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(57) Abstract: A system of jointing reinforced thermosemng resin (RTR) pipe, including: a first RTR pipe with a spigot portion, the
spigot portion having a first j Jommg surface; a second RTR pipe with a socket port1on shaped to receive the splgot portion, the socket
portion having a second joining <surface and a cavity between the first joining surface and the second joining surface, the cavity
formed when the spigot portion 1s push -fit into the socket portion; and an injectable/curable material located in the cavity. Addition -
ally, a method of jointing RTR pipe, including the steps of: push-fitting a spigot portion of a first pipe into a socket portion of a
second pipe, formmg a cavity between the spigot portion and the socket portion; injecting a joining compound into the cavity; and

curing the joining compound. ‘
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: - TITULO

MF'JTOD(;)S Y SISTEMAS DE JUNTAR TUBERIA DE FIBRA DE VIDRIO
REFERENCIA CRUZADA CON SOLICITUDES RELACIONADAS

Esta es una solicitud no provisional que reivindica el beneficio de acuerdo con 35 USC

119(e) de la solicitud de patente provisional estadounidense No. 61/564,046 presentada el 28

de noviembre dé 201 1, cuyo contenido se incorpora la presente por referencia en su totalidad.
| ANTECEDENTES
! Campo técnico

El presente objeto se refiere a sistemas y métodos para juntar tuberia de fibra de vidrio.
En un ejemplo| particular no limitante, los sistemas y métodos para juntar tuberia de fibra de

vidrio se usan én aplicaciones de alta presion.

| ~ Descripcion de la técnica relacionada

En afigs recientes, los materiales compuestos se han vuelto materiales de aceptacion

creciente parejl aplicaciones estructurales criticas. Un ejemplo interesante de esta tendencia
puede encon,"trarse en la industria aeroespacial en la cual los materiales compuestos
comprenden %nés del 50% de los materiales de las aeronaves comerciales mas recientes (por
ejemplo, el ’IBoeing 777 y el Airbus 350-900). Las aplicaciones de material compuesto
relacionadas Iw:incluyen alas, fuselaje y cuerpo de cola.

Una “;cendencia similar puede encontrarse en los campos petroleros, por ejemplo en el
Oriente Medio, donde el acero recubierto ha sido el material de tuberia_predominante durante
las ultimas éiécadas. Con el tiempo, los campos petroleros en la region se han ido agotando

|
cada vez mfés por lo cual requieren de inyeccion de agua para mantener la presion en los
reservorios y sostener la produccion en niveles requeridos. Esta inyeccion de agua incrementa
el corte de égua de los fluidos producidos lo cual da lugar a una mezcla muy corrosiva la cual

puede causl"ar extensa corrosidn interna y externa en la tuberia de acero, tal como se ve en la

figura 1. Por esta razon, la tuberia de resina termo endurecible reforzada (RTR por reinforced

thermosetting resin), la cual es un material extremadamente resistente a la corrosion, ha
|
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encontrado cada vez Iilmés aceptacion como un material alternativo para la tuberia de transporte
de fluidos producidosl', y agua de inyeccion.

Ademas de su resistencia a la corrosién, la tuberia de RTR tiene muchas ventajas
adicionales tales com:‘cl) su alta durabilidad, una alta relacion de fuerza a peso y una superficie
interna lisa. Como ré,sultado de esto ultimo, la tuberia de RTR, o RTRP (por reinforced

thermosetting resin pipe), ofrece una resistencia al flujo muy reducida si se compara con los

materiales mas tradicionales. La aplicacién de RTRP también incrementa la confiabilidad del

sistema al prevenir méas, por lo cual se reduce de esta manera los costos del ciclo de vida.
Debido a su composic:‘-:i()n inherente de peso ligero y a la facilidad general de unirse en
aplicaciones de baja pré$ién, los costos de instalacion de RTRP también son més reducidos.
Por consiguienté, se desean un disefio, una produccién y una calificacion de junturas
mecanicas de tuberia de ERTR capaces de resistir las altas presiones requeridas para este tipo de

aplicaciones.

RESUMEN BREVE
A continuacién se prese",‘nta un resumen simplificado para proporcidnar un entendimiento
bésico de algunos aspecto:’ls del objeto reivindicado. Este resumen no es un compendio extenso
y no tiene la intencion d(%. identificar elementos claves/criticos o de delinear el alcance del
objeto reivindicado. Su p;ppésifo es presentar algunos conceptos en una forma simplificada
como un preludio a la desc;r:ipci(')n mas detallada que se presenta mas adelante.

Un aspecto del pllilesente objeto es un sistema de juntura de tuberia de resina
termoendurecible reforzadal‘?.‘ (RTR) el cual comprende: una primera tuberia de RTR que tiene
una porci‘(')n de espiga y la‘l‘-‘l porcién de espiga incluye una primera superficie de unién; una
segunda tuberia de RTR que:il tiene una porcioén de enchufe configurada para recibir la porcion
de espiga y la porcion de enl'_chufe tiene una segunda superficie de unién; y una cavidad entre

la primera superficie de unién y la segunda superficie de union, la cavidad se forma cuando la
I
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porcién de espiga se ajusta en la porciéon de enchufe; y un material inyectable/curable
localizado en la cavidad.

Otro aspecto del presente objeto es un método para juntar tuberia termoendurecible

reforzada (RTR) el cuél comprende los pasos de: ajustar una porcion de espiga de una primera
tuberia en una porcion de enchufe de una segunda tuberia lo cual forma una cavidad entre la
porcion de espiga y le; porcién de enchufe; inyectar un compuesto de unién en la cavidad; y
curar el compuesto deunién.

De acuerdo con otro aspecto, se proporciona un método para juntar tuberia de fibra de
vidrio el cual comprende: ajustar una primera tuberia de fibra de vidrio en una segunda tuberia

|
de fibra de vidrio, pe}forar un agujero superior en la cima de la segunda tuberia de fibra de
vidrio, e inyectar un compuesto de unién en el agujero de fondo de tal manera que se llenen
por parte del compuesfo de junta cavidades cualesquiera entre la primera y la segunda tuberias.

De acuerdo con otro aspecto, se proporciona un sistema para juntar a gran velocidad
tuberia de fibra de vi(%‘irio el cual comprende: una primera tuberia de fibra de vidrio que tiene
una porcién de espiga, una segunda tuberia de fibra de vidrio que tiene una porcién de
campana y un agujero superior perforado en la posicion de cima de su campana y un
compuesto de union iﬁyectable, en cuyo caso la segunda tuberia de fibra de vidrio se ajusta a
la primera tuberia de fi‘ﬂbra de vidrio y el compuesto de unién se inyecta en el agujero de fondo
para unir fijamente la iprimera y la segunda tuberias de fibra de vidrio.

De acuerdo con otro aspecto se proporciona un metodo para juntar tuberia de fibra de
vidrio el cual comprer]:lde: ajustar una primera tuberia de fibra de vidrio y una segunda tuberia
de fibra de vidrio en extremos opuestos de una tuberia de fibra de vidrio acopladora, e inyectar
un compuesto de union en el agujero de fondo de tal modo que se llenen por parte del
compuesto de unién icavidades cualesquiera entre la tuberia acopladora y la primera y la
segunda tuberias.

De acuerdo con otro aspecto se proporciona un sistema para juntar a gran velocidad
i

tuberia de fibra de vidrio el cual comprende: una primera tuberia de fibra de vidrio que tiene
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una porcion de espiga, una segunda tuberia de fibra de vidrio que tiene una porcién de espiga,
un acoplador que!tiene una porcion moldeada para encajar con cada una de las dos porciones

de espiga, y un agujero superior perforado en una posicion de cima de su porcién moldeada, y

un compuesto dgz‘l junta inyectable, en cuyo caso la primera y la segunda tuberias de fibra de

vidrio se ajustan’a la tuberia acopladora de fibra de vidrio y el compuesto de junta se inyecta

en el agujero de! fondo para juntar con seguridad la primera y la segunda tuberias de fibra de

vidrio con la tuberia acopladora de fibra de vidrio.

DESCRIPCION BREVE

Las figuras 1A-B muestran corrosion interna y externa de sistemas de tuberia de acero

debido al alto corte de agua.

Las ﬁg“'uras 2A-C muestran diversas junturas de tuberia de RTR para aplicaciones de

produccion de petréleo.

Las ﬁg‘hras 3A-D muestran algunos pasos en un proceso ejemplar de manufactura de

una tuberia de‘: fibra de vidrio.

La ﬁgilra 4 una vista de corte transversal de una juntura inyectada.

La figura 5 es una vista de corte transversal que muestra un sistema ejemplar del

proceso de iq&eccién para lograr una juntura inyectada de la figura 4.

La figura 6 es un ejemplo ilustrativo de ubicacion de agujeros de inyeccion.

| ., . .
La figura7 representa una configuracion ejemplar de conexiones para un

procedimiento de inyeccion ejemplar.
La ﬂgura 8 representa un ejemplo de una inyeccion realizada.

I
La figura9 es una vista de corte transversal de una juntura mecénica inyectada

ejemplar para aplicaciones de alta presion.

La flgura 10 muestra algunos pasos en un proceso ejemplar de manufactura y de junta

para lograr una tuberia de fibra de vidrio DN300 PN160 que tiene una juntura integral

|
inyectada mecanica.
|
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La figura 11 muestra algunos pasos en un proceso ejemplar de manufactura y de junta
|
para lograr una tuberia de fibra de vidrio DN600 PN80 que tiene una juntura mecénica
inyectada acopladora.
| DESCRIPCION DETALLADA
Resumen

En la tabla 1 se presenta un resumen de los atributos competitivos de RTRP en

comparacion con otros materiales mas tradicionales. Se nota que la composicion de “tuberia

~ de fibra de vidrio” se define por la ASTM D 2310 para tuberia de resina termoendurecible

reforzada con fibra de vidrio. Por consiguiente, los términos “RTRP,” “tuberia de RTR” y
!
|

“tuberia de fibra de vidrio” se usan en la presente de modo intercambiable.

Tabla 1: Atributos competitivos de tuberia de resina termoendurecible reforzada (RTRP)
|

Ventajas ' Descripcion

Costos de transporte e instalacion mas bajos en comparacion con

Peso ligero .
materiales tales como acero y concreto.

| Sobrevive condiciones rigurosas con necesidades de reemplazo

Durable 1 . .
‘ mas bajas que el acero, el hierro ductil y el concreto.
Fugas por corrosion son significativamente menos que en otros
Anticorrosivo materiales lo que significa una vida atil mas larga que otros
.| materiales mas corrosivos.
Portador eficiente Desempefio hidraulico mejor que el acero, hierro ductil y concreto.
Material versatil Funciona en una multitud de aplicaciones y mercados finales.

Tuberia de Resina Termoendurecible Reforzada (RTR)

Durante las Ultimas cinco décadas, la tecnologia de tuberia de RTR ha evolucionado

para producir un material que ofrece ahora. sistemas superiores de tuberia de especificacion
alternativa a los materiales de tuberia usados tradicionalmente. Los productos de tuberia de
RTR aparecieron por primera vez en los afios 1950’s con el desarrollo de productos

petroquimicos refinados. Desde los aflos 1970’s, la tecnologia ha evolucionado para permitir
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que se use RTR ya sea como un material de tuberia preferido o como alternativa factible para
ciertas aplicaciones. ’

Manufactura

RTRP se produce de manera tipica mediante un proceso de devanado de filamento.
Este proceso incluye Qevanado de filamentos de fibra de vidrio bajo tension controlada sobre
un mandril de acero. él mandril gira mientras que un carro se mueve horizontalmente fijando
las fibras de refuerzo en el patrén deseado. Los filamentos se recubren y se impregnan con una
resina sintética a medida que se devanan. Una vez el mandril estd completamente cubierto con
el espesor deseado, el mandril se coloca en un horno para curar o para endurecer la resina. Una

vez ha curado la resina se retira el mandril lo cual deja un producto final hueco.

El devanado del filamento es bien adecuado para automatizarse en cuyo caso la tension

y ubicacion de los filamentos puede controlarse cuidadosamente. La orientacion de los
o . . ,
filamentos también pulede controlarse cuidadosamente de modo que las capas sucesivas estan

apiladas u orientadas de modo diferente de la capa previa. El angulo en el que la fibra se

coloca determinara la!s propiedades del producto final. Por ejemplo, un “aro” de angulo alto

proporcionard resistencia a la compresion, mientras que un patrén “cerrado” o “helicoidal” de

angulo mas bajo proporcionara resistencia a la tensién mas alta. Para aplicaciones de presién
particulares, la tuberia tipicamente se devana de modo helicoidal a un angulo nominal de £55
|

grados para una proporcion éptima de resistencia a peso. Otros productos producidos usando
esta técnica incluyen palos .de golf, tubos, remos, marcos de bicicleta, postes de electricidad y
de transmision, desde recipientes a presion hasta estuches de misil, fuselajes de aeronaves,
postes de lamparas y r“héstiles de yates, entre muchos otros.

En caso de devanado de filamento de accesorios, el proceso de produccion varia

|
ligeramente. Los filamentos se devanan bajo tensién sobre un molde de acero que tiene las

dimensiones internas del accesorio que va a producirse. El molde puede girarse o mantenerse

J

en una posicion fija; en el caso de esto ultimo, se necesita una estacién giratoria que puede

devanar el refuerzo alrededor del molde. Una vez el mandril de molde estd completamente

v
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|
cubierto al espesor deseado, el mandril se coloca en un horno para curar o endurecer la resina.
I

Una vez la resina ha curado, el mandril de molde se retira y deja un producto final hueco.
|

Aplicaciones '

La tuberia de RTR tiene la capacidad de servir para un amplio surtido de aplicaciones
|
|

dentro de un gran nimero, de mercados finales. Los estados miembros del Consejo de
|

Cooperacion del Golfo (GCliC por Gulf Cooperation Council) es el mercado de tuberias de

1

RTR que crece més rapido en el mundo. Este crecimiento de mercado ha sido apoyado no sélo
|

|
por €l gran crecimiento en los mercados finales donde RTRP ya disfruta de una presencia

cuantiosa en el mercado sino también por una amplia aceptacion en la regidén para este
|
|

material en lugar de otros materiales tradicionales de tuberia. Los mercados finales

|
seleccionados y las aplicaciones tipicas para RTRP se proporcionan en la tabla 2. Estas
|
incluyen, entre otras, produccién de petréleo y gas, transmisién y distribucién de agua,
|

mercados de infraestructura y servicios publicos municipales, industriales y petroquimicos,
| _

o . .y , | .
desalinizacion y energia y productos marinos y de alta mar.
|

Tabla 2: Mercados finales y aplicaciones para tuberia de RTR

Mercado final i

Aplicaciones tipicas

Produccién de petroleoy || Inyeccion de agua, lineas de produccion de petroleo,
gas | lineas de captacion, lineas troncales, etc.

Distribucion de agua Redes de transmision y distribucion de agua potable

Infrapstructurg Y SCIVIC1os Alcantarillado, drenaje, irrigacion
publicos municipales !

Industrial v petroquimico | Agua refrigerante, agua contra incendios,
y petroq toma/desagiie quimico de agua marina

Desalinizacién v enerefa Agua refrigerante, agua contra incendios, agua
y g potable, toma/desagiic de agua marina

Productos marinos y de alta

' Sistemas de lastre, agua refrigerante, agua
mar

| antiincendios, toma/desagiie de agua marina

e
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Normas de producto aplié;ables

Durante afios se han de%arrollado cantidades de especificaciones internacionales y
especificas para el usuario ﬁnalll,l para el uso de tuberia de fibra de vidrio. Las normas
internacionales mas relevantes pa%a la aplicacién de RTRP en aplicaciones de produccion de
petréleo se proporcionan en la tabl%t 3.

Tabla 3: Normas internacionales relevantes

Especificacion L“.‘ Titulo
API 15 HR Especiﬁcacién para tuberia de fibra de vidrio de alta presion
API 15 LR Espe.c’1ﬁcac1o'p para tuberia y accesorios de fibra de vidrio de baja
presion
ISO 14692 Industrias de ﬁetréleo y gas natural- tuberias de plasticos
reforzados con‘L vidrio (GRP por Glass-reinforced plastics)
AWWA M45 Disefio de tubé;ia de fibra de vidrio

Adicionalmente a estas normz;gls internacionales, hay una gran cantidad de normas
especificas de usuario final para aplié;acién de RTRP en la producciéon de petréleo. Las
grandes compafiias petroleras nacionalzcl:s e internacionales (por ejemplo, Aramco, ADCO,
Shell, BP, etc.) normalmente también til:’?nen sus propias normas, en gran medida basadas en
los principios establecidos que se deﬁnen:’.:en las normas internacionales.

Tuberia de RTR para lineas de pr(;gluccién de petrdleo

Los inventores han estado a la vanl"guardia de la promocion e implementacion de estos
materiales para aplicaciones en la producc;\jén de petréleo. Desde principio de los afios 1990s
los inventores han generado una cantidad sill‘-lgniﬁcativa de experiencia en la region de GCC con
sistemas de tuberia de RTR de presion ;;Inedia (hasta 50 bar). Durante la ultima década
solamente, los inventores han instalado mas I::Ide 500 km de tuberia de presion media, reforzada
con epdxido DN200-DN500 para aplicacioli,lles de campo petrolero en la region del medio

|
oriente.
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Disefio de tuberia de I;,I{TR

Los componentes de ’;L}Jbeﬁa de RTR se califican generalmente por la presion interna.
Las normas normalmente deécriben una metodologia de evaluacién de presion basada en
pruebas de calificacion hidrosll‘ytética de corto plazo y largo plazo. La calificacion por presion
incluye ademads suposiciones s%)bre la vida del disefio, la temperatura de operacion, factores de
seguridad y factores del diseﬁolll del sistema de tuberia. La calificaciéon de presion nominal que
los fabricantes asignan a sus prl(",l)ductos puede diferir de fabricante a fabricante como resultado
de las diferentes suposiciones héchas.

Para superar esto se ha czleﬁnido una resistencia a largo plazo que excluye factores de
disefio y seguridad. Un procedinli:iento aceptado de modo general para determinar la resistencia
largo plazo de RTR se describe el'-,n la ASTM D 2992. Esta norma evalua datos de regresién de
resistencia obtenidos por un periodo de ensayo de mas de 10,000 horas (~ 14 meses). Esta
establece un procedimiento para I;q)btener una presion hidrostética a largo plazo (normalmente
para un disefio con tiempo de I'yida util de 20 afios) (LTHP por long- term hydrostatic
pressure), una tension hidrostéticzil a largo plazo (LTHS por long-term hydrostatic stress), asi
como también sus respectivos lirﬁites de confianza, LCLyresion ¥ LCLiension. Se nota que los
componentes de tuberia tienen que:l, ensayarse a la temperatura de disefio o superior. A fin de
realizar una distribucion suficiente Ilulde datos de fallo, el tiempo total requerido para completar
el ensayo de largo plazo con frec&,‘encia excede los dos afios. Para efectos practicos y para
limitar el tiempo y los costos invol;hcrados, estos ensayos generalmente corren solamente en
un tubo de didmetro pequefio pequefia perforacion (normalmente DN50 a DN250).

Usando el valor de LCLtenst&'m derivado péra un disefio de vida util de 20 afios, el
espesor de la pared del tubo requerid;t;) puede derivarse tal como se muestra en la ecuacion Eq.

1. ‘;

ID

(za-LCL':,tensaanf 1)
Sf-‘]%’N '

Eq1 tr=

'

I
l
'
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Donde:

tr = esp'lesor de pared reforzada del tubo de RTR [mm)]

ID = dié"‘lmetro interno del tubo de RTR [mm)]

LCLtensi(';n = limite de confianza inferior de la tensidn hidrostatica de
largo plazo [MPI'ia]

PN = prosién de disefio del tubo de RTR [bar]

S¢ = factor de seguridad [sin unidades]

El factor de seguridad :\(Sf) es tipicamente de 1.5, pero puede incrementarse si se

necesita en caso de variacionesi ciclicas de presion, doblado del tubo en exceso del radio de

doblado minimo como se recomienda por el fabricante, altas cargas térmicas, seguridad

adicional requerida en los cruces de camino, tipo de instalacion (por ejemplo, sobre tierra

versus bajo tierra), etc. En las normas internacionales relevantes, tales como API 15 HR e ISO

14692, se encuentran disponibles recomendaciones para determinar estimaciones razonables
I

para Sy. !

Ademis del grosor de pared reforzada, el tubo de RTR normalmente también tiene un

revestimiento rico en resina de alrededor de 0.5 mm, y una tltima mano de cubierta rica en
I

resina de alrededor de 0.3 mm. El revestimiento actia como una barrera anticorrosiva

adicional para el tubo de RTR, y la tltima mano de recubrimiento actia como una capa

externa protectora que da resistencia frente a la degradacién por UV y un complemento contra
los rasguiios de la superficie que p',ueden ocurrir durante el manejo del tubo. El grosor total de

la pared del tubo se da entonces pof la ecuacion Eq. 2.

(Eq. 2) tr=tg + t,+ t,

donde:
tt = grosor toltal de pared del tubo de RTR [mm)]

tg = grosor de; pared reforzada del tubo de RTR [mm)]

t, = grosor de'revestimiento del tubo de RTR [mm]

tc = grosor de ltima mano de revestimiento del tubo de RTR [mm]

I
|

) 10

5
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Seleccion de junturas

Desde principios clie los afios 1990s los inventores han generado experiencia excelente
en el campo del petroleo é:n GCC con el uso de junturas pegadas de modo adhesivo, véase la
figura 2A. Estos tipos dé junturas son una eleccién excelente para presiones bajas hasta
medias (normalmente de l,hasta 50 bar o 725 psi). Tal como se ve en la tabla 4, han sido
instalados mas de 600 kIIilh de estos tipos de junturas para la producciéon de petroleo en la

.7 1. | ~ . . .
regién durante los ultimos 10-15 afios. A medida que se necesiten, las conexiones a

Attorney Docket No.: 31919U

componentes de acero se hacen usando conexiones de brida, mostradas en la figura 2B.

Tabla 4: Lista de referencllia para proyectos de RTRP de presién media en la region de GCC

| Presion
| . .~ | Temperatu
e ., de disefio .
.., N Utilidad del Diametro ., rade Cantidad
Ubicacién | Afio | . : , (presién -
sistemarde tuberia | (mm) |- . disefio (metros)
! manomet o
.‘ rica) )
Oman 2000 Petr(')llleo crudo 350 35 90° 32,000
Oman | 2001 Petrélliqo crudo 250 50 65° 29,000
Omén | 2002 | Lransmisionde 350 40 65° 23,000
petroleo crudo
Omén | 2002 | Tramsmisibnde | g6 300 | 50 15 65° 1,000
agua
. Transmlisién de 350 & o
Oman | 2003 petréleo crudo 400 32 65 35,000
i
Agua marina,
Kuwait | 2004 asha 25900 | 10-27.3 | 65°93° | 180,000
antiincendios,
refrigé-‘rante
Oman | 2005 | [ransmision de 400 25 65° 29,000
petroleo‘ crudo
Oman | 2005 | Iramsmisionde | 100,150 | ¢ 82° | 23,000
agua & 250
Oman | 2006 | Iransmisionde | .5, 50 67° 45,000
petroleo 'crudo
Oman | 2007 | Lransmisionde | ., 35 65° 28,000

petrdleo crudo

11
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\ Presién T
e . de disefio emperatu ]
.., . i Utilidad del Didmetro ., rade Cantidad
Ubicacién | Afio | | , (presion N
sistema de tuberia | (mm) . disefio (metros)
manomet o
| rica) CC)
!T <ion d
Oméan |[2007 | ‘ansmisionde 400 35 65° 5,000
petrdleo crudo
Oméan | 2007 frran§m151én de 500 30 65° 28,000
petroleo crudo
|
Omén | 2007 | [ransmisiénde 400 35 65° 28,000
ipetrdleo crudo
) i‘f sion d
Oméan | 2007 | - ransmisionde 400 35 65° 5,000
petréleo crudo
Oman | 2008 | Agua de ciudad 50-250 16 65° 4,500
Oman | 2009 | lransmisiénde 200 50 65° 36,000
petroleo crudo
|
Omén | 2009 | [ramsmisionde 1 ,q, 455 35 65° 8,500
petréleo crudo
Oméan | 2009 J_“a“,smmon de | 50.250 10 90° 4,200
petroleo crudo ,
Omén | 2009 | |ransmisiénde 450 40 65° 7,600
petroleo crudo
|
|
Oman 2010 Agua 450 47.5 65° 5,400
Omén | 2010 | , | Lineasde 25-750 8-25 60°-90° | 3,500
inyeccién de agua
Omén |[2010| | Agua 450 475 65° 34,000
N |
Oman | 2011 | ~ransmusionde -5 400 15 80° 3,500
petroleo crudo
Oman 2011 | Agua 200-250 47.5 65° 4,500

Los inventores| también han iniciado la implementacidon de tuberia de RTR de alta
presion (hasta 2,000 psi) para aplicaciones de produccién de petréleo en la regiéon. Un nimero
de usuarios han acog!ido esta nueva tecnologia y varios proyectos pilotos ya han sido

instalados exitosament‘e, tal como se ve en la tabla 5.

|

|
12
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referencia para proyectos de RTRP de alta presion en la region de GCC

Ubicacion

Utilidad del
sistema de
tuberia

Diametro

Presion de
disefio
(presién
manométrica)

Temperatura
de disefio

0

Cantidad
(metros)

Kuwait

Linea de

flujo de

petréleo
crudo

70

85°C

1,000

KSA

Linea de
inyeccién
de agua

100

65°C

500

KSA

2009

Linea de
inyeccion
de agua

140

70°C

500

KSA

2010

' Linea de
flujo de

petroleo

' crudo

100

95°C

500

Siria 2010

' Linea de
| inyeccion
. de agua

100

70°C

20,000

KSA 2011

' Linea de
. flujo de
| petréleo

|
. crudo
|

100

95°C

1,000

KSA 2011

i
' Linea de

. flujo de
| petréleo
. crudo

|
|
i

100

95°C

1,000

UAE 2011

! 7
Linea de
I .,
inyeccion
| de agua

1

35

65°C

500

KSA 2011

I;Linea de
flujo de
petroleo
% crudo

100

95°C

1,000

UAE 2011

i

Linea de
inyeccion
de agua

|

50

85°C

3,500

UAE 2011

|
Ipnea de

inyeccion

93

85°C

14,000

i
|
I
|
I
I
I
|
|
|

13
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| Utilidad del | .. Presionde | poeratura | .
VR R . Diametro | disefio N Cantidad

Ubicacién | Afio | sistema de (mm) (presién de disefio (metros)

‘ tuberia o (°O)

! manométrica)

|

" de agua

|

El sistema de juntura preferido para este disefio de altas presiones son junturas
|

roscadas API S‘B, como se ve en la figura 2C, las cuales tienen una larga trayectoria probada

en el campo de petrdleo, tanto en aplicaciones de tuberia como también de perforacion. Puede

encontrarse mé$ informacion en la especificacion de API 5B — Especificacion para Roscado,
|

Calibrado e Insﬁ)ecci(')n de rosca, Carcasa, Tuberia, y Roscas de Tuberia, edicion 152, 2008, la

cual se incorporé la presente por referencia.
|

Sin embargo, tal como se evidencia por la discusién y los hechos anteriores, existen
I

vacios y limitaciones en la capacidad de la tuberia RTR existente que puede usarse en las

. . | .. . , .
aplicaciones de un campo petrolero. Estas limitaciones pueden ser las mas obvias al tomarse
|

e . | .y ., . . . . .
en términos de presion y didmetro. Las imitaciones se describen aproximadamente en la tabla
|

' [ ., . ., . . .
6, con respecto a la “presion nominal” (PN) o clase de presion nominal, y “didmetro nominal”

(DN) o diametro "del tubo nominal.
|

Tabla 6: Limitaciones tipicas de las culturas del tubo de RTR

Tilpo de juntura de tubo
‘ RTR

'\ PN <750 psi para 4” < DN <20”

Limitaciones tipicas

Adhesivo cono-cono | PN <500 psi para 24” < DN <327

PN <300 psi para 36” < DN <40~

| v PN <2,000 psi para 4” <DN < 6”
PN < 1,500 psi para 8 < DN < 10”

| PN < 1,250 psi para 12” < DN < 14”

14
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I

|
,Tier|1e que notarse que estas limitaciones en la presién de disefio se deben

principalmente a limitaciones en el desempefio de la juntura. En particular, el cuerpo del tubo
puede producirse y calificarse tipicamente a presiones muy superiores a las junturas.

| N Y N . .
Claramente, la discusion anterior indica desempefio de juntura a presiones altas como
|

los factore% limitantes mas grandes de la aplicabilidad de RTRP en aplicaciones de campo

petrolero. En contraste, las tuberias de acero pueden disefiarse y se aplican a presiones mucho

mas altas, tal como se ve en la tabla 7.
|
\

Aplicaciones de campo petrolero tipicas
del tubo de acero

| PN < 3,500 psi para 4” <DN < 12”
|

Jmmﬁas soldadas PN <2,500 psi para 14” <DN <20~

| PN <1,500 psi para 24” < DN <40~
|

Tabla 7: Limitaciones tipicas de junturas de tubo de acero

Limitaciones tipicas

Conlo las propiedades de material de un tubo de RTR se prefieren de muchas maneras
sobre las dé los tubos de acero, es claro que la juntura es el problema, si se compara con la
juntura de ‘los tubos de acero. Las junturas tradicionales de los tubos de acero incluyen
soldadura o|un tubo y accesorios roscados. Soldar un tubo de acero es relativamente simple
pero tambié]p consume tiempo y es caro. Para el desempefio a largo plazo de una tuberia de
acero, la ca"lidad de la soldadura es critica y la habilidad para soltar y la experiencia del
soldador es Iprimordial. Las velocidades tipicas de soldadura para un tubo de acero son de
alrededor de 0.25 a 0.5 metros por hora. Por lo tanto, se demoraria al menos de dos a cuatro
horas soldar'un tubo de acero DN300. En aplicaciones del tipo de petrdleo y gas, la soldadura
se inspeccio!,na por lo comun usando rayos X o ultrasonido. Esta inspeccidn con ultrasonido o
rayos X sig}le incrementando el ya significativo gasto de ejecucién de dichas junturas, y
también se suma al tiempo necesario para ejecutar la juntura de un tubo de acero.

Adicionalm_ente, con frecuencia se prefiere aplicar un recubrimiento protector al

interior del tubo de acero antes de soldar, a fin de reducir la corrosion. El revestimiento debe
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estar curadio completamente antes de cualquier soldadura y, por supuesto, los pasos de
inspeccién :adicionan latencia al proceso de juntura. Ademas, el area soldada normalmente
permanece sensible a la corrosion, particularmente en el interior de la tuberia el cual no puede
recubrirse cilespués de terminar de soldar. Finalmente, cualquier error en la soldadura puede
requerir el reinicio de todo el proceso.

Tubos y accesorios roscados, particularmente para tuberia de agua galvanizada tubos
se usarn siempre para reparaciones o en accesorios especializados (por ejemplo, accesorios
de brida) pero no son una instalaciéon preferida. Hay muchos inconvenientes en el uso de
accesorios ?roscados, uno de los cuales es el hecho de que el tubo y los accesorios
galvanizados comienzan a romperse, se sedimentan y se corroen dentro de la tuberia, por lo
que encogcl,n el diametro interno de la tuberia. Si se necesita hacer una reparacion, muchas
veces la persona que repara el tubo encontrard que hay mas tuberia dafiada que la esperada
originalmente. Ademas, hacer una reparacién sobre un tubo y unos accesorios roscados
requiere equipo para cortar y roscar el tubo; si el equipo no estd disponible, la persona de
reparacion ftiene que tener un conjunto de habilidades para ser capaz de hacer las mediciones
correctas las cuales se pasan luego a una fuente con la capacidad de cortar y roscar la tuberia.
Cualquier inexactitud de las mediciones podria afectar las operaciones y conducir a tiempo y
dinero perciidos asi como a malas relaciones con el cliente.

Ad§més, en un sistema de tuberia de acero que va envejeciendo, no es inusual que los
accesorios roscados se fundan y que sea extremadamente dificil retirarlos. Usualmente esto
incluye cortar la tuberia en el area general de reparacion y encontrar un accesorio que pueda
retirarse dei la tuberia, o cortar la tuberia cerca al accesorio y tapar el tubo restante.

Otrlo sistema de juntura es una juntura mecéanica o cualquier método que una tuberia o

!
accesorios por medio de un acoplamiento que usa compresion de una junta de caucho para
asegurar un sello hermético al agua. Dos ejemplos de junturas mecénicas son tubo y

accesorios con brida y tubo ranurado con acoplamientos o accesorios que tienen una junta de

16
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lo . .
caucho; la junta de caucho se sienta dentro de la ranura se comprime llenando la ranura y
I

sellando la Jluntura.

En teoria, las reparaciones sobre aplicaciones de juntura mecanica son mas faciles de

realizar. Estas son accesorios de alta presion luego sus tolerancias son altas, y uno puede

instalar de modo relativamente facil tubos y accesorios con didmetro muy grande. Sin

embargo, se'necesita un nivel de habilidad bastante alto para preparar e instalar este tubo y

los accesorios acompaiiantes. Por ejemplo, es facil de instalar los accesorios mecanicos para
|

tubo ranurado pero la medicién y el ranurado del tubo requieren cierta tecnologfa, mientras

que el tubo con brida, los tramos de cafieria y los accesorios con brida requieren un nivel de

habilidad muy alta para realizar nuevas instalaciones o reparaciones. Ademas, los accesorios

son pesados, voluminosos y caros y las reparaciones requieren un trabajo intenso.
I

De esta manera, puede concluirse que para qué un tubo de RTR compita més

ampliamente con el de acero, la calificacion de presion de los sistemas de tuberia de fibra de

|
g . o, 1 ~ . .
vidrio necesita incrementarse. Puesto que el desempefio de juntura es un factor limitante en el

avance de la calificacién de presion, el desarrollo entre los fabricantes de tubo de RTR

generalmente esta concentrandose en hacer sistemas de juntura disponibles que puedan hacer

frente a estas altas presiones.

A la fecha, aunque los tubos que no son de acero, o plasticos, pueden usarse con

accesorios mecdnicos, el nivel de habilidad requerido para instalarlos es alto y un buen sistema

de juntura aun fio ha sido desarrollado. Los sistemas de juntura de tubo de RTR que pueden

|
hacer frente a altas presiones proporcionarian un escenario que es el ‘mejor de ambos

mundos’ de desempefio a largo plazo altas presiones usando un material aceptado y preferido.

Ejemplo 1

El presente objeto proporciona una juntura inyectada-mecanica, para tubos de fibra de

|
vidrio, que permite un tubo resultante con parametros mayores de PN, DN, y temperatura de

operacion. Se instalan juntos dos tubos de tal manera que el cono de un didmetro interno de

tubo permita al segundo tubo ajustarse al mismo, mientras queda un espacio o cavidad entre

|
1
|
|

! 17
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|

los mismos. Se] hacen un puerto y un canal de inyeccion en el tubo externo de tal manera que

un material o un compuesto de uniéon pueden inyectarse al puerto y canal de inyeccién para

N ) . , -
llenar el espacio o cavidad, lo cual crea una juntura mecanica segura entre los dos tubos.
\

Ejemplo 2

Las ﬁgu‘_ras 3A-D muestran pasos en un proceso de manufactura ejemplar de tubo de

|

fibra de vidrio e}decuado para juntar mediante el sistema y el método divulgados. Primero, con

respecto al extrémo del tubo hembra (enchufe), se hace un devanado sobre el equipo existente

tal como se muestra en la figura 3A. Se usa un perfil de caucho en el mandril del tubo

existente para darle forma al interior de una campana o un enchufe de tal modo que después de

devanar el tubo" tenga una campana o enchufe integrales. Un ejemplo no limitante de un tubo

de fibra de vidrio que tiene una campana o enchufe se muestra en la figura 3B. La figura 3C
muestra otra Vislta del mandril de tubo con el perfil de caucho usado para formar la campana o

enchufe con ranuras internas. De modo alternativo, la ranuras pueden maquinarse para asumir

la forma de una campana después de que el tubo ha sido des-moldeado. Una espiga (macho)

|
correspondiente|es maquinado sobre un torno para formar ranuras sobre la superficie de union,

tal como se muestra en la figura 3D. De esta manera, el proceso de manufactura para las

necesitan grandes inversiones adicionales mas alld de aquellas ya existentes en una planta

junturas puede hacerse usando equipo de produccidn existente. Por consiguiente no se

tipica de tubos dﬁe fibra de vidrio.

Ejemplo 3

| . . .
En la figura 4 se muestra un diagrama de corte transversal de una juntura inyectada. La
i

juntura incluye un extremo de tubo macho (espiga) y uno hembra (campana o enchufe). La
porcién de campana tiene una superficie de unién interna que incluye ranuras y la porcién de
espiga tiene un% superficie de unién externa que incluye ranuras. La juntura se ensambla
empujando la eépiga dentro del enchufe lo cual también se llama un “ajuste por empuje”.

L : : : : :
Cuando la Junturla se ensambla, las superficies de union de la porcion de espiga y la porcion de
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i . . . .
campana forma ?na cavidad en la cual se inyecta un compuesto de unién y se deja curar para

formar la juntura! mecénica inyectada.
\

El ajuste'por empuje es un aspecto particular de este disefio al compararse con las
] p pyj P P
\

junturas de tubo roscadas tales como las junturas roscadas API 5B que requieren grandes pares
\

de fuerza para su ensamblaje. Mientras que los pares de fuerza requeridos para las junturas

\
roscadas API 5B pueden generarse a mano para diametros mas pequefios, para didmetros

\
superiores a 8” s¢ requiere equipo hidraulico pesado. Este equipo puede ser dificil de manejar

en una zanja de ’itubo, y de esta manera el disefio de juntura de tubo roscada no siempre es
apropiado o facti:ble. En contraste, este disefio de ajuste por empuje no requiere que el tubo
gire durante el erilsamblaje ni tampoco requiere el uso de maquinaria o equipo pesado, por
ejemplo tenazas o‘I llaves para apretar, para ensamblar la juntura de tubo de fibra de vidrio. Por
consiguiente, al ni|enos este paso de ajuste por empuje logra un ahorro en costo y tiempo.

El elemento sellante de la juntura puede incluir un anillo sellante de caucho, o un
|

adhesivo estructural. El caucho puede hacerse a partir de una amplia variedad de compuestos
l

que incluyen, por ejemplo, NBR, EPDM, Viton, silicona, etc. La seleccion de compuesto
I
depende tipicamente del medio transportado y de la temperatura de aplicacion. También esta

|
contemplado dentro del alcance del presente objeto que no se use un anillo ‘O’ al juntar tubos

i
de fibra de vidrio y el compuesto de unidon forme el sello.

. | . . . .
Si se usa un sellante adhesivo, el material se aplica al area aplicable en el enchufe y

sobre la espiga al\ntes de ensamblar la juntura. Durante el ensamblaje de la juntura, las

superficies de los! acoples se comprimiran, se expandirdn y compactaran el adhesivo para
\

formar un sello hetmético a las fugas. El adhesivo puede incluir cualquiera o una combinacion
I

de muchos materiales, incluidos sin limitaciéon adhesivos epdxicos, de ésteres vinilicos, de

|
poliésteres, de poliuretano, de acrilato de metilo o a base de silicona. También pueden usarse

|

otros tipos de adhesivos siempre que estén calificados mediante ensayos. Dentro del alcance
|

del presente objeto, también estd contemplado que una combinacién de un anillo ‘O’ y de un

. | "
adhesivo forme el sello hermético a fugas.

| 19
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Normalmente se usan correas de juntura o cabrestantes para poner juntas las junturas y
i

mantenerlas en posicion. Si se usa adhesivo como sellante, se necesitard una cierta cantidad de
|
tiempo para curar; el periodo real de tiempo depende del tipo de sellante usado. Mientras el

: | :
adhesivo esta cura\mdo, el drea donde la espiga sobresale del enchufe, marcada como sello de

presion en la figura 4, también necesita sellarse para crear una cdmara hermética al vacio. El
\

sellante usado para el sello de presion puede ser el mismo que el adhesivo usado para el frente
\

de la espiga, o un material sellante alternativo o cualquier otro tipo de sello o tapa (un
!

ejemplo, anillo ‘O] de caucho) capaz de mantener la presién y/o vacio durante el proceso de

\
inyeccion. |

| . . . , .
Una vez el isellante y los materiales adhesivos hayan endurecido, la cAmara se presuriza

con una presion de aire de 0.8 a 1 bar para chequear cualquier fuga en el sellado. Si no se
|

puede mantener la presion entonces esto es una indicacion de que hay una fuga. En este caso,
i
el 4rea de sello de presién se chequea y se sella nuevamente. Si esto no resuelve el problema,

el sello al frente qle la espiga probablemente no es hermético al aire y la juntura necesita
. |
retirarse nuevamente y comenzar el proceso de nuevo.
|

Una vez el sello de presiéon se mantiene, la juntura esti lista para inyeccién. El
\

compuesto de unidn inyectado puede comprender una mezcla de resinas epdxicas, agente de
i
curado o endurecedor y material de carga. Por ejemplo, no limitante, pueden usarse resina

\
epoxica de bisfenol-A (BPA), endurecedor de IPD, y material de carga de vidrio molido. Una

posible compos101(i)n de mezcla comprende 100 partes (en peso) de resina epoxicas de

bisfenol-A (BPA), 24 partes de endurecedor de IPD (puede usarse agente de curado epoxico
|

Evonik Degussa VESTAMIN® IPD, entre otros) y 31 partes de material de carga de vidrio
|
molido. Aunque se ha encontrado que esta mezcla proporciona la resistencia requerida, otras

oo . o :
mezclas también pqeden producir la resistencia requerida. La mezcla se produce mezclando
gradualmente el vidrio molido con la resina epoxica de bisfenol-A hasta que los componentes
\
quedan entremezclddos completamente. Finalmente se adiciona el endurecedor de IPD a la

mezcla. |

20
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la se empuja dentro de la juntura creando un diferencial de presion en el anillo

o cavidad de la juntura de inyeccion, tal como se muestra en la figura 5. El diferencial de

presién mueve

la resina desde su contenedor hacia el fondo de la juntura inyectada. La

gravedad asegura que la mezcla llene primero la mitad inferior de la junta y que la mezcla se

eleve hasta la cima de la juntura, hacia la manguera de salida. El sistema de vacio, que puede

usarse opcionalmente, también asegura que no quede aire atrapado en el anillo y asegura que

el anillo se llene completamente con la mezcla de inyeccion. En el punto en que la mezcla

fluya hacia la manguera de salida, la juntura se llena y la manguera de entrada se sujeta con

abrazadera as para prevenir que la mezcla fluya afuera de la juntura. Luego se corta o se retira

la manguera de

salida de la camara diferencial de presion y la resina inyectada se deja curar.

En una modalidad, el proceso de curacion puede acelerarse aplicando calor por medio de una

manta de calefaccion que envuelve la juntura. Otra manera de curar la mezcla de resina

inyectada es ap

icando una corriente por medio de un alambre de resistencia aplicado sobre

una de las superficies que se acoplan en la juntura. La corriente calienta el alambre y el

material circundante, curando de esta manera la mezcla de inyeccion. Normalmente, la juntura

se cura comple
inyeccion.
Un bene

“ida” o “vuelta’

tamente y tiene su resistencia mecanica de dos a tres horas después de la

ficio del ajuste por empuje es que pueden ensamblarse varias junturas en una

a medida que se mantienen en su sitio por medio de cabrestantes y correas.

Una vez ensamblado, el proceso de inyeccién puede hacerse juntura por juntura después de lo

cual puede com

enzar el ciclo de curado. De esta manera se logran velocidades de instalacion

relativamente altas, particularmente si se comparan con junturas de tubo de acero que

necesitan soldarse. Ciertamente, el tiempo de instalacion es menor que el necesitado para

junturas de tubg

mucho maés rapi

de acero soldado que tienen dimensiones comparables, y con frecuencia es

do. Adicionalmente, para la juntura inyectada no se necesita esperar hasta que

esté completamente curada la juntura de inyeccidn antes de instalar el siguiente tubo. De esta

manera, los mét

odos y sistemas descritos pueden lograrse rapidamente.

21




@

15

20

25

| Attorney Docket No.: 31919U
|
|

\
Ej emplio 4

Un procedimiento ejemplar paso a paso de inyeccion de juntura mecdnica inyectada

incluye lo sigu!iente:

1)

2)

3)

4)

Antes de iniciar actividades de inyeccion, ajustar en seco la espiga y el enchufe (sin un

anillo ‘O’ sobre la espiga) para asegurar un montaje correcto.
|

Marcar{ los agujeros de inyeccion de entrada y salida sobre el enchufe de tal manera

que estén apartados entre si en aproximadamente 45° a 180° y también para que un

l
agujero, esté al inicio de las ranuras y el otro agujero esté al final de las ranuras, tal

como sé muestra en la figura 6. Tolerancias cualesquiera para colocar los agujeros no
i

tienen que ser limitantes y la colocacion del agujero de entrada puede darse en diversas
!

posiciones. El agujero de salida puede estar en la posicion mas alta posible para

l

aseguralr que la juntura se llene completamente.

Perforar agujeros de inyeccion de entrada y salida. Inicialmente puede usarse una broca

de 5 mm, seguida de una broca de 10 mm. De la perforacion se lleva a cabo

|

directamente con broca de 10 mm es mas alta la probabilidad de dafiar el didmetro
interno (ID) del enchufe. Si no esta disponible una broca de 5 mm, entonces pueden
usarse btroncas de 4 mm o de 6 mm o de otro diémetfo similar.

Después de la perforacion, limpiar el agujero perforado desde el didmetro interno del
enchufe| usando medios adecuados de manera que no queden fibras sueltas ni se
presenten restricciones. Los métodos adecuados incluyen, sin limitaciones, papel de
esmeril :o lija. Por ejemplo, puede usarse un papel de esmeril grueso para retirar la
mayoriaide las fibras y para alisar la superficie. Luego puede usarse un segundo papel
de esmeril més fino para seguir suavizando la superficie. Puede usarse cualquier
combina:cién y tipos de papel esmeril u otros métodos de limpieza o de alisado, junto
con el sentido comtn y buena calidad de trabajo para producir un agujero limpio

adecuad(i) para procesos adicionales.

| 22
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5) Conectar el agujero perforado con un juego de llaves de rosca cénica de Rosca de

6)

7

8)

9

Tuberl’al‘u‘ Nacional (NPT por National Pipe Thread Tapered Thread) de '4” a 3/8”.

Pueden I‘.‘usarse otros juegos de llaves o llaves roscadas en tanto se logre un sello

hermético al aire. La relacion entre el juego de llaves y el tamafio de agujero perforado

puede ser similar a otras configuraciones de tubo de acero, fibra de vidrio, etc.

j . . .
Limpiar las conexiones de inyeccion de entrada y salida usando gas comprimido.
I

Montar €] anillo ‘O’ sobre la espiga y aplicar lubricacion en la cima del anillo ‘O’ asi

como ta.tﬁbién en el drea de asiento del enchufe. El anillo ‘O’ puede estar hecho de

caucho o de otro material adecuado que sea compatible con el material que va a fluir a

través del tubo. Para aplicaciones de agua, puede preferirse un compuesto de caucho de

EPDM. Ha colocacion del anillo ‘O’ puede ser al frente de la espiga pero puede variar

dependiendo de las dimensiones interiores y exteriores y del disefio de los tubos que

van a encajarse asi como también del tamafio del anillo ‘O’.

Ensamblar".‘la juntura y sujetarla para impedir cualquier movimiento usando correa(s)

para amarrar la carga o cabrestante(s). Pueden usarse otras sujeciones adecuadas para

que la juntura pueda ponerse junta y apretarse, pero de una manera que no se

obstaculicen los agujeros de inyeccion.

Aplicar silicona o cualquier otro sellante adecuado en el borde externo de la juntura

entre la espiga y el enchufe. Otros sellantes adecuados incluyen sellantes a base de

silicona, sellantes a base de poliéster, compuesto sellante de poliéster, etc., incluidos

muchos compuestos comercialmente disponibles. Dejar que cure el sellante.

10) Aplicar cinta:;de teflén u otra cinta adecuada sobre un adaptador de cola de %4 to 3/8”

y conectarlo 'a los agujeros de inyeccion de entrada y salida. Pueden usarse otros
materiales dei cintas y de adaptadores de cola, particularmente si se consideran los

costos o los materiales disponibles en tanto se logre una conexién hermética al aire.

11) Cortar longitlfdes adecuadas de manguera flexible para hacer conexiones apropiadas

desde el agujef_‘o de entrada a la cubeta de material de inyeccion y desde la salida hasta

|
|
|
!
I

|
I
1
I
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la cdmara 'Eldiferencial de presion. En un ejemplo puede usarse tubo de polietileno o de

nailon de‘l‘u‘l un didmetro de %” o 7/16” de pulgada, aunque otros materiales y

dimensionés también serian apropiados y, una vez més, pueden elegirse considerando
costos y disponibilidad del material. Deben proporcionarse algunas holguras por la

longitud de ﬁa manguera o tubo, tal como se sugiere en las figuras.

12) Deben prepararse dos conexiones en la cdmara diferencial de presiéon. Una conexion es
1

para la entrada al enchufe desde la cédmara diferencial de presién y una segunda

conexion es para la manguera de presion. El tamafio de las conexiones es de 3/8”. En

‘la figura 7 se muestra una configuracion ejemplar de conexiones realizadas sobre una

juntura con ur tubo acoplador. Las consideraciones para estas conexiones pueden ser

!
1

similares a aq{jlellas del paso 11.

13) Antes de reali%ar la inyeccidn, se chequea el sello de presion de la juntura. Esto se hace

conectando el isuministro de gas comprimido/linea de vacio a la juntura, creando de

!
i

esta manera un diferencial de presion con el aire externo. La juntura se deja con el

diferencial de ﬁresién por 10 minutos. Si no hay caida en la presion/vacio, la juntura
esta controladé. Esto se hace conectando la linea de suministro de gas
comprimido/vac;iio a la juntura lo cual crea de esta manera un diferencial de presion con
el aire de afuera.&La juntura se deja con el diferencial de presion durante 10 minutos. Si
no hay ninguna (I"-;aida en la presién/vacio, la juntura estd verificada frente a fugas. De
manera notable, I'II la inyeccién no puede realizarse si hay fuga. La fuga ocurrida
normalmente debli':do a un dafio en el anillo ‘O’ o debido a fugas en ¢l sellante. Si esto
no resuelve el prol:.blema entonces probablemente el anillo ‘O’ no estd sellando y la(s)

juntura(s) deben desmontarse y verificarse antes de volver a ensamblar usando los

pasos 1-13, seglin sl",ea apropiado.

14) Una vez la juntura Ipasa la prueba de presidn/vacio, se prepara el material de inyeccion.

En este ejemplo no limitante, el material de inyeccién comprende 100 partes de resinas

epoxica, 24 partes l"de mezcla de IPD y 31 partes de fibra de vidrio molido. Para

24
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asegurar que los materiales se mezclan bien, el vidrio molido puede adicionarse en

pequefias icantidades, tales como un pufiado a la vez, a la resina epoxicas y mezclarse

bien hasta que la cantidad completa de vidrio molido se mezcle completamente con la

resina. Luego puede adicionarse IPD y la mezcla vuelve a entremezclarse. Puede

usarse cualquier dispositivo de mezcla, incluidos mezcladores industriales o mas

rudimentarios, por ejemplo una hélice conectada a un taladro, un palo pequefio,

etcétera.

15)Una vez el material de inyeccion sale a través de la linea de inyeccidn de salida,

detener el flujo de material de inyeccién y cerrar la valvula de salida de inyeccion.

Retirar la conexién de manguera de salida sujetar juntas las conexiones de manguera

de entrada y salida tal como se muestra en la figura 8. Por ejemplo, puede usarse cinta

para fijar las mangueras en una posicion.

16) Después de que se cura la inyeccion a temperatura ambiente, retirar las conexiones de
I

inyeccion de entrada y salida de la juntura y dejar que siga curando la juntura. El

tiempo de curado puede verse afectado por diversos factores y puede durar, por

|

ejemplo, de dos a tres horas usando una manta calefactora. La juntura también pueden
}

seguir curando mediante el uso de una manta de calefacciéon o de otro mecanismo

adecuado y larestriccion se retira después del curado posterior.

En los ejemplos previos, la manguera de salida se posiciona en la cima de los tubos de

ajuste a presion y el égujero de entrada esta separado del agujero de salida a 45° hasta 180°.
Sin embargo, los agujeros pueden posicionarse en un niimero de configuraciones alternas. Por

ejemplo, el agujero de entrada o de inyeccion puede posicionarse en la cima de los tubos de

ajuste a presion mientras que el agujero de salida se posiciona en el fondo de los tubos de
. . | . .

ajuste a presion. En otras configuraciones puede desearse que tanto el agujero de entrada o de

inyeccion como el agujero de salida se posicionen en la cima o en el fondo de los tubos de

ajuste a presion. Ademas, dependiendo del diametro del tubo, pueden usarse rhﬁltiples

3

agujeros de entrada y/o de salida. Por consiguiente, pueden variar la colocacion, el nimiero de
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agujeros y otros pasos procedimentales necesarios para lograr las diversas configuraciones
|

posibles de los agujeros perforados.

|

Ejemplo 5

La figura 9 es una vista de corte transversal de una juntura mecanica dictada ejemplar
! ,

para aplicaciones de alta presion. Un primer tuvo que tiene un “extremo de caja” receptor, una
parte de campana o enchufe (hembra) y un segundo tubo que tiene una parte de “punta macho”
|

o espiga (macho) de acoplamiento se ajustan juntos por empuje. El sellamiento entre ellos se

|
hace med1a‘pte un anillo ‘O’ o un adhesivo, por ejemplo adhesivos epoxicos, poliestéricos, de

I

éster vinilico, de acrilato de metilo, etc., entre otros. Los agujeros se perforan previamente en
|

el primer tubo para proporcionar una infusién o inyeccién al vacio “ADENTRO” y una

infusién o inyeccion al vacio “AFUERA”. Tal como se ve en la figura 9, el valor “DN” estd

dado por el I‘Idiémetro interno del segundo tubo.

Ejenlllplo 6

La figura 10 muestra pasos en un proceso ejemplar de manufactura y de juntura para

lograr un tubo de fibra de vidrio DN300 PN160 que tiene una juntura mecénica inyectada

|
integral. Estbs pasos incluyen: devanado en equipo de produccién estandar para crear una

|
conﬁgurac1c’)r“1 general de tubo, maquinado de campana interna para crear la configuracion de

campana interior, una espiga terminada, acople del tubo acampanado con la espiga por medio
|

de ensamble de ajuste por empuje y sin maquinaria pesada, inyeccion de la juntura mediante

vacio y gravedad .y ensayo final. Se nota que en caso que se emplee inyeccion asistida por
|
|

vacio, el vacio se usa para retirar el aire de las cavidades y succionar la mezcla de resina o el

| .
compuesto derunion hacia las cavidades. Luego, una vez la resina esta dentro de las cavidades,

la gravedad tira la mezcla de resina o el compuesto de unién al punto més bajo de las
|

cavidades de modo que la mezcla o compuesto inyectados de arriba a abajo llenan las
|

cavidades corr";pletamente. El ensayo se realiza con presiones internas tal como se describe en
normas internécionales tales como ASTM D1598, ASTM D1599, API 15 HR, API 15LR, e
ISO 14692, entre otras.

|
|
|
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Ejemplcj; 7

La figura 11 muestra pasos en un proceso ejemplar de manufactura y juntura para

lograr fibra de:‘l vidrio DN600 PN80 que tiene una juntura mecénica inyectada acopladora. En

esta configuracion se maquinan dos tubos que tienen, cada uno, una espiga para acoplarse con

un acoplador ' moldeado correspondiente. Una vez mas se usa el ensamble de ajuste por

empuje, que ho requiere maquinaria pesada, antes de la inyeccion al vacio para dar lugar a

tubos pintadofs y acoplados con seguridad. Puede notarse que este ensamble puede dar lugar al
doble del nl'nlﬁero de anillos ‘O’ y/o posiciones de adhesivo de otras configuraciones y por esta

razon puede no preferirse para ciertas aplicaciones. Una pluralidad incrementada de agujeros

perforados puede contemplarse en esta configuracion para incrementar el flujo de compuesto

de union entg"re los tubos y el acoplador.

Especificaciones que pueden lograrse de tubos de fibra de vidrio que pueden unirse,
que resultan de los sistemas y métodos descritos, incluyen sin limitaciones un diametro de 100

a 1000 mm), presién de 200 a 50 bar y una capacidad para resistir temperaturas de hasta 95 °C.

Otros tipos: de componentes de fibra de vidrio que pueden unirse incluyen tubo més juntura,

acoplador,;brida, codos y tubos en forma de T. Didmetros mayores a DN1000 o 1000 mm y

temperatux%as superiores a 95°C también son factibles con los sistemas y métodos descritos.

En{‘:sayo de juntura inyectada

Ur;;a propuesta estandarizada para ensayos de verificacion y calificacion para proyectos
de alta pr,‘:esién de juntura inyectada puede utilizarse con el presente objeto. Esta propuesta se
deriva def requisitos de ensayos generales tal como se resumen en las normas internacionales
listadas ¢:n la tabla 3, por ejemplo, ASTM D1598 y ASTM D1599.

PI-Ior consiguiente, los ensayos de verificacion hacen uso de métodos de prueba no
normalizl*lzados apuntan a generar tanta informacion como sea posible a partir de un nimero
limitad(;)l de ensayos. En general, los resultados de prueba de verificacion apuntan a estimar si

el producto serd capaz de cumplir las condiciones requeridas para el ensayo de calificacion.

i 27 -



®

15

20

25

Attorney Docket No.: 31919U

| .y
Entretanto, las pruebas de calificacion apuntan a generar datos de prueba de calificacién que
\

pueden usarse dentro de proyectos comerciales en una etapa posterior.
|

‘ ! . ., ., . .y
Tanto las etapas de ensayo de verificacion como también las de calificacion se
!
describen con mayor detalle a continuacion. Para cada ensayo, el anillo ‘O’ comprendia
|

! . .
caucho NBR o caucho EPDM. Adicionalmente, para cada ensayo el compuesto de unién
|
inyectado comprendia'una mezcla de resina epxica, agente de curado y material de carga, en
|

particular, el compueslgo de unién inyectado comprendia 100 partes (en peso) de resina epoxica
|

de bisfenol-A (BPA), 24 partes de agente de curado IPD (puede usarse, entre otros, agente de

curado epoxico de IP;b Evonik Degussa VESTAMIN®) y 31 partes de material de carga de

vidrio molido. !
|

L «,

Ensayo de verificacion
[

Los siguientes procedimientos de ensayo de verificacion no normalizados se usan para
|

calificacion de alta pr:esi()n: A) paso de ensayo de rotura; y B) ensayo de supervivencia de 100

|
horas. Para ambos|procedimientos los ensayos se ejecutan por lo comun a temperatura
|

ambiente pero tambie"f:n pueden ejecutarse a temperatura elevada.

|
Paso ejemplar-procedimiento de ensayo de rotura
|

1) Ensamblalf el carrete y asegure estén implementadas medidas de seguridad

adecuadas. |
\

2) Llenar el c%arrete con agua y asegurar que se retire todo el aire del carrete y conectar

|
el equipo de bombeo.
i

3) Presurizar el carrete a la presion de disefio (PN), del carrete de ensayo en bares) a
!

I
una velocidad constante que puede ser normalmente de PN/10 a PN/5 bares/min.
I

4) Una vez ¢l carrete esta presurizado, sostener constante la presion de ensayo por 5
| .

. [
minutos. |

5) Después de cinco minutos, incrementar la presion en 0.5 x PN a la misma velocidad
|

constante quie la discutida en el paso 3).

|
6) Repetir los pasos 4) & 5) hasta que ocurra un fallo.
\

|
!
|
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I
!
|

7) Registrar pl!resién de fallo.

|
8) Registrar modo de fallo.

Los resultados del paso-ensayo de rotura se usan generalmente como una primera
|

estimacion de si el carrete es capaz de resistir las condiciones de ensayo requeridas en las

|
pruebas de calificacion. El objetivo para la presion del paso- ensayo de rotura es normalmente
|

de minimo 3 x PN. '
!
Procedimientol‘ ejemplar ensayo de supervivencia de 100 horas

1) Ensamblar el carrete y asegurar que se implementaron las medidas de seguridad
|

adecuadas. :
2) Llenar el cé}rrete con agua y asegurar que estd retirado todo el aire del carrete y

\
conectar el equipo de bombeo.
|

3) Presurizar el carrete a la presion de disefio (PN) a una velocidad constante.
|

| .
4) Una vez el carrete se presuriza a PN, sostener la presion constante por 5 minutos.
i

5) Después de 5 minutos, incrementar la presion a 1.5 x PN a la misma velocidad
|

constante. :

|

6) Mantener la presion constante por 5 minutos.
\

7) Después de !5 minutos incrementar la presion a 2.1 x PN a la misma velocidad
|

constante.

|

8) Mantener esta presion de ensayo durante 100 horas.
i

9) Si es exitoso,/incrementar presion en 0.2 x PN
|

10) Repetir los p‘lasos 8) & 9) hasta que ocurra un fallo.

11) Registrar prési(')n de fallo y tiempo hasta el fallo.

12) Registrar mo!do de fallo.

Los resultados del ensayo de supervivencia de 100 horas generalmente se usan para
estimar si el carrete es cl‘apaz de resistir las condiciones de ensayo requeridas en las pruebas de

i
calificacién. El objetivo para la presion del ensayo de 100 horas es tipicamente de minimo 2.3
|

x PN. |
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Prueba de calificacion
\

Para ca*iﬁcacién de junturas de alta presion se ejecuta un ensayo de 100 horas de

|

supervivencia de conformidad con la ASTM D1598. La temperatura de ensayo es la
|

temperatura de disefio del proyecto y la presion de ensayo se ha normalizado a 2.1 x PN. Para
|

estandarizar, el =ensayo se lleva a cabo usualmente o bien a 65 °C, o bien a 95 °C ya que estas

|
temperaturas d¢ ensayo cubren la mayoria de los requisitos del cliente. En realidad, las
\

presiones de ensayo de 1000 horas fluctuaran dependiendo de requisitos del cliente, de
|

especificacion }!‘I/o del proyecto. Para proyectos de desarrollo, la presion de ensayo se ha

|
estandarizado en 2.1 x PN ya que cubre la mayoria de los requisitos del cliente.
|

Procedimiento ejemplar del ensayo de supervivencia de 1000 horas
|

1) Ensarr'ilblar el carrete y asegurar que se han implementado las medidas de seguridad

|
adecuadas.

\
2) Llenar el carrete con agua y asegurar que se ha retirado todo el aire del carrete y
!

. -
conectar el equipo de bombeo.

3) Dejar que el carrete se estabilice a la temperatura de prueba durante 24-48 hrs.
|

4) Presuri}zar el carrete a la presion de disefio (PN) a una velocidad constante.

! . . .
5) Una vez el carrete estd presurizado, mantener constante la presién durante 5

|
minutos. |

6) Después de 5 minutos, incrementar la presiéon a 1.5 x PN a la misma velocidad

|

constante.
i

7) Una vez se presuriza el carrete, mantener la presion constante por 5 minutos.
i

8) Despuél:s de 5 minutos, incrementar la presion a 2.1 x PN a la misma velocidad

|
constante. |

!
9) Mantener esta presion de prueba durante 1000 horas.
|

10) Si es exitoso, incrementar la presién en 0.2 x PN.
\

11) Repeti:r los pasos 9) & 10) hasta que ocurra un fallo.

|

12) Registrar presion de fallo y tiempo hasta el fallo.
|
|
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13) Registrar modo de fallo.

|
En los ejemplol‘s procedimentales de ensayo anteriores se usa agua ya que es un medio

|
fluido facilmente accesible mientras que también es un medio agresivo para el tubo de fibra de
|

vidrio. Sin embargo,: se contemplan otros medios fluidos y pueden usarse en lugar de o
|
5 adicionalmente a agueli.

|
Resultados delensayo de juntura inyectada

A la fecha, ehI desarrollo de la juntura inyectada ha pasado exitosamente la prueba de
i
ensayo de eteriﬁcacién; la etapa de prueba de calificacion estd en desarrollo. Algunos de los

|
resultados obtenidos ?asta ahora estan resaltados en las tablas 8 y 9.

Tabla 8: Ensayo de verificacion

®

|
?
# (rarljl) ; (Ez) 1;12 Z;ioe Temp (°C) | Resultados
1 | 150 ﬂ 50 Rotura Ambiente | 560 bar
2 200 |200 |Rotura Ambiente | 690 bar
3 1600 ;80 Rotura Ambiente | 210 bar
4 {100 : 150 Supervivencia | 65 400 bar durante 100 hrs
5 | 100 /150 Supervivencia | 95 300 bar durante 100 hrs
6 | 200 I\i150 Supervivencia | 65 300 bar durante 100 hrs
. 7 1200 l‘l 150 Supervivencia | 95 325 bar durante 100 hrs
8 |300 | 100 Supervivencia | 65 300 bar durante 100 hrs
9 1600 : 80 Supervivencia | 65 200 bar durante 100 hrs
10 | 600 | 80 Supervivencia | 95 200 bar durante 100 hrs
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. Tabla 9: Prueba de calificacién

DN PN Tipo de Temp .
“| m) | el | emsayo | (cy | Obietvo | Estatus
| 350 bar
1 1200 150 ' | Supervivencia | 65 durante f%glg lhi[:do
' 1000 hrs |
| 400 bar
2 {200 |200 | |Supervivencia | 65 durante | SOMPEtado
| 1000 hrs |
|
| 350 bar
3 1200 200 | | Supervivencia | 95 durante f(())ré? Lretsado
| 1000 hrs |
| 350 bar
4 [300 150 | | Supervivencia |65 durante f‘(’)lgsplhret:do
| 1000 hrs ’
| 300 bar
5 1300 150 | | Supervivencia | 95 durante ?%?713 lhret:do
| 1000 hrs ’
180 bar
6 | 600 80 | Supervivencia | 65 durante f(())r(;lg? lhitsado
| 1000 hrs ’
F
180 bar
7 | 600 80 | Supervivencia | 95 durante ?%?g lhretado
| 1000 hrs ’ S

Lo que ha sido descrito anteriormente incluyen ejemplos de una o més modalidades.

Por supuesto no es posible describir cada combinacién concebible de componentes o

metodologias para propodsitos de describir las modalidades previamente mencionadas, pero
1

alguien con habilidad ordinaria en la técnica puede reconocer que son posibles muchas otras
|

|
combinaciones y permutaciones de diversas modalidades. Por consiguiente, las modalidades
|

descritas tienen la intencion de abarcar todas aquellas alteraciones, modificaciones y
|

variaciones que caigan dentro del espiritu y el alcance de las reivindicaciones adjuntas.

Ademas, en la medida,que se use €l término “incluye” tanto en la descripcion detallada como

en las reivindicaciones, este término tiene la intencidn de ser incluyente en una manera similar
|

.‘ 32
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al término “que comprende” ya que “que comprende” se interpreta cuando se emplea como
|

. ey | e . .,
palabra de transicién en una ire1v1nd1ca01on.

|
Se entenderd que muchos cambios adicionales en los detalles, materiales, pasos y

disposicién de las partes que han sido descritas e ilustradas en la presente para explicar la
|

naturaleza del objeto de lal invenciéon pueden hacerse por aquellos versados en la materia
|

dentro de lo principal y deF alcance del objeto de la invencion tal como se expresa en las

reivindicaciones adjuntas.

|
|
|
: 33
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. REIVINDICACIONES

1. Un sistema de juntura de tuberia de resina termoendurecible reforzada (RTR), el cual

comprende: 1

un primer tubo de RIR que tiene una porcion de espiga y la porcion de espiga
incluye una primera superficie de unién;
un segundo tubo de:RTR que tiene una porcién de enchufe configurada para

recibir la porcidn de espiga y la porcion de enchufe tiene una segunda superficie

de unién; y L
una cavidad entre la primera superficie de unién y la segunda superficie de unién,
|

la cavidad se forma cuando la porcion de espiga se ajusta a la porcion de enchufe;

y |

un material inyectable/cl‘;urable localizado en la cavidad.

2. El sistema de juntura de la I‘,reivindicacién 1, donde la superficie externa de union de la

., . !
porcion de espiga comprende ranuras externas.

3. El sistema de juntura de la reivindicacion 1, donde la superficie interna de unién de la

porcién de enchufe comprende ranuras internas.

4, El sistema de juntura de la reivindicacién 1, donde al menos una de la primera

superficie de unién de la porcién de espiga y la segunda porcién de la porcién de enchufe

5. El sistema de juntura de la r'ieivindicacién 1, que comprende ademas un alambre de

resistencia aplicado al menos una de la primera superficie de union y la segunda superficie de

unidn. '
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6. El sistema de juntura de la reivindicacion 1, que comprende ademds un primer
|

elemento sellante que form|a un sello entre el primer tubo y el segundo tubo.

|
7. El sistema de juntura de la reivindicacién 6, que comprende ademds un segundo
elemento sellante. |

|

|

8. El sistema de juntuira de la reivindicacion 1, donde la porciéon de enchufe del segundo
tubo comprende un acoplador, el acoplador se une a una segunda porcidn de espiga del
segundo tubo y el acoplei1dor esta configurado para poderse unir a una primera porcion

l
correspondiente de espiga del primer tubo.

9. El sistema de junturia de la reivindicacion 8, donde un compuesto de unién se infecta a

una segunda cavidad formada entre la segunda espiga y el acoplador.
|

|
10.  Un método para juntar un tubo de resina termoendurecible reforzada (RTR) el cual
|

comprende los pasos de: |
ajustar una porcion de espiga de un primer tubo en una porcién de enchufe de un

segundo tubo, lolcual forma una cavidad entre la porcion de espiga y la porcion de

inyectar un compuesto de union a la cavidad; y
|

enchufe;

curar el compues‘to de unioén.

11.  El método para juntér de la reivindicacion 15, que comprende ademas los pasos de:

formar un agujero superior sobre la cima del segundo tubo a través del cual el

|
compuesto de unidn se infecta y se alimenta por gravedad a la cavidad.

12.  El método para juntalr de la reivindicacion 15, que comprende ademaés los pasos de:
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formar un segundo agujero en el segundo tubo;
aplicar un: vacio al segundo agujero a fin de asegurar que el compuesto de unidn
llene comFletamente la cavidad.

13. El método par!a juntar de la reivindicacion 15, que comprende ademas los pasos de:
formar ur‘1 agujero de inyeccion en la porcion de enchufe del segundo tubo, el
agujero de inyeccion sirve para inyectar el compuesto de union en la cavidad; y
formar un segundo agujero en la porcion de enchufe del segundo tuvo y el segundo
agujero e,‘sté en el punto verticalmente mas alto de la porcion de enchufe de tal
modo que el compuesto de union inyectado llene completamente la cavidad y el

exceso de compuesto de union fluya afuera del segundo agujero.

14.  El método pa;ra juntar de la reivindicacion 10, que comprende adicionalmente el paso

|

aplicar calor al compuesto de union.

de:

15.  El método pﬁlra juntar de la reivindicacion 14, donde aplicar calor al compuesto de
unién se logran mediante un alambre de resistencia.
16.  Elsistemade ‘ juntura de la reivindicacién 1, donde:
el compuesto de unidén es un compuesto de unién inyectable en cuyo caso el
compues}io de unidn inyectable se inyecta a un agujero en la porcion de la cima de
|

la porcion de enchufe del segundo tubo, por lo cual se llena la cavidad formada por

la primera superficie de union y la segunda superficie de unién.

Traduccién realizada por Rafael Baracaldo
COLO 21258 841 001 0 - 1d.267478
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RESUMEN |

Un sistema de juntura I?una tuberia de resina termoendurecible reforzada (RTR) el cual

incluye: un primer tubo de RTIIR con una porcidn de espiga y la porcidén de espiga tiene una

primera superficie de unidn; un segundo tubo de RTR con una porcién de enchufe configurada

para recibir la porcion de espiga y la porcion de enchufe tiene una segunda superficie de
|

«, . ! - . ., . .,
uni6n; y una cavidad entre la primera superficie de unién y la segunda superficie de unién, la
I

|
cavidad se forma cuando la porcion de espiga se ajusta a la porcién de enchufe; y un material
I

inyectable/curable se localiza en la cavidad. Adicionalmente, un método de juntar tubo de

I
I

RTR, el cual incluye los paSos de: ajustar una porcién de espiga de un primer tubo en una

porcién de enchufe de un ségundo tubo, formar una cavidad entre la porcion de espiga y la

porcién de enchufe; inyectar un compuesto de union en la cavidad; y curar el compuesto de

union. !

' 37

KY



Attorney Docket No.: 31919U

112

38



e 7 TR

X
Attorney Docket No.: 31919U

212

KRN

— L

39



Attorney Docket No.: 31919U

N

- TUBO EXISTENTE

. “MOLDE /MANDRILDE - . =~

afqp

{ . DECAUCHO PARAFORMAR

1 ENCHUFE 7 CAMPANA

|

1

!

|

i
|

ik

|
[
|
|
|

FIG. 3A

40



Attorney Docket No.: 31919U

4M2

- MOLDE / MANDRIL DE
 TUBOEXSTENE

) ,

| ESPIGA CON SUPERFICIE:
| CDE UNION RANURADA

) - FIG.3C

- ESPIGA CON SUPERFICEE o
DE UNION RANURADA

; ______ F,G 3D B S

41



(44

- .. _PUNTO DEINYECCION  ESPICA

SELLO DE ANILLO 0" /
ADHESVO

SELLO DE
PRESION

ENCHUFE / CAMPANA / » TUBO

SUPERFICIE
i~ DE UNION: LRI
, EXTERNA = oo

SUPERFICIE
DE UNION
INTERNA

N6161€ :"ON 1920 ASWIONY

%l



|
Attorney Docket No.: 31919U

JUNTURA
MECANICA |
INYECTADA

MANGUERA
DE SALIDA

b
MATERIAL
INYECTABLE /
'CU‘RAE}LE:. '

|

JUNTURA - e

MECANICA = ‘DE SALIDA -

| INYECTADA -

. MANGUERA
" DEENTRADA

R MATERIAL
INYECTABLE / ..

}

|

|

[

:l - Dl

i o gemp URABLE
| .

|

|

|

43



7

SALIDA

44

Attorney Docket No.: 31919U

ENTRADA

.6

FIG

oy



197

© TUBO

" DE SALIDA

ACOPLADOR

MANGUERA

- FIG.7

DE ENTRADA (-

g

Ne

N6161€ :"ON 19¥00(J ASUIONY



Attorney Docket No.: 31919U

0M2

MANGUERA

' 'DE ENTRADA \\

™ MANGUERA . -

DE SALIDA- -

ACOPLADOR

46



Ly

INFUSIONIINYECCION
DE VAC!O L

T ||

ghat by by |l|,‘|,||‘u. o
ﬁﬂﬂnnhxh
RININTAN iy
(e LB TR [
|!|.mn.u,l,‘"'1"':'| T
MR I M AL ie |
it !lipnuyn!
TR0 MO,

it |||i'|iql:‘""
I: ' :“ o t: I: gh !I ||
Pttty i
g Sl g ‘.“.‘," ‘.‘.
t LW E F

144 S
l e il‘l“”k't'“

Vi lgh . - B
Ih“uﬂ"" ! ihﬁl|l - S EE

i ‘,Mﬁu'.i“""““ “'K_L_g: st e ”g  PUNTA N
h l‘m”"('u‘usm 1”"“”"‘}ﬁim;nwl—-’f-—-: MACHO = = D "
' "“""':ﬂq?mtlu ,,&;mt,l, ) |||1.iHil o :

'NHW.“'

I} l:””l .
R l\ ||||N
ity I'l'"l"ll“‘l"l‘

i \ |||1|l

i .

HAK ‘: ': :' i g3 gy bk 1R

::’:li' by

n‘«;'a'u'mnnim

in‘n'n'n‘l'nwnm
fha ¢ Iuhnn

) AT
T PN, . B

ll
RN e

A, “@g\}g =

" SELLAMIENTO USANDO

ADH ESNO O ANILLO Q"

INFUSION / INYECCION
DE VACIO
SALIDA

AZINES

&2

N6161¢€ -"ON 1200 AouIony



17

n =4

DEVANADO EN FP /1 AD
EQUIPO PLX ESTANDAR -

| FIG. 10A

FIG. 10D

MAQUINADO DE CAMPANA INTERNA

777 R

A 5 o
- Wy f ; I
B il

i ‘ » &,
(RN -

s ENSAMBLAJE AJUSTE POR EMPUJE ]NYECCIéN; VAC|0f GRAVEDAD‘

FIG.10E

ESPIGA

N6161¢€ "ON 19300 AoUIoNy



oy

MAQUINADODEESPIGA ~ ESPIGA

SR

. ENSAMBLAJE: AJUSTE POR EMPUJE  INYECCION AL VACIO ENSAMBLADO

A AR L

N6161E :"ON 1900(] AduIony



OFI¢INA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS UNIDOS

SUBSECRETARIO DE COMERCIO PARA LA PROPIEDAD INTELECTUAL
DIRECTOR DE LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS UNIDOS

502231921

Febrero 18, 2013
PTAS
NATH, GOLDBERG & MEYER
112 S. WEST STREET
31919U_JLM_DD ‘;
ALEXANDRIA, VA 22314

LA OFI¢|NA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS UNIDOS
AVISO DE REGISTRO DE DOCUMENTO DE CESION

EL DOCUMENTO ADJUNTO HA SIDO INSCRITO POR LA DIVISION DE CESIONES DE LA
OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS UNIDOS. UNA COPIA COMPLETA
MICROFILMADA SE ENCUENTRA A DISPOSICION EN LA SALA DE BUSQUEDAS DE CESIONES
EN EL NUMERO DE RIEL Y MARCO ABAJO REFERENCIADO.

POR FAVOR REVISE TODA LA INFORMACION CONTENIDA EN ESTE AVISO. LA
INFORMACION CONTENIDA EN ESTE AVISO DE INSCRIPCION REFLEJA LOS DATOS
PRESENTES EN EL SISTEMA DE CESIONES DE PATENTES Y MARCAS. SI LLEGARE A
ENCINTRAR CUALQUIER ERROR O TIENE PREGUNTAS RELACIONADAS CON ESTE AVISO,
PUEDE CONTACTAR AL EMPLEADO CUYO NOMBRE APARECE EN ESTE AVISO AL 571-272-
3350. POR FAVOR ENVJE UNA SOLICITUD PARA CORRECCION A: OFICINA DE PATENTES Y
MARCAS DE LOS ESTADOS UNIDOS, PARADA DE CORREO: SUCURSAL DE SERVICIOS DE
CESION, P.0. BOX 1450; ALEXANDRIA, VA 22313,

FECHA DE INSCRIPCION: 02/14/2013 RIEL/MARCO: 029815/0005

NUMERO DE PAGINAS: 5
MEMORIAL:  CESION DEL INTERES DEL CEDENTE (VER DOCUMENTO PARA DETALLES)
EXPEDIENTE NUMERO: 31919U _JLM_DD

CEDENTE: ‘
FAHRER, ALWIL ' FECHA DOC: 11/20/2012
CEDENTE: :
ALVA,NAVEEN © . FECHA DOC: 11/27/2012
CEDENTE: '

SARMIENTO, JERALD FECHA DOC: 12/06/2012

CESIONARIO:
FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED
P.0 BOX 62501 ';
DUBAI, ENIRATOS ARABES UNIDOS
NUMERO DE SOLICITUD: 13686451 FECHA DE PRESENTACION: 11/27/2012



NUMERO DE PATENTE: ! FECHA EXPEDICION:
TITULO: METODOS Y SISTEMAS DE BISAGRA DE TUBO DE FIBRA DE VIDRIO

SUCURSAL SERVICIOS CESIONES
DIVISION REGISTROS PUBLICOS

L essssassses
|

DECLARACION BAJO 37 CFR §1.63 Y CESION
| 32919U

Como el suscrito inventor, por el presente declaro que esta Declaracion bajo 37 CFR §1.6 se dirige a
la siguiente invencion: !

Titulo: METODOS Y SISTEMAS DE BISAGRA DE TUBO DE FIBRA DE VIDRIO

Numero de Serie de |a Solicllitud de los Estados Unidos o nimero de Solicitud internacional PCT:
|

Presentada el "

La solicitud antes identificada fue realizada o autorizada para realizarse por mi.
Creo que soy el inventor ongmal o el inventor conjunto original de una invencién reivindicada en la
solicitud. |

1
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Titulos de Patente que puedan otorgarse sobre las mismas, incluyendo cualesquiera renovaciones,
re-expediciones y prolongamones de los mismos.

AHORA, POR CONSIGUIENTE, en contraprestacion a la suma de un dolar (USD$1.00) y otra buena
y valorable contraprestacion, cuyo, recibo, idoneidad y suficiencia se reconocen por medio del
predsente, el suscrito, por el presente cede, vende y transfiere al mencionado CESIONARIO, a sus
cesionarios y representantes Iegales el completo derecho, titulo e interés para los Estados Unidos y
cualquier otro lugar a lo largo'del mundo, en y para la mencionada invencion y solicitud, incluyendo
cualesquiera y todas las divisiones y continuaciones de las mismas, todos los derechos de prioridad
bajo los Términos de la Convenuon Internacional para la Proteccién de la Propiedad Industrial, y
cualesquiera y todos los Certificados de Patente que puedan ser otorgados para los mismos,
incluyendo cualesquiera y todas las renovaciones, re-expediciones y prolongaciones de los mismos,
con todos los derechos, facultades, privilegios y ventajas que de cualquier manera surjan o
pertenezcan a los mismos, por o durante el termino o terminos de cualesquiera y todos los tales
Certificados de Patente cuando sean otorgados, incluyendo cualesquiera y todas las renovaciones,
re-expediciones y prolongacmnes de los mismos, para el uso y beneficio del mencionado
CESIONARIO y de sus ce3|?nar|os y representantes legales, en una manera tan amplia y



beneficiaria para todas las intenciones y propositos como el suscrito lo pudiere haber poseido y
disfrutado si esta ce"sic’)n no se hubiere llevado a cabo.
|

El suscrito por el presente acuerda suscribir todos los papeles necesarios para presentar tal solicitud
en los Estados Unidos y en cualquier otro lugar a lo largo del mundo, y para ceder la misma al
mencionado CESIONARIO, o a cualquier cesionario que adquiera la mencionada invencion, y
suscribir cualesquieta otros papeles que puedan necesitarse en relacion con la presentacion de tal
solicitud y asegurar cualesquiera y todos los Certificados de Patente sobre ellas. El suscrito autoriza
y solicita al Comisionado de Patentes expedir los Certificados de Patente sobre dicha solicitud, y
sobre cualquier solicitud de division o continuacion de la misma, al mencionado CESIONARIO, a
sus cesionarios y regresentantes legales, de acuerdo con el presente.

Por el presente reconozco que cualquier declaracion falsa realizada intencionalmente en esta
Declaracion tiene castigo bajo 18. U.S.C. §1001 mediante multa o prision de no mas de cinco (5)
afios, 0 ambas. L
NOMBRE LEGAL DEL INVENTOR: ALWIN FAHRER
FIRMA DEL INVENTOR: (Firmado)

FECHA: Noviembre 20 de 2012.

. DECLARACION BAJO 37 CFR §1.63 Y CESION
| 32919U

Como el suscrito inventor, por el presente declaro que esta Declaracion bajo 37 CFR §1.6 se dirige a
la siguiente invencion:

Titulo: METODOS Y SISTEMAS DE BISAGRA DE TUBO DE FIBRA DE VIDRIO

Numero de Serie de la Solicitud de los Estados Unidos o nimero de Solicitud Internacional PCT:

|
Presentada el '.
|

|
La solicitud antes identjficada fue realizada o autorizada para realizarse por mi.
|
Creo que soy el inventor original o el inventor conjunto original de una invencion reivindicada en la
solicitud. |
POR CUANTO, FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED, cuya direccion comercial es
P.0.Box 62501, Dubai, Emiratos Arabes Unidos, en adelante denominado como el CESIONARIO,
desea adquirir el completo derecho, titulo e interés para los Estados Unidos y cualquier lugar a lo
largo del mundo en y para la mencionada invencion y solicitud, incluyendo cualesquiera y todas las
divisiones y continuaciones de la mismas, todos los derechos de prioridad bajo los términos de la
Convencion Internacmnal para la Proteccién de la Propiedad Industrial, y cualesquiera y todos los
Titulos de Patente que jpuedan otorgarse sobre las mismas, incluyendo cualesquiera renovaciones,
re-expediciones y prolongaciones de los mismos.
|
|
|



AHORA,'POR CONSIGUIENTE, en contraprestacion a la suma de un délar (USD$1.00) y ofra buena
y valorable contraprestacion, cuyo, recibo, idoneidad y suficiencia se reconocen por medio del
pre4sente el suscrito, por el presente cede, vende y transfiere al mencionado CESIONARIO, a sus
cesmnanos y representantes legales, el completo derecho, titulo e interés para los Estados Unidos y
cualquier otro lugar a lo largo del mundo, en y para la mencionada invencién y solicitud, incluyendo
cualesqmera y todas las divisiones y continuaciones de las mismas, todos los derechos de prioridad
bajo los Términos de la Convencion Internacional para la Proteccion de la Propiedad Industrial, y
cualesqmera y todos los Certificados de Patente que puedan ser otorgados para los mismos,
lncluyendo cualesquiera y todas las renovaciones, re-expediciones y prolongaciones de los mismos,
con todos: los derechos, facultades, privilegios y ventajas que de cualquier manera surjan o
pertenezcan a los mismos, por o durante el termino o términos de cualesquiera y todos los tales
Certificados de Patente cuando sean otorgados, incluyendo cualesquiera y todas las renovaciones,
re-expediciones y prolongaciones de los mismos, para el uso y beneficio del mencionado
CESIONARIO y de sus cesionarios y representantes legales, en una manera tan amplia y
beneficiaria: ‘para todas las intenciones y propositos como el suscrito lo pudiere haber poseido y
disfrutado si esta cesion no se hubiere llevado a cabo.

El suscrito por el presente acuerda suscribir todos los papeles necesarios para presentar tal solicitud
en los Estados Unidos y en cualquier ofro lugar a lo largo del mundo, y para ceder la misma al
mencionado; CESIONARIO, o a cualquier cesionario que adquiera la mencionada invencion, y
suscribir cualesqwera otros papeles que puedan necesitarse en relacion con la presentacion de tal
solicitud y asegurar cualesquiera y todos los Certificados de Patente sobre ellas. El suscrito autoriza
y solicita al Com|S|onado de Patentes expedir los Certificados de Patente sobre dicha solicitud, y
sobre cualqmer solicitud de division o continuacion de la misma, al mencionado CESIONARIO, a
sus cesionarios y representantes legales, de acuerdo con el presente.

Por el presente reconozco que cualquier declaracion falsa realizada intencionalmente en esta
Declaracion tiene castigo bajo 18. U.S.C. §1001 mediante multa o prisién de no mas de cinco (5)
afios, 0 ambas.

NOMBRE LEG"AL DEL INVENTOR: NAVEEN ALVA
FIRMA DEL INVENTOR: (Firmado)
FECHA: Novierpbre 27 de 2012.

DECLARACION BAJO 37 CFR §1.63 Y CESION

32919U

Como el suscrito"“ inventor, por el presente declaro que esta Declaracion bajo 37 CFR §1.6 se dirige a
la siguiente invencion:

Titulo: METOD0$ Y SISTEMAS DE BISAGRA DE TUBO DE FIBRA DE VIDRIO
Numero de Serie be ta Solicitud de los Estados Unidos o nimero de Solicitud Intemacional PCT:

Presentada el



La solicitud antes identificada fue realizada o autorizada para realizarse por mi.

|
Creo que soy el inventor original o el inventor conjunto original de una invencion reivindicada en la
solicitud. ;
POR CUANTO, FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED, cuya direccion comercial es
P.0.Box 62501, Dubai, Emiratos Arabes Unidos, en adelante denominado como el CESIONARIO,
desea adquirir el completo derecho, titulo e interés para los Estados Unidos y cualquier lugar a lo
largo del mundo en y para la mencionada invencién y solicitud, incluyendo cualesquiera y todas las
divisiones y continuaciones de la mismas, todos los derechos de prioridad bajo los términos de la
Convencion Internacional para la Proteccion de la Propiedad Industrial, y cualesquiera y todos los
Titulos de Patente que puedan otorgarse sobre las mismas, incluyendo cualesquiera renovaciones,
re-expediciones y prolongacmnes de los mismos.

AHORA, POR CONSIGUIENTE en contraprestacion a la suma de un dolar (USD$1.00) y otra buena
y valorable contraprestacion, cuyo, recibo, idoneidad y suficiencia se reconocen por medio del
predsente, el suscrito, ‘por el presente cede, vende y transfiere al mencionado CESIONARIO, a sus
cesionarios y representantes legales, el completo derecho, titulo e interés para los Estados Unidos y
cualquier otro lugar a lo largo del mundo, en y para la mencionada invencion y solicitud, incluyendo
cualesquiera y todas Igs divisiones y continuaciones de las mismas, todos los derechos de prioridad
bajo los Términos de la Convencion Internacional para la Proteccidn de la Propiedad Industrial, y
cualesquiera y todos'los Certificados de Patente que puedan ser otorgados para los mismos,
incluyendo cualesqwera y todas las renovaciones, re-expediciones y prolongaciones de los mismos,
con todos los derecnos facultades, privilegios y ventajas que de cualquier manera surjan o
pertenezcan a los mismos, por o durante el termino o términos de cualesquiera y todos los tales
Certificados de Patente cuando sean otorgados, incluyendo cualesquiera y todas las renovaciones,
re-expediciones y prolongamones de los mismos, para el uso y beneficio del mencionado
CESIONARIO y de sus cesionarios y representantes legales, en una manera tan amplia y
beneficiaria para todas las intenciones y propdsitos como el suscrito lo pudiere haber poseido y
disfrutado si esta cesmn no se hubiere llevado a cabo.

El suscrito por el presénte acuerda suscribir todos los papeles necesarios para presentar tal solicitud
en los Estados Umdo's y en cualquier otro lugar a lo largo del mundo, y para ceder la misma al
mencionado CESIONARIO 0 a cualquier cesionario que adquiera la mencionada invencién, y
suscribir cualesqwera1 otros papeles que puedan necesitarse en relacién con la presentacion de tal
solicitud y asegurar cgalesquiera y todos los Certificados de Patente sobre ellas. El suscrito autoriza
y solicita al Comisionado de Patentes expedir los Certificados de Patente sobre dicha solicitud, y
sobre cualquier sollcnud de divisién o continuacion de la misma, al mencionado CESIONARIO, a

sus cesionarios y representantes legales, de acuerdo con el presente.

Por el presente reconozco que cualquier declaracién falsa realizada intencionalmente en esta
Declaracion tiene castlgo bajo 18. U.S.C. §1001 mediante multa o prisién de no mas de cinco (5)
afos, o ambas. |

NOMBRE LEGAL DEL INVENTOR: JERALD SARMIENTO

FIRMA DEL INVENTOR: (Firmado)

FECHA: Noviembre 27 de 2012.



DECLARACION BAJO 37 CFR §1.63 Y CESION
| 32019V

Como el suscrito inventor, por el presente declaro que esta Declaracion bajo 37 CFR §1.6 se dirige a
la siguiente invencion:

|
Tituto: METOD|OS Y SISTEMAS DE BISAGRA DE TUBO DE FIBRA DE VIDRIO

Nimero de Série de la Solicitud de los Estados Unidos o nimero de Solicitud Internacional
PCT:31919P |
\

Presentada el |
\
La solicitud antles identificada fue realizada o autorizada para realizarse por mi.

Creo que soy él inventor original o el inventor conjunto original de una invencion reivindicada en la
solicitud. !

\
POR CUANTO FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED, cuya direccion comercial es
P.0.Box 62501 Dubai, Emiratos Arabes Unidos, en adelante denominado como el CESIONARIO,
desea adqumr el completo derecho, titulo € interés para los Estados Unidos y cualquier lugar a lo
largo del mundo en y para la mencionada invencién y solicitud, incluyendo cualesquiera y todas las
divisiones y co]ntinuaciones de la mismas, todos los derechos de prioridad bajo los términos de la
Convencién Internacional para la Proteccién de la Propiedad Industrial, y cualesquiera y todos los
Titulos de Patente que puedan otorgarse sobre las mismas, incluyendo cualesquiera renovaciones,

re-expediciones y prolongaciones de los mismos.

AHORA, POR CONSIGUIENTE en contraprestacion a la suma de un délar (USD$1.00) y otra buena
y valorable contraprestamon cuyo, recibo, idoneidad y suficiencia se reconocen por medio del
predsente, el suscrito, por el presente cede, vende y transfiere al mencionado CESIONARIO, a sus
cesionarios y fepresentantes legales, el completo derecho, titulo e interés para los Estados Unidos y
cualquier otro fugar a lo largo del mundo, en y para la mencionada invencion y solicitud, incluyendo
cualesquiera y todas las divisiones y continuaciones de las mismas, todos los derechos de prioridad
bajo los Termmos de la Convencién Internacional para la Proteccion de la Propiedad Industrial, y
cualesquiera y todos los Certificados de Patente que puedan ser otorgados para los mismos,
incluyendo cualesquiera y todas las renovaciones, re-expediciones y prolongaciones de los mismos,
con todos los derechos, facultades, privilegios y ventajas que de cualquier manera surjan o
pertenezcan a los mismos, por o durante el termino o términos de cualesquiera y todos los tales
Certificados de Patente cuando sean otorgados, incluyendo cualesquiera y todas las renovaciones,
re-expediciom?s y prolongaciones de los mismos, para el uso y beneficio del mencionado
CESIONARIO y de sus cesionarios y representantes legales, en una manera tan amplia y
beneficiaria para todas las intenciones y propositos como el suscrito lo pudiere haber poseido y
disfrutado si esta cesion no se hubiere llevado a cabo.



El suscrito por el presente acuercfia suscribir todos los papeles necesarios para presentar tal solicitud
en los Estados Unidos y en cualquier otro lugar a lo largo del mundo, y para ceder la misma al
mencionado CESIONARIO, o a cualquier cesionario que adquiera la mencionada invencion, y
suscribir cualesquiera otros papeles que puedan necesitarse en relacion con la presentacion de tal
solicitud y asegurar cualesquiera y todos los Certificados de Patente sobre ellas. El suscrito autoriza
y solicita al Comisionado de Patentes expedir los Certificados de Patente sobre dicha solicitud, y
sobre cualquier solicitud de division o continuacion de la misma, al mencionado CESIONARIO, a

sus cesionarios y representanteé legales, de acuerdo con el presente.

Por el presente reconozco que cualquier declaracion falsa realizada intencionalmente en esta
Declaracion tiene castigo bajo ! 18. U.S.C. §1001 mediante multa o prisién de no mas de cinco (5)

anos, o ambas. !

NOMBRE LEGAL DEL INVENT;OR: KEES ROOKUS
FIRMA DEL INVENTOR: (Firmado)
FECHA: Diciembre 6 de 2012. !

Traduccién realizada por Hllda' ' Aguilera
COLO 21258 841 001 0 - Id. 267364
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DECLARATION UNDER 37 CFR §1.63 AND ASSIGNMENT

‘ 32919V

As the undersigned invelntor, I hereby declare that this Declaration under 37 CFR §1.63 is directed
to the following invention:

Title: | FIBERGLASS PIPE JOINTING METHODS AND SYSTEMS

1 .
U.S. application serial number or PCT international application number 1 9’ 7 O/ P

14 4

Filed on \
The above-identified application was made or authorized to be made by me.

| believe that | am the J‘original inventor or an original joint inventor of a claimed invention in the
application.

WHEREAS, FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED

whose business address is

P.O. Box 6]2501, Dubai, United Arab Emirates

- hereinafter referred to asl the ASSIGNEE, desires to acquire the entire right, tittle and interest for the

United States and elsewhere throughout the world in and to said invention and application, including
any and all divisions and continuations thereof, all rights of priority under the terms of the
International Convention’ for the Protection of Industrial Property, and any and all Letters Patent
which may be granted thereon, including any and all renewals, reissues and prolongations thereof.

NOW, THEREFdRE, in consideration of the sum of one dollar ($1.00) and other good and
valuable consideration, the receipt, adequacy and sufficiency of which are hereby acknowledged,

the undersigned hereby; assigns, sells and transfers to said ASSIGNEE, its assigns and legal -

representatives, the entire right, titte and interest for the United States and elsewhere throughout the
world, in and to said invention and application, including any and all divisions and continuations
thereof, all rights of priority under the terms of the International Convention for the Protection of
Industrial Property, and any and all Letters Patent which may be granted thereon, including any and
all renewals, reissues and prolongations thereof, with all the rights, powers, privileges, and
advantages in any way arising from or pertaining thereto, for and during the term or terms of any and
all such Letters Patent when granted, including any and all renewals, reissues and prolongations

_ thereof, for the use and benefit of said ASSIGNEE and its assigns and legal representatives, in as

ample and as beneficial a manner for all intents and purposes as the undersigned might or could
have held and enjoyed thF same had this assignment not been made.
|

The undersigned hereby agrees to execute all papers necessary to file said applications in
the United States and elsewhere throughout the world, and to assign the same to said ASSIGNEE,
or any assignee acquiring title to said invention, and to execute any other papers that may be
needed in connection with filing said application and securing any and all Letters Patent thereon.
The undersigned authorizes and requests the Commissioner of Patents to issue a Letters Patent on
said application, and oniany and all divisions and continuations thereof, to said ASSIGNEE, its
assigns and legal representatives, in accordance herewith.

I hereby acknowledge that any willful false statement made in this Declaration is punishable
under 18 U.S.C. §1001 b)b fine or imprisonment of not more than five (5) years, or both. '

LEGAL NAME OF INVJ‘ENTOR: KEES ROOKUS

_
INVENTOR SIGNATURE: C’/é‘) k@j/@‘
—

DATE: A e orL/ 2 Or>




DECLARATION UNDER 37 CFR §1.63 AND ASSIGNMENT

| 32919U

As the undersigned inventor, | hereby declare that this Declaration under 37 CFR §1.63 is directed
to the following invention: \

Title: | FIBERGLASS PIPE JOINTING METHODS AND SYSTEMS

us. application.serial number or PCT international application number

Filed on

The above-identified application was made or authorized to be made by me.

. 1 believe that | am the original inventor or an original joint inventor of a claimed mventlon in the
application.

wHEREAs, | FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED

whose business address is

P.O. Box 62501, Dubai, United Arab Emirates

hereinafter referred to as the ASSIGNEE, desires to acquire the entire right, title and interest for the
United States and elsewhere throughout the world in and to said invention and application, in'cluding
any and all divisions and continuations thereof, all rights of priority under the terms of the
International Convention for the Protection of Industrial Property, and any and all Letters, Patent

which may be granted thereon, including any and all renewals, reissues and prolongations thereof.

NOW, THEREFORE, in consideration of the sum of one dollar ($1.00) and other good and
valuable consideration, the receipt, adequacy and sufficiency of which are hereby acknowledged
the undersigned hereby assigns, sells and transfers to said ASSIGNEE, its assigns and legal
representatwes the entire right, title and interest for the United States and elsewhere throughout the
world, in and to said invention and application,.including any and all divisions and contlnuatlons
thereof, all rights of priority under the terms of the International Convention for the Protectlon of
industrial Property, and any and all Letters Patent which may be granted thereon, including any and
all renewals, reissues and prolongations thereof, with all the rights, powers, privileges, and
advantages in any way arising from or pertaining thereto, for and during the term or terms of any and
all such Letters Patent when granted, including any and all renewals, reissues and’ prolongatlons
thereof, for the use and benefit of said ASSIGNEE and its assigns and legal representatives, in as
ample and as beneficial a manner for all intents and purposes as the undersigned might or could
have held and enjoyed the same had this assignment not been made. \

The undersigned hereby agrees to execute all papers necessary to file said applications in
the United States and elsewhere throughout the world, and to assign the same to said ASSIGNEE
or any aSSIgnee acquiring title to said invention, and to execute any other papers that may be
needed in connection with filing said application and securing any and all Letters Patent thereon.
The undersigned authorizes and requests the Commissioner of Patents to issue a Letters Patent on
said application, and on any and all divisions and continuations thereof, to said ASSIGNEE its
assigns and legal representatives, in accordance herewith.

| hereby acknowledge that any willful false statement made in this Declaration is purpishable
under 18 U.S.C. §1001 by fine or imprisonment of not more than five (5) years, or both.

LEGAL NAME OF INVENTOR: | JERALD SARMIENTO

N 1
INVENTOR SIGNATURE: (7@”’7;

DATE:__ 27 MoV. 20\2 | |




| DECLARATION UNDER 37 CFR §1.63 AND ASSIGNMENT
| 32919U

As the undersigned inventor, | hereby declare that this Declaration under 37 CFR §1.63 is directed
to the following invention:

Title: | FIBERGLASS PIPE JOINTING METHODS AND SYSTEMS

U.s. appilication serial number or PCT international application number

Filed on

The above-identified application was made or authorized to be made by me.

|
I believe 'that | am the original inventor or an original joint inventor of a claimed invention in the
application.

WHEREAlS, FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED

whose bu§iness address is

! P.O. Box 62501, Dubai, United Arab Emirates

heremaﬂer referred to as the ASSIGNEE, desires to acquire the entire right, title and interest for the
United States and elsewhere throughout the world in and to said invention and application, including
any and all divisions and continuations thereof, all rights of priority under the terms of the
International Convention for the Protection of Industrial Property, and any and all Letters Patent
which may be granted thereon, including any and all renewals, reissues and prolongations thereof.

|

NQW, THEREFORE, in consideration of the sum of one dollar ($1.00) and other good and
valuable consideration, the receipt, adequacy and sufficiency of which are hereby acknowledged,
the undersigned hereby assigns, sells and transfers to said ASSIGNEE, its assigns and legal
representa'tives the entire right, title and interest for the United States and elsewhere throughout the
world, in and to said invention and application, including any and all divisions and continuations
thereof, all, rights of priority under the terms of the international Convention for the Protection of
Industrial Property, and any and all Letters Patent which may be granted thereon, including any and
all renewals, reissues and prolongations thereof, with all the rights, powers, privileges, and
advantages in any way arising from or pertaining thereto, for and during the term or terms of any and
all such Letters Patent when granted, including any and all renewals, reissues and prolongations
thereof, for the use and benefit of said ASSIGNEE and its assigns and legal representatives, in as
ample and as beneficial a manner for all intents and purposes as the undersigned might or could
have held and enjoyed the same had this assignment not been made.

|

Theﬁundersigned hereby agrees to execute all papers necessary to file said applications in
the United States and elsewhere throughout the world, and to assign the same to said ASSIGNEE,
or any assignee acquiring title to said invention, and to execute any other papers that may be
needed in connection with filing said application and securing any and all Letters Patent thereon.
The undersigned authorizes and requests the Commissioner of Patents to issue a Letters Patent on
said application, and on any and all divisions and continuations thereof, to said ASSIGNEE, its
assigns and llegal representatives, in accordance herewnth

1 hereby acknowledge that any willful false statement made in this Declaration is punishable
under 18 U. S C. §1001 by fine or imprisonment of not more than five (5) years, or both.

LEGAL NAME OF INVENTOR: | NAVEEN ALVA

INVENTORI: SIGNATURE: NOW

DATE:_ % MOV D642




DECLARATION UNDER 37 CFR §1.63 AND ASSIGNMENT

32919U

As the undersigned inventor, | hereby declare that this Declaration under 37 CFR §1.63 is directed
to the following invention:

Title: | FIBERGLASS PIPE JOINTING METHODS AND SYSTEMS

U.S. application serial number or PCT international application number

Filed on

The above-identified application was made or authorized to be made by me.

| believe that | am the original inventor or an original joint inventor of a claimed invention in the
application. :

wHEREAS, | FUTURE PIPE INDUSTRIES GROUP LIMITED

whose business address Is
P.0O. Box 62501, Dubai, United Arab Emirates

hereinafter referred to as the ASSIGNEE, desires to acquire the entire right, title and interest for the
United States and elsewhere throughout the world in and to said invention and application, including
any and all divisions and continuations thereof, all rights of priority under the terms of the
International Convention for the Protection of Industrial Property, and any and all Letters Patent
which may be granted thereon, including any and all renewals, reissues and prolongations thereof.

NOW, THEREFORE, in consideration of the sum of one dollar ($1.00) and other good and
valuable consideration, the receipt, adequacy and sufficiency of which are hereby acknowledged,
the undersigned hereby assigns, sells and transfers to said ASSIGNEE, its assigns and legal
representatives, the entire right, title and interest for the United States and elsewhere throughout the
world, in and to said invention and application, including any and all divisions and continuations
thereof, all rights of priority under the terms of the International Convention for the Protection of
Industrial Property, and any and all Letters Patent which may be granted thereon, including any and
all renewals, reissues and prolongations thereof, with all the rights, powers, privileges, and
advantages in any way arising from or pertaining thereto, for and during the term or terms of any and
all such Letters Patent when granted, including any and all renewals, reissues and prolongations
thereof, for the use and benefit of said ASSIGNEE and its assigns and legal representatives, in as
ample and as beneficial a manner for all intents and purposes as the undersigned might or could
have held and enjoyed the same had this assignment not been made.

The undersigned hereby agrees to execute all papers necessary to file said applications in
the United States and elsewhere throughout the world, and to assign the same to said ASSIGNEE,
or any assignee acquiring title to said invention, and to execute any other papers that may be
needed in connection with filing said application and securing any and all Letters Patent thereon.
The undersigned authorizes and requests the Commissioner of Patents to issue a Letters Patent on
said application, and on any and all divisions and continuations thereof, to said ASSIGNEE, its

assigns and legal representatives, in accordance herewith.

| hereby acknowledge that any willful false statement made in this Declaration is punishable
under 18 U.S.C. §1001 by fine or imprisonment of not more than five (5) years, or both.

LEGAL NAME OF INVENTOR: | ALWIN FAHRER

INVENTOR SIGNATURE: 7 __

DATE: 20 Nov 2017
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| SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

. . DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA | SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT

(21) N° de solicitud: i

(51) Int CF- F16L 047/002

22) Fecha de solicitud: ! {(71)Solicitante(s) FUTURE  PIPE  INDUSTRIES

! LIMITED

(30) Prioridad ~ (31) Prioridacl’_i (32) Fecha (33) Pais
61/564,045 2011111128 us

. (72) Inventor(es)  ALWIN FAHRER

‘ (74) Apoderado:  LUZ CLEMENCIA DE PAEZ

GROUP

(85) Fecha limite inicio fase nacional:  2014/06/28 (87)
(86) Datos relativos ala pres«'lantacién de la solicitud PCT
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 2012/11/27
No. de solicitud PCT/{B2012/002513

Publicacion internacional
Fecha: 2013/06/06
N° publicacién: WO 2013/080018 A1

(54) Titulo: . METODOS Y SISTEMAS DE JUNTAR TUBERIA DE FIBRA DE VIDRIO

‘. REFERENCIA CRUZADA CON SOLICITUDES RELACIONADAS

Resumen:

Un sistema de juntm“%a una tuberia de resina
termoendurecible reforzada (RTRE) el cual incluye: un primer
tubo de RTR con una porcién de ellspiga y la porcién de espiga
tiene una primera superficie de li,mién; un segundo tubo de
RTR con una porcién de enchufelt configurada para recibir la
porcién de espiga y la porcion de ienchufe tiene una segunda
superficie de unidn; y una cavidad'l‘ entre la primera superficie .
de unién y la segunda superficie de', unién, la cavidad se forma
cuando la porcién de espiga se ajuéta a la porcidn de enchufe;
y un material inyectable/curable s:‘_e localiza en la cavidad.
Adicionalmente, un método de junl‘ltar tubo de RTR, el cual
incluye los pasos de: ajustar una ‘gporcién de espiga de un
primer tubo en una porcién de encllnufe de un segundo tubo,
formar una cavidad entre fa porcion ;,Ide espiga y la porcion de

enchufe; inyectar un compuesto dé unién en la cavidad; y
curar el compuesto de unién. i
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