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PODER

El {l08) TENARIS CONNECTIONS LIMITED

Domiciliados en 112 Bonadie Street, Kingstown, St. Vincent
and the Grenadinss

Nombran por el presente a XIMENA CASTELLANOS A, ylo
MARGARITA CASTELLANOS A. abogadas con oficinas en la
Calle 84 A No. 7 A-09, Bogota-Colombia para obtener la
proteccion de mi (nuestra) propiedad Industrial y ¢on este fin
autorizamos a dichos apoderados para que nos representen.
ante cualesquiera autoridades o personas de los odrdenes
administrativo, contencioso —administrativo y judicial en todo lo

refacionato con los siguientes actos y gestiones sobre la

marca ATHIOS:

a} Registro de marca de fabrica, de servicio, colectivas o
defensivas, Su renovacion, prérroga, inscripcion de
traspaso y cambio de nombre o domicilio y el registro de
licencias de uso de esos derechos;

¢} Acciones de oposicion, observacion, nulidad.

Los citados representantes no estan facultados para sustituir el
poder aqui oforgado, en todo o en parte. Este poder tiene la
flimitacion de no facultar a contestar demandas judiciales, sin la
previa notificacion del poderdante, y no faculta a disponer de
ningino de los de rechos de propiedad intelectual sin el
consentimiento de s titular,

Finalmente, este poder ratifica la validez de todos los actos y
solicitudes que, & nombre de la paderdante hubieren realizado
los. apoderados en relacion con [gs facultades anteriormente
enumeradas, antes de 1a suscripcion del presente poder

Dado y firmado hoy 25.10.20
en

por Alexander B. Jeeyes ic.rer.pol

/ .
{El notario debe séécribir el documento en la pagina siguierite) ~ ~-

{Se requiere legalizacion consular o mediante apostilia)

(o]
o
(6]
-
(b
-

POWER OF ATTORNEY

{ (we) the uridersigned TENARIS CONNECTIONS LIMITED

Of 112 Bonadie Street, Kingstown, St Vincent and the
Grenadines

hereby grant{s) Power of Attorney 1o XIMENA
CASTELLANOS A. and Jor MARGARITA CASTELLANOS a.
attorneys residing at Calle 94 A No. 7 A-09, Bogota-
Colombia, 1o obtain the protection of my (our Industrial
Property, for which purpose we authorize the said attorneys to
represent us before any authorities, or persons; specially.
those, administrative, contentious and judicial, in all matters
concerning the following trademark for ATHIOS:

a) Registration of trademark, service, coflective and defensive
marks, its renewal, exiension, recordal of assignments,
change of name or domicile;

¢) Actions of opposition, nullity,

The above representative is no further entitled to -substitute
the powers hereby granted, in whole or in part. This power
has the limitation of not being able to answer judicial suits,
without previous notification of grantor; nor dispose of the
intellectual property assels of the owner

Finally, this power of attorney rafifies the validity of all acts
and applications made by the representatives in the name of
the signatory of this power of7attorney, with regard. to the
faculties above given, befg ,-"the execution of the present
power of attomey.

Given and signed this 25" October 2010
/

by Alexander B, é};@é fic.rer.pol
(Notary shauf"exe'cdje on the next page)

{Consular legalization or apostijé is required)

GUSTAVO SAMPER RoD)
NOTARID m:reniggR&Gm

ALVARQ CASTE%OS M. & CIA.

ABOGADOS COLOMBIA

Fiotin 04 A Kin 7806, 87 63 Rex A28 - Raantd Calnmhbin



CERTIFICADO NOTARIAL (Sociedad)

e e e

Hoy e 25 octubre dél afio 2010

NOTARIAL CERTIFICATION (Corporation)
oSS ]

On this 25 day of October of 2010

comparecid ({erdn) personalmente Alexander B. Jeeves
fic.rer.pol

a quienes conozco como la(s) personas que firma(n) en
representacidn de la Sociedad (Compafifa) denominadd
Tenaris Connections Ltd.

Cettifico .

a)

Que Tenaris Connections Ltd.

es una Socledad/Compafiia legalmente constituida y

" existente de acuerdo con las leyes de St Vincent & the

Grenadines
Que el domicilio de dicha Sociedad/Compadia es St
Vincent & the Grenadines

Que el objeto u ob;e tos para los cuales se otorga ¢l
presente poder estén comprendidos dentro del objeto
social de la mencionada Sociedad /Compafiia.

Que el Sr. Alexander B. Jeeves lic.rer.pol

personally appeared Alexander B, Jeeves lic.rer.pol

4

whom | know to be the person(s) who signed this documeritas

representative(s) of the Corporation /Company named Tenaris .

Connections Lid.

| certify:

a)

That Tenaris Coniiettions Lid.

is ‘a corporation (Company legally constituted and in -
existence in accordance with the laws of St Vmcent &

the Grenadines

That the domicile of said Corporatlon/Company IS,‘St

Vincent & the Grenadines . ...

That the ;;l;rpOSe or purposes for which the preserit

Power of Attorney is granted are comprised within the
object set forth in the charer of the mentioned
Corporation/Company.

MO S P, A TG

. d)
) ‘esta autorizado para otorgar el presente poder. Lo anterior d) That Mr. AlexanderB Jeeves hc rer. pol

esta probado por medio de los ssgutentes documentos, que -

,,,,,,

certifico he visto” aforementioned was dul,f proven through the fol!owmg
documents and | duly certify having seen them®:

(Ciudad) Schaan (City) Schaan

(Estado) Liechienstein (State) Liechienstein

Hoy de 25 octubre del afio 2010 this 25th day of October of the year 2010

Name: Norbert Marxer Title: Dr.iur.
Occupation: Attorney at Law Firm: Ancor Treuunternehmen Reg.
Telephone number:  +423 236 1460 Firms address: Bahnhofstr. 7,

9494 Schaan, Liechtenstein

‘ Signature:

{Notario Publico) (Notary Public)

*Los documentos debe identificarse con fecha y arigen. *Documents.must be identified witf date and origin

mojNotarig Veintissis del Clroulo de
Bogols, hagb conster que esta copla

coincidd oon ingd que =9 ha presentado
, D.C. - Colambia.

Dig Echitheit der Unterschntt des
Herm Dr. jur, Norbert MARXER,
FL-9490 VADUZ,

wird c.iﬁ’ h besidtigt,
&F? 108 Landgeriont, Kanzlel
Vaduz, {fm Reatrix Walser

Lirkundsoetrson

26, Okt 2010

GUSTAVO SAMPER RODRIGUEZ
NOTARIO VEINTISEIS

i\/‘»
Sy

]
]
A
N

3wy,
i B

ALVARQ CASTELLANOS M, & CIA.
ABOGADOS COLOMBIA

o~

Calie 94 A No 7A-08- P.O.Box 6349 - Bogoté, Colombia
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la Apostille adjunta al Poder qgue la compafila TENARIS
CONNECTIONS LIMITED, domiciliada en 112 Bonadle Street,
Kingstown, S5t. Vincent and the Grenadines, otorga a Ximena

Castellanos A. y/o Margarita Castellanos A.

[ ooy 3
B AR L onet s
o
2
Se confirma la oficialmente la autenticidad :
o
de la firma del Sefior Dr. iur. Norbert Marxer, >
domiciliado en FL-9480 VADUZ. e
; <.
Tribunal Regional del Principade, Cancilleria )

Vaduz, 26 de Dctubre de 2010

S veve
‘Beatrix Walser, Persona Fedataria Eﬁb L i
‘ - et
(Firma v Sello Oficial) S B et
- S - 1\% e} - S L
3 g GO
L U cry 2l e
s L 5
= e
23 :

Py ey O
Tl O

APOSTILLE ?.%x’*'m‘}

ruttey

(Convencidn de La Haya del 5 de Octubre de 1861)

1. Pais: Principadc de Liechtenstein

| Este documento publico

2. Esta firmade por: Sefiora Beatrix Walser
3. Bn su calidad de: Persona de Autenticacion

4. ¥ lleva el sello oficial de: Cancilleria del Tribunal

Regional del Principado de Liechtenstein

5. En: 9490 vVaduz
6. El dia: 26 de Octubre de 2010
7. Por: Cancilleria del Gobierno en Vaduz

. Bajo el Ne. 10 12420

N

4. Sello: PRINCIPADO DE LIECHTENSTEIN - RECIBO DE DERE

0. Firma: Martina Dusel, Funcionaria Administrativa
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PATENTE DE INVENCION

SOBRE:

“CONEXIONES PARA TUBERIAS CON REVESTIMIENTO
INTERNO Y METODOS DE AJUSTE RELACIONADOS”
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CONEXIONES PARA TUBERIAS CON REVESTIMIENTO INTERNO Y

METODOS DE AJUSTE RELACIONADOS

ANTECEDENTES
Campo de la invenciéon

Las formas de realizacion que se revelan en la presente se refieren, en
lineas generales, a componentes tubulares de fondo de pozo. Mas
particularmente, las formas de realizacion reveladas en la presente se refieren a
conexiones tubulares con revestimiento interno y a los métodos de ensamble
relacionados de las conexiones tubulares con revestimiento interno.

Técnica anterior

Las juntas para tuberias de revestimiento, camisas y otros componentes
tubulares para yacimientos petroliferos se usan con frecuencia para perforar,
completar y producir pozos. Por ejemplo, las juntas para tuberias de revestimiento
se pueden colocar en un agujero de pozo para estabilizar y proteger una
formacion contra las altas presiones en el agujero de pozo (por €j., las presiones
en el agujero de pozo que exceden la presion de una formacion) que de lo
contrario podrian dafar la formacion. Las juntas para tuberias de revestimiento
son secciones de una tuberia (por ejemplo, de acero o titanio), que se pueden
acoplar de extremo a extremo mediante conexiones roscadas, conexiones
soldadas o cualesquiera otros mecanismos de conexién conocidos en el arte.
Como tales, las conexiones usualmente se disefian de manera tal que se forme al
menos un sello entre un interior de las juntas para tuberias de revestimiento
acopladas y el anillo formado entre las paredes exteriores de las juntas para
tuberias de revestimiento y las paredes interiores del agujero de pozo (es decir, la

formacion). Los sellos pueden ser elastoméricos (por €j., una junta torica), sellos



10

15

20

25

G0 %

de rosca, sellos metal a metal, o cualesquiera otros sellos conocidos para la
persona medianamente versada en el arte.

Deberia entenderse que ciertos términos son utilizados en la presente con
el mismo significado dado de manera convencional, particularmente cuando las
juntas tubulares roscadas son conectadas en posicion vertical a lo largo de sus
ejes centrales, tal como cuando se ajusta una columna de tuberias para
descender en un agujero de pozo. Tipicamente, en una conexion tubular roscada
macho-hembra, el componente macho de la conexiéon se refiere a un miembro
“pasador” (pin) y el componente hembra se denomina miembro “caja” (box). Tal
como se usa en la presente, “ajuste” se refiere a encajar un miembro de pasador
en un miembro de caja y roscar los miembros juntos a través de torsion y rotacion.

Muchas operaciones de produccion de petrleo de fondo de pozo se
pueden realizar en ambientes altamente corrosivos, generados a partir de la
produccion y/o re-inyeccion de hidrocarburos y formaciones que contienen sales y
gases, tales como sulfuro de hidrégeno y/o diéxido de carbono, que pueden
atravesar el interior de la tuberia. Para brindar una vida dtil a las tuberias usadas
en dichos ambientes, se pueden instalar camisas resistentes a la corrosién (por
ej., camisas de fibra de vidrio) dentro de cada tubo antes de que el tubo se ajuste
en una columna de fondo de pozo. Las conexiones roscadas y acopladas (“T&C”,
del inglés Threaded and Coupled) pueden ser necesarias para conectar los tubos
de extremo a extremo y para brindar la continuidad de la camisa interna en la junta
acoplada, de tal manera que se pueda brindar proteccion en toda la extension de
la columna (con inclusion de tubos y juntas) contra la corrosién interna. En la
actualidad, las conexiones roscadas y acopladas usadas con las tuberias
revestidas internamente requieren modificaciones especiales y/o afectan la

integridad estructural de la tuberia.
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Por consiguiente, existe la necesidad de obtener una conexién para
tuberias con revestimiento interno que sea adaptable a una conexién estandar de
tal manera que se puedan instalar extensiones de tuberia sin modificaciones
sustanciales para la conexién y sin afectar la integridad estructural de la conexion
para tuberias.

SUMARIO DE LA INVENCION

En un aspecto, las formas de realizacion reveladas en la presente se
refieren a una conexidén roscada que incluye una primera tdberia que tiene una
camisa interna y un primer extremo de pasador sobre un extremo distante de la
misma, donde el primer extremo de pasador comprende un primer sello anular
permanentemente fijo en el mismo; una segunda tuberia que tiene una camisa
interna y un segundo extremo de pasador sobre un extremo distante de la misma,
donde el segundo extremo de pasador comprende un segundo sello anular
permanentemente fijo en el mismo, y un acoplamiento tiene un primer y un
segundo extremo de caja. El primer extremo de pasador y el primer extremo de
caja, y el segundo extremo de pasador y el segundo extremo de caja estan unidos
en forma roscada, y una superficie de empalme del primer sello anular esta
configurada para entrar en contacto con una superficie de empalme del segundo
sello anular y proveer un sello interno continuo a lo largo de la longitud axial de la
conexién roscada.

En otros aspectos, las formas de realizacion reveladas en la presente se
refieren a un método para ensamblar una conexion roscada. Dicho método incluye
proveer una primera tuberia que tiene una camisa interna y un primer extremo de
pasador sobre un extremo distante de la misma, donde el primer extremo de
pasador comprende un primer sello anular permanentemente fijo en el mismo, y
una segunda tuberia que tiene una camisa interna y un segundo extremo de

pasador sobre un extremo distante de la misma, donde el segundo extremo de
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pasador comprende un segundo sello anular permanentemente fijo en el mismo, y
un acoplamiento que comprende un primer y un segundo extremo de caja, de
manera tal que se encajan en forma roscada el primer extremo de pasador con el
primer extremo de caja, y el segundo extremo de pasador con el segundo extremo
de caja, y se ponen en contacto una superficie de empalme del primer sello anular
con una superficie de empalme del segundo sello anular.

Otros aspectos y ventajas de la invencién seran comprendidas a partir de la
siguiente descripcion y reivindicaciones adjuntas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Las Figuras 1-3 muestran vistas transversales de una conexion para
tuberias con revestimiento de acuerdo con una o mas formas de realizacioén de la
presente invencion.

Las Figuras 4-6 muestran vistas transversales de una conexion para
tuberias con revestimiento de acuerdo con una o mas formas de realizacion
alternativas de la presente invencion.

Las Figuras 7-9 muestran vistas transversales de una conexién para
tuberias con revestimiento de acuerdo con una o mas formas de realizacion
alternativas de la presente invencion.

DESCRIPCION DETALLADA

En un aspecto, las formas de realizacion reveladas en la presente se
relacionan con una conexién para tuberias con revestimiento interno y con los
métodos de ensamble relacionados. Haciendo referencia inicialmente a las
Figuras 1-3, se ilustran vistas transversales de una conexién para tuberias con
revestimiento interno 100 de acuerdo con una o mas formas de realizaciéon de la
presente invencion. La conexion para tuberias 100 incluye un acoplamiento de
tuberias estandar 102 en el cual los miembros de pasadores 104 y 106 pueden ser

enganchados en forma roscada por las correspondientes secciones roscadas
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externas e internas 105. El acoplamiento de tuberias estandar 102 puede ser un
acoplamiento de acero estandar que tiene extremos de caja 103 en ambos
extremos y una porcidn central 107 contra la cual los extremos de los miembros de
pasadores 104 y 106 se pueden encajar. Las correspondientes porciones
roscadas pueden ser roscas de movimiento libre o acufiadas, segun lo entendido
por las personas versadas en el arte.

Asimismo, las extensiones de tuberia (no ilustradas) sobre cuyos extremos
se disponen los miembros de pasadores 104 y 106 sobre ambos extremos pueden
incluir camisas internas que cubren toda la extension de la tuberia y configuradas
para formar una superficie interna resistente a la corrosion en la misma. En ciertas
formas de realizacién, las camisas internas pueden incluir un mortero o aglutinante
epoxi 145 sobre el cual se puede disponer una camisa 140. En ciertas formas de
realizacion, la camisa 140 puede ser una camisa de fibra de vidrio. En otras
formas de realizacién, los materiales de camisa utilizados pueden incluir, mas no
se limitan a, polipropileno, fluoropolimeros y polietileno.

La conexion para tuberias 100 ademas incluye dos sellos anulares, un
primer sello 120 y un segundo sello 130, configurados para estar dispuestos
dentro de la conexién 100. En ciertas formas de realizacion, el primer sello y el
segundo sello 120 y 130 pueden ser un material polimérico reforzado con fibra que
incluye, mas no se limita a polipropileno, fluoropolimeros, polietileno, y otros
materiales conocidos para las personas versadas en el arte, con inclusion de
aleaciones metalicas. En ciertas formas de realizacién, los sellos pueden ser el
mismo material que la camisa 140, o en forma alternativa, diferentes materiales. El
primer sello y el segundo sello 120 y 130 estan configurados para estar dispuestos
entre extremos opuestos de los miembros de pasadores 104 y 106 y dentro del
acoplamiento estandar 102. Segin estan posicionados, el primer sello y el

segundo sello 120 y 130 pueden estar configurados para proveer una camisa
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interna continua a lo largo de la longitud axial de la conexion, en donde la camisa
interna continua comienza con la camisa 140 del miembro de pasador 104,
contina axialmente a lo largo del acoplamiento 102 con el primer sello y el
segundo sello 120 y 130, y se extiende hasta la camisa 140 del siguiente miembro
de pasador 106.

Tal como se ilustra en la Figura 2, se puede formar el primer sello 120 de tal
manera que tenga una seccién anular plana 121 que esta configurada para entrar
en contacto con una superficie interna del acoplamiento 102. El primer sello 120
también tiene una porcion trasera anular 124 que esta configurada para posicionar
el primer sello 120 y que se acopla con una superficie anular similar provista en el
extremo de la camisa 140 en el miembro de pasador 104. Por Ultimo, el primer
sello 120 tiene una superficie terminal 125 configurada para empalmarse con una
superficie interna de la camisa 140 en el miembro de pasador 104.

En forma similar, tal como se ilustra en la Figura 3, se forma el segundo
sello 130 de tal manera que tiene una seccién anular plana 131 que estd
configurada para estar fija a una superficie interna del miembro de pasador 106. El
segundo sello 130 ademas tiene una porcidon trasera anular 134 que esta
configurada para posicionar el segundo sello 130 y que se acopla con una
superficie anular similar provista en el extremo de la camisa 140 del miembro de
pasador 106. Por ultimo, el segundo sello 130 tiene una superficie terminal 135
configurada para empalmarse con una superficie interna de la camisa 140 en el
miembro de pasador 106.

Ademas, el primer sello y el segundo sello 120 y 130 pueden incluir
muescas anulares 126 y 136, respectivamente, ubicadas en un diametro interno
de los sellos y configuradas para proveer un efecto resorte (es decir, permitir que
los sellos se compriman axialmente bajo una carga paralela a un eje central de la

conexion). L.as muescas anulares 126 y 136 se pueden formar de tal manera que
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tengan dos superficies planas opuestas, con un radio o una superficie plana en la
raiz de la muesca. Un angulo formado entre las superficies planas opuestas puede
oscilar entre aproximadamente 10 y 80 grados.

Las muescas anulares pueden tener una profundidad de entre
aproximadamente 10% y aproximadamente 90% del e'spesor radial del sello. En
ciertas formas de realizacién, puede haber mas de una muesca anular en cada
sello 120, 130 dispuestas a lo largo de la longitud axial del sello. Las superficies
planas opuestas de las muescas pueden estar configuradas de tal manera que
enfrenten al interior del tubo para que la muesca reciba la presion del fluido y
energice el sello (es decir, un mecanismo energizado por presion). El efecto
resorte provisto por los sellos puede ayudar a asegurar la habilidad de sellado de
la conexién, brindando una barrera para la corrosién, absorbiendo tolerancias
dimensionales axiales durante el ajuste, y manteniendo la conexién durante varias
operaciones de union y desprendimiento. Tal como se ilustra en las Figuras 4-6,
en ciertas formas de realizacidén, solamente el primer sello 220 puede tener una
muesca anular 226 formada en el mismo.

El primer sello y el segundo sello 120 y 130 se forman de tal manera que
tienen superficies de empalme 122 y 132, respectivamente, en las cuales los
sellos estan configurados para acoplarse entre si. Los sellos 120 y 130 se pueden
formar de tal manera que tengan superficies de empalme anguladas (es decir,
anguladas con respecto a un plano perpendicular a un eje central de la conexién).
En ciertas formas de realizacion, las superficies de empalme anguladas pueden
estar entre aproximadamente 10 grados y 90 grados con relacién a un plano
perpendicular a un eje central de la conexion. En ciertas formas de realizacién, las
superficies de empalme 122 y 132 se pueden formar perpendiculares a un eje
central de la conexién. En otras formas de realizacién, las superficies de empalme

122 y 132 pueden ser superficies mas complejas (en lugar de planas), que
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incluyen, mas no se limitan a: en diente de sierra, sinusoidales, u otras superficies
conocidas para las personas versadas en el arte.

Haciendo referencia brevemente a las Figuras 7-9, en las formas de
realizacion alternativas, las porciones traseras anulares 324 y 334 de los sellos
320 y 3310, respectivamente, se puede modificar de tal manera que tengan una
muesca horizontal (con casi el mismo espesor de la camisa) que divide la porcion
trasera en dos secciones diferentes. Una primera seccion 327 y 337 de las
porciones traseras 324 y 334 del primer sello y el segundo sello 320 y 330,
respectivamente, se inserta en el mortero/epoxi 145 (u otro material adhesivo
usado para asegurar la camisa 140) en una seccién anular formada entre un
diametro interno del tubo y un didmetro externo de la camisa 140. Una segunda
seccion 329 y 339 de las porciones traseras 324 y 334 del primer sello y el
segundo sello 320 y 330, respectivamente, que tiene una superficie conica, esté
configurada para unir una superficie interna de la camisa 140 y juntar el sello con
el diametro interno de la camisa. Incluir la muesca horizontal y dividir las porciones
traseras anulares 324 y 334 puede brindar mejor habilidad para centralizar la
camisa 140.

Los métodos para ensamblar las conexiones de acuerdo con una o0 mas
formas de realizacién de la presente invencidn incluyen proveer un acoplamiento
estandar y extensiones de tuberias estandares que tienen extremos de pasador.
La tuberia puede tener una camisa interna instalada en la misma, que abarca toda
la extension de la tuberia. La instalacién incluye insertar la camisa en la tuberia, y
posteriormente bombear un mortero, epoxi, u otro adhesivo en el anillo entre la
camisa y la tuberia de acero para asegurar la camisa en toda la longitud de la
superficie interna de la tuberia. En formas de realizacion alternativas, una camisa
puede ser pre-estirada en direcciéon axial (es decir, la camisa pre-estirada es

ligeramente mas larga que la longitud de la tuberia) y luego insertada en la
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tuberia. La tuberia pre-estirada puede luego ser liberada (es decir, se libera la
tension en cualquier extremo de la camisa), y asi permitird que la camisa se
comprima y se incremente ligeramente en didametro, lo que auto-bloqueara (en
cuyo caso el adhesivo puede o no ser usado) la camisa dentro de la longitud de la
tuberia debido a la interferencia con la longitud de la tuberia (es decir, tensién
circunferencial).

A los efectos del ensamble, y con referencia a la Figura 1, tal como se usa
en la presente, un “ala de fabrica” de una extension de tuberia, indicado como “A”,
se refiere al miembro de pasador 104, con un acoplamiento 102 que fue
atornillado en una fabrica o instalacién de fabricacion (esencialmente formando un
extremo de caja), mientras que un “ala de campo” de una extensién de tuberia,
indicado como “B,” se refiere al miembro de pasador 106, que fue atornillado al
acoplamiento durante la operacion de trabajo (es decir, en el campo) (un extremo
de pasador). Tal como se ilustra, la camisa interna 140 se puede extender
completamente a una cara de pasador (es decir, el extremo de la tuberia) del
extremo de pasador de ala de fabrica 104, mientras que la camisa interna 140
puede detenerse a una distancia ligeramente corta respecto de una cara de
pasador del extremo de pasador de ala de campo 106, lo que deja un volumen
anular pequefio entre un extremo de la camisa interna 140 y un extremo del
extremo de pasador 106 en el cual el sello de ala de campo 130 se puede instalar.
En ciertas formas de realizacion, y tal como se ilustra en la Figura 4, ambas
camisas se pueden extender a las respectivas caras de pasador.

Los metodos de ensamble en la fabrica o instalacién de fabricacién incluyen
proveer una primera tuberia que tiene una camisa interna y un extremo de caja
sobre un extremo distante de la misma, donde el extremo de caja comprende un
primer anillo anular permanentemente fijo en el mismo. A continuacién, el método

incluye proveer una segunda tuberia que tiene una camisa interna y un extremo de
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pasador sobre un extremo distante de la misma, donde el extremo de pasador
comprende un segundo sello anular permanentemente fijo en el mismo. Ademas,
el método incluye unir de manera roscada el extremo de caja y el extremo de
pasador, poner en contacto una superficie de empalme del primer sello anular con
una superficie de empalme del segundo sello anular, y proveer un sello interno
continuo a lo largo de la longitud axial de la conexiéon roscada.

En otras formas de realizacion, los métodos de ensamble en la fabrica o
instalacion de fabricacion pueden incluir proveer una primera extension de tuberia
con revestimiento interno, que se puede acoplar con el acoplamiento 102 al roscar
el extremo de pasador 104 en un primer extremo del acoplamiento 102 y aplicar
un esfuerzo de torsion especificado. El esfuerzo de torsion especificado puede ser
el esfuerzo de torsidn estandar que es especificado para una conexion estandar
particular; por ejemplo, el que se puede encontrar en catalogos publicados de
conexiones. A continuacion, el primer sello 120, que ahora puede ser denominado
‘el sello de ala de fabrica” a los efectos del ensamble, se puede insertar en el
acoplamiento 120 y fijarse a la cara y pared interna de la camisa interna 140 en el
extremo de pasador 104 (que crea una barrera a través del punto de conexién
entre el acoplamiento 102 y el extremo de pasador 104). La seccién anular plana
121 del sello de ala de fabrica 120 puede no estar fijo a una superficie interna del
acoplamiento 102 sino meramente entrar en contacto con ella; la porcién trasera
anular 124 del sello de ala de fabrica 120 esta configurada para posicionar el sello
120 y empalmarse con una superficie anular similar provista en el extremo de la
camisa interna 140, y la superficie terminal 125 del sello de ala de fabrica 120 esta
configurada para empalmarse con una superficie interna de la camisa interna 140
en el miembro de pasador 104. El sello de ala de fabrica 120 esta configurado
para estar permanentemente fijo a la camisa 140 en el extremo de pasador 104, lo

que de esta manera brinda una barrera contra la corrosién a través del punto de
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conexion entre el acoplamiento 102 y el extremo de pasador 104, comenzando en
la camisa interna 140 del extremo de pasador 104 y extendiéndose axialmente a lo
largo del primer sello 120 en el acoplamiento 102 hasta la superficie de empalme
122 del primer sello 120.

Ademas, el miembro de pasador con revestimiento interno 106 puede tener
el segundo sello 130, que ahora puede ser denominado “sello de ala de campo”
insertado en un extremo del mismo. Tal como se describié con anterioridad, la
seccion anular plana 131 del sello de ala de campo 130 esta configurada para
estar fija a una superficie interna del miembro de pasador 106, la porcidn trasera
anular 134 del sello de ala de campo 130 esta configurada para posicionar el sello
130 y empalmarse con una superficie anular similar provista en el extremo de la
camisa interna 140, y la superficie terminal 135 del sello de ala de campo 130 esta
configurada para empalmarse con una superficie interna de la camisa interna 140
en el miembro de pasador 106. En forma similar, el sello de ala de campo 130 esta
permanentemente fijo dentro del extremo de pasador 106 (pero no esta fijado o
unido al acoplamiento 102 en ningun lado), lc que de esta manera brinda una
barrera contra la corrosion continua desde la camisa interna 140 del extremo de
pasador 106 hasta la superficie de empalme 132.

Los métodos de ensamble en el campo -cuando se unen mdltiples
extensiones de tuberias fabricadas (que tienen el primer sello y el segundo sello
120 y 130 instalados tal como se describié con anterioridad) de manera conjunta
para formar una columna de tuberias— incluyen: insertar un miembro de pasador
de ala de campo 106 en un acoplamiento de ala de fabrica (acoplamiento 102 que
tiene un extremo de pasador 104 unido con el mismo) y aplicar un esfuerzo de
torsion especificado. Durante el ajuste entre los dos, la superficie de empalme 122
del sello de ala de fabrica 120 y la superficie de empalme 132 del sello de ala de

campo 130 estan configurados para entrar en contacto y comprimirse,
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completando asi la barrera contra la corrosion a lo largo de la longitud axial de la
conexion. La compresién axial provista puede depender de la presion del fluido
dentro de la tuberia contra la cual se ha de disponer el sello. En general, puede no
ser necesario que la presién de contacto del sello sea superior a la presion del
fluido. Por ende, segln las propiedades del material del sello, se puede proveer
una interferencia axial para alcanzar una presion de contacto adecuada en el sello,
0 un mecanismo de sello energizado por interferencia. El sello energizado por
interferencia y el sello energizado por presion (descritos anteriormente) estan
configurados para funcionar de manera conjunta para brindar un sellado completo
a través de la conexion. Posteriormente, el proceso de ensamble se puede repetir
multiples veces para ensamblar una columna de fondo de pozo de extension
completa que tiene proteccion contra la corrosion en toda su longitud.

De manera ventajosa, las formas de realizacion de la presente invencién
proveen una conexion resistente a la corrosion que se puede usar con
acoplamientos estandares y extensiones de tuberias. Asimismo, como los sellos
estan permanentemente fijos dentro de los extremos del pasador, la conexion esta
configurada de tal manera que no tenga componentes sueltos que se puedan
perder o desalinear durante el ensamble.

Por el contrario, todos los sellos estan permanentemente fijos dentro de los
extremos de las extensiones de tuberias a ser ensambladas antes del ensamble.
En general, los costos de ensamble y el tiempo de ensamble se pueden reducir
usando una conexion de acuerdo con las formas de realizacion reveladas en la
presente. Ademas, la conexidbn provee una camisa resistente a la corrosion
continua en toda la longitud de la columna de perforacién con una combinacion de
las camisas internas de longitud completa en las extensiones de tuberias y los

sellos de empalme permanentemente fijos en los extremos de la tuberia.
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Si bien la presente invencion ha sido descrita con respecto a un nimero
limitado de formas de realizacion, las personas versadas en el arte, que tienen el
beneficio de esta descripcion, apreciaran que se pueden contemplar otras formas
de realizacion que no se alejan del alcance de la invencién tal como se describié
en la presente. Por consiguiente, el alcance de la invencién solamente deberia

estar limitado por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Una conexion roscada, caracterizada porque comprende:

una primera tuberia que tiene una camisa interna y un primer extremo de
pasador sobre un extremo distante de la misma, donde el primer extremo de
pasador comprende un primer sello anular permanentemente fijo en el mismo;

una segunda tuberia que tiene una camisa interna y un segundo extremo de
pasador sobre un extremo distante de la misma, donde el segundo extremo de
pasador comprende un segundo sello anular permanentemente fijo en el mismo;

un acoplamiento que comprende un primer y un segundo extremo de caja;

en donde el primer extremo de pasador y el primer extremo de caja, y el
segundo extremo de pasador y el segundo extremo de caja estan unidos en forma
roscada; y

en donde una superficie de empalme del primer sello anular esta
configurada para entrar en contacto con una superficie de empalme del segundo
sello anular y proveer un sello interno continuo a lo largo de la longitud axial de la
conexion roscada.

2. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada
porque el primer sello anular comprende:

una seccion anular plana que esta configurada para entrar en contacto con
una superficie interna del acoplamiento;

una porcién trasera anular fija a una superficie anular similar provista en un
extremo de la camisa interna en el miembro de pasador; y

una superficie terminal fija a una superficie interna de la camisa interna en
el segundo miembro de pasador.

3. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada

porque el segundo sello anular comprende:
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una seccion anular plana fija a una superficie interna del miembro de
pasador;

una porcion trasera anular fija a una superficie anular similar provista en un
extremo de la camisa interna dei miembro de pasador; y

una superficie terminal fija a una superficie interna de la camisa interna en
el miembro de pasador.

4. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada
porque ademas comprende un adhesivo configurado para asegurar la camisa
interna dentro de los miembros de pasador y caja.

5. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada
porque al menos uno entre el primer sello anular y el segundo sello anular
comprende al menos una muesca anular sobre un diametro interior.

6. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicaciéon 5, caracterizada
porque una profundidad de dicha al menos una muesca anular oscila entre
aproximadamente 10% y 90% del espesor radial del primer y segundo sello anular.

7. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizada
porque la muesca anular comprende superficies planas opuestas que tienen un
angulo interpuesto de entre aproximadamente 10 y 80 grados.

8. La conexidn roscada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada
porque el primer sello anular y el segundo sello anular comprenden un material
polimérico reforzado con fibra.

9. La conexidn roscada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada
porque las correspondientes superficies de empalme axial del primer sello anular y
el segundo sello anular estan anguladas.

10. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizada

porque las superficies de empalme axial son anguladas estan aproximadamente
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10 y 90 grados con relacion a un plano perpendicular a un eje central de la
conexioén.

11. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizada
porque el primer sello anular y el segundo sello anular ademéas comprenden una
muesca horizontal en una porcion trasera anular.

12. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada
porque el primer sello y el segundo sello estan configurados para comprimirse
axialmente a un ajuste final de la conexidn roscada.

13. La conexidn roscada de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizada
porque el acoplamiento comprende acero.

14. Un método para ensamblar una conexion roscada, dicho método
caracterizado porque comprende:

proveer una primera tuberia que tiene una camisa interna y un primer
extremo de pasador sobre un extremo distante del mismo, donde el primer
extremo de pasador comprende un primer sello anular permanentemente fijo en el
mismo;

proveer una segunda tuberia que tiene una camisa interna y un segundo
extremo de pasador sobre un extremo distante del mismo, donde el segundo
extremo de pasador comprende un segundo sello anular permanentemente fijo en
el mismo;

proveer un acoplamiento que comprende un primer y un segundo extremo
de caja;

unir en forma roscada el primer extremo de pasador con el primer extremo
de caja, y el segundo extremo de pasador con el segundo extremo de caja; y

poner en contacto una superficie de empalme del primer sello anular con

una superficie de empalme del segundo sello anular.
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15. El método de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque
ademas comprende comprimir axialmente el primer y el segundo sello anular en
un ajuste final de la conexion roscada.

16. El método de acuerdo con la reivindicacién 14, caracterizado porque las
camisas internas del primer y segundo tubo son fibra de vidrio.

17. El método de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque el
primer y el segundo sello anular comprenden material polimérico reforzado con
fibra.

18. El método de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque
ademas comprende insertar la camisa interna en el primer y segundo tubo y
bombear un adhesivo entre la camisa interna y una superficie interna del primer y
segundo tubo.

19. El metodo de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque
ademas comprende pre-tensar la camisa interna e instalar la camisa interna pre-
tensada en el primer y segundo tubo.

20. El método de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque
ademas comprende proveer un sello interno continuo a lo largo de la longitud axial

de la conexion roscada.
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RESUMEN

Una conexion roscada incluye una primera tuberia que tiene una camisa
interna y un primer extremo de pasador sobre un extremo distante de la misma,
donde el primer extremo de pasador comprende un primer sello anular
permanentemente fijo en el mismo; una segunda tuberia que tiene una camisa
interna y un segundo extremo de pasador sobre un extremo distante de la misma,
donde el segundo extremo de pasador comprende un segundo sello anular
permanentemente fijo en el mismo; y un acoplamiento que comprende un primer y
un segundo extremo de caja. El primer extremo de pasador y el primer extremo de
caja, y el segundo extremo de pasador y el segundo extremo de caja estan unidos
en forma roscada y una superficie de empalme del primer sello anular esta
configurada para entrar en contacto con una superficie de empalme del segundo
sello anular y proveer un sello interno continuo a lo largo de la longitud axial de la

conexién roscada.
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Reivindicacion(es):

1. Una conexion roscada, caracterizada porque comprende:
una primera tuberia que tiene una camisa interna y un primer
extremo de pasador sobre un extremo distante de la misma,
donde el primer extremo de pasador comprende un primer
sello anular permanentemente fijo en el mismo;

una segunda tuberia que fiene una camisa interna y un
segundo extremo de pasador sobre un extremo distante de la
misma, donde el segundo extremo de pasador comprende un
segundo sello anular permanentemente fijo en el mismo;

un acoplamiento que comprende un primer y un segundo
extremo de caja;

en donde el primer extremo de pasador y el primer extremo de
caja, y el segundo extremo de pasador y el segundo extremo
de caja estan unidos en forma roscada; y

en donde una superficie de empalme del primer sello anular
esta configurada para entrar en contacto con una superficie de
empalme del segundo sello anular y proveer un sello interno
continuo alo largo de la longitud axial de la conexién roscada.
2. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el primer sello anular comprende:

una seccién anular plana que esta configurada para entrar en
contacto con una superficie interna del acoplamiento;

una porcidn trasera anutar fija a una superficie anular similar
provista en un extremo de la camisa interna en el miembro de
pasador; y

una superficie terminal fija a una superficie interma de la
camisa interna en el segundo miembro de pasador.

3. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el segundo sello anular comprende:

una seccién anular plana fija a una superficie interna del
miembro de pasador;

una porcion trasera anular fija a una superficie anular similar
provista en un extremo de la camisa interna del miembro de
pasador; y

una superficie terminal fija a una superficie interna de la
camisa interna en el miembro de pasador.

4. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque ademas comprende un adhesivo
configurado para asegurar la camisa interna dentro de los
miembros de pasador y caja.

5. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque al menos uno entre el primer sello anular
y el segundo sello anular comprende al menos una muesca
anular sobre un didmetro interior.

6. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 5,
caracterizada porque una profundidad de dicha al menos una
muesca anular oscila entre aproximadamente 10% y 90% del
espesor radial del primer y segundo sello anular.

7. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 5,
caracterizada porque la muesca anular comprende superficies
planas opuestas que tienen un angulo interpuesto de entre
aproximadamente 10 y 80 grados.

8. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el primer sello anular y el segundo sello
anular comprenden un material polimérico reforzado con fibra.
9. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizada porque las correspondientes superficies de
empalme axial del primer sello anular y el segundo sello anular
estan anguladas.

10. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 9,
caracterizada porque las superficies de empalme axial son
anguladas estan aproximadamente 10 y 90 grados con
felacion a un plano perpendicular a un eje central de la
conexion.

11. La conexion roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el primer sello anular y el segundo sello
anular ademéas comprenden una muesca horizontal en una
porcidn trasera anular.

12. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el primer sello y el segundo sello estan
configurados para comprimirse axialmente a un ajuste final de
la conexién roscada.

13. La conexién roscada de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el acoplamiento comprende acero.

14. Un método para ensamblar una conexion roscada, dicho
método caracterizado porque comprende:

proveer una primera tuberia que tiene una camisa interna y un
primer extremo de pasador sobre un extremo distante del
mismo, donde el primer extremo de pasador comprende un
primer sello anular permanentemente fijo en el mismo;
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