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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu de modernizare a
recipientelor metalice sub presiune, utilizate pentru
inmagazinarea si transportul gazelor lichefiate sub
presiune, a caror duratd de utilizare s-a terminat.
Procedeul conform inventiei incepe cu remedierea
deformatiilor soportului (b) si aducerea acestuia la
forma initiald, urmata de masurarea grosimii de perete,
cu un aparat cu ultrasunete, mai ales in zonele de
racordare a calotelor (a.1 si a.2) cu virola (a.3), se
executa apoi o operatie de remediere a protectiei anti-
corosive, prin sablare cu alice, zincare prin pulverizare
cu Zn topit si vopsire, si de o operatie de inlocuire a
dispozitivului (¢) de evacuare, prin detasarea dispo-
zitivului (e) de protectie a sistemului de evacuare si
atasarea pe suprafata exterioard a inelului (d) reci-
pientului, a unui dispozitiv compus dintr-un inel (6)
solidar si coaxial cu un suport (7) compus dintr-un
sector (f) cilindric, cu desfagurare de160...260°C, avand
niste decupari (g) pentru manipulare, sector (f) care
este continuat, in partea superioard, cu o suprafata (j)
ce permite asezarea suprapusa a unui alt recipient,
asamblarea intre inelul (d) recipientului si inelul (6)
dispozitivului se face prin sudare, nedemontabila.

Revendicari: 2
Figuri: 3

Cu incepere de la data publicérii cererii de brevet, cererea asigura, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilorin care cererea de brevet de inventie a fost respinsd, retrasd sau considerata ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinata de revendicrile continute in cererea publicatd in conformitate
cu art.23 alin.(1) - (3).
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Procedeu de modernizare a recipientelor metalice sub presiune

Inventia se refera la un procedeu de modernizare a recipientelor metalice sub
presiune, transportabile, utilizate pentru Tnmagazinarea si transportul gazelor
lichefiate sub presiune. Fara ca aceasta utilizare sa fie exclusivad, procedeul se aplica
pentru modernizarea buteliilor cu capacitatea pana la 100 litri, utilizate pentru
alimentarea maginilor de gatit cu gaze petroliere, de uz casnic.

Se cunoaste ca un recipient transportabil pentru gaz sub presiune, nou
fabricat, este pus Tn circulatie pe piatd numai dacé parametrii sdi se incadreaza in
anumite limite care asigura siguranta vietii. Un astfel de recipient are o durata de
utilizare stabilitd in ani, adica un interval de timp in care producatorul garanteaza ca
in conditiile unei exploatari normale, parametrii recipientului se mentin in limitele
admise pentru sigurantad. O exploatare normala a recipientului presupune utilizarea
lui in mod ciclic, repetabil, un ciclu de utilizare constand in: incércare cu gaz sub
presiune la o statie de incarcare, transportul recipientului cu gaz la locul de utilizare
a gazului, golirea recipientului si transportul recipientului gol la statia de incarcare,
dupa care ciclul se reia. La incheierea duratei de utilizare, recipientul nu mai poate fi
utilizat, dar poate fi supus unei proceduri de reevaluare in urma céareia i se poate
prelungi durata de utilizare.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia este prelungirea duratei de
utilizare a recipientelor metalice sub presiune, transportabile. Pentru rezolvarea
problemei tehnice, in practicd este cunoscut un procedeu de recondifionare a
buteliilor de aragaz prin care pe corpul propriu-zis al recipientului se monteaza prin
sudare un dispozitiv de protectie a robinetului; acest procedeu prezintd dezavantajul
ca fn urma operatiei de sudare peretele corpului recipientului este influentat termic,
ceea ce cauzeaza modificarea caracteristicilor materialului si cresterea riscului de
fisurare si explozie la incarcarea cu gaz sub presiune.

Este cunoscut, de asemenea, un dispozitiv pentru protectia robinetului de
butelie (brevet Ro 115620 C), care poate fi utilizat in cadrul unui procedeu de
modernizare a buteliilor, avand in alcatuire un suport realizat prin ambutisare, care
se fixeaza pe gatul filetat al buteliei prin intermediul unei piulite ce se blocheaza cu
un inel de sigurantad si un stift. Utilizarea acestui dispozitiv pentru reconditionarea
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recipientului, intrucat necesitd multe componente suplimentare, iar suportul are o
constructie complicata si necesita o tehnologie costisitoare.

Procedeul de modernizare a recipientelor metalice sub presiune conform
inventiei se compune dintr-o etapa de examinare exterioara, o etapa de examinare
interioara, o etapa de masurare a grosimii minime a peretelui, o etapa de verificare
la presiune si o etapa de modernizare in care recipientului i se ataseaza un dispozitiv
pentru protectia dispozitivului de evacuare si rezolva problema tehnica prin aceea ca
etapa de modernizare ste compusa dintr-o fazad de remediere, pentru remedierea
neconformitatilor recipientului si o faza de modificare configuratie, pentru
imbundtatirea caracteristicilor recipientului, faza de remediere fiind compusa dintr-o
operatie de remediere a deformatiilor, pentru aducerea suportului recipientului la
forma initiald, o operatie de refacere a protectiei anticorozive si o operatie de
inlocuire a dispozitivului de evacuare, faza de modificare configuratie fiind compusa
dintr-o operatie de detasare a dispozitivului pentru protectia dispozitivului de
evacuare si o operatie de modificare a protectiei dispozitivului de evacuare, care
consta in atasarea pe suprafata exterioard a inelului recipientului, a unui dispozitiv
care are in alcatuire un inel solidar si coaxial cu un suport compus dintr-un sector
cilindric cu desfasurare 160°+260°, avand practicate niste decupari pentru
manipulare, precum si niste decupari pentru personalizare, iar in partea superioara
continuat cu o suprafatd care permite asezarea suprapusd a unui alt recipient,
asamblarea intre inelul recipientului si inelul dispozitivului fiind nedemontabila, prin
sudurd, iar faza de modificare configuratie se interpune intre operatiile fazei de
remediere si anume, intre operatia de remediere a deformatiilor si operatia de
refacere a protectiei anticorozive.

Prin utilizarea procedeului de modernizare a recipientelor metalice sub
presiune conform inventiei, se obtin urméatoarele avantaje:

- este eliminat riscul de fisurd si explozie a recipientului deoarece este exclusd
interventia prin prelucrari termice asupra recipientului propriu- zis;

- recipientul reconditionat este usor de transportat si depozitat, deoarece are o
rezistentd sporitad la socuri, are o stabilitate mare si asigurd un grad optim de

ocupare a spatiului pe timpul transportului si depozitarii;

- costul reconditionarii este redus comparativ cu costul de inlocuire a recipientului.
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Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, n legatura si cu fig.
1+3, care reprezinta:

- fig. 1- succesiunea etapelor procedeului de modernizarea;

- fig. 2- recipient care va fi supus procedeului de modernizare

- fig. 3- recipient modernizat

Procedeul se aplica recipientelor sub presiune transportabile si utilizate
repetabil, aflate in circulatie, carora li s-a incheiat durata de utilizare. Un astfel de
recipient se compune dintr-un corp (recipient propriu-zis) a alcatuit dintr-o calota
superioara a.1 si o calota inferioara a.2, unite printr-o virold a.3, un suport b pentru
asezare si un dispozitiv de evacuare ¢, care poate fi un robinet sau o supapa, pentru
eliberarea gazului aflat sub presiune din interiorul corpului. Dispozitivul de evacuare
¢ este asamblat demontabil prin Tngurubare intr-un inel d solidar cu calota
superioard a.1. Dispozitivul de evacuare c¢ este protejat prin intermediul unui
dispozitiv e, care poate fi un capac, un ansamblu de manere sau un suport, ce se
ataseazi fie inelului d, fie calotei superioare a.1, printr-o asamblare demontabila sau
nedemontabild.

Procedeul de modernizare consta in parcurgerea urmatoarelor etape
tehnologice:

— Examinarea exterioara 1 a recipientelor- consta in examinarea amanuntita a starii
partilor exterioare ale recipientului, precum si a cordoanelor de sudurad. Aceasta
etapa se compune din urmatoarele operatii: verificarea acoperirii cu vopsea,
verificarea deformatiilor sau rupturilor suportului b, verificarea starii de
functionare sau deformatiilor dispozitivului de evacuare ¢, verificarea continuitatii
cordoanelor de sudurd, verificarea deformatiilor permanente ale corpului a. Daca
dispozitivul e pentru protectia dispozitivului de evacuare este fixat printr-o
asamblare demontabild, acesta se detaseaza si apoi se efectueazd operatiile
mentionate. Verificarea deformatiilor permanente ale corpului a se poate efectua
prin masuradtori directe sau cu ajutorul unor calibre; dacd acestea nu se
incadreaza n limitele admise, recipientul nu poate fi modernizat si este separat
pentru distrugere. Recipientele care nu au fost separate pentru distrugere,

parcurg in continuare procedeul.

CTOR GENERAL

igore FILIP

N3

A4



£71010-01033- -
29 -10- 2010

Examinarea interioard 2 a recipientelor- se efectueazd dupd demontarea
dispozitivului de evacuare ¢ si consta in controlul vizual efectuat cu ajutorul unui
sistem de iluminat. Etape se compune din urmatoarele operatii: examinarea starii
filetului interior al inelului d $i examinarea suprafetei interioare a corpului a.
Recipientele care prezinta rupturi, smulgeri, deformari, fisuri ale filetului inelului d,
precum $i cele care prezintd urme de coroziune ale suprafetei interioare mai mult
decat un strat subtire de rugina, sunt separate si nu mai parcurg procedeul.
Masurarea grosimii minime 3 a peretelui- se executa cu un aparat cu ultrasunete;
masuratorile se fac in mai multe puncte ale peretelui corpului a, dintre care unele
trebuie sa fie situate in zonele de racordare ale calotelor a.1 si a.2 cu virola a.3.
Recipientele pentru care rezultatul la cel putin una dintre masurdtori nu se
incadreaza in limitele admise, se separa pentru distrugere.

Verificarea la presiune 4- se executa prin intermediul unei instalatii hidraulice
care asigura incarcarea cu fluid sub presiune; recipientul este mentinut un anumit
timp la presiunea de incercare, timp in care nu trebuie sa se evidentieze pierderi
de fuid. Recipientele pentru care se constata scaderea presiunii de incercare pe
timpul de mentinere sau deformatii permanente mai mari decat cele admise dupa
eliminarea presiunii, sunt separate pentru distrugere, iar celelalte parcurg
procedeul in continuare.

Modernizarea 5- constd pe de o parte, intr-o faza de remediere 5.1., iar pe de
alta parte, intr-o fazd de modificare configuratie 5.2..

Faza de remediere 5.1 constd in operatii pentru remedierea unor

neconformitafi constatate in etapele anterioare. Dupad caz, in aceasta faza se

executa urmatoarele operatii:

Remedierea deformatiilor- are drept obiect suportul b si constd in aducerea
acestuia la forma initiala cu ajutorul unor dispozitive si matrite specializate.
Fisurile minore aparute pot fi remediate prin sudurd, cu conditia ca noile
cordoane de sudurd s& fie la o distanta de minim 20 mm fat{d de corpul a al
recipientului, pentru a elimina riscul influentarii termice a acestuia.

Refacerea protectiei anticorozive- se executa prin una din urméatoarele metode:

grunduire cu uscare in cuptor, urmata de vopsire cu
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sistem ,one coat’, zincare prin pulverizare cu zinc topit, urmatd de vopsire.
Protectia anticoroziva se aplica pe suprafetele recipientului dup@ ce acestea au
fost pregatite prin sablare cu alice, cu exceptia suprafetei filetate a inelului d.
Inlocuirea dispozitivului de evacuare ¢ cu un dispozitiv de acelasi tip sau de un alt
tip.

Faza de modificare configuratie 5.2 are drept scop imbunatatirea

caracteristicilor recipientului si se interpune intre operatiile fazei de remediere 5.1 Si

anume, intre operatia de reparare a deformatiilor si operatia de refacere a protectiei

anticorozive. in aceast4 faza se executa urmatoarele operatii:

Detagarea dispozitivului pentru protectia dispozitivului de evacuare- se executa
daca dispozitivul e este fixat printr-o asamblare nedemontabild si consta in
separarea mecanica a acestuia de pariile recipientului la care este atasat.
Separarea se executa prin taiere, astfel incat partile recipientului la care este
atasat dispozitivul e sa nu fie deteriorate. Deteriorarea corpului a al recipientului
conduce obligatoriu la separarea recipientului pentru distrugere.
Modificarea protectiei dispozitivului de evacuare- consta in montarea unui nou
dispozitiv pentru protectia dispozitivului de evacuare c¢. Noul dispozitiv se
atageaza pe suprafata exterioara a inelului d al recipientului, prin intermediul unei
asamblari nedemontabile, de exemplu prin sudura. Acest dispozitiv trebuie pe de
o parte, sa asigure protectia eficienta a dispozitivului de evacuare ¢, iar pe de alta
parte, s asigure modernizarea recipientului, adica sa-i confere caracteristici in
concordantd cu tendintele actuale de pe piata recipientelor pentru gaze sub
presiune utilizate repetabil si anume: sa asigure manipularea ugoara a
recipientului, sd asigure stabilitate la asezarea suprapusd a recipientelor pe
timpul transportului si depozitarii, sa asigure utilizarea optima a spatiului de
depozitare, sa nu impiedice cuplarea recipientului la instalatiile de incarcare cu
gaz sub presiune, sa aibd aspect estetic de natura a diferentia diversii distribuitori
pe piata si a influenta decizia consumatorului.

Un dispozitiv care indeplineste conditile mentionate poate fi compus dintr-un

inel 6 central solidar si coaxial cu un suport 7 compus dintr-un sector cilidric f cu

desfagurare pe 160°+260°, sector cilindric avand practicate niste decupari g pentru

manipulare, precum si nigste decupari h de ordin estetic-pentru personalizare, iar in
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partea superioard continuat cu o suprafata j care sa permitéd agsezarea suprapusa a
unui alt recipient. Inelul 6 al dispozitivului se pozitioneazd coaxial cu inelul d al
recipientului si se fixeazd de acesta prin asamblare nedemontabild, astfel incét
discontinuitatea sectorului cilindric f s& lase liber dispozitivul de evacuare c¢ al
recipientului, iar indltimea sectorului cilindric f s& fie mai mare decét inaltimea
dispozitivului de evacuare ¢ al recipientului.

Rezuitatul procedeului descris este un recipient modernizat, care poate fi
repus in circulatie si a carui durata de utilizare se prelungeste cu un interval egal cu

durata de utilizare de care a beneficiat initial.
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Revendicari

Procedeu de modernizare a recipientelor metalice sub presiune, compus
dintr-o etapd de examinare exterioard, o etapa de examinare interioara, o
etapa de masurare a grosimii minime a peretelui, o etapa de verificare la
presiune si o etapa de modernizare in care recipientului i se atagseaza un
dispozitiv pentru protectia dispozitivului de evacuare, caracterizat prin aceea
ca etapa de modernizare (5) este compusa dintr-o fazd de remediere (5.1)
pentru remedierea neconformitatilor recipientului si o fazd de modificare
configuratie (5.2) , pentru imbunatatirea caracteristicilor recipientului, faza de
remediere (5.1) fiind compusa dintr-o operatie de remediere a deformatiilor,
pentru aducerea suportului (b) al recipientului la forma initiald, o operatie de
refacere a protectiei anticorozive si o operatie de inlocuire a dispozitivului de
evacuare (c), faza de modificare configuratie (5.2) fiind compusa dintr-o
operatie de detasare a dispozitivului (e) pentru protectia dispozitivului de
evacuare si o operatie de modificare a protectiei dispozitivului de evacuare,
care consta in atasarea pe suprafata exterioara a inelului (d) al recipientului, a
unui dispozitiv care are in alcatuire un inel (6) solidar si coaxial cu un suport
(7) compus dintr-un sector cilindric (f) cu desfagurare 160°+260°, avand
practicate niste decupari (g) pentru manipulare, precum si nigste decupari (h)
pentru personalizare, iar in partea superioara continuat cu o suprafata (j) care
permite agezarea suprapusa a unui alt recipient, asamblarea intre inelul (d) al
recipientului si inelul (6) al dispozitivului fiind nedemontabil&, prin sudura.

Procedeu conform revedincarii 1 caracterizat prin aceea ca faza de modificare
configuratie (5.2) se interpune intre operatile fazei de remediere (5.1) si
anume, intre operatia de remediere a deformatiilor si operatia de refacere a

protectiei anticorozive.
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