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UNION SOLDADA DE TUBOS METALICOS, ANILLO SEPARADOR PARA
LA REALIZACION DE DICHA UNION SOLDADA Y USO DE DICHO
ANILLO SEPARADOR

La presente invencién se refiere a una unidn soldada de tubos
metélicos, provistos de un revestimiento interior resistente a los fiuidos
destinados a circular por el interior de los mismos, pero cuyos revestimientos
puedan ser afectados por el calor de la soldadura.

L.os conductos actualmente utilizados para la canalizacién de fluidos,
por ejemplo en el caso de la industria petrolera, quimica, y otras, estan
constituidos por tramos de tubos de 6 hasta 13 metros de largo, unidos entre
sf, que en su interior llevan el revestimiento resistente a los fluidos. La
realizacién de la unién entre los tramos de tubos para formar conductos de
longitud suficiente ha constituido siempre un problema.- Cuando el
revestimiento interior es de un material relativamente resistente a la alta
temperatura de una soldadura entre los tramos de tubos, por ejemplo una
capa de pintura epoxidica curada, esta capa de pintura se compone de una o
varias manos de pintura de acuerdo con cada componente y produce una
capa protectora de alrededor de 250-300 micrones de espesor. A medida que
aumenta el espesor de la capa protectora, aumenta la fragilidad de la misma.
Esta capa es sumamente sensible al trato del tubo en obra, manipulacién,
movimientos, eic, y puede destruirse con facilidad, dejando el material
metalico del tubo expuesto al ataque por el fluido.

Cuando el revestimiento interior es de material plastico extruldo, de

espesor considerablemente mayor, @8 mayor su resistencia al deterioro
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mecanico.- Sin embargo, en ninguna de estas realizaciones podia efectuarse
una soldadura entre los tramos de tubos, porque [a alta temperatura de la
soldadura destrufa el revestimiento interior, con lo cual el fluido podia atacar
al tubo de acero en la zona de unién por soldadura.

Por lo tanto estos tubos con revestimiento interior deblan unirse con
diferentes tipos de uniones mecénicas, como ser bridas, uniones roscadas,
etc, lo cual aumentaba su costo y podia originar fugas.

La presente invencion tiene la finalidad de proponer una unién por
soldadura para tubos metdlicos, particulammente de acero, los cuales lievan
un revestimiento resistente al ataque del fluido pero no resistente a alta
temperatura, la cual supere las desventajas anteriormente mencionadas, es
decir evitar la destruccién del revestimiento interior durante la soldadura a
tope de los tubos metilicos, pero asegurando la estanqueidad de la junta y la
resistencia a los fluidos.

Dicha finalidad se satisface inventivamente mediante una unidn
soldada a tope de dos tubos metélicos provistos con un revestimiento interior
de cualquier espesor y/o composiciébn conforme al servicio requerido de los
mismos, pero no resistente a alta temperatura, la cual se caracteriza porque
los tubos estén mecanizados interiormente en fa zona préxima a sus
extramos a unir, radiaimente hasta por lo menos dejar expuesta la superficie
metdlica interior de los tubos, formando en cada extremo del respectivo tubo
un destalonamiento, estando inseriado en el espacio anular hueco formado
por ambos destalonamientos un anillo separador, cuyo didmetro exterior es
sustancialmente igual al diametro interior de los respectivos

destalonamientos y cuya extension axial es sustancialmente igual o menor
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que la suma de las extensiones axiales de los destalonamientos de los tubos
a unir, estando dicho anillo separador constituido por una capa anular
exterior metdlica termoresistente y de elevada conductibilidad térmica y por al
menos una capa anular interior de material termo-aislante y termo-resistente,
conforme al servicio requerido de los mismos, hallindose la capa anular
exterior en contacto térmicamente conductor con los tubos metalicos dentro
de dichos destalonamientos, y estando unidos los tubos metalicos por un
cordén de soldadura.

En caso que la capa anular interior tenga propiedades de resistencia y
de sellado suficientes frente al fluido destinado a pasar por los tubos, la unién
estarfa completada.- Sin embargo, dado que frecuentemente las tolerancias
de mecanizado y fabricacién pueden no asegurar un contacto de sellado
resistente a fugas entre la capa anular interior y el revestimiento interior de
los tubos o que dicha capa anular interior no tenga suficients resistencia y/o
impermeabilidad frente al liquido que circulara por el conducto, conforme a
otra modalidad de realizacién de la invencién, el anillo separador presenta
una segunda capa interior resistente a los fluidos previstos para circular por
los tubos, y que ajusta en forma sellante contra el revestimiento interior.

Esta segunda capa interior no necesita tener propiedades
termoresistentes ni termoaislantes como la primera capa anular interior.- La
capa anular exterior del anillo separador, que se calentara por contacto con
el material de soldadura calients, al hallarse en contacto de conduccitn
térmica con las paredes metalicas de los tubos, conforma con estos Ultimos
un disipador de calor.- La pequefia proporcién del calor de soldadura que

pudiera transmitirse hacia el interior de los tubos genera un gradiente de
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temperatura en la primera capa anular interior, de modo que la superficie
interior de esta primera capa anular interior apenas aumenta su temperatura
durante el tiempo necesario para formar la soldadura, y por lo tanto no afecta
la segunda capa anular interior.-

En otra realizacién de la invencién, la segunda capa anular interior del
anillo separador tiene un didmetro interior sustancialmente igual al didmetro
interior de los destalonamientos y una longitud comrespondiente a la distancia
entre los destalonamientos de los revestimientos de los tubos.- Por lo tanto
no hay estrechamiento del didmetro interior del conducto en la regién de
soldadura.-

En otra modalidad de realizacién de la invencién, Ia segunda capa
anular tiene diametro interior menor y una longitud mayor que la distancia
entre los destalonamientos de los revestimientos interiores de los tubos,
disminuyendo el diametro interior del conducto en la region de la soldadura
pero formando labios de sellado que apoyan contra el revestimiento interior y
aseguran mayor hermeticidad.

Con esta ultima medida constructiva, la segunda capa anular interior
no solamente cubre Iés otras dos capas anulares del anillo separador, sino
también una porcién de la superficie interior del revestimiento. Esta medida
permite a su vez que la segunda capa anular interior pueda ser pegada
mediante un adhesivo, lo cual evita con toda seguridad la penetracién del
fluido.

En caso que no se pueda aceptar [a desventaja de una pequefia
estrangulacién provocada por la realizacion anteriormente descrita, se ha

previsto de acuerdo a otra modalidad de realizacién de la unién soldada que
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los tubos a unir estdn mecanizados por sus extremos enfrentados con un
primer destalonamiento que comresponde al desprendimiento de la respectiva
porcion del revestimiento interior, y con respectivos segundos
destalonamientos adyacentes, méds alejados de la zona de unién por
soldadura eléctrica, los cuales comesponden a una reduccién del espesor del
revestimiento interior, estando el anillo separador insertado en el espacio
anular definido entre los primeros destalonamientos de los extremos de los
tubos enfrentados y estando insertada la segunda capa anular interior en el
espacio definido axialmente entre los segundos destalonamientos.

Con esta medida constructiva practicamente no se provoca
estrechamiento alguno en el tubo de revestimiento interior, asegurdndose
simuitdneamente una gran superficie de adherencia entre el revestimiento
interior y la segunda capa anular interior.

En caso que exista peligro que el adhesivo utilizado para adherir el
tubo de revestimiento interior a la segunda capa anular interior no puede
resistir el ataque de diferentes tipos de fluidos conducidos a través del
conducto, se ha previsto inventivamente que la segunda capa anular interior
presente por su superficie periférica exterior y en las porciones congruentes
con los segundos destalonamientos, ranuras periféricas para alojar anillos de
cierre tipo “O".

Dichos anillos de tipo "O°, normalmente fabricados de caucho
sintético, pueden asegurar la estanqueidad entre el revestimiento interior y la
segunda capa anular interior aun cuando estas partes componentes lleguen

a sufrir diferentes dilataciones por presién o temperatura.
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La presente invencién sera descrita a continuacién en conexién con
ejemplos de realizacion ilustrados en los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 ilustra un corte axial a través de dos tubos metiélicos con
revestimiento interior, mutuamente enfrentados, y otros elementos
componentes de la unién soldada, previo al ensamblado y la soldadura, en
particular con un detalle A en escala aumentada del canto frontal biselado del
tubo.

La figura 2 ilustra la unidn soldada una vez que los diferentes
elementos componentes estdn ensamblados y los tubos metdlicos soldados.

La figura 3 ilustra otra modalidad de realizacion de la unién soldada.

Seguin se ilustra en las figuras 1 y 2, los tubos 1 y 1' a unir por
soldadura estén constituidos por un tubo exterior metilico, particularmente de
acero, 2, 2', el cual presenta por su parte interior un revestimiento, 3, 3', de
material resistente al fluido a circular por los tubos.

Para realizar la unién entre tubos ae mecaniza un destalonamiento 5,
5' en el tubo por su parte interior, en particular por ambos extremos, seg(in se
ilustra en el detalle A de la figura 1, siendo desprendido en una cierta
extension axial el revestimiento interior y dejando expuesta la superficie
metédlica. Opcionaimente, también es posible mecanizar un pequefio
destalonamiento en la superficie interior dal tubo metélico. En esta etapa se
puede mecanizar asimismo en forma en sl convencional el bisel por el canto
frontal del tubo metdlico para alojar el ulterior cordén de soldadura.

Para la aplicacion del cordén de soldadura y la proteccién del
revestimiento interior, por ejemplo de plastico frente al calor de soldadura, se

ha previsto inventivamente la interposicién de un anillo separador 10 en

1
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forma de manguito tubular cuyo diametro exterior es sustanciaimente igual al
didmetro interior del destalonamiento 5, 5§’ mecanizado en los respectivos
extremos de los tubos a unir, siendo su extension axial aproximadamente
igual o menor que la suma las extensiones axiales de los destalonamientos
5, 5' en los respectivos extremos enfrentados a tope de los tubos a unir 1, 1'.

El anillo separador 10 esta constituido inventivamente por una capa
anular exterior 11 de metal de elevada conductividad térmica y por al menos
una capa anular interior 12 de material termo-aisiante y resistente al calor,
como ser por ejemplo amianto, fibra de vidrio, etc.

En una realizacion preferida de la invencién, el anillo separador 10
lleva una segunda capa anular interior 20, consfituida por un material
resistente a los fluidos pero no termoresistente y que tiene por finalidad
asegurar la continuidad del revestimiento interior en la zona de unién por
soldadura.

Con la finalidad de asegurar la estanqueidad hidraulica de la segunda
capa anular 20 interior se aplica sobre las superficies en contacto un
adhesivo que sea resistente al fluido a conducir a través de la tuberia.

Finalmente, se aplica el cordén de soldadura 8 por ejemplo por
soldadura eléctrica, en toda la periferia de los cantos frontales biselados de
los tubos metalicos 1, 1' a unir.

La soldadura eléctrica se lleva a cabo en forma convencional de
manera que queden unidos los cantos frontales biselados de los tubos
metdlicos. El calor generado por la soldadura es conducido por la capa
anular metilica exterior 11 del anillo separador 10 hacia las superficies

interiores de los destalonamientos 5, 5' de los tubos metélicos a unir, con las

12
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cuales estd prietamente en contacto y es disipado al exterior por las
superficies exteriores de los tubos 1, 1'.

En la figura 3 se ha ilustrado otra modalidad de realizacién de la
presente invencién, en la cual el didmetro interior de la tubuladura no sufre
estrechamiento alguno en la zona de unién.

En este caso, la segunda capa anular interior 20 presenta forma de
manguito tubular, estando la misma alojada en respectivos segundos
destalonamientos 8, 6' mecanizados en el revestimiento interior 3, 3'.

El diametro interior de esta segunda capa anular interior 20 es
sustancialmente igual al didmetro interior libre del revestimiento, su didmetro
exterior es menor que el didmetro exterior del revestimiento 3, 3,
particularmente igual al diametro de los segundos destalonamientos 6, 6', y
su extension axial es sustancialmente igual al doble de la sumatoria de la
extension axial del primer destalonamiento 5, (5°) y del segundo
destalonamiento 6, (6").

En este caso la superficie periférica exterior de la segunda capa anular
interior 20 puede apoyar sobre la superficie interior aislante del anillo
separador 10.

Para el caso que los tubos deban conducir diferentes tipos de fluidos
que pueden eventuaimente atacar el adhesivo aplicado bajo la segunda capa
anular interior se ha previsto inventivamente sobre la superficie periférica
exterior de ia segunda capa anular interior 20, en zonas congruentes con los
respectivos segundos destalonamientos 8, 8, ranuras periféricas 24 previstas

para alojar anillos de obturacién tipo "O" 25.

13
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Eiemplo de aplicacién

Se construyd una cafieria con tubos con revestimiento interior,
para lo cual se usaron tramos de tubos de 12 m de longitud. La cafieria de
referencia debla tener una longitud de 1.800 m, lo cual implicaba unir 150
tramos de tubos, lo que con el procedimiento convencional de union
mediante bridas significaba un costo adicional considerable. Este costo pudo
evitaree realizando las uniones soldadas mediante la técnica y los anillos
separadores propuestos segun la presente invencion. La caferia fue
destinada al transporte de una mezcia de petréleo y agua de formacién sobre
una elevacién de aproximadamente 100 metros por encima del nivel de una
estacién de bombeo.

Los tubos eran de acero, de 30 cm de didmetro y 8,35 mm de espesor
de pared. Previo a la puesta en marcha se hizo pasar un taco raspatubos por
la cafierla para remover de la linea piedras y canto rodado.

Después de cuatro meses de servicio, aproximadamente, se cort6 la
cafieria en algunos puntos para separar las uniones soldadas, las cuales
fueron examinadas para verificar si se habla producido algin deterioro. Se
comprobé que en ninguna de
las uniones examinadas se habla dafiado el revestimiento interior y que no
se habla producido corrosién en la regién de las uniones. Ademas, las partes
seccionadas de la cafieria pudieron ser faciimente reparadas mediante la
intercalacién de tramos de tubos y nueva soldadura de las uniones con la

técnica de 1a invencién.
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REIVINDICACIONES

1.- Unién soldada de tubos metdlicos, del tipo provisto de un
revestimiento interior resistente al ataque por fluidos que circulen por su
interior, CARACTERIZADA porque los tubos estdn mecanizados
interiormente en la zona préxima a sus extremos a unir, en determinada
extension axial y radialmente hasta por lo menos dejar expuesta la superficie
metdlica interior de los tubos, formando en cada extremo del respectivo tubo
un destalonamiento; estando insertado en el espacio anular hueco formado
por ambos destalonamientos un anillo separador, cuyo didmetro exterior es
sustanciaimente igual al de los respectivos destalonamientos, y cuya
extensibn axial es sustanciaimente igual o menor que la suma de las
extensiones axiales de los destalonamientos de los tubos a unir, estando
dicho anillo separador constituido por una capa anular exterior de metal de
elevada conduclibilidad térmica y por al menos una capa anular interior de
material termoaislante y termoresistente, halldndose la capa anular exterior
en contacto térmicamente conductor con los tubos metdlicos dentro de dicho
destalonamiento y estando unidos los tubos metilicos por un cordén de
soldadura.

2.- Unién soldada segn la reivindicacién 1, CARACTERIZADA porque
el anillo separador presenta una segunda capa interior, el4stica y resistente a
los fluidos previstos para circular por los tubos, y que ajusta en forma sellante

contra el revestimiento interior.



10

15

20

25

11

3.- Unién soldada seguan la reivindicacién 2, CARACTERIZADA porque
la segunda capa anular interior del anillo separador tiene un didmetro interior
sustancialmente igual al diametro interior de los destalonamientos y una
longitud correspondiente a la distancia entre los destalonamientos de los
revestimientos de los tubos.

4.- Uni6n soldada segn la reivindicacién 2, CARACTERIZADA porque
la segunda capa anular tiene diametro interior menor y una longitud mayor
que la distancia entre los destalonamientos de los revestimientos interiores
de los tubos, disminuyendo el didmetro interior del conducto en la regién de
la soldadura pero formando labios de sellado que apoyan contra el
revestimiento interior y aseguran su hermeticidad.

5.- Unién soldada segun la reivindicacion 1, CARACTERIZADA porque
los tubos a unir estéan mecanizados, por sus extremos enfrentados, con un
primer destalonamiento que comresponde al desprendimiento de la respectiva
porcibn del revestimiento interor, y con respectivos segundos
destalonamientos adyacentes, més alejados de la zona de unidn por
soldadura, los cuales comesponden a una reduccién del espesor del
revestimiento interior, estando insertada la capa anular exterior del anillo
separador en el espacio anular definido entre los primeros destalonamientos
de los exiremos de los tubos enfrentados y estando insertada la segunda
capa anular interior en el espacio definido axialmente entre los segundos
destalonamientos.

6.- Unién soldada segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 5,
CARACTERIZADA porque la segunda capa anular interior estd pegada con

adhesivo dentro de los respectivos destalonamientos.

16
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7.- Unién soldada segun la reivindicacion 6, CARACTERIZADA porque
la segunda capa anular interior presenta por su superficie periférica exterior y
en las porciones congruentes con los segundos destalonamientos, ranuras
periféricas para el alojamiento de anillos de cierre tipo “O".

8.- Anillo separador para ia realizacién de una unién soldada segiin las
reivindicaciones 1 a 7, CARACTERIZADO porque comprende una capa
anular exterior metdlica de alta conductividad térmica y al menos una capa
interior de material termoaislante y termoresistente.

9.- Anillo separador segin la reivindicacion 8, CARACTERIZADO
porque también comprende una segunda capa anular interior no
termoresistente, pero resistente a los fluidos con los cuales est4 destinada a
entrar en contacto.

10.- Anillo separador seglin las reivindicaciones 8 y 9,
CARACTERIZADO porque la segunda capa anular interior tiene mayor
longitud que la primera capa anular interior, formando sello hidraulico en sus
extremaos.

11.- Uso de una unién soldada segun las reivindicaciones 1 a 7,
CARACTERIZADO porque se efectia para la construccién de cafierias
constituidas de tubos con revestimiento interior resistente a fluidos quimica
y/o mecénicamente agresivos pero no resistente a altas temperaturas,
mediante uniones soldadas entre los tubos.

12.- Uso de un anillo separador segtn las reivindicaciones 8 a 10,
CARACTERIZADO porque se efectlia para la construccion de caflerlas

constituidas de tubos con revestimiento interior resistente a fluidos quimica
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y/o mecanicamente agresivos pero no resistente a altas temperaturas,

mediante uniones soldadas entre los tubos.

.1
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RESUMEN

Unién soldada de tubos metdlicos provistos con un revestimiento
interior, resistente al ataque por fluidos que circulan por su interior. Los tubos
estan mecanizados interiormente en la zona proxima a sus extremos a unir,
formando en cada extremo un destalonamiento, estando insertado en el
espacio anular hueco formado por ambos destalonamientos un anillo
separador, cuyo diametro exterior es sustancialmente igual al de los
respectivos destalonamientos, y cuya extension axial es sustancialmente
igual o menor que la suma de las extensiones axiales de los
destalonamientos de los tubos a unir, estando dicho anillo separador
constituido por una capa anular exterior de metal de elevada conductibilidad
térmica y por al menos una capa anular interior de material termoaislante y
termoresistents, halldndose la capa anular exterior en contacto térmicamente
conductor con los tubos metalicos dentro de dicho destalonamiento y estando

unidos los tubos metdlicos por un cordén de soldadura.

I



2

ARNNAN

ZZZ 7222727077

TrryryFI I TIFIrTTY

3

1

5

2

S ) ASNANRANMAN NN

2L 76;////77*

TIXXIYIFIIFIF) 007

AL LA AR AR LR Y

LALLM LL LB RR LY

AL MR LLAERMLR WY WRE]

114l 77

LN

L/

X 3

1

-4

SII S SSS3 IS ST

Z 22 E 2L

177

VHITITIIIIINNS

AMANANNNNRNW

Fig 1

20



%

2 2 12

&\\é\\‘\\(( AN

LI I T I I T 7777

A\

e GO

1N

2\

SAY S VA NIANVNNYNVY AN

A\

3\

<> =
— . ) — —
afe <tn jon
T T
AMAVA LALLM N Y LL 2 LZ 77727
A MM AL ALALALANY
Vi AAANNNMNANNNY

ZI



9 10 2
N\ [ [ N\ NN\ N 777772
T / /// \\\\\\\\“>,\3)

- S\

3 7 2% |2

! 20 T
VLIV VLAY NN NN\ i
/7777777777 ¢ \ / AMAAANANANNY

6 6

22



ALVARD CASTELLANCS M. & CIA.
ABOGADOS
Casrera § No. 3-09

Apartado §340
Bogoti - COLOMBIA

PILi 2 FErirss]

EEEEAALLAREE

T

A

et dr s sy BRASSEELINERYS .

Ag1

<
>
a
L} .
.
|
8
. ]
-



Jasor 2dy 2 AKXy AfBL Bl
fiteo 28 STUTS ABUAG

g
'



FORMATO DE DIGITALIZACION ﬁ i

RELACION DE ANEXOS "'“'“..‘..‘.’.'.‘.'.'.“.!:’.:_“.‘.f.'.f."
L__No de Follo
Expedients No
tem ™ NO do Unidades N
{1 |CD
2 |ovD
3 |REVISTA
4 |LIBRO
§ |PERIODICO
8 |DISQUETES ﬁ Y 1%
7 |SOBRE DE MANILA b
8 |SOBRE BLANCO TAMANO CARTA
9 |SOBRE BLANCO TAMANO OFICIO
{10 |OTROS:.
[Observaciones:

onlfenc  Arle Fml




REQUISITOS NH..ESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL
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2020
Bogotd, D. C.
Doctor(a)
MARGARITA CASTELLANOS
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REFERENCIA: Radicacién 03-49423

Trémite 002

Evento 001

Actuacidn 430

Folios 001

Como resultado de! examen de forma, realizado con fundamento en ef articulo 38 de ja
Decision 488 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que:

- Allegar copla del documento en que conste la cesién del derecho a la patente
otorgado por e! inventor al solicitante 0 a su causante. (art. 26-k,Dec 486/2000).

- Debe allegar el poder otorgado al abogado que aparece en la solicitud como
apoderado, con ol Heno de los requisitos exdgidos en el Codigo de Procedimiento Civil.
Cuando se requiera debe allegarse la sustitucién del poder, otorgada por quien
apanece como apoderado principal. Adicionaiments, deberd presentar el documento
que acredita la existencia y representacidn iegal de la sociadad solicitants.

En cumplimiento de! articulo 38 de Ia Decision 488, se Je requiere para que dentro del
término de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacion del prasente oficio,
complete ks requisiios antsriomnente enunciados. En cagso de no dar cumplimiento al

pressnts requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perderd su prelacion.

a lo dispuesto on el numeral 5.2, literal e), dei capitulo
quinto del de la Circular Unica No.10 de 2001.
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ocasoe on que haya lugar, IM““WM B inoumplimiento de dsle plazo, acarresnd b
m& prioridad invooada.
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