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(57) Abstract: The present invention relates to a method for the manufacture, assembly and continuous construction of tubular sections
made of steel or polymer in individual pipelines with gradual movement that is designed to mechanize and automate the method
according to the prior art as much as possible, substantially eliminating or mitigating existing inefficiencies and risks, considerably
reducing the time vessels need to be moored at piers while paying extremely expensive daily rates, increasing the quality of welds,
inspections and the entire process, comprising inside the manufactured unit one or more weld cabins and a series of support devices with
synchronized driven and free wheels that carry the pipe segments while simultaneously enabling movement of the entire stalk without
external interference, following the joining of several pipe segments (welded together), of variable length, in which the embodiments
provided in the present invention enable each stalk to be approximately 1.2 km long or longer.
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(57) Resumo: A presente invengdo consiste de um processo de fabricagdo, montagem e construgdo continua com deslocamento pro-
gressivo de tramos tubulares de ago ou polimeros em linhas de dutos individuais, tendo por objeto mecanizar ¢ automatizar ao maximo o
processo da tecnica anterior, eliminando ou mitigando substancialmente ineficiencias e riscos atualmente verificados, redugdo drastica
do tempo das embarcagdes paradas nos pieres pagando diarias carissimas; aumento na qualidade das soldas inspe¢des e todo processo,
¢ preve, no interior da unidade fabril, de uma ou mais cabines de soldagem e uma serie de dispositivos de suportes por roletes motrizes
¢ de giro livre sincronizados que suportam os segmentos de tubos ¢ a0 mesmo tempo permitem o movimento de toda coluna (Stalk)
sem interferencia externa, apos a unido dos varios segmentos de tubos (soldados entre si), em comprimento variavel, sendo que para as
modalidades abordadas na presente invengao, cada coluna (Stalk) pode possuir cerca de 1,2 km de comprimento ou mais.
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PROCESEC DE  FABRICACAD, MONTAGEM ¥ CONSTRUCAC conTiNUA oom
DESLOCAMENTC PROGRESEIVO DE THAMOS DE TUBGS BEM UMA SPOOLBASE

Sumdric da& Invengdoc
[RQGLY A presents inven@aw consiste de  um  processo  de
fabricagic, nmontagem e construcio continua com deslocamento
prograssive de trames tubulares de ago ou polimeros em linhas
de dubos individuals de forma & ser ubilizadas na construsic de
colunas  em  forma de  dutos de produgdv e  conducie  de
hidrocarbonetos, adgua, produtos guimicos, BEYVICOS,
gtilidades, instrumentacio, eletrodutos @ sontrole; para
aplicacio em Aguas submarinas {(offshore) ¢ terrestre {(onshors)

na aplicagdc de tubos de condugdo para dutos terrestres, seiam

3

eley  ingtalados enterradaes gm  falmas terrestres

nivel do sole {dutos aparentes), em valss abertas, tlnais,
micre Lineis, em dutovias e em pipe racks, especificamentes
para a sodaiidade de alimentag continua para uma ‘Spocibasze’

wyval para navios Jdo fipe de carrstel (%87 Lay,

o

ou bass/pler
I Lay e Balsas com CDPY, com auzilis de Stinger ou ndol, o

Lermo  “Spoolbase’ compresnde wma instalagdc em terra usada

{‘)

para facilitar w colocacdor soldagenm e montagem continus de
tubos para a produgde dutes na condugdo de petrdlen & gas

offghore.

Tooasy O processe da presente invengdo f£ol concebide para

B

s s = A v 3 o - A 1 a. 3 3 +
selucionar problemas crdnicos do est

¥

verificade, 2 atual configuracdc para produgdc de coplunas de
tabos {stalks] em wma  Spoolbasse  svidencia situacdss com

= N, I S o S -:‘,“. s A e e <
pdes de avcesgso, dificuldsde de mobilizacio des miguinss o

-
-2
eguipamantos, condigdes adversas para oparasio de
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equipamentos, necessidade ¢  dependéneois  de  prof
extramanente capacitados, GOnL habhilidades individuais
egpaciais & agims da  wmédiay  hesw  comn ter  ex

exacerbada parsa contornar as Jdificuldades =m posigdes de

o
]
{it
e
f,‘) .
th
PR
[&]
b
S S
-
1%
0
33
JJ)
-
9]
i
o}
2
[&]
R®
£
231}
et
511
ot
73
48]
[
a
9
e
G
8
1§5)

socldagam ¢ inspegd
tals dificuldades ndo garante que sejam evitados dancs aovs
revestimentos dos Vub,w, stresse ¢ fadigs poer ndmers de

3 petel grau da Ego YT defornacies degnaceggirias
decorrentas ds novinentagdce ¢ deformagdes swageradas causadss

>

por magquinas insdeguadas, poasimg manipulacio, bem come riscos

7

de acidentas com perdas MUManas.

[O0831 Ainds, O PTROSSSsT g fabricaciv, noentagam s
t

construcdo da presente lnvenglo reduz drasticaments © ftempo
envolvide na consecucdsy de montagem de tubulagdss em uma o

'Fgw&l*unl Spoolbase tradicional, eliminand a negessidade do
manusaico direste dos tubeos durants o poesiclomamento definitive

“

das linhas de duotog, reduzinde também & pecessidade de

&
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dreas de canteiroe de ocbra, bem come a expesicdo da sgnl
o)
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Ges insalubres efou perigesas
definitive og xiscoz & as interrupgde das operagdes poz
interfaréncia negativa o sisito de intenpdries ¢ suvtomatiza

por conplate toda s operagdoc sew contabto humsno.

oG4l No  progedimentes da téonica  antevicr, todas  as
operaches z380 realisadas de forpa rudimentar, a comegar pelo
degslocamanto axial da tubulaclic dentro da primeira cabineg de

5, que & felts através de talhas manuasis do tipo catraca,
comumente corthecida come Tyfor®d, EReferids nmovimentagds & de
alta dmpracizdoe = demanda visceons de acidentes & danos a0
ravestimente & Sovalizacgdo’ de tubos.

(08053 G procedimentoe da  técnlca anteriocr resumidanente
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conpresnds a natrugdoe de diversas colunas de tubos de osres
de 1 km de extensfo em um gipe shop mediante soldagem de
diversas segdes de tube que podem varisy de 8, 12 ou 1§
metres, raferidss colunag sendo posteriormsnte deslovadas por
tragic pontual, ou mals especificaments rebocadas paras fora do
pipashop por eyulpamentos improvisadeos sem & menor precisio s,

apds pugicionamento determinade, deslogadss  por maoguinas
inadaguadas (Bscavadeirss mecdndcas 1 para uma plilhas  de
astogue “pulmic”. Referida eoluna fioa armazenada na referids
pilha de estogue “pulmic”™ abé gue. apds a chegada de wm navio

pars ewbarque da linhs de tubos, geralments de cerca de 5 km
de ewntensdo, referidas colunas gdo desleocadas, uma & uma para
uma  linha de roletes, ssando gue primeira coluna a s8¢

dealocada gara a linha de roletes & novamente deslocada por
tragde até determinada posicdo, oom ums de suas emtremidades
sende afixads de  forma  apropriade no navia do tige de
rarvetel, © a outra exbtremidade ds referida primelra coluns
sende soldada a ung extremdidade de uma ssgunda gooluna, também
armazsnada no estogue Mpulm3o” e gue € deslocadas latersliments

para a mesma linhe de ruletes gue recepcionod 3 primsira
coiuna. Todo o Referido procssso ooorre de formas continua ané
gue 3 linha de tubcos esteda complets,

1 0aus] & construgdo da cooluna do pipsshop também obedsce a
proevedimentos pecullares, Apds a construgde de um primeire
tracho, ainda ne interior da cabins de solds, ¢ fixado wm
disposgitive de cabo de ago am uma dae extremidades do primeizo
tubo do segmento g tubos, 4, &, & exitremidade gue nde esti
soldada ao segundo tube {a Jusante) do segmento de tuboe. Este
dispositive inmpreciso e de alto risco de rompiments € preso a
uma retrosscavadelra, tratoer, ob gualguer oubre eguipsmente de
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tracdo, para tracionar o ssgmente de tubos em formagdo, a
redida em que outros tubos sio adiclonados {(por soldagsn) pars
formacdo da coluna {&talk}. Referido traclionaments €
songiderade imprecise e de alto risco a medida gue cada tubo &
adicionadae or sasoldagem) a ocoluna Stalk) e o gey gess
aumenta a cads tubo adiclonads por golda.

[GOGT] Un agravante a tal procedimento de tracionamento ests
no Fato de o vetor da forga de tragdo, em razdo de limitagdes
figlcas € espacials, ndo estar &linhade ao eixe horizontal
axial de ooluna de tubulagdn disposta =2m uma linha de roletes.

Tal

das vezes

digposigds oo
de

netrutiva & de sxecucio pods cvasionar, € no

seasiona,

ales o desalinhaments ot flambagenm da tubulagdo poyr scbre o8
roletes, © proprio pule da coluna de cima gos roletes oom
reperoussses  graviesimas e  danos  colatsrais  derdvados  do
desalinhanento provocadeo palo traclionamentc atualimente

empregade no allishaxente dos tubos para soldagen dentre da
primeira cvabine de spldagem.

[aoR8] A ooluna de cereca de 1 kn {(dependende do  espago
disponivel no canteiro de cbras efou  da mharcagdo) &,
portanto, tracienada até o fim de uma primedira linha ds
roletes para e sgr wovida lateralimente parg umna pllha de
estonagen, disposta  lateralmehte em  relagde & referxida
primeira linha de roletes.

(00093 Pontoe muite samsivel da presenie Lrevencdo, o
deslocanents da oluna  {(8talk) psra a pillha de esgtooagen
stualnents se dd de mansira rudimentar, nediante utilizagde de
pscavadeiras adaptadas para lgar e transladar as oolunas, uma
& uma, em trechos de 50 metroes da duna de derca de 1 kwmy
conforme mostrade de mansira esquemdtica pela Flgura 8. Hssa
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35

movimentacio de colunas depende de diversos Tatores, a aaler:
condigtes metsoroldégicas favoravels, condicdes do sole aonds
operam e ocirculam  as  maguinas, acaentuada depsndéncia  de
diversos operadores com habilidade e destreza acima da madia

BT operscdo das gavavadelvas mogrdenagis ) wimics
; & I3

Sincronisme dos diversos operadores pars deslocar a coluna sam
crovacar danos a masma.

[DO0L0] Tais fatores sfetivasmente encarecsm, atrassm e tornam
complexa @ operagio de deslocamento das  colunas, além  de
apregentaren elevado risco a boa execugie @ gualidade final

3

do  produbtoe resultante, Dbsm  como rigco evidente A vida de

(000113 5 mesmo tivo de oporacgdo de deslogamentos para a pilha
de estocagem & realizado quando do dezlogamento das colunas da
pilha de estocagem para a iinha de roletes gue levara as

&

colunas para & segunds etapa de soldagen, dobrande os riscosg

.

decorrantes do deslocamento rudimentar acima indicedes.
ool cabe  notar alnds  que  cada  uma  das  elapas de

deslocaments de uma ocoluna conforms  realizade atualmente

o o

consome cerca de & a & ha

5 nesta mf?-V“t"T‘{euM& B2

2}

[ooG13] Nasge ponto, friss-zg gque as aolunas sido rerirvadas da

4, 3

pilha de estocagsm PEXa a linha de rolstes pars serem soldadas
nmas cow ag outras, referida soldagesm ocorrsndo comumsnte  an

3

s &Lapas: passe 80 ida Agem &

(Ih
b
{5

Lre alz, passe de soldagem de
anchiments, ¢ passe de soldagem de acabamentos senda gue as
frég soldagens qQue codrrEm nessa slapa consaman cared de oliro

{00014 O tempo estimado pars cada trecho de

j433
FH
o
&
v
ot
{3
33
Ce]
Qe
]
(o9
&

rubnlacio {celuna) de 1,3 km & de verca de §80 horag, sendo

que para a fabricagio da linha definitiva de cerca de % km 830
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acrsscentadas mals 12 horas de deslocsmento linha de rolsteg-
pilha de armazenasgem~linha de roletes & 24 hs de soldagem,
perfarvendo quage 700 horas, & um custo & riscos elevadisgsinos.

FOQGL5] O tempo  acima  estimado ado lesva en consideracio

Gendigﬁes climé&ticas desfavardvels, ausdncizs da

e
%)
m
5
;.Ja

s
paessoal esgpeciallizade inesperadas, & tempo de carvegamento do
navia, uma wvez gqus o enrolamento em carystel tem gue  ser
realizado lentamente e ag oolunas de 1.3 kKm  suments  sdo
soldadas umas 43 ouiras apds o enrolamente de cada trecho, ndo

sando absurde  estimar exn  oerca  de 150 Roras toda o

< 4

procassanentn, da fabric das colunas até o  efstive

f),x

Ga

2

gartegamento/enbargus N navioc.

FO0GLE] O processe de fabricagfc, nontagem & construgdc da
presente invengio otiniza & reduz todos og riscosg
operacionals, falhas de gualidade do produto final, O

execugin: € raduy custos de construgdo & riscos insrentes ao
progsesae 4 montagem, e nitida  superacd dg  problemnas
verificadas 1ns - téanica  anterior  decorrentes do  método

praticamente manual e artesanal de construgdo de linhas de

Relelvh ANy A Figura 1 repregenta uma ssgunda modalidade da
{

avidencisnde duas linhaz de grodugdc uma

j]
§4
(4]
o
=
o
’.:‘;
<
e
e
£y
L
(3]

primeira linha (1) gue produz as oolunas (10} & uma segunda
linha de produgdo {(Z0) gue une as colunas {(18) umas s putras,

. gantelire {25) com estogue pulmdo (30} e pérticeos {153}, baw

Ry

come patie de egtosagem de linhas de dutos prontas (68

RO SIENRSH A Filgura 2 vepresenta uma primedlra modallidade da
prasents invengdo evidenciando duas linhas de produgdc, ume

primedira linha (1) gque prodoz as colunas {18} 2 uma segunds
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iinha de produgds (207 gue une as celunas (10) umas ds oubras,

um canteirs com estogue pulmdc {(30) e pdHrticos (1581, sendo

mostradas ainda uma primeix linha de roletes (18) e uma
mda  linha de rolebes wmotrizes(26), ban como sstogue de
tubos (2} para alimentagido da primeira linha de producie{l);

[00019] A Figura 3 compreende uma vista em perspectiva e

ssquematica do estogue “pulmio”™ (30) & portices (15) conforme
ES

o,
L
el
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e
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45
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elamentos de sustentacido de colunas (17} de cantelro csntral

(&) da primedira linha de roletes(i§) e conjunts de roletes

motrizes &  pliperack{4§) da  segunds linha de roletes
=

[O0020] As Plguras 4, 5, & & 7 ilustram ¢ processs da
pregente dnvencioe aplinade & primedra modalidade, com o
deslocamante da coluna{ll) ds primeira linha de roletes(ls)
confowme Filgura 4, € posterior disposigdc da messma no sstoegus
“pulmda® (30}, conforme igura 5. Aphs, & ponte de rolagem{386)
iga uma coluna{ll} conforme mestrago na Plgurs 8, referids

soluna sendo digposts na segunda linha de roletes{26), em um

conforme atualimente executado.

(000227 & Figura % ilustra um pipsrack{48&) com trds roletes
motrizes (6 instalados, a titulo exemplificstive, apenas, uma
vez gue referido plperack pode, em havends necessidade,
compreender mailsg de trés nivels gom mals de trés roletss,

RUEY A Figura 10 illustrs um pipsrack{4d§) com txs
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it
ot
D
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S G
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motrizes{8) instalades e coolunas{ll} dispostas szubre os

[000247 B Figura 11 4lustra mm rolete motriz (€] enpregado na

LODU25] A Figura 12 conpreende wms vista sugericr da primeirs
linha de produgdo(l) e seu corregpondsnte estogue “pulmdoc? (3)

[Q00Ze] A Filgura 13  lilustra uma embarcagio oo tipo

carratel {§8) sendo carrsgada de uma linh

)

a
10002%) A Flgura 14 dlustra wa coluna{l0) da presente

invengdo em um rolete suporte(8l) disposto na parte finasl da

"y

linha de roletes motrizes{Z6) da segunda linha de producis (20)
: $ g

2

cuje propdsite espeseifice € ndo permitiz gue a oolunz (10)

gnviese pars oima, ou lateralmente, mnantende & direndo da

egunda linha de produgac {20} .
(on02e] As Figura

65

1% e 18 ilostram a fabricacio de colunas
{stalk) e linhas de dutos de diversos difmetrss, ao nesmo

tampo @ em fases simulitdneas de deslocamento,

Sumdrio da Ianvengdo

[O0088] 0 metodo ‘tradicionsl de montagem de  tubos DEXE
transports de fluldos {(clecdutes, gascdutos tubos para oubros

derivados, adutoras, sta.), bem como de sletroduto e tubos de
servige auxililares com o obistive construtivo de fabricacdo,
formagda ¢ transporte, a partir g tubos unidos em segmentos

-

de tubos - de conprimento convenients & utilizacio pretendida
de  colunas{stalks) até o sitiv de montagem onds sio
dispostos em pilhas de estogue, em arranio aprovimadaments
paralelo a unidads fabril {galpfo} préxima av tragade de
agem, apds o gus sdo remcvidos para dentro da

unidade fabril {galpdo} = dispoustas alinhadamente em wuma lLinha

pe
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de soldagem  {(Pfirs line”™) um & um para scoldagem, ou en
conjuntos pré~unidos por wmeloe de solda prévia e antesipsda
{dugues ou ternog).

YV R g e - 3 Y =4 \ 3 A b g ey
[00G2C] A presente dnvengdo tem por objsto mecanizay e

&0 maxime o  progesso  da  téonica anteriorn,
eliminande on  wmitigande substancialmente ineficiéncias e
riscus abualmsnte verificadosy redugdo drastica do tempo das

enbarcagdes pavadss nos plerss pagando didrias carvissimas:
aumanto na gualidade das soldas inspsoles e tode processo.

R UCHE O progesso da pregente invencgido prevd, no interior da
unidade fabril, de uma ou mais cabines de soldagenm e uma série
de dispesitivos de suportes por roletes motrizes e da gire

livre gincronisades gqug suporbam o8 segmentos de tubos ¢ aow
mesmo  tenpoe permitem o movimento de tods coluna (Stalkl sen
interfargdnols externa, apds 8 unide dos varios ssgmentos de
tuhos {seldados entre s5i), sm comprimentso waridvel, sende gue
para &z npedalidsdes abordadas na pressnte  invengdo, cads
coluna {(Stalk) pode possulr a de 1,2 ku de comprimento ou
mals .

[Rog32} Feita a unids de varios zegmentos de tubos e formada

T4 zom de

aprea de

(maicres ou ménores cumprimentos 0 de  exbtensdo, & felts
varificagdo de integridade e regularidade estrutural & de
soldagene da mesma, esta & nevimentada para frante mediante
tragds por roletes nmotrizes em ooordena¢de de forma gus a
coluna  saila da unidade fabril o sgla conduzida ao pario

s gde

A T

humang  ou

[oQ0333 A coluna (MStalk®)y & deslocada par

soldagem

A N 3 o
riaco g ATCES
T 4 vk e Tl ataa
Linia & roistes
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axtarnos notrizes sincoronizados para o patleo suxiliar de
produgdo, onde deverd ser movida para uma drea ocentral ds
linha de gprodugdo do oanteiro de obras (MBpoolbase™) pox
lgamento mediantes sigtsmz d828 P t'*o fixe dotado de pontes

laka
relantes elétricas e sincronizadas para Ilgamente vertical e

2

z

deslocanento {(translads) lateral de toda a ooluna de tubog de
ama 56 ver, em wma Unica operagdo, em tempo sstimade de 4

minutos, contra as estimativas de 4 a & horas anteriores pelo

}..s,
i
251
2.
&
¢4

glsteama antigol: o arranijo 2 compbinagdo entre asg potdnc
aaztruturas (pGrtices) &  egulpanentos agldtricos do ¥R

dimangionades para o raferide sistena possuly capasidade de

[oaQa4d] A movimentacdo wvertical &  Thorlzontal dos  tubos
(8ralka”) @& sssoutads npedisnte agionamento <o sistema de

icamento ¢ deslocanmento de tubog {pdrticos & talhasg elétricas)

k;

de forma  integralmente  sincronizada, antomatizada o  gem

gualguer interfsrénciaz humana direta, guer p»or nanussigo ds

agulpanentos no c¢hic de obra guer pesls necessaris exgariise
para reallizagfic no meétodn da téenica antsrior.

(00035 Raferido sistema de igaments sestd  disgosto  em

digpostos & cada 19-=30 metros, dependends da configuragds que

s gqueal para a linhka de produgio, cada pdriico compreendendo

o
Lo

um dispogitive de dgamentostalha elétrica remotamente oparado

5 A 25 - 5 . PR SO [ W o iod e
& e sincronizacio son o8 demais dispogsitivos de

524

sortias de dlgamento, sendoe gue

¥
75

ascted:

9
@
3
ot
o
\
Py
a3
st

i
o0
i
N
4133
o+
s
fod
3
pi
e
D

P %

ig
todas as operagdes dos pdriicoes sd¢ monitorsdas por cAmeras dJde
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rac

aional detactam

Qpe

regularidade de acoplamento de garvas, pese & ezforge ssperado
= ol & g g3
para o igamente, weloclidade, <controle e efstividade do

transiade da oonluna.

footse] Tados eosses elsmentos de moniltoramento, nedigdo =
seguranca sa8o wverificades & partir de uma Gnica cabing de

controals remoba

& @ gontrolay registra ¢ grava sm
3 g

e

Ve

meio digital todos os procedimentos automatizados, inclusive o
deslocaments de colunas pelas linhas de roletes notrizes.
{Q0B37] Reszalte—se nesse ponto gue a wenfiguragdo de cada
linhka oo producic dependerd do vdo entre os pdrtices efou da
capacidade de cads dispozitive de Igamento/talha elétrica, o©
gque  torna o proeessso  da  presente lnvengdc  perfeltamente
adaptével e modular, de acsords ocom a necessidade que  se
apresenta.

[oQ038] Uma oubtrs aracrteristica do progasse da prasents

invengde reside no fate de poderem ssr fabricadas colunas
{2talk) e linhas de dutos de diversos didmetros, &g nDesmp
tenoo = em  fases simultinsas de deslocamente, sam que as
configuragdes da planta de fabricagio tenham que ser altsradas

ou ajustadas.

[Q0039] Apds o langamentc

fa

aonlana

de

g
fou mais) na primsira linha de roletss motorizados disposta

lateralmente em rela &

& acionade & o tubo dispoesto

icado pelos di<pau¢

iy

cerntral ar

ral de armazsnanmento

neipall, ¢ sistema da lgamento

nz iinha de roletss motorizados #
icamente dag estagdes & disposte

na area central de armazenamento da pilha de tubes {sstogue
“pulmdo”i .
FOR040] Note-se gue & primeira linha de zoletes qusa
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ntoftalha ¢
deslocansnte da

Wt orizadoes

paralela 3 Area e
arsto &4 Drimsira

MeSmA
ocolung
central

motori "'5‘

para a segunda
gisposta sob ¢
(0044 ]

invengdo

}\?GSS ] p J.‘ \.
fabrigacdo
“pulndc” para
opera

Seguno

-3
Lo
Ly
i
N
ot

Horrnk
o

segunda linha
oluna ¢ desicoads

rgamento,
Lérri
coluna
de transport
antral

Linha

estagdes de igamento

ireline
da arsa
Iirnha

§érticeﬁ

apresenta

acional  empregado,

PCT/BR2020/000009
12

demanda especifica, os

mediante as dispositivos de

ca en coordenagdc = gincronia, provesm o
para uma sagunda linha de rolstes

te de  tubos  {(Firelins sgsegunddrial,;

de armazensmento de

ds roletes de btransports
da

pringipal}

gue & primel

da linhka de produgdy {(fireline

de armazenamento de tubos, a segunda linha
fos de transporte também estd disposta sob

e transporta a coluns para uma

gacundarial.

gagunds linhs de prpletes gue Lraupsports

armassnanento de tubos

{

{fireline} estd pazcialmsnte

cabe cobservar gus < gz

difersncas

jelatviatto e

o)
i
433
03
“
&

guanto  as

AYMAZANIYEM S

gim guantc a0

aefisiante,

ansports de

uma  gegunda  fireline
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integridade da scldagsm e da colung) do  revesgtimento dJdas
Juntas de  ganpe e dag  oolunas umas  as  oubras, referxide
deslocamento se dande preferenciaimente tambeém em divegdd a0
ponto de embargue do tramo bobinado, disposto em embarcagda.
To00467 Destarte, nessz primeira modalidade, o sistema da
egente invencio, plena e totalmente automatizado, prova

alimenrtecie de linha de tubos de cerca de Sim ou mEls em Lewmbdo
ubstancialnents veduzida, com maior asguranga &
confiabilidads de integridade da linha resultante.
[0G047] A presente invengio preve ainds Uma gegunda
modalidade, ilustrads de  forma  geral na  Plgurs 1, wue
compreende as seguintes etapasg da primeira nodalidade, gquais
sedan:

~ a Tabricacio de colunaz de tubos g ik {ow maisg)
ds extensdo sm uma firveline principal, madiante goldagem de
diversos segmentos de tyubos

- o deslosamenta da colung de cerca de  likm de
axtensds pela primeira iinha de roletes  disposta  sok

nsperta a ocoluna da  linha de

3
b
Ry
Y
¢
;. T
73
o
3
o
+
LELs
;.-h
{3
G
o
G
e
P
e
]
£
[
[
i ,
»)

praducdo {firxeline principal} gara & Aarea oentral de

wa de dgamenid,

G
p
o
O
o

3
e

i
; A
D

-~ o icamento do tubo da primelra linha de roletes

¢ para a are ntral ds

{igposta sob os porticos de igamento
armazensmento de  tubos nmediante sistema  ds iganents gue
compreende diversoes portlcoos fixos dotads de pontess rolantes

elétricas funsicnando em sincronia o icamento da coluna &

j53)
ks
it
&
o

partir da linhs de roletes s diSpOSi?’O da referids

(323
0
b
P
a3

o
B

Area central de armazenamgnto de tubos {estoque nulman™y, e
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~ o icsmento da coluna a partir da &rea cantral ds

armazénaments  de  tubos para & segunda  linha de  roletses

3

3 : £, i R Tew A g gy 1w A & Wavay  rraaTyE yeem
disposta sob o8 pdritices de ilgamento, paraiela & &rea centrsl

75
)
?'S
l\s
(]
e
55
‘:3
(ﬁ
18]
e
¥
]
o
Q

3]
b
]
o3
K_ 9

)
o
(%]
[a]

o
8]
]
1%
&
1553
(%]
3
%_i.
3
( i
"z
Q
,..s
,.)
m
ke
3]

A diferenca sntrs a primelra e 3 segunda modalidads
decorre do fato de a segunda modalidade ser provida, em uwna
pilsts {(arrusmento) cam supcertes compresndende roletss motrizss
automatizades €  sincronlzadoras, digpostas  snm  sstruturss
triplez  Tautoportantes™ de  maior adners de andarss oun

5w
g

racks , con extensdo adeguada de csrca de & km ou mais, de

@
’ﬁ

pelo menvs uma linhg, ou mals quantas necegsdrias para prover
comprimente Integral ao tragado da ocoluna pratendida, oonm o
deslocaments dos tubos de lim pela ssgunda linha noe mesno
sentide B0 daglocamento feiteo  pela primelra linha,
continnamente em diregido an pontoe de smbargue 2 alimesntagdo
complets de toda capacidade do
racepoionz a coluna, disposto sm

1 Na segunds modalidade,

sagunda  linha se d& em dirvegdo

opesta &8 fireline gue progeden & fabricagdc das  oolunas

{atalks} de <carea g8 1,0 kn, gue compreende uma sagunds

T
(
7%
i
o
£,
i
o]
G
i
&2
53]
A
£
=
22
<
{ f)
?.).4
!—-‘
s }
3
kot
Lo
3
2
&)
333
T
3
o
3
i
45
&
o
B
H
F -
3
4431
©

aolunasg referide desliocamento sends direoiecunade pars  unm
clrouite continus o ininterrupto de sstocagem, na modalidades
apresentada 2 ilustrada was Flguras 1, 2, 3, 4, 5. &, 7, &,
19, 11 com capacidade de armazenar um ou mals colunas de tubos
com cerca de 5 km osm conjuntos de reletes {(pipe racks) com
mals de um andar de grmazenagem (ver Figuras & e 10y, o

q 3 e £ . 4 E e R o A
refepride deslocamento continue @ indnterrupto tande
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:

direcionaments gara um cirsulte de sastocagen de  sua tobtal
capacidade mdzima sentre 4,0 & 7,0 gquildmetros, ndce  se

limitandy somente a estes cowmprimetbos

o000 Na segunda nodalidade, o3 tuboeg resultantes si3o
armazenados  em  “estantes?  aguardande o monento  de  sersn

gmbarcados. Conforme ilustrads na Flgwra 1, unma linha om forma
de gota, mas nde s¢ limitande a esta forms, podende assumiy

gqualgusr outra forms para aumsntar o trea) H1to

5
8!
&N
1563
(o3}
o
o
3
ekt
%
3
2
£

maior., Esta estrutura maltiplex 2 posicicnade e estd disposta
apds & segunda Yfireline” para armazenanentoe dJdos tubos de

Ny FEA T e & oy s SV e P,
roa de Skm de extanszioc ou mals.

R eon! 2 - W Ao she . - o A STy Py i =
fabricagdu das celunss atd o enbargue, 8 substancialmente

% 5 £ 3

] S 5 S - 3 : P T " . PR O
reduzidu em razdoe da integral automecdc e a ndo interrupclc de

fases de procedinentos. N30  obstante, & grande vantagen

operasional reside no fato de poder ser astocada uma ou nals

linhas de dutos de cerca de 5 km, ssm paralisar a produgdo ds

go05s23 FPegsalte-se gue sm anbas ay modalidades spressntadas;

&

3 m vy ol
Lants

L&

o desglecamente £  igamento de ogluna & felto ne

;...a

moviments sincronizade & auntovmatizsdo, programado e contro
controle pr ﬁprﬁl disposta am posigdo

produsde, podende conmpresndey aindg

de  contrale  para  cada stapa  do

nroges gamento,

{00053 Para se ter uma pilids idels das vantagens advindas

linhas de dutes de 5 Ku ou malsg, proporcionag  uma menor

S Ay T & - N, Thim e s e = o ] NV % YVt e 3 Pt e A g ]
permangneia da enbargacdo para enmbarque da mesma {cerga de U

20Q, 000,00 (trezentas wil ddlaves) poyr dia) @ uma maior rapidexz
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na entrega do pedido totals; um melhor aprcveiﬁamento da bempo

& espaeo Labril, sntre outras vantagens secundériasz

(000543 Por smplo am uma encomenda de owma linha  de
ubog/ooluna de cerca de 90 guildmetzos, congiderando- que

um navio, devidamente carvegado com uma linha de 5 km deve
o
retorpa ao ponts de embargus de linhs de tubos/ooluna  spds

depundente de condigdes wlimidticas = téonicas favorivels,
estimadoe em verca de uma & duas SEManas, pade-se prever oom a
utilizagdo do sistema da presente ilnvencds o embargue guase
gue imedizts de uma segunds linha de tubos de cercs de 5 km
tdo loge a smbarcagdo retorne ac ponto de embargus.

[G00RER] Coma conssguéneia, © teupe para prover uma linha de

Xtremanente readuzido ao wtilizar-se o

A
)]
e

90 km de extensé
segunds  wodalidade da  presssnte invengic, complementar e

alternativa a primeira modalidade, quando comparada & téonica

gnterlior.
LGU056] As vantagens da pressnte invengdo guante ao estado da

3. 3 R g g PERORVEIEL N | e I SR 3
ca o sae evidentes, pols gus 830 provides ndtodos  de

malor seguranga  quante a  integridade das  eolunas (stalks)
resultantes e sem os rlscos inerentss ao atual procedimento,
sendo de considerar-se evidente vantagem comercial; Financeirs
e econdmico o fato de os métodos da presente invencis proverem
produte final de melhor quaslidade 2 em tempe substancialmente
mals curto, diminuindo os custos financeiros e cperacionais na
ingtalacio de linhas de dutos submarinas.

357 Ressalte-se gue em anbas as nodalidades, a produgds

das  colunas pela linha de rolete motrizes no comprimento
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e

ompreendide entre {00 a 1500 metros pode ser confeccionadas

£

8

com cada culuna {(stalk) de 500 metros para perfazer ¢ um trane
total {linha de tubog) de 1500 metros em umae Unilca operagdo,
utilizands 2 soldaduras o com soldss em 3 fases distintas,

passge oe molda railz, passs de sclda de enchimento & pasgse de

tubos  para  segnentos industriails, resfrigdores de  usinas

npucleares pisre salidfuncionals, . tinels, wicyros Dineils,
ri

a1}

{at,
2]

S8 de produgic elatrodutos muitifésicos

submnersosisub te“xancos & submarines.,

¢

[QQ058] Através doe sist

wa da pregente invengdco, a montagem

da tubulascin passa a s8¢ rewoba e sen embargue sagquensial,
através e ealementos pré-instalados, sem os  lnoonvanientess

climadticos o das operacfes de manipulsgdo & ilgamento  dos

{0Q080] Nio obstante ilustrada 2 prasssente invengdo de acordo
com una connretizacdo atualmentes praferida, compresende-se que
& nesma ndo & limdtativa da ilovengdo, upma vezr gue altsraqgles ¢

§
modificandes se evidenciardo de pronto aos técnices & luz da

expasiclce precedents. PFor issce, & invencdc ndc devera ser

- \

lTimitada tdc somente pelo esoupe das reivindicagedss segulntas,

LI
O A Y
LIS

Desorigdo das Meodalidades Prefexi
LoGosl] Em  wme primsdra modslidade, © progesso da  presente
o compresnde

- a fabricacfo de volunas de tubos em ums primadra
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linha de producdo {(fireline principal}, wediante soldagen de
diversos segmentos de tubos;
= ¢ deslocemento dg coluna por uma primeira linha de

:stande a partir da parte final da primeira

H
G
-
D
pr
]
U
o
@
o
®
e
{531

fn

linha de produgde (fireline principal) cue tran sporta a coluns
da primeirs linha de produgdc {(firelins principal) para a &4rea
o

cantral de armazsnamento de tubos {estogue © uimEo™) disposta
s b3 ¥ foy

A o Fes i~y ) A N RN y e K2 N A A ‘? O Yo, i X, CNTONG R N
sob os pdrtlces de  icamento, a primeira linha de rolotes

estando disposta sm parte de sey trajste sob os pérticos de
Losmantos

= ¢ dgamgnto do tuboe da primeirs linhs de roletes
disposta sob os pérticoes des igamento pars a aves central da
amazenamento de  tubos mediante sistema de  icamento gue

compreende diversos pértlcos fixos dotados de pontes rolantes

4

elétricas funcionando ewm sincronis Para o icamento da ooluyna a
partir da primeirs linhz de rolstes e deposigde da referida
aoluna na  Area central de armazenamento de  tubos {estogus
Yepulmia®)

~ @ lgamento da ooluna a partir da érea central de
armazansmento de tubos pars uwma ssgunds  linha de rolates

disposta sob oz pdrticss de igamento, pardlela 4 Area centra

&
&
93
)
1))
=
font
)
I
o
o
T3
O
et
o
@
e
[
3
e
T
3
31
¥
$ods
o
o
W
3
93]

de armagenamente de tu

roletes moterizades de transporte de coluna: e

-~ deslocaments da referids coluna diggosta n

iinha de roletes motorizados de transporte de tubos, a <o

[&d}
195}
i
c’) k5
o
po
1}
bl

e

gends desleocads e diregdso a uma ssgunds fireline geoundaria
para soldagen da oolunws, por uma de suas srxtremidadas, ocom

outras colunas J4 dispostas na Fiveline cu a serenm dispostas,

sende gue apés a referids soldagem, de forms concomitante,

realizads a verificagin 2 integridade da goldagem, o
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revestimento das duntas de campo 2 dag colunas entre elas
mosmaz, referido deslonamente se dande em diregdo ac ponts de

embargue do tramoe bobinado, dispogto em snbarcagio.

{u

[QCOsZ] Nests modalidade, as colunas a serem fabricadas podsn

,.,
{

conpresnder  entre 00 & 1.500 wmetros de  exiensdo, wals

‘)

¥
R LS

'\)

preferencialmente entre 800 a 1.200 wmetres de exteansan, sen
que oz segmentes de tubos utilizados na manufaturs das colunasg
compreendersn segmentos de tubos de § & 18 metros de exntansio.
Ainds, o proceszo da presente invengdo admite segnentos em
“double joint” de 24, 3¢ ou 48 metros.
s segrentos de tubo da coluna resultante compresndam
disdmetro, o difwmetro de vads coluna podendo vaviar
Ae acords cowm o dijmstro dou segmento de tuboe utilizado, sende
gue na configuragdc  ora proposta oS segmUentas da  tubo
~y

compreenderen dimensdes de cercva de TE,.20 mm {39 polegadas; a

seroa de 1524,00 mm (80° polegadas) de didmetyo, © gue 0do

impsde gus ssgmentes de tubo didmetros genores/malorses sajan

ntilizades: independente da espessura & do  grau do ago da

parede de ocada tubo, regidos  pelas normas ASTH, APL;

ANSTI;NBR:; DIN:EN,RBSR, dos acos de

(D

suas paredes sm todog o2 zeus
raus, compresndidos entre os API de X580 a Y120,

[Q0064] Na primeira modalidade, @ primsira linha de wroducdo
a2 estends por cerca de 1.500 a 2.000 metros, = compresnds em

de soldagem = verificagdo e @

&8
&
9
5
ket
¢
ode
Al
g:-i-:
=%
i
g
%2
[=9
:;"1.}
4]
§2
4
{1
3
{u
el
; "3
=3
it}

ra linhs de roleres motrizss, sendo gque & primeira linha
de roletes mobrizes sstd compreendida em pslc menos 1,000
metros de sua extensdo sob os pdrtisoss enquanto gue a ssgunda
linha de producic s& estende por cerca de 1.500 s 2,000
metrag, © coppresnde en ssguénoia & sagunda linha ds roletes

motrizes e uma segunds cabine de soldagem o verificagio, sando
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AR et - . , e o
pelo menos 1.000 metros de sua extensdo sob og pérticos; as

] v $3 e 3 e -~ . O ey & .
primeira © segunda linbag de produglt compres endarvem cerga de
A= SO o R W o W | THR »

150 a 2330 rolstes motrizes, cada,

[ 300465 ] Na primelir

a
gentral ccmprwenje em paralelo as primeira e gegunda linhas de

it

raletes motrizes o, entre as primeira e segunda linhss,

%)

parts central do canteiro onde sfo armazenadas as colunss o

X

dutog, sendo gue por sobre btoda a extensioc da parte cventral do
canteire estarvem dispostos porticos de igamente, © canbelro

mentral compreendends na modalidade orz exemplificada ceroa de

54 a 84 pértices de igamento, vada pdriico o compreendendo pelo

menos uma pente rolante.

(0pUes] Uma outrd importants reside

no fato de o precesso da presente invengio sex intagralments

automatizado, sende coentrolade = auditade de forma rsnota,
mediante controis e monitoramento a partir de uma ou mais

2]
ar
l..x
(97}

cabines de controls & monitoramento, referidas uma ou

~

cabines estandoe dispostas ne canteire de obras ou nas

93
[
&
1633

imediagdes.

[GG087 ] Conforme ae depreende asima, © prooesse da presents

&
invencan permite gue sejam fabricadas olunas {(Stalk) =& linhas
de dutos de diversos didmetros e saxtensdes, a0 mesme tenpce @
am fases sinmultineas de deslocamantio, n gue as configuragdes

da forma o substancial, cabende zalientar ainds EOIL) !
deslocamento da linha pode se dar sm divegdc a diregdo outra

cque nds & do ponto de embargus do trane hobinade, disposto em
r

a
[GO06R] A segunda modalidade  em wmulito s parscs com a
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primeira modslidade, o gque afirma 2 garante unidade de

4

[0006%] A segunda wnodalidade da presenbe invengao proveé um
progesss de fabricagdo, wmontagem & construcio contiaua com
e

i
deslocaments progressive  de  tramos  de  tubos em  uma  Spoclbase

linha de progucio (firsline prineipal}, medlante soldagem dé
diversocs ssegmentog de iubos

o deslovaments da coluns por wna primeira linha de
roletes gue s eztends a partir ds parte final ds primeira

linkia de producioe (fireline principal) gue transpoerta a colung

da primeira linha de produgioe {(fireline pui incligal) para & &ves

central de armazenamento de tubcs (estogis “pulmds”), disposta
sob o5 pérticos de igamento, & primeira linha de rolstes

sstande disposta em parte de seu trajeto sob o8 porticas da

~ o icamento oo tubo da primelr linha de roletes
disposta sob os périicos de ilgaments para a\érea central de
armarenamente de  tubos mediante sistema de  lgamenic  gue
comprasnds diversos p;“ ioos fixes dotados de pontes rolantes

slédtricas funcionande em sincrenia para o iganento da coluns =

\,7
)
o

£4
i
th
4]
23
g L
<3
113

partir da primeira lipha de rolstes ¢ deposicds
coluna na area central de armazenaments de tubos  {estogue
pl‘l vn 0):". » ‘

~ & icaments da coluna a partir da &rea central de

armezenaments de tubog pars uma segunda limha de roletes

roletes nmotorizados de transporte de ooluna:

E
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- deglocamento da referids coluns disposta na ssgunda
linha de rolstes wmotorizados de transporte de tubos, a ¢oluna

gende deslogads em diregdc a3 uma segunda fiveline secundéria

o

para soldagem da colung, por uma de suas extremidades, com

5

outras colunas 34 dispostas na fireline ou a serem dispostas,

N 3

sendo gue apds & referids soldagen, de forma concomitante, &

- 4

reslizads & verificagdo de integridade da suldagem o das
colunas alag mesmas, referide deslccapento se dando em dirsgdo
an  ponto  de  enbsrgue  do ftrano bobdnads digposte  enm
embarcacgic, refevide deslocamente sendoe direcionado pars un
civeuite continnn de sgtocagen: e

- estocaygen oo linhas de Sutes em um oivcoulte de

As  gualificacdss =  guantificagdes de elonentos

3

previstos para a primeira modalidade si3s substanclalmente &

m

i

mesmas na ssgunda wmodalidade, exceto guante an Sireoulte de

agtoaagan, s pods armazenar linhas de dutos de diversos
L

disgmetyus, ao mesme tempo e diurante fasss simu

etapasz de fabricagdo, sen gus ag con

£
a9
o
[

ot ;
Y y
L

3]

%)

0

bt

4

<

e

; A

rr

e

Tabricagdo tenham gue ser altera

de estocagen compresndende umd pista (arcuamento) com suporhes

o™

compreandenda roletas moctrizes attomatizados

ogig v g - 3 e PO ‘v'- - (‘\-\ 3 =~ » > ~ ey 1~
configurados pars, ds manelrs automatizads @ sgincrondizada,

germitirem o deslovamsnto & despache de linhas de duto

Ligeos (&) suportes autc autoportantes capazes de suportar uw

T E i 3 4 xn % N 1 : VY e . 4= s -~
linta de  dutos; () supcrites triplewm autoportantas’ o
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capacidade para atd trés linhas de dutos: (o} suportes com
gquatrs ou mails andares; suportes do tipo piperacks; todos osg

suportes compresendende roletes

Eal
Q
'3
1,.;
0}
{3
7
Lol
o
e
(&
i
T
j2¥
o

% 38

deslopamento e “despachos do duto am sentido axial

do carretel de bobinamento deste duto dentro das embarcagdes
conaTin Ainda, na ssagunda wmodalidade, de forma prefarencial,
o deslocaments das uma ou mals linhaz de dutos oo circuits da

ggtocagem ger felto de forma continusg em direcdv ao panto de

P
5
W
B
e
o
¢ 1
o
Q
(8]
1
b
I3
i
-3
]
-t
2
3
3,
). An
*C
,’)

itive gue ragepcivna a soluna,
diS§OStO am  snbarcagdo, referido deslocamente continue ¢
ininterrupto tendo  direclonamente para um  cirouilts e
estocagsm de  sua total capacidades maxima entre 4,0 a 7,0
guildmetros, ndu s limitando somente & estes conprimentos.
[op0721 NAc ubstante, referido deslocamente pods se dar em
diregdo outna que>né@ o pontoe de embargue do trame bobinado,
iaposto em smbarosglo

OQ0T 3 Ressalte~se gus em anmbas as modalidadss, a produgds
das colunas slg linha dg rolste motrizes no conprimsnto
compreendide entre 500 & 1500 metros pode der confeccionadas

com cada coluna {gtalk) de 500 metros pars perfazer o um frame

total (linha de tubos) de 1500 metros =n ouna Gnioca opseragdo;
Gtilivande 3 scoldaduray ¢ com soidas sm 3 fases distintas,
passe de selda ralz, passe doe solda de enchimento e passe de
selda de  acasbamento, todos o procsdimentos  ocorrendo  em
raralelo com iniclo no mesmo tempo & com a coluna em movimento

3 i o : - RO S
passands por sobre oz roletes motrizes.

(eps

&

Descrigéce de elementos em ordem de aparig
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~ i cantelro central{2d)

~ estogue pulmdc {30}
~ pérrices {is),

>
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~ watico de gstocagsn de linhas de dutos pront
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~ REIVINDICACOES -~
1. PROCESSS DE FABBICACAD, MNONTAGEM B CONSTRUCASC CONTINUA
COM DESLOCAMENTO BROGRESEIVO DE TRAMOS IE TUBCY IM UMA SPQOLBASE,

caractaerizado per compresnder as saguintes etapas:

~

~ @ fabricacgic de colunas de tubos =2n

g

s primeira

inha de grodugle {(firslins principall, nediante soldagem de
~ ¢ deslocamento da coluna por uma primelirs linha de
linha de produgdo {(fire lins principal) gue transporta a

cplung da primelira linha de produgdo {(fire lins princ

i
ara & é&rea central de armarenamente de  tubog {estorgus

3

“pulmdo®), disposta sob os périices de lgamento, a primelrs
linha de roletes estande digposta sn parte de seu tradeto sob
an pdrticos de igamentos

~ ¢ ipaméntoe do tubo da primeira linha de rolstes

disposta sob os pdriicoes de lgamento para a area central de

aldtricag funcionando em sincronda para ¢ igamento da celuna 3

inha de roletes & depoesli¢dc da referida

Femdi

partiyr da primeiras
coluyna na Arsa central de armazenamento de  tubos  {estogue
“eulmio™), &

~ o igamesnto da coluna & partir da arsa csntral de

53
=
W
x4
O
v
3]
H
O
o
%
G
2
6]
5]
o
&
i
&
%
U
4
{3

segunda linha de rolstes

disposts sob os pérticos de igamenbte, paralels & drea central

de axm#*»namen*o de tubos ¢ sm lade oposte a primelra linha de

roletes motorizados de transports de colunas
&

~ deslocamente da referids coluns disposta na segunds

fema
[
b
o
o
SR
&

rolates wotorizados de transporte de tubos, a aooluns
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sendo deglaoge i direcdno a una segunda firveline secundaria
para soldagem & soluna, por uma de suas extremldades, com
cutras ocolunas $8 dizpostas na fireline ou 2 sersm digpostas,

soldagen, de forma concomitante, ¢

de inteqridade da soldagem e, dos

revestimentos ¢ das préprias celunas, referide deglocanento sg

dando =sm  Jdirecde ac ponte de embargue do Tramo bobinsds

disposic Sn €mbarcagin.

ttm
pt

5. PROCESESG, de acoxde som @ relvindicaglo

P
Lt

i
g8

caracterizade por as colunas terem de 500 a 1.500 wetros
extensic,

3, Processo, de  acorde  com 8 raivindicagds L,
caracterizado por as oolupas terew de &0 a 1,200 metros de
aytensgfo.

PROCESSD, de  acords oam & relvindicagac L

caracterizada por 08 segmentos de  tubos  oonpreendaren

ascmantos de § o 18 metroes de extensio.

el

S, PFROCESED, de  acordo  cam & raivindisacio 1,

sde por  os  segmentos  de tubos comprasndaram

2 3
caracteri
aagmentos em “double doint” de 24, 3& ou 48 metros.

£ PROCESRC de  agords oom  gualgusr Wes Qas

S %S SOPPN s vaY g vy
Caracterizadd RO & colung ragsuiiantse

“)
L
@

(%21
L%

reivindicagdes 1 @&

compraender segmentosg de  tubos de deterninade diametroe, ©

%

x x

Siametro de ocads coluna podendo variar de acorde  oom O

digmetro do segmento de tubse utilizade.

3 e ey e < O o § e o B o
¥.  PROCESRD, de agorde <oom @ reivindicagdc &y

narzoterizade por o5 segmentes de tubo compraenderam dimengdes
de eerna de 75,20 mm(3Y Polegadas) & cerca de 1524,00 w{ed”
polegadas) de didmetro, independantemente da egpessura € Qo

grau do agoe da pavede de cada tubo.
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. PROCES de  acorde com & reivindicagdce 1,
caracterizado por a primeirﬁ Llinha de groducio ss sstender poxr
sgrea  de  1.500 8 2.000 mebros, stando oumpreendida na

primeira linha de produgio uma primeixa cabing de soldagen &

3

verificagio 2 & primeivs linha de roletes motrizes, a primsira
cabine de soldagem ¢ werificacgdc estands disposta antss da
primeira linta de rolstes notrizes, ssnde gus a primsira linha
ates motrizes sstd ocompresndida em pelo menos 1.000
metros de sua extensdo sob es pdrtisos.

4, PROCESBC, de acordo oom & reivindicagio 1,

caracterizsade por a szegunda linha de produgdc se astender porn

ceroa de 1.500 a 2.000 metros, estando compresndida na segunds
linha de produgdc uma segunda cabine de goldagem ¢ verificsgio
s a segunda linha de roletes motrizes, & ssagunda linha ds
roletes motrizes sstandoe disposta sntes da zegqunda cabing de

@
soldagem & wverificscfo, sends gue & segunda linha de roletes

motrizes 2s5td compreendida em pelo menog 1,000 metros de sua

A

axtensde sob o pdrticoes.
10,  PROCESSU, de acordo com  qualguer uma  das
reivindicagdes & 9, caracterizado por as primaliras & ssgunda

Linhas de produgdo compreenderen cerca de 150 a 330 rols

11. PROCESZ20, de svordo <om  gualgusy  wma das

reivindicagdes 1 a 10, carscterizado por o cantelirce cgentral

compresnder cerca de b4 a 84 pdrtico de igamento, cada

3
£33
g,
&
]
3
ot
vy
€3
, £
o
)
¢t
1]

périice cumpresndsendoe pelo nenc

12, PROCESE
2

2
(i}

s ~
ivindicagles 1

rasenbe invengdo ser integralments sutomatiz

73

(53
s}
m

13, PROCESSC, de  agerds com  qualguer ums
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X

reivindicagdes 1 a 12, caracterizasde por o processe da

ssente inveagﬁ@ ser vontrolade = auditade de forma remobta;

=
&
k@
2N
e
5
g
i<
M
=
s
£
“'3
@

e monitoramento & partir de uma ou mals
cabines de controle & wmwonitoranesnto, referidas wma ou mais

T e e 2 . 3 N N & : .
cakines estando dispostas no cantelroe de obras ou nag szuas

14. PROCESS0, de acurds com & relvindivagids 1,
caracterizade por o deslocaments poder se dar em diregfio outva

quag nfo o ponto de supbargue do trame bobinado, disposto em

1%, PROCERZD; de acordo com & relvindicagdo 1,
garacterizade por segrem fabricadas colunas {stalk) = linhas de

dutos de  diversces didmetrog, a0 nesmo tempo & em fases

simultineas de  desloc nbo, sem ue  ag configuragdes da

‘planta de fabricagdo tenham gue ser alteradas ou ajustadss.
16, PROCESED  DE FABRICAGCAS, MONTAGEM B CONSTRUCAQD
CONTERUA COM DESLOCAMENTD PROGRRERSIVO DE TRAMOS DE TUROS EN  UMA

SPCOLBASE, woaractsrizade por compregender as seguinteg etapas:

- g fabricacdv de colunas de tubos em una prinmsira
linha de produgdc (firveline principall, nediante soldagem de
diverscs segmentos de tubos;

~ o deslocamente da coluna gor uma primeilra linha de

o

ralstes motyizes gue se estende & partlr da parts final da
primeira linhe de produgds  (fire lins  puincipal) gque
transporta & celung da primeira linha de produgiio (fire lins
principal) pars & dérea g¢entral de armazsnamento de tubos
{satogue “pulmdo

primeira licha de rolse

~ o dcsmentoe do tube da primeira linha de rolstes
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reiantes alétricas funcionande em sincronia para o igamento da
anluns & partir da primeira linha de roletes wetrizes e
deposigio da referida colung na arsa central de armazenamento
de tubcs {esztogue “pulmis”), €

- @ icamento da coluna a partir da arsa central de
armazenamsntoe  de tubos para uma segunda linha de roletes
motrizes disposta sob os pdériices de igamento, paralela a ares
central de armazenamento de tubos g em lado oposte & primeira
linhs de roletss motrizes de tray

~ deslocamente da referida coluns disposta na segunds
iinha de roletes nobtrizes de transporte de tubos, a coluna
sendo deslocada em direcdio a uma segunda fireline secundaris
para scldagem da soluna, por uma de  suas extrenidadss, com
cutras colunas & dispostas na fireline cu & seren disposgtas;

orma conconitante; &

;..—l
3
m
&)
®
(58
&

sendo gue apds a referids 80

£
L2
£ix
Qs
%
i
o
yor
&)
;..(.
{3
o
€3
5
F
”
ek
(3]
f‘)
pasc
ey
B

iz vidade, da soldagen, ey

bl

res
revestiments da Junta de campe e dag  proprias  Ccolunasg;
referide desl@camenia e dando em diregfo ao ponto de embargue
de  trame  kobinade, Jdisposto em  embhasrcagda, ¢ referido
daslocamento continue =2 indntsrrupto  tende divecionamant

pars um ciroulto de estosagem de sua total capacidade maAzima

&
b}

P
o
) d
HE
617

L0 guildmetrosy; nde se limdtando sonents

momprimﬁbfuw; e

saracterizade por as colunas terem de 500 & 1.500 metres de
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18, Processe, de agords con a relvindicsgdo 16,

a 1.200 metros de

)
53]
b
o
o
el
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baxs
N
o
3
18]
34
Q3
233
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O
£55)
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rvelvindicacde 16,

et
(2%
s
(}/
&
=
%
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5
X
o
b53)
19
&
5
L2
&
o
o
=3
833

caracterizade por o8 segmentes  de  tubosg oonpreenderem
gagmentos de & 8 18 mebtros de extensio.

~N9 e o g - o

<0, PROCESEC, de acorde com a relwvindicacdoe 18,

caracterizade por o8 segmentos ds tubos oompreendaren

¥nt™ de 24, 38 ou 48 mebtros

e
3
2
pasy
D)
=
g
L
@
o,
@
s
iy
F-w
@
[N
)’\

21,  FROCESEC, de acorde com  gualogusr  uma  das
reivindicagdes 16 a 20, caracterizade por a coluna resultants
campreender  ssgmentos de tukos de  determinade didmetro, o
difmetrs de cads iuna podende varlsr de acords ocon
didgmetyro do segmento de  tubo utilizads e independente da
esapessura ¢ do graw do age da parede de sada tubo.

22, PROCEERC, de acorde con & reivindicacio 21,

5

caractarizadoe per o8 segmentos de tubo sompreandesren dinensdes

de carca de 76,20 mm = 3¥ Polegadas g cerca de 1524,00 mm =
607 polegadas de dildnmetro,

23. PROZEZSC, de acorde com & reivindicagdo 18,
caracterizado por & primeira linha de produsio se astender por

ceroa de 1.5300 g 2,000 metros,  estanda mpresndida  na

me primeira cabine de scldasgsn e

&
&)
}M}
b
=
5
332
¥
Le.
=3
fond
332
")
&
o
£
£
(28
o~
b
3
i
3
,C:

verificagdo 2 & primeira linhs de roletes motrizes, a primeira
cabine de soldagem ¢ verificagdc sstands disposta antes da
primeira linha de yoletes motrizes, sendo gue s primsira linha
de  reletes motrizes estd cowpreendida sw pelo mencs 1.000
melbros de sus extensdo sch oy pdriicos,

24, PROZESSC, de acords com a relvindicacglo 18,
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caracterizads por a segunda linha de produgdo sg estendsr pox
cerca de 1.500 & 2.000 mebros, estands compreandida na segunda
linha de prodsucio uma ssgunda cabine de soldagem e verificagao

linhs ds

'J}
Q
£

g,
st

[
(93]

¢ = segunda linha de roletes motrizes, a

rotrizes estd compreendida em pelu mencs 1.000 metros de sua

7%, PROCESSCG, de acorde com lguer  uma  das
reivindicacdes 16 a 84, caracterizado por as primeiras e
segunda linhasg de ptoaumMu compreendsrem cerca de 150 a 330
rolestes motrizes.

5. PROCESS0, de  acorde  com  gualguer  ume das
reivindicagdes 16 a 25, caracterizado por o <a anteire central
compreender cerca de W4 = §4 porricos de  ilgamento, cada

périice compreendende psle mancs uma pok te rolante.

7. PROCESSQ, de acords com  gualguer  uma das

reivindicsgdas 16 & (€, caracterizade por © PrOCesso da
presente invengdo ser inb egralmente automatizado.

28, FROCESEQ, de acordo  oom quaiquer ume das

sada  por O RYOCesss  oa
presente invenglce =g controlads e auditade de forma remota,
mediante opontrole 8 ponitoramento a partir de uma ou MALS
cabines de controle & moniboramanto, refaridas uma ©u mais

cabines estands dispostas no cantelro de Obras U NAs BUAS

reivindicacdes 16 a 28, caractexizado por sersn fabricadas e
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configuragdes da plants de Ifabricagdo tenham gue ser altsradses

i
etapas de fabricagide, ssm gue as configuragdes da plaunta de
abricagdce tenham gue ser alteradas su ajustadas.

31, PROCESSG, de  acoerdo oom  gualguszrz  uma das

egtonagen compresndsy uma  gista rruamente) com suportes

compresndendo rolates motrizes antomat

piperacks com pelo nmenos capacidade para uma linha de dutos,
oe  roletes wmotrizes sando e anfigurados  parve, de  mansira
antomatizada 2 sincronizada, permitiren o deslocamento e
despacho de linhas de duto em sentido axial.

32. Frocesso, de  acordo con  gualgusr  uma das
reivindicacBes 16 a 31, caracterizado por of suportss serem do

&8

e = o P e o s & D vyt . oy : - g T QR RN TN Y
tipd suportes triplex Tautoportantss® com capacldads para no

minime trés  linhas de dutos, o quantas  mals forem

33,  Processe, de acorde com  gualguer uma das
reivindicaghes 16 a 33, caracterizado por cads linha de duto
compreendeyr extensdo adeguada de carca de & km ou mais.

34. Processo, de agords com valgusr uma  das
reivindicacdes 16 & 33, caracterizads por s supartes serem du
tipo suportss  com  guatro  ou mals andares oom rolstes
motorizados para permitirem o deslocanento e Mdespachos do

duts em sentide axial na direcdc do carretel de bobinamento
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FOLHAS DE SUBSTITUICAO (REGRA 26)
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