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RO 127762 B1

Inventia se refera la un centror pentru elemente tubulare, utilizat indeosebi pentru
exploatarea lichidelor prin pompare, pentru prjinile de pompare mecanice, unde coloana
are o migcare in sus $i in jos, sau pentru cazul tijelor de pompare tip PCP, unde coloana are
0 migcare rotativa.

Se cunosc centroare pentru elemente tubulare fabricate dintr-un singur material, pre-
vazute cu role si/sau lame.

Este cunoscut un centror alcatuit dintr-un corp cilindric ce se fixeaza pe corpul de
centrat, si care este prevazut cu niste lame longitudinale, plasate echidistant pe corpul
cilindric. Centrorul este realizat prin turnare dintr-un singur material (US 6152223).

Este, de asemenea, cunoscut un centror alcatuit din doua coliere montate cu posibili-
tate de alunecare pe corpul de centrat, intre care se fixeazd o manseta abraziva, fixa pe
corpul de centrat, iar cele doua coliere sunt puse in legatura prin niste lame longitudinale
fixate de marginile colierelor. Lamele longitudinale sunt de forma elicoidala.

Procedeul de montare a centrorului consta in montarea corpului cilindric pe corpul
de centrat, urmatd de montarea cu mijloace de fixare a lamelor longitudinale
(US 2002/0139537 A1).

Documentele US 2006/231250, US 6585043, WO 98/50669, CA 2101677,
US 3963075, RU 2211911, US 2005/0241822, US 2004/0112592, US 2003/0070803,
US 4793412, US 7156171, US 7182131, US 7140432 si US 6484803 descriu centroare cu
corpuri cilindrice prevazute cu lame longitudinale fabricate dintr-un singur material.

Centroarele disponibile in mod curent sunt fabricate dintr-un singur material, in
general din material plastic. Materialul este injectat pe elementul tubular care trebuie sa fie
centrat, mai precis atat pe prajinile masive, cat si pe cele tubulare de pompare, este aranjat
cu ajutorul unei imbinari din doua piese, sau este asamblat prin alte mijloace.

in acele cazuri in care materialul este injectat pe elementul tubular, se obtine un
centror ce are o retea moleculara si un nivel de atagare la elementul tubular care variaza in
mod semnificativ, in functie de conditiile de injectare. Ins&, in conditii normale de productie,
reteaua moleculara a centorului poate fi reglata cat mai cristalina, crescand astfel aderarea
la elementul tubular. in general, este folosita fie modificarea suprafetei, cum ar fi sablarea
cu nisip, fie prelucrarea de caneluri pentru imbunatatirea aderarii centrorului.

Cand centrorul este montat prin asamblarea mai multor piese, aceasta aderare este
mai slaba decéat folosind injectia. Chiar mai mult, pot fi adaugate cateva insertii suplimentare,
cum ar fi pivoti, suruburi etc., pentru a permite pozitionarea pieselor. Pe de alta parte,
asamblarea centroarelor este avantajoasa pentru ca pot fi mai ugsor montate in oricare pozitie
care poate fi dorita.

Referitor la proprietétile materialului, plasticul este in general foarte dur si rezistent
la deteriorare si coroziune. "Polimerii mecanici" sunt aceia care raspund cerintelor necesare
functionarii in puturile de petrol. Cel mai cunoscut polimer mecanic este sulfura de polifenil
(PPS), poliamidele de temperatura inalta (PA), poliftalamida (PPA), eterul polifenilenic (PPE),
in mod uzual modificate prin agregate cum ar fi sticla, mineralele sau fibrele de aramid.
Pentru mentinerea proprietatilor mecanice la temperaturi inalte, sunt necesari intaritori
ceramici. Polimerii de baza ofera rezistenta si utilizare chimica, in timp ce elementele de
imbunatatire ofera rezistenta la curgere ("rezistenta la fluaj"). Materialul compozit imbunata-
teste proprietatile polimerului de baza, care ar trebui sa fie obtinute in scopul asigurarii
performantelor asteptate in diferite medii dure.

Desi aceste materiale au prezentat performante excelente in medii dure, ele sunt
scumpe si unele dintre ele cauzeaza deteriorarea piesei metalice contra careia se migca. Au
fost raportate exemple de distrugeri mecanice datorate utilizérii unui centror PPS in cateva
puturi de petrol. Prezenta fibrei de sticla ca intaritor in centrorul sus mentionat a crescut
eroziunea si a distrus suprafata metalica, si a avut ca urmare reducerea importantd a
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grosimii. De aceea, materialele centrorului conform inventiei ar trebui sa fie acelea care au
un coeficient de frecare scazut si o tendintd redusa de erodare a suprafetei metalice.
Poliamidele apartin familiei polimerilor care asigura conditii optime de miscare, deoarece au
un coeficient de frecare scazut, si sunt capabile sa se diminueze in timp ce sunt expuse pe
durata lunga in medii cu temperatura inalta. Totusi, exista un contact pe termen lung in medii
la temperaturi inalte, incat, de asemenea, se deterioreaza proprietatile mecanice, care
conduc la detasare.

S-ar putea asuma faptul ca orice posibilitate de a avea un material unic pentru fabri-
carea unui centror are un dezavantaj clar, precum si o problemain legatura cu aceasta, care
in final cauzeaza extragerea si inlocuirea timpurie a piesei.

Centrorul pentru elemente tubulare, conform inventiei, rezolva doua dintre cele mai
importante probleme referitoare la performantele centrorului in timpul functionarii: rezistenta
la detasare a elementului tubular, si coeficientul de frecare scazut, impreuna cu deteriorarea
si distrugerea redusa a piesei metalice.

Centrorul pentru elemente tubulare, conform inventiei, este realizat din doud mate-
riale, si are o piesa interioara fabricata dintr-un material tare, rigid, cu rezistenta la detagare
inalta, si o piesa exterioara fabricatd dintr-un material autolubrifiant si anticorosiv, cu un
coeficient de frecare mic. Numitul centrator este fabricat printr-un proces de injectare dublu.
Mai intai, este injectata piesa interioara. Apoi, volumul ramas este umplut cu materialul
exterior. In cadrul interfetei, nu este necesara nicio atasare chimica intre cele doua materiale,
pentru a permite piesei exterioare sa se roteasca in jurul piesei interioare cand este aplicat
un moment. Posibilitatea de rotire in jurul miezului reduce frecarea dintre centror si suprafata
metalica. in plus, lamele centrorului nu se mai misca de-a lungul unei linii drepte in timpul
miscarii alternative a centrorului, ci mai degraba in timpul contactului cu intreaga suprafata
interioara tubulara.

Prin aplicarea inventiei, sunt obtinute urmatoarele avantaje:

- eroziunea suprafetei metalice nu este localizata si este redusa distrugerea totala
a piesei tubulare;

- piesa exterioara rotativa diminueaza rezistenta la detasare a centrorului. Aceasta
se datoreaza faptului ca, chiar daca volumul este acoperit cu un material puternic, este mai
mic decat un eventual centror din material unic, acesta nu deterioreaza rezistenta la
detasare;

- inventia face ca centrorul s& suporte conditiile de functionare fara detagarea piesei
tubulare la care este atasat, si fara distrugerea suprafetei metalice cu care este in contact
in timpul miscarii;

- centrorul din doua materiale reduce, de asemenea, momentul aplicat interfetei dintre
centror si elementul tubular la care este atasat. Aceasta se poate realiza printr-o piesa
exterioara rotativa, care se roteste in jurul piesei interioare;

- miscarea de rotatie are un avantaj suplimentar: lamele centrorului pot sa se
roteasca in mod continuu, prevenind eroziunea locala a suprafetei metalice;

- utilizarea a douad materiale, in principal fabricate prin turnarea prin injectie a
materialelor polimerice, unul peste altul, geometria ambelor piese fiind compatibila pe baza
faptului ca piesa exterioara se poate roti in jurul piesei interioare, iar piesa exterioara are
lame elicoidale;

- materialul interior are un modul de elasticitate mai ridicat, precum si proprietati
mecanice imbunatatite, chiar la temperaturi inalte;

- materialul exterior are un coeficient de frecare scazut si este autolubrifiant,
asigurand o interfata optima pentru functionarea continua in contact cu peretii elementului
tubular;
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- piesa exterioara rotativa permite reducerea momentului net, crescand durata de
serviciu a centratorului;

- centratorul se poate roti cu 360° cand este in contact cu suprafata metalic3,
reducand eroziunea localizata si deteriorarea nascuta in suprafata metalic;

- mai mult, procesul de localizare a centrorului consta in primul rdnd in injectarea pe
elementul tubular a materialului interior cu performante mecanice si stabilitate chimica
ridicate, de exemplu, PPS. Mai tarziu, este injectat pe miez materialul exterior, de exemplu,
poliamida, ce are un index de frecare scazut, dar cu performante mecanice si stabilitate
chimica mai bune decét materialul interior.

Ca urmare, este format un miez PPS, care poate fi util drept o ancora pentru a pre-
veni detasarea poliamidei din pozitia axiala luata de catre mecanism in interiorul elementului
tubular. In ambele cazuri, prinderea este reglata prin intermediul efectului de strangere pe
un material plastic, in jurul elementului tubular si miezului centrorului. Acest efect este obtinut
prin contractia volumetricd a materialelor puse la racit dupa procesul de injectie.

Este posibil ca materialul exterior s& nu se poata roti in jurul miezului, depinzand de
aplicatie.

Ca rezultat, este posibila fabricarea centroarelor care sa raspunda ambelor optiuni:
rotativ, in cazul unui moment ridicat, pentru care prima injectie nu are blocaje longitudinale,
si fix, in cazul in care prima injectie are blocaje longitudinale.
metrice pentru centroare. Unul dintre ele este strict geometric, cu lame longitudinale, pentru
cazul tijelor de pompare mecanica; celalalt este geometric elicoidal, cu lame elicoidale,
pentru prajini de pompare PCP, asa cum s-a descris anterior.

Drept consecinta, obiectivul prezentei inventii este acela de a prevedea un centror
pentru elemente tubulare, caracterizat prin faptul ca va cuprinde:

- 0 piesa interioara formata dintr-un prim material ce are performante mecanice $i
stabilitate chimica ridicata;

- 0 piesa exterioara dispusa pe numita piesa interioara, formata dintr-un al doilea
material, acest al doilea material fiind autolubrifiant si cu un coeficient de frecare scazut, ce
are performante mecanice si stabilitate chimica mai scézute decét ale primului material.

Un alt obiect al prezentei inventii este un proces de fabricare a centrorului,
caracterizat prin cuprinderea urmatorilor pasi:

- injectarea unui prim material, care formeaza o piesa interioard pe un element
tubular; si

- injectarea unui al doilea material pe numita piesa interioara formata.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in conformitate cu fig. 1...3,
ce reprezinta:

- fig. 1A si 1B, vedere laterala si vedere frontal& a centrorului rotativ geometric drept,
conform inventiei;

- fig. 2A si 2B, vedere laterald si vedere frontald a centrorului rotativ geometric
elicoidal al inventiei;

- fig. 3A si 3B, vedere laterala si vedere frontald a miezului unui centror fix, conform
inventiei, incluzand blocajele din piesa interioara a acestuia.

Centrorul pentru elemente tubulare, conform inventiei, pentru prajinile de pompare
mecanica, aga cum este reprezentat si in fig. 1A si 1B, este constituit dintr-un corp rotativ
geometric drept 1, care cuprinde o piesa interioara 2 (sau miez), fabricata dintr-un material
tare, rigid, ce are o rezistenta la detagare ridicata, si dintr-o piesa exterioara 3, fabricata
dintr-un material cu un coeficient de frecare scazut, si care este autolubrifiant si non-eroziv.
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Piesainterioara 2, cu suprafata ei interioara de diametru interior D, conlucreaza cu suprafata
exterioara a elementului tubular care trebuie centrat. Piesa exterioara 3 are lame turnate
longitudinal 4, care fac contactul cu tubingul C in vederea centrarii elementului tubular.
Suprafata de contact dintre piesa interioara 2 si piesa exterioara 3 permite miscarea intre
piese si nu prezinta niciun liant chimic, astfel ca piesa exterioara 3 se poate roti in jurul piesei
interioare 2 cand este aplicat un moment.

Fig. 2A si 2B arata un centrator rotativ geometric elicoidal 1', pentru prajini de pom-
pare PCP care cuprind o piesa interioara 2' sau un miez fabricat dintr-un material tare, rigid,
ce are rezistenta ridicata la detasare, si o piesa exterioara 3', fabricata dintr-un material cu
coeficient de frecare scazut, si care este autolubrifiant si non-eroziv. Diametrul interior D' al
numitei piese interioare 2 sau miezul conlucreaza cu acela al elementului tubular care trebuie
sa fie centrat. Piesa exterioara 3' are lame longitudinale turnate 4' care sunt in contact cu
tubingul C, in vederea centrarii elementului tubular.

In interiorul interfetei dintre numita piesa interioara 2' si piesa exterioara 3' nu este
prevazut niciun liant chimic, astfel ca piesa exterioara 3' se poate roti in jurul piesei interioare
2' cand este aplicat un moment.

Fig. 3A si 3B arata in detaliu piesa interioara 2, 2' sau miezul unui centrator fix con-
form prezentei inventii. in interiorul periferiei piesei interioare 2, 2' sunt incluse o pluralitate
de blocaje 5, de orice geometrie. Blocajele 5 indeplinesc functia de a preveni ca piesa exte-
rioara (nu este reprezentatd) a centrorului fix s& se roteasca in jurul numitei piese interioare
2, 2'. Un exemplu preferat ar fi dispunerea a 16 asemenea blocaje 5 la intervale echidistante
circumferential si longitudinal pe periferia piesei interioare 2, 2', asa cum se observa in fig.
3A si 3B, care au aceeasi configuratie, in esenta, prismatica. Orice alt fel de geometrie si/sau
dispunere a blocajelor va depinde de criteriile de fabricatie utilizate, fiind bine cunoscuta de
catre o persoana instruita in tehnica.

Procedeul de fabricare a centratorului 1, 1', conform inventiei, consta din injectarea,
mai intai pe elementul tubular, a unui material interior care formeaza piesa interioara 2, 2'
sau miezul ce are performante mecanice si stabilitate chimica ridicata, de exemplu, PPS.
Ulterior, este injectat pe piesa interioara 2, 2' un material exterior care formeaza piesa exteri-
oara 3, 3', de exemplu, poliamida, piesa avand un indice de frecare scazut, dar performante
mecanice $i stabilitate chimica mai scazute decat materialul interior.

O alternativa la cele mentionate mai sus este aceea ca piesa exterioara 3, 3' ar putea
s& nu se roteasca in jurul piesei interioare 2, 2', ceea ce depinde de aplicatia prajinii de
pompare. Ca urmare, pot fi fabricate centroarele 1, 1', centratoarele raspunzand ambelor
optiuni:

- rotativ: in cazul unui moment ridicat, pentru care piesa interioara 2, 2' nu include
niciun blocaj § echidistant, aranjat circumferential si longitudinal pe periferia acesteia; si

- fix: piesa interioara 2, 2' include blocajele 5 echidistante, dispuse circumferential si
longitudinal pe periferia acesteia.
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Revendicari

1. Centror pentru elemente tubulare, alcatuit dintr-o piesainterioara (2, 2'), peste care
este dispusa o piesa exterioara (3, 3'), prevazuta cu niste lamele longitudinale (4), caracteri-
zat prin aceea ca piesa interioara (2, 2') este formata dintr-un polimer cu performante meca-
nice si stabilitate chimica ridicate, iar piesa exterioara (3, 3') este formata dintr-o poliamida
autolubrifiantd, cu un coeficient de frecare si cu performante mecanice si stabilitate chimica
scazute fatd de materialul piesei interioare (2, 2'), fixarea piesei exterioare (3, 3') pe piesa
interioara (2, 2') fiind realizata prin contractie volumetrica, iar migcarea rotativa dintre cele
doua piese este limitatd de mai multe canale de blocare (5), prevazute pe suprafata peri-
ferica a piese interioare (2, 2'), si in care lamele (4) longitudinale se fixeaza in timpul
miscarii.

2. Centror conform revendicarii 1, in care suprafata dintre piesa interioara (2, 2') si
cea exterioara (3, 3') permite miscarea dintre cele doua piese, fiind lipsita de liant.

3. Centror conform revendicarii 2, in care canalele de blocare (5) sunt dispuse in mod
echidistant, atat circumferential, cat si longitudinal, pe periferia piesei interioare (2, 2').

4. Centror conform revendicarii 3, in care piesa interioara (2, 2') este fixata cu partea
sa interioara pe elementul tubular ce urmeaza a fi centrat.

5. Centror conform revendicarii 1, in care lamelele (4) sunt longitudinale pentru cazul
prajinilor de pompare mecanice, unde coloana are o migcare in sus $i in jos.

6. Centror conform revendicarii 1, in care lamelele (4') sunt elicoidale, pentru cazul
tijelor de pompare PCP, iar coloana are o migcare rotativa.

7. Procedeu de fabricare a centrorului conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca va consta in injectarea unui prim material polimeric, ce are performante mecanice
si stabilitate chimica ridicate, asa cum este, de exemplu, PPS, care formeaza o piesa inte-
rioara pe un element tubular, urmata de injectarea unui al doilea material pe piesainterioara,
care este un material polimeric ce are un index de frecare scazut, dar performante mecanice
si stabilitate chimicé mai scazute fatéd de materialul interior, aga cum este poliamida, iar pe
periferia piesei interioare (2, 2') este practicata o pluralitate de canale de blocare (5).

8. Procedeu conform revendicarii 7, in care prinderea dintre piesa interioara si ele-
mentul tubular este reglata prin efectul de strangere pe materialul plastic, in jurul elementului
tubular, si pe piesa interioara a centrorului, ce rezultd din contractia volumetrica a mate-
rialului la racire, dupa procesul de injectie.

9. Procedeu conform revendicarii 7, in care canalele de blocaj (5) sunt practicate in
mod echidistant atat pe circumferinta, cat si longitudinal, pe periferia piesei interioare (2, 2'),
rezultdnd o geometrie, in esenta, prismatica.
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