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PROCESSO PARA O AJUSTE DE CARACTERISTICAS E/OU
PROPRIEDADES ESPECIFICAS DE QUALIDADE DE TUBOS ATRAVES DO
TESTE DE PRESSAO E APLICACAO DO MESMO

A invencdo abrange um processo para o ajuste de
caractéristicas e/ou propriedades especificas de qualidade de
tubos através do teste de pressdo, especlalmente tubos de ago
para condutores de substdncias inflaméveis.,

Para o transporte de substdncias inflamgvels, como
por exemplo, gas natural ou petrdleo, devem ser instaladas,
ac longo de grandes distédncias, tubulacbes (condutores,
olecdutos) tantc de forma subterrdnea quanto por cima da
terra, Os tubos de aco do volume de fluxo desejado.

Podem ser aplicados tubos sem costura (V5"), tubos
soldados com alta freqiiéncia (“HFW”), tubos com soldadura
submersa (“SAW”) ou tubos de ago, 0s quals sdo produzidos com
a ajuda de um processo de gas inerte ou de soldadura submersa
(tubos “COW").

No caso dos tubos com soldadura submersa, existe
uma diferenga entre os tubos com costura longitudinal
(“SAWL"} e os tubos com costura espiral (“SAWH”).

As exigéncias técnicas em relacdo ac fornecimento
desses tipos de tubos de aco encontram-se definidas na DIN EN
10208 parte 2. De acorde com o item 8.2.3.8 deverd ser
efetuado um teste de pressdo interna com &gua. 0 objetivo
desse teste de pressdo interna é o de determinar se o tubo
ird suportar a pressdoc de teste hidrostatica. 0 valor da
pressdo de teste hidrostatica iréd depender do tipo da
instalacdo de teste.

Para a producdo das tubulaces devera ser realizada
a scldadura dos tubos de acgo acima descritos, levando-se em
consideracio os diferentes comprimentos. Apds a producgdo, as
tubulacbes previstas para o transporte de ligquidos ou gases

perigosos sob elevada pressdc deverdao ser submetidas a um
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teste de stress.

0 teste de stress abrange testes de pressido de agua
com exigéncias em relacdo aos tubos e em relacdo aos tubos
curvos até a area do limite efetivo de escoamento dos tubos -
no caso de margem suficiente até a resisténcia & ruptura -
levando-se em consideracdo a deformacdo pléstica integral
permitida da tubulacédo.

A folha de instrucdes “vdTUV” 1060 (tubulacdes)
contém instrucdes para a aplicacdo e a execucdo do tesie de
stress.

L desvantagem dessa seqiiéncia de trabalho, ou seja,
predugdo do tubo na fabrica de producdo, teste de pressdo
conforme DIN EN 10208 parte 2 na fabrica de producdo,
transporte dos tubkes até o local de colocagdoe, soldagem dos
ttbes e execugdo do teste de stress conforme folha de
instrugées “VATUV” 1060, & o fato do tubo poder sofrer uma
deformacédo plastica durante o teste de stress e sé agora, por
ocasido da existéncia de uma série de tubos soldados,
apresentar as falhas ja existentes durante a producdo, como
por exemplo, fissuras ou semelhantes. Essa seqiiéncia de
trabalho, casc exista uma falha que sé ird aparecer durante o
teste de stress, tera como consegiiéncia uma reparacdo cara e
que recessitard de muito tempo para ser feita.

Por essa razdo, a tarefa dessa invencdo consiste em
efetuar a redugdo do teste de stress no local e melhorar as
caracteristicas e / ou propriedades de qualidade dos tubos.

Essa tarefa é solucionada em conformidade com essa
invercdo através do processo com as caracteristicas indicadas
na reivindicacao 1.

Através de uma exigéncia insignificante em relacdo
4 Area pléastica do tubo ja na fabrica de produgdo, seguida do
teste de pressdo conforme DIN EN 10208 parte 2, serd

ocasionada uma reducdc nitida em relagdo aos recursos
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necessarios durante o teste de stress no local de ceolocacéde

da tubulacdo. Da mesma forma, issc minimizard o risco da

existéncia de um tubo ceom falha por ocasido da soldagem da
tubulacgéo.

0 fato da deformacdo pléastica dos diferentes tukos
ja ser executada durante a producdc na fabrica, fard com que
somente o tubo pré-tratado em relacdo a essa alteracdo seja
levado até o local de colocacdo da tubulacdo.

Levando-se em consideragdo a expansdo interna
efstuada em conformicade com esza invengdo, fambém serdo
realizadas:

- uma otimizacdo da forma circular, a qual ird ocasionar um
deslocamentc minimo das arestas;

- uma desmontagem das tensdes naturais,

- uma reduzdo da dispersdo dos limites de escoamento ao longo
de toda a tubulacdo através da acentuacdo dos limites
efetivos de escoamento dos tubes com valores X x S
reduzidcs, sendo que dessa forma serd alcancada uma troca
de carga mais compativel;

- um comportamento otimizado dos tubos durante o teste de
pressadao da 4gua no campo {= teste de stress), uma vez gue
0s tubos produzidos em conformidade com essa invencéo
foram classificados no titulo “tubos néo expandidos com
comprovacdo de atenuacdo da tensio” em conformidade com a

folha de instrucdes “VdTUV” 1060;

uma reducdo dos pilcos de tensdo na area dos desvios das
formas {(descobrimento, achatamento...);

o difmetro externo dos tubos terd um aumento de 2 até 3

Prorille através do volume de agua adicional;
- a scbrecarga dos tubos por ocasido do teste modificado de
pressdo com é&gua, em geral, é maior do que no caso do

teste de stress durante a instalacdo da tubulacéo:;

as diferencas de altura maiores, as quais surgem durante a
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colocacdo da tubulacdao nos terrenos, poderd  ser
subjugadas durante o teste de pressao;

- nio existe a necessidade do uso do volume de agua permitido
conforme folha de instrucdées “VATUV” 1060 para a
compactacdo fria dos tubos em uma tubulagdo durante o
teste de stress e para o desvio da forma por ocasidc do
uso dos tubos em conformidade com essa invencdo. Issc
possibilita a existéncia de pressdes de teste mals
elevadas, especialmente em relacéo as elevacdes
posteriores da pressdoc na tubulagdo por ocasido do
funcionamento da mesma.

0s exemplos de execugdo da invencdo sdo mostrados
de maneira mais precisa através de desenhos Dbastante
esquematicos. Sao mostrados:.

Figura 1 - um dispositivo de teste do ftubo através
de visualizacéo lateral do corte parcial.

A figura 1 apresenta um tubo (1), o qual serd
submetido a um teste de presséao interna. Para tanto, o tubc
(1) deverd ser colocado em dois locais {2, 3), devendo ser
fechado nas duas extremidades (4, 5) com elementos de fixacdo
(6, 7) cbnicos. Através de uma abertura (8) no elemento de
fixacdo (6) devera ser bombeada 4gua com o auxilio de uma
bomba (9) para a regido interna (10) do tubo (1), sendo que o
tubo (1) deverd ser submetidec a um teste de vpresséo
hidrostatico.

A pressio a ser levada em consideracdo durante ¢
teste de pressdo, & qual se basela nos valcres K x S
determinadeos efetivamente de forma estatistica, deverd ser
controlada através de um dispositivo de medicdo (11) e / ou
devera ser ajustada através desse dispositivo. Apds o alcance
da pressdao de teste pré-determinada, a mnesma deverd ser
mantida constante durante um determinado periodo.

Para o ajuste das caracteristicas e / ou
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propriedades especificas de qualidade, devera ser, en
seguida, bombeado no tubo (1), um volume de &gua adicional
(12) pré-calculado. 0 processo de bombeamento do volume de
dgua adicional (12) deverad ser realizado por alguns minutos.
De acordo com a execucdo do tubo e dependendo da espessura da
parede do tubo, do comprimento do tubo, do didmetro, bem como
das caracteristicas do material, deverdo ser levados em
consideracido de 3 até 10 minutos de processo de bombeamento.

Para a determinacdo das caracteristicas do
material, o pré-material dos tubos de aco deverd ser
submetido a um ensaio de tracdo. No mais, deverdo ser levados
em consideragdo os valores que precisam ser acrescentados
pelo laminador.

Através da adicdo desse volume adicional de é&gua
(12) durante um periodo pré-determinadoe ¢é objetivada a
deformagédo plastica do tubo (1).

Com a finalidade de possibilitar a deformacdo
plastica do tubo (1), também ©poderd ser levado en
conslderacdo um tempo de permanéncia do volume total de &gua
no tubo (1). Esse tempo de permanéncia adicional poderd ser
determinado antericrmente em um tubo experimental ou por
ocasido do inicice da producdo do primeiro tubo da série.

Todas as informagdes em relacdo ao tubo produzido,
o0s resultados do teste de pressio, os velumes adicionais de
dgua, o perlodo de bombeamento, o tempo de permanéncia, etc.
deverdo ser registrades e documentades em um processador de

dades (13) conectado.
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REIVINDICACOES

1. PROCESSO PARA O AJUSTE DE CARACTERISTICAS
E/OU PROPRIEDADES ESPECIFICAS DE QUALIDADE DE TUBOS ATRAVES
DO TESTE DE PRESSAO, especialmente tubos de aco para
condutores de substédncias inflamédveis, caracterizado por
cada tubo individual ser preenchido com um volume adicional
de &gua (11), além do volume de &gua especificado para o
teste de pressdo conforme DIN EN 10208 parte 2, na medida em
que a exigéncia em relagcdo ao material do tubo é
insignificante na &rea pléstica do mesmo.

2. PROCESSO, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo volume adicional de &gua (11) dever
permanecer no tubo durante um periodo de 2 até 3 minutos.

3. PROCESSO, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo tubo ser aumentado no seu didmetro
externo em 2 até 3 partes por mil (0,2% até 0,3%).

4, PROCESSO, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo volume de &agua adicional (11), o qual é
indicado durante producdo da série, dever ser inserido por
etapas no tubo de teste (1) até que seja alcancada a
alteracdo de um valor limite pré-determinado.

5. APLICACAO DO PROCESSO, caracterizada pelo
dito processo ser aplicado sobre o tubo (1) soldado em
espiral em conformidade com, no minimo, uma das

reivindicacdes anteriores.
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RESUMO
PROCESSO PARA O AJUSTE DE CARACTERISTICAS E/QU
PROPRIEDADES ESPECIFICAS DE QUALIDADE DE TUBOS ATRAVES DO
TESTE DE PRESSAO E APLICACAO DO MESMO

Trata-se de um processo para o ajuste das
caracteristicas e/ou propriedades especificas de tubos (1)
através do teste de pressido, especilalmente tubos de age para
condutores de substéincias inflamaveis, deverd ser aplicado um
volume adicional de é&gua (11), além do volume de agua
especificado para o teste de pressdo conforme DIN EN 10208
parte 2, na medida em que a exigéncia em relacdo ac material

do tubo é insignificante na 4rea plastica do mesmo.
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