(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $I MARCI
Bucuresti

ROMANIA

a1 RO 129946 A0
51) Int.Cl.
F16L 55/12 %0600
F16L 29/00 %%V

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: A 2014 00548
(22) Data de depozit: 17.07.2014

(41) Data publicarii cererii:
30.12.2014 BOPI nr. 12/2014

(71) Solicitant:
* LATAILIE, STR. MARTIAN NEGREA
NR. 60, MEDIAS, SB, RO;
+ ZECHERU GHEORGHE,
STR. VLAD TEPES 30, BL. D7, AP. 4,
PLOIESTI, JUDETUL PRAHOVA, PH, RO;
* BIRSAN FLORIN, SOS. SIBIULUI NR. 1,
BL. 5 SC. A ET. 3, AP. 8 MEDIAS, SB, RO

(72) Inventatori:
* LATAILIE, STR. MARTIAN NEGREA
NR. 60, MEDIAS, SB, RO;
+ ZECHERU GHEORGHE,
STR.VLAD TEPES NR.30, BLD 7, ET.2,
AP.4, PLOIESTI, PH, RO;
* BIRSAN FLORIN, SOS. SIBIULUI NR. 1,
BL. 5 SC. A ET. 3, AP. 8 MEDIAS, SB, RO

9 PROCEDEU $I DISPOZITIV INTRUZIV DE SECTIONARE A

CONDUCTELOR METALICE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu si la un dispozitiv
intruziv de sectionare a conductelor metalice, tehnolo-
gice sau de transport, care se monteaza pe conducta
metalica, prin care se vehiculeaza un fluid, gaze
naturale, petrol sau apa, care este in functiune si pentru
care toate operatiile de perforare a conductei si de
asamblare demontabild a unor componente ale dis-
pozitivului sunt executate fara scoaterea din functiune
a conductei. Procedeul conform inventiei consta in
aceea ca un dispozitiv intruziv de sectionare, odata
montat pe o conducta metalica aflatd in functiune, sub
presiune, devine un element deconducté, de tip robinet
de sectionare, care poate fi actionat operativ, ori de
cate ori procesul tehnologic o cere, de catre personalul
operatorului conductei, faréd o pregatire tehnologica
prealabila. Dispozitivul conform inventiei foloseste un
robinet (1) de sectionare, in constructie speciald, care
se introduce intr-un corp (9) al dispozitivului intruziv de
sectionare, utilizand niste magini si echipamente (30)
speciale de perforare a unei conducte si de insertie (36)
a robinetului, sub presiune, alcétuit dintr-un semiman-
son (10) inferior si dintr-un semimangon (12) superior,
centrate si sudate electric pe o conducta (25) metalica
aflatd sub presiune, cu ajutorul unui sistem de centrare
aflat in planul lor de separatie, si al unor semireductii
(11, 13) concentrice de capat, si care se fixeaza intr-un

scaun (16) inferior al acestuia, cu ajutorul unor ghidaje
(19) laterale si al unui sertar (2), iar cu ajutorul unei
flangse (4) a corpului robinetului, al unei flanse (5) a
capacului robinetului si al unei contraflanse (22) de
blocare a robinetului, se blocheaza intr-o flansa (15) de
constructie speciald a corpului (9) dispozitivului de
sectionare.
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PROCEDEU SI DISPOZITIV INTRUZIV DE SECTIONARE A~~~

CONDUCTELOR METALICE

Prezenta inventie se refera la procedeu si dispozitiv intruziv de sectionare a unei
conducte metalice, tehnologice sau de transport, care se monteaza direct pe conducta
metalicd, prin care se vehiculeaza un fluid (gaze naturale, petrol, produse petroliere, apa etc.),
aflatd in functiune (sub presiune), toate operatiile de sudare necesare montarii unor
componente ale dispozitivului si toate operatiile de perforare a conductei si de asamblare
demontabild a unor componente ale dispozitivului fiind executate fara scoaterea din functiune
a conductei, cu masinile si echipamentele speciale de perforare si obturare sub presiune
existente, respectiv cu echipamentele de sudare obisnuite.

Se cunoaste faptul ca, atat in procesul de operare/functionare, cat si in cel de
reabilitare/reparare a unei conducte metalice pentru transportul fluidelor aflata in functiune
(sub presiune) sau a unei conducte de legatura din cadrul unei instalatii tehnologice, apare de
multe ori necesitatea montarii unui robinet de sectionare a conductei sau de izolare a
componentelor instalatiei tehnologice, operatie care se poate face doar cu o anumita pregatire
tehnologica, care implicd de cele mai multe ori costuri ridicate (determinate atat de realizarea
operatiei, cat si de oprirea livrarii fluidului transportat).

in prezent, atunci cand este necesara sectionarea unei conducte aflate in functiune (sub
presiune), se pot utiliza tehnologiile moderne de perforare si obturare a acesteia sub presiune,
tehnologii care presupun utilizarea unor elemente speciale, care se monteaza pe conducta pe
care se face interventia, precum si a echipamentelor si a unui personal calificat, cu care se
realizeaza montarea acestor elemente speciale. Aceastda tehnologie nu se poate utiliza in
cazul in care se doreste realizarea sectionarii unei conductei metalice cu scop
operativ/functional de inchidere /deschidere repetata, deoarece, la fiecare operatie de
inchidere, prin montarea unui obturator mecanic si la fiecare operatie de deschidere, prin
eliminarea obturatorutui folosit, se impune o noua pregatire tehnica si utilizarea intregului
ansamblu de echipamente si de personal calificat necesare efectuarii operatiilor speciale.

Realizarea repetata si operativa a unor astefel de operatii speciale presupune ca
operatorul conductei sa dispuna de echipamentele si personalul calificat necesare, precum si
de resursele de timp si financiare impuse de efectuarea operatiilor. Un alt dezavantaj al

tehnologiet existente de perforare si obturare sub presiune a conductelor constd in faptul ca nu
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permite Inchiderea partiala a sectiunii de curgere a conductei , operatie necesara, de multe ori,

pentru reglarea debitului transportat .

De asemenea, utilizarea tehnologiilor de sectionare prin montarea unui obturator mecanic

presupune ca de fiecare data suprafata interioara a conductei respective sa fie lipsita de

depuneri mecanice consolidate (pietrificate), existenata acestora putind compromite procesul

de obturare prin nefixarea obturatorului mecanic pe suprafata interioara a conductei.

Prezenta inventie, isi propune sa inlatura toate deficientele mentionate, prin aceea ca un

dispozitiviul intruziv de sectionare o data montat pe o conducta metalica in functiune (sub

presiune) devine un element de conducta de tip robinet de sectionare, care poate fi actionat

operativ, ori de cite ori procesul tehnologic o cere, de catre personalul operatorului

conductei, fara o pregatire tehnologica prealabila.

Se reda mai jos o prezentare, pe scurt, a inventiei conform fig. 1, fig. 2, fig. 3, care

reprezinta:

- fig. | - o vedere generald in plan a dispozitivul intruziv de sectionare a conductelor metalice,

- fig. 2 - o sectiune transversala la nivelul centrului conductei pe care se monteaza, impreuna

cu detalii explicative de fixare,

- fig. 3 - o sectiune transversala impreuna cu detalii explicative de fixare.

1.

2
3
4
5
6.
7
8
9

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Robinetul de sectionare,

Sertar exterior corp robinet sectionare,
Inel,,O’’ etansare sertar exterior - scaun inferior - ghidaje laterale,
Flansa speciala corp robinet sectionare,

Inel ,,0”’ etangare corp robinet sectionare,
Flansa speciala capac robinet sectionare,
Sistem de blocare corp robinet de sectionare,
Sistemul de stringere capac robinet sectionare,
Corpul dispozitivului intruziv de sectionare,
Semimansonul inferior,

Semireductii de capat ,

Semimansonul superior,

Semireductii de capat ,

Ranforsarea speciala,

Flansa cu gét in constructie speciala,

Scaun inferior,

%
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17. Canal control etansare,
18. Stifturi de centrare,
19. Ghidaje laterale,
20. Gauri de centrare,
21. Canal special pentru insertia rasinii speciale de etansare,
22. Contraflanse blocare corp robinet sectionare,
23. Sistem de strangere prezon-piulita,
24. Inel de presare si etansare capac robinet sectionare,
25. Conducta metalica de transport flude aflata in functiune ( sub presiune)

Robinetul de sectionare (1), este un robinet in constructie speciald, prevazut pe
suprafata sa exterioara, longitudinal, cu un sertar exterior (2) sub forma de pana tronconica,
reprezentdnd o piesa speciala din otel aplicatd prin sudare electricd sau realizata direct din
corpul robinetului, prin prelucrdri mecanice speciale, daca aceasta a fost prevdzuta la
turnarea corpul robinetului. Racordurile de legare la conductd (flansele de capat) ale
robinetului sunt eliminate prin strunjire, in cazul utilizarii unui robinet prevazut cu acestea
sau acestea nu se mai prevad din proiectare. Celelalte elemente constructive ale robinetului
de sectionare raman aceleasi (tija actionare, sistem etansare tija actionare, sistem de
inchidere etc.).

Sertarul exterior (2) este prevazut pe cele doud suprafete frontale (de o parte si de
cealalta a penei tronconice) cu doud canale speciale in care se monteaza inelele de etanseitate
de tip ,,0’’(3), executate dintr-un material special de etansare si care asigurd etansarea intre
sertarul exterior al robinetului de sectionare, scaunul inferior si ghidajele laterale ale
dispozitivului intruziv de sectionare. Forma tronconica a scaunului exterior permite ghidarea
si centrarea robinetului de sectionare in momentul introducerii lui in corpul dispozitivului
intruziv de sectionare.

De asemenea corpul robinetului este previzut cu o flansa speciala a corpului robinetului
(4) care are practicat pe circumferinta sa exterioara un canal special in care se monteaza
inelul de etansare de tip ,,0’’(5) confectionat dintr-un material special si care asigura
etansarea dintre corpul robinetul de sectionare (1) si flansa cu gat in constructie speciala a
dispozitivului intruziv de sectionare. Corpul robinetului de sectionare mai este prevazut si cu
flansa speciala a capacului robinetului (6) care este prevazutd si ea pe circumferinta sa

exterioara cu un canal special in care se fixeaza placile sistemul de blocare.

f



AR Y A

Sistemul de blocare (7) este compus din placi speciale semicirculare care pot fi actionate,
din exterior cu ajutorul unor suruburi cu cap special. Prin actionarea acestor suruburi, placile
speciale poate fi translatate partial din locasul in care se afla, in canalul existent in flansa
capacului robinetului (6)

Robinetul de sectionare mai este prevazut cu un sistemul propriu de strangere (8) a flansei
capacului robinetului de flansa corpului robinetului care poate fi cel specific tipului de
robinet de sectionare utilizat sau poate fi unul modificat functie de numarul si pozitia
canalelor sistemului de blocare (7) utilizat.

Corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9) este o constructic speciala sudata ce se
realizeaza direct pe conducta metalica de transport fluid (gaze naturale, produse petroliere,
apa, etc.) aflatd in functiune (sub presiune), prin sudarea partilor lui componente, utilizand
tehnologii speciale de sudare sub presiune. El se compune dintr-un semimanson inferior (10)
care este parte inferioara a corpului dispozitivului intruziv de sectionare, realizat din tabla de
otel rulata la rece, poate fi realizat si din semifabricate forjate sau matritate la cald si care este
prevazut la capete cu doua semireductii concentrice sudate (11) si un semimanson superior
(12) care este parte superioara a corpului dispozitivului intruziv de sectionare realizat tot din
tabla de otel rulata la rece , poate fi realizat si din semifabricate forjate sau matritate la cald si
prevazut la capete cu doua semireductii concentrice sudate (13).

Semireductiile concentrice de capat (11,13) a celor doud semimansoane (10, 12) pot fi
realizate ca piese separate, ele fiind aplicate la capetele semimansoanclor prin sudare sau pot
fi realizate impreund cu semimansoanecle aferente prin forjate sau matritare la cald , acestea
asigurand atat inchiderile laterale ale corpului dispozitivului intruziv de sectionare cit si
centrarea acestuia pe conducta metalica pe care se monteaza.

Semimansonul superior (12) este prevazut cu o ranforsare speciala (14) spre exterior,
realizata direct din corpul semimansonului prin ambutisare la cald sau acesta poate fi realizat
ca o confectie metalicd executatd separat din tabla rulatd la rece si aplicatd, pe corpul
semimansonului superior, dupd rulare si practicarea gdurii necesare montarii acesteia , prin
sudare. Pe aceasta ranforsare speciala s¢ va monta, prin sudare, flansa cu gat in constructie
speciala (15).

Flansa cu gat in constructie speciala (15) este o flansa de tip special prelucrata, la interior,
cu suprafata necesara asigurarii etanseitdtii inelului de etansare de tip ,,0’’(5) iar pe
circumferinta sa exterioara sunt prevazute locasuri speciale, repartizate echidistant, in care

sunt montate sistemele de blocare a robinetului (7). Prin actionarea, din exterior, a acestora,
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are loc operatia de blocare a corpului robinetului de sectionare in corpul dispozitivului
intruziv.

Semimansonul inferior (10) este prevazut pe suprafata sa interioard cu un scaun inferior
(16), sub forma unui canal dreptunghiular, aplicat prin sudare, executat din otel si care va
asigura preluare si centrarea robinetului de sectionare (1) in momentul introducerii si fixarii
lui in corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9). In partea sa inferioara este practicat un
canal de control (17) prin intermediul cdruia se efectueaza controlul etanseitatii dintre
sertarul exterior (2) si scaunul inferior (16), iar pe suprafata frontald de separatie sunt
prevazute doua stifturi de centrare (18) cu ajutorul carora se asigura centrarea sa cu
semimansonul superior.

Semimansonul superior (12) este prevazut pe interiorul ranforsarii (14) cu doua ghidaje
lateral sudate (19), sub forma de canale dreptunghiulare, executate din otel si care vor asigura
preluare si centrarea robinetului de sectionare (1) in momentul introducerii si fixarii lui in
corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9). Semimansonul superior (12) este prevazut pe
suprafata frontala de separatie cu doua gduri de centrare (20) care Impreuna cu stifturile de
centrare (18) asigurd centrarea celor doud semimansoane in momentul suddrii lor. Prin
centrarea celor doud semimansoane, se asigura astfel continuitatea sectiunii dreptunghiulare
de trecere dintre cele doua ghidaje laterale (19) si scaunului inferior (16), sectiune necesara
trecerii si fixarii sertarului exterior (2) in scaunul inferior (16).

De asemenea, prin centrarea celor doud semimansoane se formeaza un canal special (21)
pentru fiecare suprafata de separatie a scaunului inferior (16) cu cele doud ghidaje laterale
(19), prevazute de o parte si de cealaltd, cu racordurile R5 si R6, prin intermediul carora se
introduce o rasina speciala de etansare a spatiului ramas liber, in acest plan, dupa sudarea
celor doua semimansoane.

Dispozitivul intruziv de sectionare se inchide, la partea sa superioard, cu o contraflansa
de fixare (22), care este o flansa in constructie speciald, realizatd din otel, a carei dimensiuni
constructive sunt adoptate functie de forma constructiva a flansei capacului robinetului (6) si a
sistemului de strangere (8). Fixarea sa in corpul dispozitivului intruziv de sectionare se face
cu ajutorul sistemului de strangere (23) alcatuit din prezoane si piulite.

Prin intermediul contraflansei de fixare se asigura atat fixarea si blocarea robinetului de
sectionare (1) in corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9) cit si etansarea acestuia cu
ajutorul inelului de strangere si etansare (24).

Tipul robinetului de sectionare (1) si elementele constructive care alcatuiesc corpul

dispozitivului intruziv de sectionare (9) trebuie astfel alese st dimensionate astfel incat dupa
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montare lor, sectiunea de curgere a dispozitivului intruziv de sectionare sa fie coliniard cu
sectiunea de curgere a conductei (25) aflatd in functiune ( sub presiune) si pe care se
monteazd dispozitivul intruziv de sectionare.

Prezenta inventie aduce o serie de avantaje fatd de utilizarea tehnologiei clasice de
perforare si obturare mecanica sub presiune si anume:

- odatd montat pe conducta aflata in functiune (sub presiune), dispozitivul intruziv de
sectionare, devine definitiv, iar utilizarea lui se poate face ori de cate ori procesul tehnologic o
cere,

- este accesibil oricarui personal operator si este foarte usor de manevrat fiind un robinet
din categoria celor deja utilizatii in acest tip de operatii,

- intretinerea si repararea lui se poate face fara oprirea temporara a fluxului de fluid,
conducta raminand in functiune pe durata operatiei de mentenanta, acest lucru fiind posibil
prin utilizarea masinilor si a instalatiilor de demontare/montare sub presiune existente,

- poate fi eliminat foarte usor (dacd se doreste) fard a fi afectatd siguranta si
functionalitatea conductei pe care s-a montat, flansa speciala a corpului dispozitivului sudat
pe conducta putand fi blindata cu un dop special si o flansa plata (oarbd).

Se reda mai jos un exemplu, in detaliu, de realizare a inventiei revendicate, conform: fig.
4, fig. 5, fig. 6, fig. 7, fig. §, fig. 9, fig.10, fig.11, fig.12, fig.13. care reprezinta:
fig. 4 - realizarea corpului dispozitivului intruziv de sectionare,
fig. 5 - montarea robinetului sandwich pe corpul dispozitivului intruziv de sectionare,
fig. 6 - montarea masinii speciale de perforare sub presiune,
fig. 7 - frezarea si extragerea cuponului de conducta,
fig. 8 - demontarea masinii speciale de perforare sub presiune,
fig. 9 - montarea masinii speciale de insertie a robinetului de sectionare,,
fig. 10 — introducerea robinetului de sectionare in corpul dispozitivului intruziv de sectionare,
fig. 11 — verificarea etanseitatilor,
fig. 12 — demontarea masinii speciale de insertie sub presiune,
fig. 13 — montarea contraflansei de blocare.
Exemplul 1

Pasul 1 (fig. 4). Confectionarea pe o conductd de transport fluide aflatd sub presiune

(25), a unei piese speciale in constructie sudatd, compusd din semimansonul inferior (10),
semimansonul superior (12), semireductiile concentrice de capat (11 si 13), ranforsarea
speciald (14) si flansa cu gat in constructie speciald (15), prin imbinarea acestora utilizand

tehnologii calificate de sudare sub presiune pentru sudurile longitudinale (SL) exterioage,

- 5
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sudurile circulare (SC) si sudurile interioare. Toate aceste piese montate si sudate alcituiesc
impreuna corpul dispozitivulut intruziv de sectionare (9). Dupa finalizare operatiilor de sudare
interioard, realizate intre scaunul inferior si ghidajele laterale, se introduce risina speciald de
etansare a planului de separatie dintre cele doud semimansoane (10 si 12) prin intermediul
canalelor de insertie (21) existente in partile laterale ale corpului dispozitivului intruziv si
care sunt previzute cu racordul de legdtura RS dreapta, respectiv racordul de legatura R6
stinga. Toate sudurile realizate se vor controla nedistructiv cu US, dupa care corpul
dispozitivului intruziv de sectionare va fi supus unei probe tehnologice (p,) de rezistenta (p.)
si de etanseitate ( p.¢), a cdrei valoare nu trebuie sd depdseascd valoarea presiunii maxime
admisibile de operare (MOAP) a conductei de transport pe care se monteazi. Probele
tehnologice (p.r, pre) se vor face cu un gaz inert (azot) prin montarea unui capac de proba pe
flansa corpului dispozitivului (15) si cu ajutorul racordului de legatura R1.

Pasul 2 (fig 5). Montarea, pe flansa cu gat in constructie speciald (15) a corpului

dispozitivului intruziv de sectionare (9) a unui robinet de tip sandwich ( 28 ), in pozitie
deschis si fixarea lui cu ajutorul sistemului inferior de stringere de tip prezon-piulita (29), cu
care este prevazut robinetul sandwich .

Pasul 3 (fig.6). Montarea pe robinet de tip sandwich (28) a masinii speciale de perforare

sub presiune (30) in corpul cdreia se afld freza speciala (31) si fixarea ei cu ajutorul
sistemulut superior de strangere de tip prezon-piulitd (32), cu care este prevdzut robinetul
sandwich (28). Presurizarea masinii cu ajutorul racordului R2 de pe corpul masinii si a
racordului R3 de pe conducta de transport . Dupa egalizarea prestunii din corpul masinii cu
presiunea din corpul conductei (p.), se deschide robinetul sandwich (28).

Pasul 4 (fig.7). Decuparea prin frezare, cu ajutorul frezei (33) a unui segment de

conducta (34) a carui lungime este echivalentad cu diametrul interior, D; al frezei si extragerea
lui, in corpul masinii de perforat, cu ajutorul burghiului special (35) cu care este prevazuta
freza speciald. Dupa aceastd operatie se inchide robinetul tip sandwich (28). Prin decuparea st
extragerea acestui segment de conducta, se realizeaza practic in interiorul corpului
dispozitivului intruziv, spatiul necesar introducerii robinetului intruziv (1).

Pasul 5 (fig.8). Demontarea masinii speciale de perforate sub presiune (36) de pe

robinetul sandwich (28);

Pasul 6 (fig. 9). Montarea pe robinetul de tip sandwich (28) a masinii speciale de insertie

sub presiune (36) in corpul cireia se afla montat robinetul de sectionare (1) care urmeazai a fi
introdus in corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9) montat pe conducta. Dupa fixarea

masinii cu ajutorul sistemului de prindere de tip prezon-piulita al robinetului sandwich (32),
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se face presurizarea masinii prin intermediul racordului R4 de pe corpul acestecia si a
racordului R3 de pe conducta de transport. Dupa egalizarea presiunii din corpul masinii cu
presiunea din corpul conductei (p.), se deschide robinetul sandwich (28);

Pasul 7 (fig.10). Introducerea cu ajutorul masinii speciale de insertie sub presiune (36 ) a

robinetului de sectionare (1) prevdzut cu flansa speciala a corpului robinetului (4) si flansa
speciala a capacului robinetului (6) si cu sertarul exterior corp robinet (2). Dupa introducerea
in pozitie deschisd a robinetului de sectionare si fixarea lui in scaunul inferior (16) si ghidajele
laterale ale corpului dispozitivului intruziv (19), se actioneaza sistemele de blocare (7)
prevazute in corpul flansei speciale cu gt in constructie speciala (15). Prin actionarea si
blocarea acestor sisteme, corpul robinetului rimane blocat in corpul dispozitivului intruziv;

Pasul 8 (fig.11). Verificarea etanseitatilor de tip ,,0’’(3) a sistemului de ghidaj - sertar

exterior - scaun inferior, dintre corpul robinetului de sectionare (1) si corpul dispozitivului
intruziv (9), prin intermediul canalului de control etansare (17) existent in partea inferioara a
corpului dispozitivului intruziv si care este prevazut cu racordul de legatura R1. Aceste sistem
se verifica cu ajutorul unui echipament auxiliar de proba utilizand un gaz inert (azot) la
presiunea de proba (p.) egald cu presiunea maxima admisibild de operare (MOAP) a
conductei de transport pe care se monteaza.

Pasul 9 (fig.12). Demontarca masinii speciale de insertie sub presiune (36) si a

robinetului tip sandwich (28).

Pasul 10 (fig.13). Blocarea corpului robinetului intruziv prin montarea contraflansei de

blocare (22) si strangerea ei cu ajutorul sistemului de strAngere prezon- piulitd (23). Prin
stringerea sistemului prezon-piulitd si prezenta inclul de presare si etansare (24) se asigura
forta necesara mentinerii blocarii robinetului de sectionare (1) in corpul dispozitivului
intruziv de sectionare (9) si asigurarea etanseitdtilor necesare. Prin  strdngerea acestei
contraflanse practic se incheie procedeul de realizare a dispozitivul intruziv de sectionare iar
prin actionarea rotii de manevra (37) a tijei robinetului se poate realiza operatia de
inchidere/deschidere a dispozitivului realizat.

Dispozitivul intruziv de sectionare poate fi utilizat in toate domenii industriale care
utilizeaza conducte metalice montate subteran sau aerian sau conducte tehnologice de legatura
pentru vehicularea unor fluide de tipul: gaze naturale, produse petroliere, apa, etc., si unde

conditiile tehnice de operare/exploatare nu permit scoaterea conductei din functiune.
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Revendicari:

Dispozitivul intruziv de sectionarea a conductelor metalice, caracterizat prin aceea ca,
foloseste un robinet de sectionare (1) in constructie speciala, care se introduce in corpul
dispozitivului intruziv de sectionare (9), utilizand masini si echipamente speciale de perforare
a conductei (30) si de insertie a robinetului (36), sub presiune, alcdtuit dintr-un semimanson
inferior (10) si un semimanson superior (12), centrate si sudate electric pe conducta metalica
aflata sub presiune (25) cu ajutorul unui sistem de centrare aflat in planul lor de separatie si a
unor semireductii concentrice de capat (11,13 ) si care se fixeaza in scaunul inferior (16) al
acestuia cu ajutorul ghidajelor laterale (19) si a sertarului exterior (2), iar cu ajutorul flansei
corpului robinetului (4), a flansei capacului robinetului(5) si a contraflansei de blocare a
robinetului(22) se blocheaza in flanga in constructie speciald (15) a corpului dispozitivului
intruziv de sectionare.

Robinetul de sectionare (1), conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea cd, corpul
robinetului este prevazut pe suprafata sa exterioara, longitudinal, cu o piesa speciald de tip
sertar exterior (2) realizatd din otel si prelucratd mecanic sub forma de pana tronconica,
aplicat pe corpul robinetului prin sudare electricd sau realizat direct din corpul robinetului,
daca acesta a fost prevazut la turnare cu aceasta, prevazuta pe cele doua suprafete frontale (de
o parte si de cealaltd a penei tronconice) cu doua canale speciale pentru montarea inelelor de
etanseitate de tip ,,0’’(3) care asigura etansarea dintre sertarul exterior (2) al robinetului de
sectionare, scaunul inferior (16) si ghidajele laterale (19) ale dispozitivului intruziv de
sectionare.

Semimansonul inferior (10) conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, este realizat
din tabla din otel rulatad la rece la care se adauga, prin sudare electrica doud semireductii
concentrice de capat (11), el poate fi realizat si prin ambutisare la cald, impreund cu
semireductiile concentrice de capat si care este prevazut pe suprafata sa interioara, la mijloc,
cu un scaun inferior semicircular (16) executat dintr-un ofel special montat, prin sudare
electrica, prevazut cu un canal dreptunghiular care va asigura preluarea si centrarea
robinetului de sectionare (1) in momentul introducerii lui in corpul dispozitivulut intruziv de
sectionare (9), iar pentru verificarea periodica a sistem de etansare (3), in partea inferioara a
semimansonului inferior este practicat un canal de control (17) a etanseitatii dintre sertar
exterior (2) st scaunul inferior (16) prevazut cu un racord de legitura R1.

Semimansonul superior (12), conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, este realizat
tot din tabld din otel rulata la rece la care se adaugd, prin sudare electricd cele doud

semireductii concentrice de capat (13), el poate fi realizat si prin ambutisare la cald, impreuna
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cu semireductiile concentrice de capat, si care este prevazut la mijloc, cu o ranforsare speciala
(14) spre exterior (gatul semimansonului) executata ca o confectie speciald sudatd sau prin
ambutisare la cald impreund cu semimansonul superior si care are la interior, doua ghidaje
laterale (19) executate din otel special montate, prin sudare electrica si prevazute fiecare cu un
canal dreptunghiular care va asigura preluarea si centrarea robinetului cu sertar pana (1) in
momentul introducerii lui in corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9) si a carei etansare
se poate verifica utilizand acelasi canal de control (17) prevazut cu racordul de legatura R1.
Sistemul de centrare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, cele doud
semimansoane (10 si 12) sunt prevazute pe suprafata frontald de separatie cu doua gauri de
centrare (20) si cu doud stifturi de centrare (18) care impreund asigurd centrarea lor in
momentul sudarii iar intre cele doud semimansoane, cu un canal special (21) pentru
introducerea unei rasini speciale de etansare dupa efectuarea sudurilor longitudinale (SL), a
sudurilor circumferentiale (SC) si a sudurilor interioare intre scaunul inferior (16) si ghidajele
laterale (19).

Flansa corpului robinetului (4), conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca, este
prevazuta cu un canal de montare a inelului de etansare de tip ,,0’’(5).

Flansa capacului robinetului (6), conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca este
prevazuta cu un canalul special practicat circumferential pe intreaga suprafatd exterioara a
flansei, necesar fixarii sistemul de blocare corp robinet (7) sau numai in zonele de actiune
ale sistemelor de blocare corp robinet.

Flansa cu gét in constructie speciala (15), conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca,
este o flansa in constructie speciald, sudatd electric pe ranforsarca specialda (14) a
semimansonului superior (12) si care are montate in corpul sdu sistemele speciale de blocare a
robinetului (7) repartizate echidistant pe circumferinta exterioara a flansei si actionate din
exterior cu ajutorul unui sistem prezon-piulita etansat fata de corpul flansei cu un sistem
propriu de etansare si a cdrui diametrul interior este determinat functie de mdirimea
robinetului de sectionare (1) si al conductei (25) pe care monteaza acesta.

Contraflansa blocare corp robinet sectionare (22), conform revendicarii 1, caracterizata prin
aceea ca, este o flansd in constructie special realizatd din otel care asigurd atit blocarea
robinetului de sectionare (1) in corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9) prin stringerea
sistemului de strangere prezon-piulita (23) si etansarea acestuia prin intermediul inelului de
presare si etansare capac robinet sectionare (24) si a cdror dimensiuni constructive sunt

adoptate functie de forma constructiva a flansei capacului robinetului (8).
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10. Procedeul de realizare a inventiei, conform revendicdrilor 1, caracterizat prin aceea c4,
dispozitivul intruziv de sectionare poate fi realizat pe o conductd de transport fluid aflatd in
functiune numai respectand urmatorii pasi :

- Pasul 1. Confectionarea pe o conductd de transport fluide aflati sub presiune (25), a unei
piese speciale in constructie sudatd, compusa din semimansonul inferior (10), semimansonul
superior (12), semireductiile concentrice de capat (11 si 13), ranforsarea speciala (14) si
flansa cu gat in constructie speciala (15), prin imbinarea acestora utilizind tehnologii
calificate de sudare sub presiune pentru sudurile longitudinale (SL) exterioare, sudurile

circulare (SC) si sudurile interioare.

Pasul 2. Montarea, pe flansa cu gat in constructie speciala (15) a corpului dispozitivului
intruziv de sectionare (9) a unui robinet de tip sandwich ( 28 ), in pozitie deschis si fixarea
lui cu ajutorul sistemului inferior de strangere de tip prezon-piulita (29), cu care este

prevazut robinetul sandwich .

Pasul 3 . Montarea pe robinet de tip sandwich (28) a masinii speciale de perforare sub
presiune (30) in corpul careia se afla freza speciala (31) si fixarea ei cu ajutorul sistemului
superior de strangere de tip prezon-piulitd (32), cu care este prevazut robinetul sandwich
(28) si presurizarea magini cu ajutorul racordului R2 de pe corpul masinii si a racordului R3
de pe conducta de transport iar dupa egalizarea presiunii din corpul masinii cu presiunea din

corpul conductei (p.), se deschide robinetul sandwich (28).

Pasul 4. Decuparea prin frezare, cu ajutorul frezei (33) a unui segment de conducta (34) a
carui lungime este echivalentd cu diametrul interior, D; al frezei si extragerea lui, in corpul
masinii de perforat, cu ajutorul burghiului special (35) cu care este prevazuta freza speciala.
Dupa aceasta operatie se inchide robinetului tip sandwich (28). Prin decuparea si extragerea
acestui segment de conducd, se realizeaza practic in interiorul corpului dispozitivului
intruziv, spatiul necesar introducerii robinetului intruziv (1).

Pasul 5 ._Demontarea masinii speciale de perforare sub presiune (36) de pe robinetul

sandwich (28).

Pasul 6 . Montarea pe robinetul de tip sandwich (28) a masinii speciale de insertie sub
presiune (36) in corpul careia se afla montat robinetul de sectionare (1) care urmeaza a fi
introdus in corpul dispozitivului intruziv de sectionare (9) montat pe conductd si fixarea
acesteia cu ajutorul sistemului de prindere de tip prezon-piulitd al robinetului sandwich (32);
presurizarea masinii prin intermediul racordului R4 de pe corpul acesteia si a racordului R3
de pe conducta de transport iar dupd egalizarea presiunii din corpul masinii cu presiunea din

corpul conductei (p.), se deschide robinetul sandwich (28).
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- Pasul 7 . Introducerea cu ajutorul masinii speciale de insertie sub presiune (36 ) a robinetului
de sectionare (1), in pozitie deschisd, prevazut cu flansa speciald a corpului robinetului (4),
flansa speciald a capacului robinetului (6) si cu sertarul exterior corp robinet (2) , fixarea lui
in scaunul inferior (16) si ghidajele laterale ale corpului dispozitivului intruziv (19) dupa
care, se actioneazd sistemele de blocare (7) prevdzute in corpul flansei speciale cu gat in
constructie speciala (15).

- Pasul 8. Verificarea etanseitatilor de tip ,,0’’(3) a sistemului de ghidaj - sertar exterior -
scaun inferior, dintre corpul robinetului de sectionare (1) si corpul dispozitivului intruziv
(9), prin intermediul canalului de control etansare (17) existent in partea inferioard a
corpului dispozitivului intruziv si care este prevazut cu racordul de legatura R1.

- Pasul 9. Demontarea masinii speciale de insertie sub presiune (36) si a robinetului tip
sandwich (28).

- Pasul 10 . Blocarea corpului robinetului intruziv prin montarea contraflangei de blocare (22) si

strAngerea inelul de presare si etansare (24) cu ajutorul sistemului de strdngere prezon-

piulita (23).
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