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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu si la o instalatie
pentru executia elementelor flexibile de Thalta presiune,
destinate compensarii dilatatiilor si tensiunilor generate
de presiunea din interiorul recipientelor si aparatelor
tubulare cu pereti grosi. Procedeul conform inventiei
consta in Tnlocuirea peretelui gros cu un perete format
din mai multe straturi subtiri, ranforsat cu inele pre-
vazute cu un profil de formare identic cu profilul lentilei,
cu ajutorul carora semifabricatul se tensioneaza pozitiv
pana la limita pierderii stabilitatii, dupa care se tensio-
neaza negativ prin hidroflambaj izobar. Instalatia con-
form inventiei este alcatuitd dintr-o placa (1) de baz3,
pe care se prinde un element (2) de etansare unde se
fixeaza un semifabricat (3) multistrat, din mai multe
inele (6) de formare si ranforsare, o incinta (a) etansa,
racordata la un rezervor (8) de apa cu ajutorul unei
conducte (b) de alimentare si al unei conducte (c) de
evacuare, un grup (9) hidraulic de Tnalta presiune, un
grup (15) de presare si un grup (16) de forta.
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PROCEDEU $I INSTALATIE PENTRU EXECUTIA ELEMENTELOR
FLEXIBILE DE INALTA PRESIUNE

Inventia se refera la un procedeu si la o instalatie pentru executia elementelor
flexibile de inalta presiune, destinate compensarii dilatatiilor si tensiunilor generate de
presiunea din interiorul recipientelor si aparatelor tubulare cu pereti grosi.

Se cunoaste un procedeu pentru executia compensatoarelor, asa cum rezulta din
documentul SR EN 14917 : 2009 + A1 : 2012 (fig.5 si fig.6), care consta in trasarea si
debitarea unor petale de lentilda, urmata de ambutisarea si prelucrarea marginilor in
vederea asamblarii prin sudare. In continuare are loc preasamblarea petalelor prin puncte
de sudura, sudarea si tratamentul termic de detensionare.

Dezavantajele acestui procedeu constau in grosimea elementului lenticular, care
influenteaza exponential valoarea reactiunii elastice, respectiv supradimensionarea
punctelor fixe si reducerea randamentului, asa cum se poate observa din relatia de mai
jos care reprezinta rigiditatea axiala teoretica a unui burduf cu N lentile si care este
valabila doar in domeniul elastic: [1]

n e °

De asemenea, calitatea este diminuata prin factori importanti de concentrare a
tensiunilor in cordoanele de sudura, un consum mare de material si manopera, in timp
ce tratamentul termic atrage dupa sine conditii grele de munca si poluare.

Scopul inventiei este de a elimina dezavantajele mentionate prin modificarea
solutiei constructive si prin imbunatatirea randamentului.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in obtinerea unor elemente
flexibile de inalta presiune prin deformare plastica la rece, intr-un mod mai simplu si mai
eficient.

Procedeul pentru executia elementelor flexibile de inaltd presiune, conform
inventiei, rezolva problema tehnica mentionata si elimina dezavantajele enumerate
anterior, prin aceea ca cuprinde urmatoarele etape succesive de lucru: debitarea si

sudarea tuburilor cu pereti subtiri de diametre uniform descrescatoare, telescoparea

PRESEDINTE DIRECTOR GENERAL
Dr. Ing. Valentin SILIVESTRU

o)



a 2020 00157 25/03/2020

77

succesiva a acestor tuburi, din care rezultd un semifabricat multistrat, fixarea
semifabricatului multistrat intr-un element de etansare, amplasarea inelelor de formare si
ranforsare pe suprafata exterioara a semifabricatului multistrat, preformarea
semifabricatului multistrat prin tensionare pozitiva, pana la limita pierderii stabilitatii,
tensionarea negativa prin hidroflambaj izobar si in final extragerea elementului flexibil de
inalta presiune din instalatia de hidroformare.

Instalatia pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune, conform
inventiei, rezolva problema tehnica mentionata si elimina dezavantajele enumerate
anterior, prin aceea ca este alcatuita dintr-o placa de baza pe care se fixeaza un dispozitiv
de etansare unde se introduce un semifabricat care se etanseaza cu ajutorul unei
garnituri si a unei placi de etansare, pe suprafata exterioara a semifabricatului
amplasandu-se succesiv niste inele de formare si ranforsare pozitionate cu ajutorul unor
distantiere dimensionate la lungimea desfasuratei unei lentile si care formeaza impreuna,
o incinta axial-flexibila, care este racordata la un rezervor de lichid tehnologic printr-o
conducta inseriata cu un grup hidraulic de inalta presiune, cu un sensor de curgere, cu
un drosel si cu o supapa de sens, incinta axial-flexibila fiind racordata la rezervorul de
lichid tehnologic si printr-o conducta inseriata cu o electrovalva si cu o supapa de
sens,astfel realizeazandu-se tensionarea pozitiva a semifabricatului multistrat, dupa care
urmeaza tensionarea negativa, prin hidroflambaj izobar, care se realizeaza cu ajutorul
unui grup de presare si a unui grup hidraulic.

Procedeul si instalatia pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune,
conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

Tehnice:
- elementul flexibil se executa din mai multe tuburi subtiri telescopate succesiv,
prevazute cu un singur cordon de sudura pe generatoare;
- rigiditatea axiala a elementului fiexibil si dimensionarea punctelor fixe se reduc
exponential,
- se reduc factorii de concentrare a tensiunilor, odata cu reducerea numarului de
cordoane de sudura;
Economice:
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- executia tuburilor subtiri cu un singur cordon de sudura pe generatoare reduce
consumul de material si manopera;
- elasticitatea elementului flexibil reduce consumul de material si manopera
necesare pentru supradimensionare punctelor fixe;
Ecologice:
- hidroflambajul izobar este un procedeu tehnologic prietenos cu mediul si cu
operatorii;
- eliminarea tratamentului termic exclude consumul de material, manopera si
poluarea.
Se da, in continuare, un exemplu de realizare a invensiei in legatura cu fig.1...6,
care reprezinta:
- fig. 1, schema de ansamblu a instalatiei;
- fig. 2, diagrama rigiditate axiala - grosime perete element flexibil;
- fig. 3, schema vectoriala a tensiunilor generate de presiunea interioara;
- fig. 4, diagrama unui ciclu de solicitare axiala:
- a, in cazul pretensionarii negative; '
- b, in cazul pretensionarii pozitive, unde:
0 — 1, regimul termic de preincalzire;
1 -2, regimul termic de lucru;
2 — 3, regimul termic de oprire.
X — deplasarea axiala (mm);
t - timpul de functionare (h);
T- temperatura de lucru (°C) .
- fig.5 — borduri cu lentile in forma de U cu suduri circumferentiale;
- fig.6 — lentile in forma de U cu parte cilindrica integrata
Instalatia pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune, conform inventiei
si asa cum se poate observa si din cadrul figurii 1, este alcatuita dintr-o placa de baza 1,
pe care se fixeaza un dispozitiv de etansare 2 unde se introduce un semifabricat 3 care
se etanseaza cu ajutorul unei garnituri 4 si a unei placi de etansare 5. Pe suprafata

exterioara a semifabricatului se amplaseaza, succesiv, niste inele de formare si
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ranforsare 6 pozitionate cu ajutorul unor distantiere 7 dimensionate la lungimea
desfasuratei unei lentile.

La partea superioara, etansarea este identica din toate punctele de vedere cu
etansarea de la partea inferioara.

Toate aceste elemente asamblate formeaza o incinta axial-flexibila a care este
racordata la un rezervor de lichid tehnologic 8 printr-o conducta b inseriata cu un grup
hidraulic de inalta presiune 9, cu un sensor de curgere 10, cu un drosel 11 si cu o supapa
de sens 12.

Incinta axial-flexibila a este racordata la rezervorul de lichid tehnologic 8 si printr-
o conducta c inseriata cu o electrovalva 13 si cu o supapa de sens14.

Astfel, cu ajutorul acestor parti constitutive ale instalatiei propuse se realizeaza
tensionarea pozitivd a semifabricatului multistrat, dupa care urmeaza tensionarea
negativa, prin hidroflambaj izobar, care se realizeaza cu ajutorul unui grup de presare 15,
si a unui grup hidraulic 16.

Procedeul pentru executia elementelor flexibile de inaltd presiune consta in mai
multe etape succesive de lucru:

o debitarea si sudarea tuburilor cu pereti subtiri de diametre uniform

descrescatoare;
e telescoparea succesiva a acestor tuburi, din care rezuitd un semifabricat
multistrat 3;

o fixarea semifabricatului multistrat intr-un element de etansare 2;

e amplasarea inelelor de formare si ranforsare 6 pe suprafata exterioara a
semifabricatului multistrat 3;

o preformarea semifabricatului multistrat 3 prin tensionare pozitiva, pana la limita

pierderii stabilitatii;

e tensionarea negativa prin hidroflambaj izobar.

o extragerea elementului flexibil de inalta presiune din instalatia de hidroformare.

Bibliografie:
[1] SREN 14917 : 2009 + A1 : 2012,
[2] Jinescu, V.,V., ENERGONICA, Ed. Semne,Bucuresti, 1997,

[3] Salagean, T., Sudarea cu arcul electric, Ed. Facla, Timisoara,1977.
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Revendicari

1. Procedeu pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune pentru recipiente si
aparate tubulare cu pereti grosi, caracterizat prin aceea ca cuprinde urmatoarele etape
succesive de lucru: debitarea si sudarea tuburilor cu pereti subtiri de diametre uniform
descrescatoare, telescoparea succesiva a acestor tuburi, din care rezulta un semifabricat
multistrat (3), fixarea semifabricatului multistrat intr-un element de etansare (2),
amplasarea inelelor de formare si ranforsare (6) pe suprafata exterioara a
semifabricatului multistrat (3), preformarea semifabricatului multistrat (3) prin tensionare
pozitiva, pana la limita pierderii stabilitatii, tensionarea negativa prin hidroflambaj izobar
si in final extragerea elementului flexibil de inalta presiune din instalatia de hidroformare.
2. Procedeu pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune,conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca rigiditatea axiala a elementului flexibil, conform fig. 2, este
proportionala cu cubul grosimii unui strat de perete.

3. Procedeu pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune,conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca, vectorial, tensiunile generate de presiunea interioara,
conform fig. 3, sunt anulate de reluctanta semifabricatului (3) si a inelelor de formare si
ranforsare (6).

4. Instalatie pentru executia elementelor flexibile de inalta presiune pentru punerea in
aplicare a procedeului, conform revendicarilor 1, 2 si 3, caracterizata prin aceea ca este
alcatuita dintr-o placa de baza (1) pe care se fixeaza un dispozitiv de etansare (2) unde
se introduce un semifabricat (3) care se etanseaza cu ajutorul unei garnituri (4) si a unei
placi de etansare (5), pe suprafata exterioara a semifabricatului amplasandu-se succesiv
niste inele de formare si ranforsare (6) pozitionate cu ajutorul unor distantiere (7)
dimensionate la lungimea desfasuratei unei lentile si care formeaza impreuna, o incinta
axial-flexibila (a), care este racordata la un rezervor de lichid tehnologic (8) printr-o
conducta (b) inseriata cu un grup hidraulic de inalta presiune (9), cu un sensor de curgere
(10), cu un drosel (11) si cu o supapa de sens (12), incinta axial-flexibila (a) fiind racordata
la rezervorul de lichid tehnologic (8) si printr-o conducta (c) inseriata cu o electrovalva
(13) si cu o supapa de sens (14), astfel realizeazdndu-se tensionarea pozitiva a
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semifabricatului multistrat, dupa care urmeaza tensionarea negativa, prin hidroflambaj
izobar, care se realizeaza cu ajutorul unui grup de presare (15) si a unui grup hidraulic
(16).
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