Republica Federativa do Brasil
hitie do 7 .

(RPI 2086)

@ o Coméroin Extarior
h Py

Intitutes b

1 P10613251-0 A2

(22) Data de Depésito: 22/05/2006
(43) Data da Publicacao: 28/12/2010

* B RPIOG® 13225 1A2%*%

(51) Int.CI.:
B23K 37/053
B23K 9/028
B23K 9/16
B23K 9/32

(54) Titulo: DISPOSITIVO PARA CENTRALIZAR E
APERTAR PECAS TUBULARES COMPREENDENDO
MEIOS DE MEDIGAO E REGULAGEM DO TEOR DE
UMIDADE EM TEMPO REAL

(30) Prioridade Unionista: 20/05/2005 FR 0505078
(73) Titular(es): SERIMAX
(72) Inventor(es): ERIC UARVOR, GILLES RICHARD

(74) Procurador(es): ZIPORA DO NASCIMENTO SILVA
POLONIO

(86) Pedido Internacional: PCT FR2006001159 de 22/05/2006

(87) Publicacéo Internacional: wo 2006/123070de 23/11/2006

(57) Resumo: DISPOSITIVO PARA CENTRALIZAR E APERTAR
PECAS TUBULARES COMPREENDENDO MEIOS DE MEDICAO E
REGULAGEM DO TEOR DE UMIDADE EM TEMPO REAL. A
presente invengéo refere-se a um dispositivo para centralizar e apertar
pecas tubulares, preferivelmente em ago de liga, cujas extremidades
sa0 posicionadas uma contra a outra, para serem soldadas e formar
uma tubulagéo do tipo "pipeline”. A presente invengdo compreende:
meios para centralizar e apertar as duas pegas tubulares a serem
soldadas, opcionalmente meios de divisédo estanque para definir uma
camara inerte no plano da junta, e meios de distribuicéo de gas inerte
para criar uma atmosfera de prote¢édo no plano da junta. O dispositivo
da presente invengdo também compreende meios de medigao do teor
de umidade da atmosfera de protegdo em tempo real, e meios de
regulagem do dito teor de umidade em tempo real, em fungéo das
ditas medigdes, de modo a manter o teor de umidade da dita
atmosfera inferior a um valor de nivel predeterminado.
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“DISPOSITIVO PARA CENTRALIZAR E APERTAR PECAS TUBULARES
COMPREENDENDO MEIOS DE MEDIGCAO E REGULAGEM DO TEOR DE UMIDADE
EM TEMPO REAL" |

A presente invengdo refere-se a um dispositivo para centralizar e apertar pegas
tubulares, tais como tubos de ago de liga, cujas extremidades sdo posicionadas uma contra a
outra, para serem soldadasv e formar tubulages do tipo “pipeline”, que devem resistir a
corrosdo decorrente do transporte de gés, petréleo ou agua.

Quando se constréi uma tubulagéo do tipo “pipeline”, coloca-se uma parte de uma

» pega tubular na extremidade da tubulagdo em construggo para ser soldada. Conseqiientemente

€ possivel construir uma tubulagdo do cbmprimento desejado pelo simples acréscimo de
pegas. tubulares. O dispositivo de soldagem externa ¢é geralmente disposto de forma a
deslocar-se ao longo da tubulagdo em‘construéﬁo para realizar as soldas conforme as
necessidadés, énquanto um diépbsitivo interno & tubulagdio pode ser deslocado igualmente
dentro da mesma.

Este -dispositivo interno permite que, toda vez que uma nova pega tubular deva ser
soldada, seja possivel coincidir p.érfeitarinente o eixo da referida pega tubular com o eixo da
tubuié@ﬁo que esfé sendo construida 'e, conseqiientemente, alinhar com precisdo as
extrem'jidades respectivas da peca tubular e da tubulagio a serem soldadas e manté-las neste
alinhamento durante a operagﬁb de soldagem. Um dispdsitivo de centralizar deste tipo &
comumeﬁte chamado de “clamp” e esta descrito nas patentes francesas EP 0 249 079, EP 1
123 774 ou ainda EP 0 767 719.

O dispositivo de soldagem que se encontra posicionado no exterior das pegas
tubulares de ago inoxidavel ou de ago de liga, apresenta a passagem ou as passagens de

soldagem pela parte externa. Quando da primeira passagem, chamada passagem de

penetragdo, € importante que o banho de fusio nio entre em contato com um gés ativo, isto €,
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um gas ndo inerte, tal como o ar ou o oxigénio, de modo a impedir a formagdo de oxidagdo
quando as pegas sio submetidas 3s temperaturas de soldagem. Se a soldagem for efetuada
numa atmosfera com oxigénio, a tubula¢do torna-se muito mais sensivel & corrosdo em curto
espago de tempo. Conseqiientemente, com a finalidade de proteger o banho de fusdo, o
dispositivo de soldagem exterior compreende meios que permitem gerar uma protegio
gasosa, levando gis inerte ao ambiente de soldagem com o objetivo de proteger o dito banho
de fusio.

Contudo, esta protegio externa é insuficiente, j&4 que, quando da passagem de
penetragio, o banho de fusdo sobre o inverso da solda entra em contato com uma atmosfera
que apresenta oxigénio. Conseqiientemente, foi proposto na patente EP 0 193 812 um
dispositivo de centralizagdo e aperto interno dotado de meios que formam uma cémara
estanque na junta entre as duas pegas tubulares e purgando o oxigénio contido nesta camara
através da mtrodug:ao de um gas inerte, tal como o argbnio, para criar uma atmosfera inerte
na solda. A fim de manter esta atmosfera de protegdo durante toda a operagio de soldagem, o
fluxo de argénio é mantido de modo continuo na cdmara estanque. Tal dispositivo permite

gerar uma atmosfera isenta de oxigénio no inverso da solda.

N
]

| Contudo, um dispositivo deste ‘zt_:,ipo apreseﬁta pelo menos dois graﬁdes
incomienientes:

Ha a necessidade de urr; consumo muito elevado de gis inerte, sendo o fluxo de gas
inerte continuo durante toda a dperagéo de soldagem para garantir esta atmosfera de
protecdo. Além de apresentar um custo elevado, este alto consumo requer grandes reservas de
gas inerte a fim de evitar problemas de fornecimento do referido gés, podendo ocorrer um
congestionamento do dispositivo.

Um teor de umidade demasiadamente elevado pode ocasionar imperfei¢des quando

da realizagdo da primeira passagem da seqiiéncia de soldagem. Estas imperfei¢ées podem ser
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porosidades, aspecto o#idado ou éoncavidade. Dependendo da natureza e das dimensges
destas imperfeigdes, os reparos podem ser muito onerosos.

Na patente US 5 425 492, propde-se um dispositivo de purga com o qual se introduz
um gis de purga numa solda, notadamente para evacuar os gases reagentes num espago
interno definido. A fim de manter um fluxo de gas de purga eficaz, mede-se a pressdo no
espago interno e os valores medidos sdo levados para um controlador que regula de forma
crescente a descarga do gas no espago interior. Contudo, o espago interior no plano da junta é
muito vasto e a emissdo do gis de purga ndo intervém no plano da junta, mas sim nas
extremidades deste espaco interior, de modo que o fluxo de gis de purga seja laminar
estendendo-se ao longo das paredes do espaco interno até o local da solda.
Conseqiientemente, o consumo de gas de purga, apesar da regulagem proposta, ainda é muito
elevado para poder manter uma atmosfera de proteqao ef Icaz. Por outro lado, a medigdo da
pressdo sendo efetuada nas extremldades do espago assim deﬁmdo € nas proximidades dos
meios de emissdo do gis de purga, nio reflete a: pressdo do nivel do plano da junta,
impossibiliténdo uma regulagem eficaz em tempo real. Além disso, nestas condigGes, a
medigédo do teor de umidade est4 fora de cogitacio.
| Na patente US 4 541 055, propée:se um.dispositivo de usinagem a laser das pecas e
notada{'nente um aparelho de comando informatizado da dita usinagem, na qual uma cimara
d¢ usinagem recebe as peca qué devem ser usinadas, assim como um gas ndo reagente cuja
vazdo de entrada é controlada. Efetuam-se controles a partir da medigdo do teor de oxigénio e
de 4gua na cidmara. Porém estas medi¢des ndo produzem uma regulagem da vazéo ou da
pressdo do gas de purga; servem apenas para definir um estado determinado permitindo a
soldagem ou n#o, estando a vazio do gas fixada para cada uma das fases de soldagem.
Consegqiientemente, quando o teor de umidade detectado & superior a um nivel especificado,

impede-se a soldagem a laser. Ademais, as condigGes deste procedimento de soldagem a laser
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ndo sdo muito diferentes do 51stema de soldagem segiiencial de peg:as tubulares comumente
utilizado na montagem de “pipelines”.

Para superar estes inconvenientes, a presente invengdo propde um dispositivo para
centralizar e apertar pegas tubulares capaz de gerar uma atmosfera de protecdo dentro das
ditas pegas tubulares a serem soldadas, permitindo» 20 mesmo tempo controlar e regular a dita
atmosfera de prote¢io para garantir condig¢des Stimas de soldagem.

Conseqiientemente, a presente invencdo tem por objetivo proporcionar um dispositivo
capaz de- centralizar e apertér pecas tubulares, preferivelmente em ago de liga, cujas
extremidades sdo posicionadas uma contra a outra, para serem soldadas e formar tubulagdes
do tipo “pipeline”, apreséntando notadamente meios de centralizagdo e aperto das duas pegas

tubulares a serem soldadas, sendo o dito dispositivo eventualmente dotado de meios para

- formar uma divisdo estanque que define uma camara inerte no plano da junta, bem como

meios de distribuigio de umgas inerte destinado a criar uma atmosfera de protegdo no plano
da junta, caracterizado pelc fato de compreender ainda meios de médigﬁo do teor de umidade
da atmosfera de protegiio em tempo real e meios de regulagem do dito teor de umidade em
tempo real, em fungio das ditas medlg:oes de modo a manter o teor de umldade da dlta
atmosfera inferior a um valor de nivel predetermmado

! Com vantagens, o dispositivo permite definir e manter 6timas condigdes de soldagem
(atmosfera de protegdo sem umidade).

Esta prote¢do gasosa inversa permite obter uma 6tima qualidade de passagem de
penetragdo e, qualquer que seja o procedimento de soldagem utilizado, como por exemplo
arco de eletrodo ﬁmdl'vef MIG/MAG, arco de eletrodo refratério, etc, permite regular a vazio
de gés inerte e/ou a pressdo de alimentag@o de gis inerte de modo a manter o teor de umidade

da dita atmosfera de protegdo abaixo do valor de um nivel predeterminado de modo a garantir .

boas condigbes para a soldagem sem que haja necessidade da distribuigsio continua do gas
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inerte. O dispositivo, ‘portanto, é Qantajosameﬁte econdmico e contribui para melhorar a
cépacidade da passagem de penetragio.

Os dados medidos referentes ao teor de umidade sio registrados ‘e tratados em tempo
real de maneira a regular, em tempo real, a pressdo de alimentag&o e/ou a vazo do gés inerte;
estes dados também'podem ser transmitidos para uma unidade de comando e de controle na
parte externa da tubulagsio em formagdo através de cabo, infravermelho, radio ou qualquer
outro meio apropriado.

Segundo uma primeira variante de realizagdo da presente invengdo, o dispositivo
compreende, de maneira vantajosa, meios de tratamento, em tempo real, das medi¢ées do
teor de umidade, sendo os meios de regulagem do teor de umidade constituidos por meios de
regulagem, em tempo real, da vaziio e/ou da pressdo de alimentagdo do gas inerte, de tal sorte
que o tratamento dasvditas informagdes (medigSes) permita determinar, em tempo real, as
instfug:ﬁes que devem ser'eﬁ\\/iadas aos ditos meios de regulagem a fim de manter o teor de
umidade abaixo do nivel de alarme predeterminado, se necessério.

| Segundo uma segunda variante de realizagdo da presente invengdo, o dispositivo
compreende meios de trata:ﬁento, em tempo real,-das medi¢Ses do teor de umidade, bem
com-(; .m,eios de regulagem, em tempo reai, do teor de umidade, meios de desumidificagdo da
atmosf}'era de protecdo, tais como, por exemplo, meios de introdugdo de sais na dita
atmosfera, e meios de aquecimento associados a rﬁeios de evacuagdo da umidade.

O dispositivo compreende também, de maneira vantajosa, meios de comando dos
ditos meios de desumidificagdo, que podem ser acionados, em tempo real, em fungdo do teor
de umidade medido na cAmara inerte.

O envio das instrugdes para os meios de regulagem pode ser realizado através de
ligagdo elétrica por cabo, ridio, infravermelho ou qualquer outro meio de transmissdo

apropriado.
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Segundo uma forma de réalfzag:io particularmente vantajosa da presente invengdo, os
meios de regulagem‘da vazdo de gis inerte e/ou da pressio de alimentacdo deste gis inerte,
funcionam em fungdio do teor de O, medido na dita atmosfera de protegdo de maneira a
manter o teor de Oz da dita atmosfera inferior a um valor de nivel de alarme predeterminado.

Conseqiientemente, o dispositivo compreende ainda meios de medi¢do, em tempo
real, do teor de O, dentro da atmosfera de protegdo confinado no interior da cAmara inerte, e
meios de tratamento, preferivelmente em tempo real, das medi¢des do teor de O, , sendo o
tratamento das ditas informagdes (medigdes) capaz de determinar as instru¢bes de comando
dos meios de regulagem da vazio e/ou da pressdo de alimentago do gis inerte para manter o
teor em O, abaixo de um nivel de alarme predeterminado, se necesséario. Preferivelmente, o
valor do nivel de alarme do teor de O, é 5000 ppm.

E possivel utilizar ainda meios de medigdo da pressdo, em tempo real, como por
exemplo, um captador de pressao capaz de medir a pressdo dentro da atr;losfera de protegio e
meios de tratamento, em tempo real, das medig¢es da pressdo, sendo o tratamento das ditas.
informagSes (medigdes) capaz de determinar as instrugdes de comando dos meios de
regulagem da vazdo e/ou da pressio de allmentag:ao do gés inerte, a fim de manter a pressdo
abalxo do nivel de alarme predetermmado O valor de nivel de alarme da pressdo é
preferlvelmente 12 milibares.

Ao valor do nivel de alarme predeterminado abaixo do qual deve permanecer o teor
de hmidade, preferivelmente 60%, é possivel acrescentar um valor de nivel de inicio de ciclo,
inferior ao valor do nivel de alarme, de modo que o ciclo de soldagem sé comece para um
teor de umidade inferior a este valor de nivel de inicio de ciclo. Da mesma forma, ¢ possivel
determinar um valor de nivel de seguranga superior ao valor do nivel de alarme que, caso seja

alcangado, provoque a parada automitica do ciclo de soldagem, o mesmo ocorrendo. para o

teor de O, e para a pressio.
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Preferivelmente, quando os meios de medi¢do do teor de umidade assim como

‘eventualmente os do teor de O, e/ou da pressdo detectam valores de teor de umidade, de teor

de O, e de pressdo inferiores aos valores de nivel de alarme predeterminados, e
preferivelmente inferiores aos valores de nivel de inicio de ciclo, os meios de comando da
soldagem na parte externa sio ativados e o ciclo de soldagem se inicia. Este ciclo de
soldagem se desenrola enquanto os valores de teor de umidade‘medidos, € opcionalmente os
de teor de O; e de pressdo, permanecerem inferiores aos valores de nivel de alarme.

Se durante a. soldagem os meios de regulagem da vazdo e/ou da pressdo de
alimentagdo do gis inerte ndo permitirem manter valores do teor de umidade, e
eventualmente do teor de O, e de pressdo inferiores aos valores de nivel de alarme, e caso a
duragdo da ultrapassagem do nivel de alarme for inferior a um tempo predeterminado, é
possivel prever meio_s de emissdo de uma mensagem de anomalias para a unidade de
comando e de controle da ééggéo desoldagem hextema.

Se a duracﬁp da ultrapassagemt do nivel de alarme for superior ao tempo
predeterminado, entdo meios de parada automética da soldagem sdo ativados e o ciclo de
soldagem pode ser interrompido automaticamente.

¢

O envio das instrugdes para os meios de-regulagem pode ser feito através de ligagdo

s
2- e

.

elétric'z/; por cabo, radio, infravermelho ou qualquer outro meio de transmissio apropriado.
Preferivelmente, os mei(;s de tratamento apresentam, pelo menos, meios para registrar
o valor do nivel de alarme, do valor do nivel de inicio de ciclo e do valor do nivel de
seguranga, assim como meios de comparagio das medigdes efetuadas com os ditos valores
registrados. Os valores dos diversos niveis podem entio ser escolhidos pelo usuério e
programados em fun¢io do meio ambiente e das condigdes de operagio.
Os meios utilizados paré criar a divisdo estanque que define a cdmara inerte sdo

preferivelmente constituidos por juntas, tais como juntas inflaveis, juntas com bordas ou
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boias inflaveis. Esta cdmara inerte bermite reduzir vantajosaménte, por um lado, o volume de
gés inerte que devé ser difundido para obter a protegdo 8asosa que se procura e, por outro
lado, reduzir o tempo de duragdo necesséario para alcangar este teor e/ou pressio
predeterminada, chamada também de duragdo de inércia.

Meios de medigdo da temperatura podem ser dispostos na cdmara inerte, notadamente
para medir a temperatura ambiente na qual o captador do teor de umidade trabalha para
verificar se a temperatura é compativel com a margem de utilizagdo determinada pelo dito
captador.

Segundo uma forma preferivel do dispositivo de acordo com a presente invengio,
meios de distribuigdo de gis inerte 556 dispostos no dito dispositivo de modo que esta
distribuigdo intervenha diretamente no inverso do plano da junta, a uma distancia radial em
relagdo a parede interna das extremidades a serem soldadas de no méximo 30 mm, sendo os
meios de distribui(;éo de gés do tipo mangueira/serpentina dotada de uma pluralidade de
perfuragdes ou orificios de evacuagdo, ou ainda do tipo placa metilica porosa (ago poroso)
permitindo - a difusdo do gis inerte de modo homogéneo em dire¢io ao plano da
junta.

Segundo uma variante do dispositivo. de acordo com a presente invengdo, o

PR

dispos)itivo esta equipado com meios de verificagdo da calibragem dos meios de medigdo do .
teor de umidade, compreendeﬁdo uma alimentagio de gas inerte adicional, estando o gis
inerte désta segunda alimentagdo calibrado para um teor de umidade, por exemplo, de 40%,
estando preferivelmente contido num botijdo externo ao dispositivo e levado ao dito
dispositivo por uma pega tubular conectada diretamente aos meios de medigdo do teor de
umidade, os ditos meios permitindo alternar de uma alimentagdo para outra de tal sorte que,
se o gas inerte calibrado em umidade permanecer por um tempo muito curto nos meios de

medigdo , sera possivel verificar a calibragem dos ditos meios de medig3o.
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O dispositivo de acordo com a presente invengio pode ser utilizado em qualquer
posi¢do nas pegas tﬁbulares a serem soldadas, estejam as ditas pecas tubulares na posi¢io
horizontal para soldagem em terra ou eém mar a baixa profundidade de 4gua, ou na posigio
vertical para soldagem no mar em grande profundidade de agua.

O dispositivo de acordo com a presente invengdo pode ainda compreender um suporte
invertido mantendo o banho de fusdo durante a realizagdo da fase de penetragdo, podendo o
dito suporte ser confeccionado em material ceramico ou metalico, tal como o cobre ou liga de
cobre.

A presente invengdio refere-se também a um método através do qual o dito
dispositivo,iapc')s ter sido introduzido no interior das duas pecas tubulares a serem soldadas,
promove a centralizagdo e o aperto das ditas pegas tubulares, distribuindo um gas inerte no
plano da junta entre as dltas pecas tubulares, de modo a criar uma atmosfera de prote(;ao no
inverso do plano da junta, caractenzado pelo fato de medir o teor de umidade existente

dentro da atmosfera de protecio onde se comparam as ditas medi¢des efetuadas em relagdo a

um valor denivel de alarme de teor de umidade predeterminado, e onde se regula, em tempo

real, o teor de umidade de modo a manter o dito teor de umidade abaixo do nivel de alarme

prcdeiélfminado. I- o

) A seguir a presente invengio é descrita em relagdo ao desenho que a acompanha, no

qual uma figura Gnica representa de modo esquematico um dispositivo de acordo com a
presente invenc;éo.

Como € possivel verificar na figura tnica, o dispositivo compreende meios de

distribuicdo de um gés inerte compreendendo uma reserva 1 de gdas inerte assim como um

reserva de gés padrdo 2. Uma primeira eletrd-vélvula EO permite selecionar uma ou outra

reserva. Na figura tnica, escolhe-se a distribuigdo de gés inerte para criar uma atmosfera de

protecdo no nivel do plano da junta.
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Também estdo previstos méios 3 de regulagem da pressdo. No esquema representado,
uma segunda eletro-valvula E1 conduz o gés inerte diretamente para uma terceira eletro-
vélvula E2 que leva o gés para a cdmara inerte 4 criada no plano da junta. Um caétador de
temperatura 5 est4 disposto nesta cdmara 4, assim como um captador de umidade 6.

Por meio de uma eletro-valvula E3, o gés € conduzido para uma célula de medigdo 8§
do teor de O,. Um filtro 7 podé ser posicionado antes da célula 8. Quando a célula 8 detecta
um teor de O, superior ao nivel de alarme predeterminado, o regulador de pressdo 9 ¢é
acionado.

A célula 8 € ligada também a uma bomba auxiliar 10 por meio de uma eletro-valvula

‘E4.

Esta bomba auxiliar 10 permite verificar se o gas analisado pela célula 8§ ¢

representativo do gés contldo na cimara 4, a bomba 10 permltmdo criar uma depressio

controlada abaixo da celula 8 para garantir uma vazio minima.

Também é possivel a utri'lizagﬁo de um captador dé pressdo 11.

Esta bomba auxiliar 9 permite verificar se o gés analisado ¢ representativo do gés
contido na cdmara 4, permitindo que a d1ta bomba 9 crie uma depressio controlada abaixo
da celula 8 para garantir uma vazio minima. P

'| A presente invengdo n3o se limita 4 COnﬁgurag:a”_to acima descrita, podendo ser objeto
de iniimeras variagdes sem fugi.r ao seu escopo, particularfnente no que diz respeito a escolha
dos valores do nivel de alarme que sdo deferminados em fungdo das condigdes de soldagem e

do meio ambiente no qual se realiza a soldagem.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo para- centralizar e apertar pegas tubulares, preferivelmente em aco de liga,
cujas extremidades s3o posicionadas uma contra a outra, para serem soldadas e formar uma
tubulagdo do tipo “pipeline”, com meios para centralizar e apertar duas pegas tubulares a
serem soldadas, opcionalmente com meios de divisdo estanque para definir uma cdmara
inerte no plano da junta, e com meios de distribui¢do de gas inerte para criar uma atmosfera
de protegdo no plano da junta, caracterizado pelo fato de compreender ainda, pelo menos,
meios de medigdo do teor de umidade da atmosfera de protegdo em tempo real, e meios para
regular o dito teor de umidade em tempo real de acordo com as ditas medig¢es, de modo a
manter o teor de umidade da dita atmosfera inferior a um valor de nivel predeterminado.

2. Dispositivo para centrélizar € apertar pegas tubulares, de acordo com a reivindicagéo 1,
onde os meios de tratamento das medigbes do teor de umidade em tempo real e meios de
regulagem do teor de umri(ia»l-de em tempo real compreendem meios de regulagem da vazio
e/ou da pressdo de alimentagdo do gés inerte, o tratamento das ditas informagGes (medigbes)
permitindo determinar as instrugSes que devem ser enviadas aos ditos meios de regulagem
para manter o teor de umidade abaixo do qive] predeterminado se necessério.

3. Diéppsitivo para centralizar e apertarlpé%g’s,—tubulares, de acordo com a reivindicagdo 1,
compizeendendo meios de tratamento das medigSes do teor de umidade em tempo real e,
como meios c_ie‘ regulagem do teor de umidade, meios de desumidificagdo da atmosfera de
proteg¢do, como, por exefnplo, meios de introdugdo de sais na dita atmosfera, meios de
aquecimento associados a meios de evacuagio da umidade e de outros meios apropriados.

4. Dispositivo para centralizar e apertar pecas tubulares, de acordo com a reivindicagdo 3,
caracterizado pelo fato de compreender meios de comando dos ditos meios de
desumidificagdo em tempo real, podendo ser acionados em fungdo do teor de umidade

medido na atmosfera de protegio.
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5. Dispositivo para centralizar e apeftar pegas tubulares, de acordo com .as reivindicagdes 1,
2, 3 e 4, onde o valor do nivel de alarme do teor de umidade é de 60%, preferivelmente 50%.
6. Dispositivo para cenﬁalizm e apertar pegas tubulares, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes de 1 a 5, caracterizado pelo fato de compreender meios de comando de
soldagem ativados quando o teor de umidade for inferior a um valor de nivel de inicio de
‘ciclo predeterminado, inferior ao valor do nivel de alarme.

7. Dispositivo para centralizar e apertar pegas tubulares, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes de 1 a 5, caracterizado pelo fato de compreender meios de emissdo de uma
mensagem de anomalias para a unidade de comando e de controle da .estac;z’io de soldagem

externa quando o teor de umidade for superior ao valor do nivel de alarme, e se o tempo de

~ duragdo da ultrapassagem do nivel de alarme for inferior a um tempo predeterminado.

8. Dispositivo para centralizar e apertar pegas tubulares, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizadoopelo fato de ééfﬁpreender meios de parada automética da soldagem, se o tempo
de duragdo da ultrapassagem do nivel de alarme for superior ao tempo predeterminado.

9. Dispositivo para centralizar e apertar pegas tubulares, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes de 1 a 8, caracterizado pelo fato de compreender ainda meios de medigdo do
teor icAive;OZ dentro da atmosfera de prot'eg:ig;.em tempo real, e meios de tratamento das
medigées do teor de O, em tempo real, o tratamento das ditas informagdes (medig3es)
permitindo determinar as insﬁu§5es de comando dos meios -de regulagem da vazéo e/ou da
pressdo de alimentag3o do gas inerte para manter o téor de O, abaixo de um nivel de alarme
predeterminado, preferivelmente 5000 ppm.

10. Dispositivo para centralizar e apertar peg:asl tubulares, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes de 1 a 9, caracterizado pelo fato de compreender ainda meios de medigdo da

pressdo em tempo real como, por exemplo, um captador de pressdo que permite medir a

pressdo dentro da atmosfera de protegdo, e meios de tratamento das medigdes da pressdo em
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tempo real, o tratamento das dités informagGes (medi¢bes) permitindo determinar as
instrugdes de comando dos meios de regulagem da vazio e/ou da pressdo de alimentagdo do
gas inerte para manter a pressdo abaixo do nivel de alarme predeterminado, preferivelmente
12 milibares.

11. Dispositivo para centralizar e apertar pecas tubulares, de acordo com qualquer uma das

‘reivindicagdes de 1 a ‘10, onde meios de medi¢do da temperatura sdo dispostos na cidmara

inerte.

12. Dispositivo para centralizar e apertar pegas tubulares, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes de 1 a 11, onde os mgios de distribui¢do do gas inerte sdo dispostos sobre o
dispositivo de modo que esta distribuig4o intervém diretamente no inverso do plano da junta,
a uma disténcia radial de no maximo 30 mm em relagdo as paredes internas das extremidades
a serem soldadas, sendo os ditos meios de distribuigio do tipo mangueira/serpentina dotados
de uma plui'alidade de perfuraéc’ies ou orificios de evacuagdo permitindo difuﬁdir 0 gas inerte
de modo homogéneo em diregdo ao plano da junta.

13. Método de operacionalizagdo do dispositivo de acordo com a presente invengdo, de tal
sorte que, uma vez introduzido o dito dispositivo dentro das duas pecas tubulares a serem
solda&és, as ditas pegas tubulares sio cént’rali_z‘;gdas e apertadas, distribuindo-se um gis inerte
no pla'r)xo da junta entre as pecas tubulares de modo a criar uma atmpsfera de protegdo no
inverso do plano da junta, ondé se mede o teor de umidade dentro da atmosfera de protegio
em temp‘é real, comparando-se as ditas medigdes efetuadas em relagfio a um valor de nivel de

alarme de teor de umidade predeterminado, € onde se regula o teor de umidade em tempo real

de modo a manté-lo abaixo do nivel de alarme predeterminado.
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RESUMO
"DISPOSITIVO PARA CENTRALIZAR E APERTAR PECAS TUBULARES
COMPREENDENDO MEIOS DE MEDICAO E REGULAGEM DO TEOR DE
UMIDADE EM TEMPO REAL”

A presente invengdo refere-se a um dispositivo para centralizar e apertar pegas
tubulares, preferivelmente em ago de liga, cujas extremidades sdo posicionadas uma contra
a outra, para serem soldadas e formar uma tubulagdo do tipo “pipeline”. A presente
invengdo compreende: meios para centralizar e apertar as duas pecas tubulares a serem
soldadas, opcionalmente meios de divisdo estanque para definir uma cdmara inerte no
plano da junta, e meios de distribuigfio de gas inerte para criar uma atmosfera de protegfio
no plano da junta.

O dispositivo da presente invengdo também compreende meios de medigdo do teor
de umidade da atmosfera de protegdo em tempo real, e meios de regulagem do dito teor de
umidade em tempo real, em funéﬁo das ditas medi¢des, de modo a manter o teor de

umidade da dita atmosfera inferior a um valor de nivel predeterminado.
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