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SECCION TELCNICA

CLASIRCACION |, P, C.
CLASE

SUBCLASE

PATENTE DE INVENCION

T0S EN I.A FABRICACTON DE TUBOS MALICOS PARA L4 CONDUCCION -

DE FEUIDOS CORROSIVOS",

Memoria Desermgtiv _ .

Es sabido que los eonductos metélicos ‘Por los que pasen=
flufdos corrosivos estan sujetos a feqomgnos de eqrroszon en-
gus superficies ipteg;ores, s;endo.sabidqiaaimismo_que, pare=
impedir tales femdmenos, es costumbre proveer dichos conductos
de un revestimienté interior constitufdo por barnices o resi-
nes capades de resistir la accion de dichos fluidos.

Sin embargo, en los conductos constltuidos por tubos que
tienen que ser unidos entre sf mediente soldaduras a tope, ol

revestimiento interior de cada seccidn de tubo es necesarig -
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mente dlscontinuo & cierta distancia de la secoidn transver-
sal extrema del tubo, porque el revestimiento interior gerfa
destruido durente la soldadura a tope de una seccién de tubo
a la contigua para hacer el conducto mediante la unién de am
bas. Asf{, en correspondencie de cade zonaz de unidn de dos -
gecciones contiguas de tubo, la superficie interior del con-
dqcto tiene una zZona anular desprovista de revestimiento, de
modo que los fgnéménos de corrosion indicados anteriormente-
pueden all{ producirse y hecerse cada vesz més graves. Para -
supera tal inconveniente, al concluir la operacién de solda-
dursa, se ha inteq?ado revestir la zona snular anteriormente-
mencionada por uno de los métodos convencionales.

~ Sin embargo, tal solucidn, ademés de mer embarazosa y -
no siempre perfectamentecpracticable, es también extremadamen
te cara, de modo que se han sugerido ot. 3

cuales el deacrito en la paﬁzﬁug §§11

. \::
Z§f¢945 ysu -

Certificado de fgt ozg\ ‘nf. 829 510, qr:‘lg pr veén wna’ protec—

1

B hodﬂgé de\}a z°na‘f§n nﬁvgstir mediante anodos reacti-
i 3 métddo,wgi embargo, cuando los énodos son aplica-.
dos 860"

ficiencia limitada que actia sdlo en dichos extremos de tubo

a loe extremos de cadas seccion de tubo, tiene una e~

y que, de todos modoe, es limitade en el tiempo por cuanto,-
debido & que la zona sin revestir para proteger estéd limita-
da a 1a proximidad del énodo, el campo eléetrlco de protec— .
cién originado por el &nodo ge cierre inmediatemente en esta
Zona Con una grandisima densidad de la corriente de protec-

cidn, debido & la accidn fuertemente despolarizente de lbg -

1{quidos que pasan. El resultado es que posibles e incluso -

muy pequefias zonas & lo 1argofde la pared interior del tubo
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alejadas del extremo de éste, no reciben Proteceion alguna ¥y
que, collo no pueden se:g',usaﬁos inodoa reaotivog de gran eape
sor, la vida Util dellos énodos es extremadamente corta.

) El ;b;)eto de la bpres'ente iny§nd6n, que concierne & los
‘bub(:-_,s metélicos para la conduccién de flufdos agresivos y la
prev_encién de los fen;Sme:‘:os' de corros{i.én en la su_perficie in
terior de los tubos unidos mediente soldadurg.'a tope, estd -
earacterizadq p<.>r el hg’cho d9 que cada. éeceign de ?ubi: adg_ -
cuada para formar un conducto, estéd provista, en er;'esponqiep_
cla de aus dos extremos y‘erberiormgnt? a los mismos, de un
enchufe cuya parte de menor difmetro forma parte del tubo mig
mo, a cierta distencia de la seccidn de gxtremé; del tubo, mien
tras que la otra parte, de mayor dl émetro, se prolonga en un
cort§ trozo mas alld de dicho extremo, estando provistas la-
entera superficie interior del tubo, que comprende. los bordeé
y la_parte de la agperficie gxte;iqr contegiga en el'egchufu,.
de un revestimiento antiegrrosq.vo,‘heniéndoae recipxjpcemen’ce—.
Solidariasclas dis’qin'baa secciones adyacentes de tubo, desti-
nadas a constituj.r"el‘l. conducto, mediante soldadura de los bor
des en contacto de los dos enchufes en?:g‘en“qados? despgés de -
calzar sobre los extremos de secclin chntigues de 'bu'b<‘> w men
guit;'especial de un material no combustible resistente a 1;8
flufdos que hay que conducir, Gracias & ello, ¥ 9;1310 el érge‘a.-
de séldadura estd sufigientergenté alejada-del pun’c; de unign~
de cada enchufe a la correspondiente seccion de tubo, el re-
vestimiento interior del tubo no resulta deferiorado durante-
la soldadura, mientras que el memguito de materisl no combus-~

tible.impide que posibles pg.rt:feulas_de soq.dadura caigan so-

‘ bre log extremos de loa ‘tubos, dentro de los énchufes.

Para conseguir una mejor seguridad, la zona de wnidn de
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cada enchufe a los extremos del tubo es enfriada conveniente-
mente de toda manera clésica. o ]

Una vez que los enchufes han sido soldados, el espacio -
comprendido entre las_paredes interiores del enchufe y las pa
redes exteriores de los extremos del tubo es llenado, Por ade
cuadas perforaciones practicadas en las paredes del encpgie,-
de cualquier material fundido que tenga wn punto de fu:_aién_ -
tal que no deteriore el revestimiento interior protector, o -
de una resina liquida o cualquier otro compuesto polimerize-
ble o, en general, de cualquier compuesto que se solidifique-
a haja‘temperaiura. ”

Una vez endurecido el compuesto de llenado, &6 obturan -
las perforaciones mediante un tapon fileteado, o de cualquier
otra menera convencional. A

Asi, segin la presente invencidn, resulte posible prepa-
rar conductos, constitufdos por secciones de tubo soldadas a -
tope, Ireévistos de un revestimiento interior continuo en su -
entera lsngitud, de modo que resultan adgouados Tara la‘con-
dugcién de liqnidos'agresivos, por cuanto éatos no se ponen -
nunca en contacto cdn el metal en ninguna zona de la superfi-
cie inter;or del conducto, ¥y no pueden por tanto atac?rla.

Ehtonces, el revestimiento continuo as{ obtenido permi-
te mentener bajo proteccion cabodica la entera superficie de-
los conductos cuando datos conducen liquidos particularmente-
ag:esivoa, provigtos de slevada conductividad, como por ejemd
plo el agua de mar, empleando &nodos reactivoes dispuesitos a -
grandes distancias uno de obros. Se comprenderd mejor la pre-
sente invencién Por la descripcidn siguiente, que se refiere-
8 los gdjgntos digujos.

En los dibujos:
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la Fig. 1 muestra una seccion de tubo 1 segin la presen-
te invencidn, DProvista en ambos extremos 2 y 2' de enchufes 3
y 3', cuya parte de menor difmetro es hecha solidaria, median
te solda&ura, de la geooién de tubo 1 a cierta distancz}a de -
la seccidn de extremo de la misme, mientras que el otro extre
mo, preparado para soldadura gle tope, se prolonge en un corto
trozo més allé de dicha secoldn. Fn cada enchufe estén précti
cadias unas pqrfora.cip@s 4 y 4' por :“Las'cualesv, como Se veri-
a continuaciég, se colapé un adecuado compuesto de relleno.la
entera seccién de tubo es revestida entonces, interiormente,-
de un material anticor?osiyé; que llega a log bordea_v Yalam
tera superficle exterior (;’.. parte de la misma) de los extre-
mos 2 ¥y 2' contenidos dentro de los enchufes 3 y 3's

‘La Fig. 2 nuestra el manguito ‘-7 _Ge material incombusti-
ble, gue, como se verd, es_calzado sobre 1os'e:_d:remos de dos-
secciones contigues de tubo durante la formacién del conducto.
A la Fige 3 mueat:f'a le unidn, ya concluss, de dos seccio-
nes contiguas de tubo, realizéndose dicha wnidn de la siguien
te manera: ) N )

Despubs de calzar el manguito 6 sébre el extremo 2 de la
seccién de tubo 1, se introduce en el manguito 6 el extrem§ -
2' de la iaeccign 1', hasta que los bordes de lzoa_ enchufes 3 y
3* se tocen, -previéndose una costura 7 para la soldadura de ~
ambos extremos. Durante la soldadura, el revestimiento 5 y 5°'
de 1§s tubos no se de'l_:efiora ya que la gogtura de_aoldadura y
ez realizada en un punto alejado del punto de wnidn de los en
chufes 3 y 3' a las secclones de tubo 1y 1' y que el espacio
vacio oc;mprendido entre lag paredes interiores de los enchu~

fes 3 y 3' y los extremos 2 y 2' de las secciones de tubo 1l y

1' proporciona un adecuado aislamiento férmico al cual contri



10

15

20

25

30

buye tembién el manguito 6, impidiendo el menguito, ademés, -
que partfculas del material de soldadura puedan caer sobre el
rovestimiento exterior de loa_extremos 2 y2¢ @e lo= tub;s 1

¥ 1's De todoa modoa, tanto los puntos de unién de 1§s enchu~
fea 3 vy 3' a sus respectivas secciones de tubo como el espa~

cio comprendido entre los enchufes 3 y 3' y los extremos 2 y

2! pueden ser enfriados eficazmente por cualquier nétodo élar
sicé. Al concluirse la operaqién de soldadura, 8¢ vierte un -
compussto 8 flufdo de llenado por el agujero 4 o 4', mientras
que el otro agujero 4' o 4 actia a modo de agujero de purga -
de aire. Despuds de llenar el espacio comprendide entre los -
enchufes 3 y 3' y los extremos 2 y 2' de las secciones de tu-
boly ;‘, los agujeros 4 y 4'4 son cerrados con tapones file
teados o tapones soldados 9 y 9' o de otro modo cldsico.

Una vez que el compuesto de llenado 8- que puede ser.qua;
quier materiel s¢lide que se funde 2 una temperatura que no -
deteriore el revesfimiento del tubo, o cualquier resina poli-
merizente - se ha endurecido, se puede considerar que la pre-
sente invencidn hg sido llevada a la précticg. Naturalmente,-
la forma de log enchufes 3 y 3' el modo de unirlos de manera-
solidaria & los extremos de tubo y teambién la forma del mangui
to 6 pueden ser distintos de los representados en los dibujos
¥ descritod, siempre gque calgan dentro del alcance de la pre-
gente invencidn. |

El mangwito 6, por ejemplo, puede hecerse de dos piezas,
cada una de las cuales es fijada directements, durante la fa-
bricacidn de los tubos, sobre los extremos 2 y 2' de loa mis-
mod. g

Tel medida sirve también pare protegervel revestimiento

5y 5' de extremo de las secciones de tubo durante su expe-
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diei;ﬁ. Cuando, en el cago'@b }é conduccién de lfquides corrg
siv;s,se desea mentener bajo una Proteccién catédics, la ente
ra supérficie interior de log conductos aegﬁﬁ lg prgsgntg in-
venéiég, el manguito 6'sgré de un metal reactivo, colto por -
e;empls cin¢a En tal caso, el_diémetré exterior de tal mengui
to, cubierfo por oiro mangu;to delgado de acero, debgr{a-ser-
tél que el manguito de acero se gjustesg con precisidn a las-
paredes interiores de los extremos de los enchufes 3 y 3', de
m@do que pueda originarge una continuidad metélicadaurante la
soldadura entre los eﬁdhufes de acero y el menguito de metal-
reactivo. Para que el calor de la soldadura no deﬁeriére el -
reveatimiento<de los extremos 2 y 2f de_las secciones de,tubo
dﬂ@s&wagw%mwmm%fﬂw@wcmhﬁumﬁheg
sico. De otro modo, el difmetro exterior del menguito reacti-
v; seré elegido suficientemente més pequefio que el didmetry -
interior de los enchufes 3 y 3' y la continuidad eléctrica en
tre éstos y el menguito reactivo serd establecida por un ade-
cuado conducto metélico. Ia longltud del menguito reactivo -

puede variar segin las necesidades, dentro de'ciertog limites

~previendose de manera correspondiente una reducida longitud'-

de los extremos 2 y 2"de los secciones de tubo dentro de loa
manguito 3 y 3's Debido a la continuided del revestimiento,la
proteccidn cetddica de la superficie intenigr'dg los conductos
puede ser oblenida eficazmente mediamte mangui#os reactivos -
diapgestos a una c@nsiderdble distancia reciproca, a¥in cuando
ea posible, en todo caso, acortar tal distancia hasta emplear
manguitos reactivos por cada seccidn de tubos |

_ En casos muy particulares, cuando resulte necesariq usar
un mangﬁito reactivo muy largo, podria emplgafae la pieza es-

pecial representada en la Fig. 4. Dicha pieza especial es una
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seccién de tubo 10 de wn didmetro y un espesor iguales a los

de‘l;s enchufies 3 y 3', provista interiormente de doa acceso-
ri;s 11 y 11* de diémgtro igual al de los tubes 1 ¥y 1?. Log -~
accesorios 11 y 11 aén hechos solidarios, de todoa modos, -
con el elemento 10 mediante una p?olongacién 12 y 12', e modo
de brida, del exwremﬁ interior con respecto &l mencionado ele
mento 10. oL ‘

Enﬁre las prolongaciones a modo de brida 12 y 12', que -
gerén entonces ?eveatidas como los eccesorios 11l y 11!, se.%g
gerta previeameéente el manguito de metal reactivo 12 de la lon-
gitud deseadg.

El fnodo reactive 13 puede ser sustituido,_gn la pieze ~
egpac;al de la Fig. 4, cunando se deﬁea‘gmplear_un»voltaje_y -
wea c;?riente de més temsidn, por un énodo insoluble, comé de
fitaai; revestido de platino, alimentado de corriente conti-
nue por une fuemte adecuada.

En tal caso, el énodo insoluble seréwaislado perfectamen
te del elemento de tubo 10 y de los acceaorios 1l y 11' y se~
ré conectaﬁo el generador mediante unceble eléctrico aisladg—
qneepasa por un sgujero estando practicado en la seccidn de -
tubo 10. ‘

_ La insercién de 1a pieza especial de la Pig. 4 entre sec
ccioges contiguas d9 tubo es practicada en los dos casps e~
vistos segin el método descrito emteriormente, estando cons-
titufdo el resultado por la junta de la Fig. 5.

_ Evidentemente, la presente invencion puede ser eplicada
no 861§ a secciones de tubos, sino también a cualquier otr; -

accesorio especial de conduccidn.

_ RELVINITCACIONES

O

la2,~ Perfeccionamientos en la fabricacion de tubos metilicos
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pare la conduccion de fluidos corrosives, caracterizados por

el hecho de que cada seccidn de tubo estd provieta, en co-
rrespondencia de ambos extremos y exteriormente con respecto
a ésfos, de un enchufe cuya parte de menor diémetro forma yéa
séla pieza con el tubo a cierte distencia del borde de extre~
mo del mismo, mientres que la otra parte, que es de mayor =
dlémetro, se extiendo por un corto trozo més allé de dicho -
bgrde, estando provistes la entera superficie interior del tn
bo, inclufdos los bordes y la parte de la superficie exterior
alojada en el enchufe, de un revestimienté anticorrosivo, hg
c;éndose solidarias entr9 gi las d;stintgs secciones de tubes
contfguog destinadas a formar el condnct; mediente soldadura-
de los correspondientes bordes de dos enchufes en?rentad&,pgg
via colocacion, sobre los extremos de los tubos contiguos, de
un manguit;'especial de un material no combustible y resisten
te al fluldo que tienen que conducir.

25.-'Perfeccignamientos ségﬁn le reiv. 1%, caracterizados por
el hecho de que lom enchufes tienen un agujero pera llenar -.
por é1 elespacio comprendido ~ una vez soldados log bordes -
enfrentados de los enchufes - entre las péredes interiores -
del endhufe:y le superficie exterior de Jés secﬁiones conti~ .
guas de tubo, d9 cualquier meterial susceptible'de ger fundi
d6 y ﬂe un punto de fusidn tel que no deteriore el revegti~ .
miento, o de une resine 1{quida o cualquier otro producto oa
paz de podimerizarse Q-de gsol dificarge & una bajé temperatu
ra, cerrindose luego herméticemente el agujero de llenado -
Por cualquier procedimiento conocido.

38.- Perfeccionemlentos segin las reiv. anteriores, caracte-
rizados por el hecho de que el menguito de proteccién calze-

do sobre los extremos de las secciones de tubo puede ser de-
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cualquier materiael ininflemsble y resistente a los’flqid;s -
conducides y esté constituido por wna sole pieza o dos pie-
zas, cada una de las cuales es calzada sobre un extremp de -
una seccidn de tubo.

48 ;- Perfeccionamientos segén los reiv. amteriores, caracte-
rizados por el hecho de que el manguito degtinado a ger cal-
zedo sobre los extremos de dos secciones contiguas'de tubo -
pueden ser también de un material reactive, como pér ejemplo
einc,‘para conseguir una proteccidn catddica de la superfi-
cie Interior del conducto.

58.~ Perfeccionamientos segin las anteriores reiv. caracte~
rizados por el hecho de que el menguito de metal reactivo -
puede estar‘conﬁenido én un accesorio egpecial y eatar susti_
tufdo por un énod; insoluble alimentado por un adecuad; gene
rador de corriente continua.

68 o~ "PERPECCIONAMTENTOS EN I.A FABRICACION BPE TUBOS METALICOS
PARA LA CONDUCCION DE FIUIDOS CORROSIVOS®. '

-~

Consta la presente memoria descriptiva de diez hojas, nu
meradas y memenograefiadas por una sola cara, a lasg que se le

acompefia una hoje de plancs pare su més fécil comprensidn.

Madrid,
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