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Inventia se refera la industria constructiilor de masini, si anume la mbinarile furtunurilor cu elemente rigide.

Se cunoaste un procedeu de asamblare a niplului cu furtunul, care include acoperirea primului strat interior din
plastic cu un al doilea strat din otel sau alt material si un strat exterior, cuprinse intr-o bucsa cu gauri strapunse, care
se strange in regiunea gaurilor strapunse [1].

Dezavantajul acestui procedeu consta in micsorarea rezistentei furtunului la presiuni inalte ale lichidului.

Problema pe care o rezolva inventia consta in simplificarea procedeului de imbinare a niplului cu furtunul.
Procedeul, conform inventiei, inlatura dezavantajul mentionat mai sus prin aceea cd include inlaturarea stratului
exterior de cauciuc de pe furtun pana la invelisul metalic si imbracarea furtunului pe niplu, pe care se imbraca o
bucsa, 1n care sunt executate gauri strapunse longitudinale si care este dotata cu borduri inelare interioare, dupa care
bucsa se strange in regiunea gaurilor strapunse.

Rezultatul inventiei consta in simplificarea procedeului de imbinare a niplului cu furtunul.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, imbinarea niplului cu furtunul in sectiune;

- fig. 2, vederea generald a imbinarii niplului cu furtunul.

Procedeul de imbinare a niplului cu furtunul include inlaturarea stratului exterior de cauciuc de pe furtunul 6 pana la
invelisul metalic 7 si imbracarea furtunului 6 pe niplul 1, pe care se imbraca o bucsa 2, in care sunt executate gauri
strapunse longitudinale 3 cu punti 4 si care este dotata cu borduri inelare interioare 5, dupa care bucsa 2 se strange in
regiunea gaurilor strapunse 3.

Procedeul de imbinare a niplului cu furtunul se efectueaza in felul urmator.

Pe niplul 1 1n bucsa 2 se introduce furtunul 6 cu invelisul metalic 7, dupad care bucsa 2 se strange in regiunea
gaurilor strapunse 3 pana la atingerea capetelor 8 si 9 pe diametrul exterior 10.



