LINHAS DE PRODUCAO
PRODUCTION LINES / LINEAS DE PRODUCCION

A Brastubo f abrica tubos de aco carbono NON
soldado com f ormagao longitudinal e heli- steel pipes with longitudinal or helicoidal dado de brmacion longitudinal y helicoidal por sTANDARDS | PEGREEOR | pp) (cATION WELDING  |MANUFACTURING DESTRUCTIVE TESTS DESTRUCTIVE
coidal, com ou sem re vestimento , por pro- formation b y the submerged arch process el proceso de arco sumergido: SAW, con o sin MATERIAL PROCESS PROCESS BODY WELDING TESTS
cesso de arco submerso SAW. Os tubos sao ~ SAW, with or without coatings . Pipes are revestimiento. Los tubos pueden ser adquir i- Oil and
fornecidos em diametros entre 12” e 1447, supplied in 3 production lines with dos en didmetros que van desde 12” a 144”, B Gas Ducts
em 3 linhas de produgao. diameters ranging from 12”  up to 14 4. en 3 lineas de produccion. Industry Bending
P API 5L/ High Roll Traction Traction Hydrostatic
LINHA | LINE | LINEA | 2000 X42uptoX70  Resistance Oil Press and Chemical and Ultrasound
. ia o . - . o PSL 1 and Gas Ducts Analysis Bendin X Rays
Esta linha produz tubos com diametros en- This line produces pipes with diameters Esta linea produce tubos con didmetros que S = g d 4
tre 12” (323 mm) e 40” (1.016 mm), espes- ranging from 12” (323 mm) up to 40” (1,016 van desde 12” (323 mm) hasta 40” (1,016 Oil and
suras entre 0.188” (4,75 mm) e 1.00” (25,4 mm) and thic knesses r anging from 0.188” mm) y espesuras que van desde 0.188” (4,75 S Gas Ducts -
mm), em barr as de 6 metros (20 pés) ou 12 (4,75 mm) up to 1.00” (25,4 mm), in 6 meter ~ mm) hasta 1.00” (25,4 mm), en barras de 6 Industry Spira
metros (40 pés). Os tubos sao formados por (20 feet) or 12 meter (40f eet) long bars ,  metros (20 pies) o 12 metros (40 pies), for- - i
sistema de prensa ou prensa calandr a. formed by pressbroke & bending roll process. ~ madas con prensa calandrada. ASTM According Liquids _ Traction and
A-134/96 to Standard transportation, Bending
LINHA Il LINE Il LINEA Il b S
ASTM Accordin: Suuctures I R Traction and
Esta linha produz tubos com diametros en- This line produces pipes with diameteranging  Esta linea produce tubos con didmetros que A139/96 iy el a?d and general Press = Sl
tre 20 (508 mm) e 144” (3.600 mm), es- from 20” (508 mm) up to 144” (3,600 mm) and  van desde 20” (508 mm) hasta 144” (3.600 uses SUBMERSED Spiral
pessura de 0.188”(4,75 mm) a 1.250”(32 thicknesses ranging from 0.188”(4.75 mm) up  mm) y espesuras que van desde 0,188” (4,75 : ARCH _
mm) e comprimentos de 3 metros (10 pés) to 1.250” (32 mm), in 3 meter (10det) up to 12 mm) hasta 1,250” (32 mm), en barr as de 6 ASTM According Foundation — Traction and _
a 12 metros (40 pés), formados por siste- meter (40 feet) long bars, formed by bending ~ metros (20 pies) o 12 metros (40 pies), brma- A-252/98 to Standard piles Bending
ma de calandra . roll process. do por calandra. - -
Fluids transportation . Hydrostatic
, ASTM According at high pressure and Bending Roll _ Traction and 1T e—
LINHA IlI LINE Il LINEA Il A6729 toStndad  moderde Press Bending o
temperatures ays
Esta linha produz tubos com didametros This line produces pipes diameters r anging Esta linea produce tubos con diametros que ASTM-A36
entre 14” (355,6 mm) e 100” (2.540 mm), from 14” (355.6 mm) up to 100” (2,540 mm) van desde 14” (355,6 mm) hasta 100" (2.540 AWWA ASTM Hydrostatic
espessura entre 0.188” (4,75 mm) e  and thic knesses r anging from 0.188” (4.75 mm) y espesuras que van desde 0,188” (4,75 C-200/97 A-283 C,D Bending Roll Traction Ultrasound
0.500” (12,70 mm), f ormados por sistema mm) up to 0.500” (12.70 mm), f ormedby  mm) hasta 0,500” (12,70 mm), formados por Water . Press — and
e . B transportation . :
helicoidal. spiral process . proceso helicoidal. According Spiral Bending - .
NBR 9797/87 o Sk ydrostatic
N 0 R MA S DE F A B R I CA QA O AWS According F%:J:sd::izn Bending Roll _ Traction and Ul;(ra;;;:d
RAARI A=A T IPIRIA CTARINADPIG / AAPRAAC N FADDPIAASIARN HELLY DT sR(ructures i BTl Penetrating Liquid
MANUFACTURING STANDARDS / NORMAS DE FABRICACION
GRAU OU x PROCESSO |PROCESSODE| ENSAIOS DESTRUTIVOS ENSAIOS NAO | TESTES DESTRUCTIVOS |
m MATERIAL | APLICACAO | ‘he'soLpA | FABRICACAO [ corpo soLDA | DESTRUTIVOS GRADOO | o o | PROCESO DE | PROCESO DE |  TESTES DESTRUCTIVOS TESTES NO
MATERIAL SOLDADURA | FABRICACION CUERPO SOLDADURA |DESTRUCTIVOS
Oleodutos
B Gasodutos 5 gleoc(ijucttos
Industria asoductos
Calandra Industria P
Prensa = Teste rensa
Slcheliie Tracdo e Tragéo e Hidrostatico Calandrada i i Ari
API 5L/ X42aX70 Gasodutos Andlise 5 brgm ot Ultra-Som API 5L/ Oleoductos Tracp!o_n y TsstEny H|drost,ar_|co
2000 Alta-Resisténcia Quimica SRR EHs 2000 X 42 a X 70 Gasoductos andlisis St Ultrasénico
PSL 1 Raio X PSL 1 Alta resistencia quimico Rayos X
Oleodutos
S Gasodutos Helicoidal Oleoductos -
Industria S Gasoductos Helicoidal
Industria
ASTM Conforme Conducéo de _ Tracéo e L »
A-134/96 Norma Il'quidog gas Dobramento ASTM Conforme Conduccién de — Traccion y
vapér ’ Teste A-134/96 Norma liquidos, gas, Doblado
’ Hidrostatico VEflolre ; -
ASTM Conforme SoTiras e Calandra _ Tragdo e Estructuras Prensa . Hidrostarico
A-139/96 Norma EER gl Prensa Dobramento ASTM Conforme y usos Calandrada — Traccion y
ARCO Helicoidal A-139/96 Norma generales Helicoidal Doblado
SUBMERSO ARCO
ASTM Conforme Eotacas _ Tragéo e _ SUMERGIDO y
A-252/98 Norma Dobramento ASTM Conforme Pilotes — Traccion y _
A-252/98 Norma Doblado
Conducéo de _ Teste =
ASTM Conforme fluidos a alta Calandra _ Tragao e Hidrostatico Conduccion de > Hidrostarico
A-672/96 Norma pressao e temp. Prensa Dobramento Ultra-Som. Raio X ASTM Conforme fluidos a alta presion Prensa _ Traccion y UlliEecias
moderada ra-som, Raio A-672/96 Norma y temperatura Calandrada Doblado R X
ASTM-A36 Test moderada ayos
5 este
AWWA . o h
C-200/97 oA il FesitAlee AWWA pelivoe Hidrostérico
283CD Condugéo Calandra ~ Ultra-Som C-200/97 Ultras6nico
do Agua Prensa — Tracéo e 283C,D Conduccién gz Traccién y
Conforme Helicoidal DALEEE Teste de agua CERElEE T Doblado
NBR 9797/87 . e Helicoidal
Norma Hidrostatico Conforme ; -
NBR 9797/87 N Hidrostarico
AWS Conforme Estacas e Calandra _ Tragéo e Raligtr;/ﬁom il . > Ultrasénico
D 1.1/2000 Norma Estruturas Prensa Dobramento q AWS Conforme Pilotes y Prensa — Traccion y Rayos X/Liquido
Penetrante D 1.1/2000 Norma Estructuras Calandrada Doblado

Brastubo man ufactures w elded carbon

Brastubo fabrica tubos de acero carbono sol-

NORMAS DE FABRICACAO
MANUFACTURING STANDARDS / NORMAS DE FABRICACION

penetrante



LINHA Il /LINE Il /LINEA T~
LINHAS DE PRODUQAO Sistema de Prensa Calandra / Roll-Bending Forming
PRODUCTION LINES / LINEAS DE PRODUCCION

Pilha de Chapas. Esquadrejamento. Controle Dimensional.
Stack of Plates. Planning. Size Control.

Formacéo (Prensa).
Pila de Chapas. Escuadramiento. Control Dimensional. cao ( )

LINHA | /LINE I/ LINEA | iy

Sistema de Prensa / Press-Brake Forming =
Solda Externa.
‘ Outside Welding.
Soldadura Externa.

Controle Visual. Solda Interna.

Visual Control. ’L Inside Welding.
Control Visual. Soldadura Interna.

Controle de Ovalizagao:
Out-of-Roundness Control.
Control de Ovalizacion.

S

Pilha de Chapas. Esquadrejamento. Controle Dimensional. Formacao (Prensa).
Stack of Plates. Planning. Size Control. Formation (Press).
Pila de Chapas. Escuadramiento. Control Dimensional. Formacion (Prensa).

Ultra-Som Calibragem ou Expansao. Teste Hidrostatico Controle Dimensional.
Ultrasonic Test. Sizing or Expantion. Hydrostatic Test. Size Control.
Ultra Sonido. Calibrage o Expansion. Test Hidrostatico. Control Dimensional.
Solda Externa.
Outside Welding. Controle Visual. % Solda Interna. Ponteamento.

Soldadura Externa. Visual Control. Inside Welding. Tack Welding.

Preparacéo das Bocas. Teste Raio X.
Pipe and Preparation. X-Ray Examination.

Control Visual. Soldadura Interna. Soldadura en Puntos.
Controle e Inspecao.
Inspection and Control.
Control e Inspeccion. Preparacion de Bocas. Rayos X.
P
CI——
9 .\ T —
I\'u
Y,

Ultra-Som
Ultrasonic Test.
Ultra Sonido.

Teste Hidrostatico

s ——

X
]
Ultra-Som Expansao Controle Dimensional Hydrostatic Tost ) Solda Circunferencial Interna. Solda Circunferencial Externa® H
o o i . yaros P ’\ Extracdo de Corpos de Prova\l Inside Welding. Outside Welding. i
Ultrasonic test. Expansion. Size Control. Test Hidrostatico. G Lorp 1 Montagem. . . " X H
Ultra Sonido. Expansion. Control Dimensional. , e Teste Mecénico ' Fittind and Tackweld. Soldadura Circunferencial Soldadura Circunferencial i
Inspegao do Cliente. H Montage ’ Interna. Externa. 1
Cutting-out of Test Specimen & : !
and Mechanical Test i i
Costumer’s Inspection. i ¥
Extracion de Cuerpos de i !
Prueba, Testes Mecanicos e \ H
Inspeccion del Cliente. Mo ““““_‘/
L Controle e Inspecéo. Raio X e/ou Ultra-Som Controle e Inspecéo.
Exgedlgao. Control and Inspection. X-Ray and/or Ultrasonic Test. Control and Inspection.
Controle e Inspegao. Remate no Final ddlubo. Teste Raio X. Ultra-Som. Delivery. Control e Inspeccion. Rayos X. Control e Inspeccion.
Inspection and Control. Finish of Pipe Ends. X-Ray Examination. Ultrasonic Test. Expedicion.

Control e Inspeccion. Remate de Bocas. Rayos X. Ultra Sonido. L I N H A I " / L I N E I l l / L I’,V E A l I I
Sistema Helicoidal / Spiral Forming
Ultra-Som.

Ultrasonic Test.
Ultra Sonido.

Solda Circunferencial Interna.
Inside Welding.
Soldadura Circunferencial Interna.

Solda Circunferencial Externa.

Fittind and Tackweld. Outside Welding. Soldagem Interna e Externa. Teste Raio X
7 Montage. Soldadura Circunferencial Externay Inside and Outside Welding. s
e Teste Mecanico Faceamento e Chanfro. Teste Hidrostatico X-Ray Examination.
~ N Soldage Interna y Externa.
Inspegzo do Cliente. Facing and Beveling and Fawing. Hydrostatic Test. Rayos X.
Cutting-out of Test Specimen and Faceamiento y Biselado. Test Hidrostatico.

Mechanical Test Costumer’s Inspection.
Extracion de Cueipos de Prueba, Testes

Mecanicos e Inspeccion del Cliente.
J/ : P P
-~ \ 4 g ) |
Extracdo de Corpos de Prova
Controle e Inspecao. Raio X e/ou Ultra-Som. Controle e Inspecéo. e Teste Mecanico
Control and Inspection. X-Ray and/or Ultrasonic Test. Control and Inspection. Expedicdo

Lemmemm————————————————

Inspecgéo do Cliente.
Cutting-out of Test Specimen

Control e Inspeccidn. Rayos X / Ultra Sonido. Control e Inspeccidn.

ing Delivery. and Mechanical Test
Expedlgao. Expedicion. . Costumer’s Inspection.
Delivery. Revestimento. Extracion de Cuerpos de
Expedicidn. Coating. Prueba, Testes Mecanicos e
Revestimiento. Inspeccion del Cliente.



TABELA GERAL -~
GENERAL TABLE / TABLA GENERAL

DIAMETRO ESPESSURA DA PAREDE
D,AMETE 0,188 0,250 0,312 0,330 0,375 0,406 0,438 0,500 0,562 0,594 0,625 0,656 0,688 0,750 0,812 0,844 0,875 0,938 1,000 1,250 1,375 1,500
DIAMETRO mm POL.

NoUOMINeL B0 NOOLEGADAS © 3/16 1/4 5/16 21/64 3/8 13/32 7/16 1/2 9/16 19/32 5/8 21/32 11/16 3/4 15/16 27/32 7/8 15/16 1 1,1/4 1,3/8 1,1/2
A N RO EGADAS . o mm 4,76 6,35 7,92 8,38 9,53 10,31 11,11 12,70 14,27 15,09 15,88 16,66 17,48 19,05 20,62 21,44 22,22 23,83 25,40 31,75 34,93 38,1

12 12 3/4 323,85 38,14 %gf‘f? 62,63 %‘g,‘f’? 75‘&'338 %8?320 87,12 98,92 151‘:(';2% 116,63 12242 128,10 134,05 145,34

14 14 355,60 41,97 %gh;f’ 86%*,’510 72,82 ST25’35°230 89,10 %‘;’gg 109,00 121,91 f‘;g,%? 185,02 136,27 147,94 160,48

16 16 406,40 4805  eany  SEY  ssas STORE0 40221 t041 TG 14008 14770 15522 16253 17047 18470

18 18 457,20 54,31 ?‘1’“&3 Ssgt‘gg 94,10 31—1'%'53230 115,27 132%{‘3? 141,23 f’scgj'% 166,90 175,33 18371 192,40 208,92

20 20 508,00 6020  S9UY 9913 10479 STUPSH 12842 13841 $OSS 17634 [s0l0 19560 20489 21462 23315

22 22 558,80 66,30 %‘;”‘gg 109,24 115,49 ST%S’SEZO 141,59 152,62 13%‘%% 194,56 20543 21588 226,15 23693 257,45

24 24 609,60 72,41 3@“; f 119,35 126,19 ST1|34-33’3220 154,75 166,83 189,86 g’fge;% 224,70 236,14 247,42 g’gg“éﬁ 281,77 304,18 31584 327,04 349,62 371,66

26 26 660,40 78,38 103,89 132‘35122 136,67 1?; ?6 167,63 180,76 ngg‘%% 230,63 242,97 256,02 26827 21811 30561 829,99 34267 354,86 379,44 403,45

28 28 711,20 84,49 111,99 f’s"g‘g 147,38 1§7T’ 32 180,82 194,97 5’2":‘%3 24885 262,84 237"2’2% 289,53 30343 32993 356,31 370,04 38324 409,86 435388

30 30 762,00 90,59 120,10 f’f&l{% 158,07 1%’ '29 193,97 209,18 §gg§g 267,06 282,10 §ggg‘g 310,80 32574 35425 382,63 397,41 411,62 44028 468,30

32 32 812,80 96,69 128,13 fgg’;% 168,77 13{25 207,14 223,36 gg’f’%g 28528 301,37 ;Cg,?é% 332,06 gfg‘(‘)% 378,57 408,96 424,78 439,99 470,70 500,71

34 34 863,60 102,79 136,31 f’;’ggg 179,39 23; 22 220,30 237,59 5’7"5‘%% 303,50 320,63 %’7“?% 353,34 3?7‘:8“;% 402,88 43528 45215 468,37 501,12 533,14

36 36 914,40 108,77 14426 179,61 189,95 2135T '34 233,20 251,52 zsgg’%% 321,35 339,51 3850333 374,18 392,24 fzcé‘;% 461,08 478,98 496,19 530,95 564,93

38 38 965,20 114,88 152,37 189,72 200,65 22; 80 246,36 26572 302,71 339,57 358,78 377,25 391,89 41455 451,04 487,41 506,37 52457 561,37 597,35

40 40 1016,00 120,98 160,47 199,84 211,35 ng’ '87 259,52 = 279,93 = 31893 357,79 37804 397,52 416,71 436,87 47536 513,73 53371 563,10 591,79 629,78

42 42 1066,80 127,08 = 16858 = 209,95 = 22204 252,24 = 27268 29414 = 33514 37600 397,31 417,79 437,99 459,18 499,68 540,05 561,09 581,32 62221 662,20

44 44 1117,60 176,68 220,06 232,73 221'20 258,84 308,35 = 351,35 39422 416,56 438,06 45925 481,48 52400 566,38 58845 670,60 652,63 694,63 -

46 46 1168,40 184,62 22996 243,23 2% 33 298,75 = 82228 367,24 412,09 43545 457,93 480,10 503,37 547,88 592,18 61529 637,52 68245 726,41

48 48 1219,20 192,73 240,07 253,93 231 5,’0 311,90 33649 = 38345 43029 45472 47820 501,36 52568 572,15 618,50 64265 69590 712,87 758,84

52 52 1320,80 20894 26029 27531 312,83 33823 364,90 41588 466,73 49323 518,75 54390 576,40 620,79 671,14 697,39 722,65 77371 823,69

54 54 1871,60 217,05 = 27040 = 286,01 = 324,99 = 351,39 379,11 432,09 48494 51250 539,02 56517 592,63 64511 697,46 724,77 751,02 804,13 856,11

60 60 1524,00 24121 = 30054 = 317,89 361,25 = 390,62 421,45 480,40 539,23 569,91 59943 62855 659,14 717,58 77591 806,33 83560 89479 952,75

72 72 1828,80 298,69 361,00 381,87 434,00 469,32 496,79 577,36 648,17 68511 720,67 75573 792,58 863,02 933,33 970,01 100531 1076,71 1146,65

76 76 1930,40 305,74 = 381,08 = 403,05 458,09 = 49539 53455 609,46 68425 72326 760,81 797,86 836,76 911,17 98546 102421 1061,50 1136,96 1210,86

80 80 2032,00 321,95 = 401,24 42945 48242 = 521,71 = 56297 641,89 720,69 76178 801,35 840,38 881,39 959,81  1038,10 1078,94 111826 1197,80 1275,71

84 84 2133,60 338,16 421,46 44584 506,75 54803 591,39 674,31 757,11 800,31 841,90 882,92 906,02 100845 1090,74 1133,68 117501 125864 1314,76

88 88 2235,20 35422 44148 467,03 530,84 574,10 619,53 706,41 79319 83846 882,04 92505 970,20 1056,60 1142,87 1187,88 123121 1318,88 140477

92 92 2336,80 370,43 = 461,71 = 48842 55518 = 600,42 647,94 73884 82962 87699 92258 96557 1014,83 110524 119551 1242,62 1287,97 1379,71  1469,61

96 96 2438,40 386,48 = 481,72 = 509,61 579,27 = 626,48 676,08 770,95 86570 91513 962,82 1009,69 1059,03 1153,40 1247,64 1296,82 1344,17 143996 1533,83

100 100 2540,00 402,70 = 501,94 = 531,00 603,61 = 652,80 704,50 803,37 902,23 953,66 100327 1052,23 110366 1202,03 1300,29 1351,56 1400,92 1500,79 1598,67

112 112 2844,80 45116 ~ 562,41 59497 67635 731,51 78945 900,32  1011,06 1068,84 112448 1179,39 1203,09 1397,45 1457,69 151522 1570,61 1680,60 1792,67

140 140 3556,00 56421 703,40 744,15 896,76 91505 987,59 112641 1265,09 1337,48 1407,19 147599 154828 1686,58 182477 1896,90 1966,35 2104,29 224485
LoLEcADAS  POLEGADAS MM oo AT6 6,35 7,92 8,38 9,53 10,31 11,11 12,70 14,27 15,09 15,88 16,66 17,48 19,05 20,62 21,44 22,22 23,83 25,40 31,75 34,93 38,1

EXTERNO

N ,LoLEGaDas  3/16 1/4 5/16 21/64 3/8 13/32 7/16 1/2 9/16 19/32 5/8 21/32 11/16 3/4 15/16 27/32 7/8 15/16 1 1.1/4 1,3/8 1,1/2
DIMETRO esvessumnoarare | IR 0,250 0,312 0,330 0,375 0,406 0,438 0,500 0,562 0,594 0,625 0,656 0,688 0,750 0,812 0,844 0,875 0,938 1,00 1,250 1,375 1,500
DIAMETRO WALL THICKNESS / ESPESOR DE LA PARED

Helicoidal/Longitudinal Longitudinal I Longitudinal/Sob Consulta SIZE/DIMENSIONES: STD = standard XS = extra strong Sch = schedule Obs.: Diametros e espessuras nao constantes na tabela, fabricacdo mediante consulta.

Spiral/Longitudinal Longitudinal Longitudinal/Upon Request Obs.: Diameters and thicknesses not stated in the table: manufacturing upon request.

Helicoidal/Longitudinal Longitudinal Longitudinal/A Pedido Obs.: Didmetros y espesores que no constan en la tabla: &bricacion a pedido.



TABELA GERAL

GENERAL TABLE / TABLA GENERAL

ESPESSURA
COMERCIAL

LINHAS DE PRODUCAO

PRODUCTION LINES / LINEAS DE PRODUCION

O Sistema Ponta & Bolsa — JE é constituido

COEFICIENTE DE
SEGURANGA
AO COLAPSO

DEFLEXAO
MAXIMA

DIAMETRO
EXTERNO

DIAMETRO
NOMINAL

ALTURA

The Bell & Spigot System - JE consists of pipes El Sistema Punta y Bolsa /Campana - JE con- MAXIMA

por tubos com costura helicoidal ou longitudi-
nal, dotados de bolsa expandida numa extre-
midade e ponta com dois anéis de encosto sol-
dados na outra e, entre eles, um anel de bor-
racha tipo o’ring de vedacao.

Fornecidos em diametros entre 300 e 1.200
mm e fbricados conbrme as nomas da ABNT
e AWWA, osTubos Ponta & Bolsa — JE se cons-
tituem numa solugado de engenharia adequa-
da as condi¢cbes impostas para aplicagcbes em
sistemas de abastecimento de agua e de es-
goto sanitario.

Devido a sua leeza e &cilidade de acoplamento
da junta elastica, pemite acelear os prazos de
execucao das obas e oferece redugao de cus-
tos de tansporte e assentamentopor nao &igir
equipamentos especiais e pessoal qualificado

A figura abaixo indica as dimensoes dos Tu-
bos de Ponta & Bolsa — JE.

DA

with longitudinal or spiral seams, with an
expanded bell in one end and tw contact ings
welded on the other end with a r ubber o’ ring
between them for tight sealing.

The Bell & Spigot pipes, supplied with diameters
ranging from 300 mm to 1,200 mm and
manufactured complying with the following
standards: ABNT and AWVWA, are an adequate
engineering solution to for the implementation

of water mains and sewage systems.

Due to the fact that they are light and easy to
couple (because of the elastic coupling
system), the y speed up project constr uction
schedules and laver the costs of tansport and
settlement, as the y neither demand special
equipment nor qualified personnel.

The illustration below shows the sizes of Bell
and Spigot Pipes - JE.

siste en tubos de costua helicoidal o longitudi-
nal con una bolsa o campana &pandida en un
extremo y en el otro @remq una punta con dos
anillos de contacto soldados y un anillo de goma
de sellado tipoo’ring insertado entre ellos

Producidos con diametros quarvdesde 300 mm
hasta 1.200 mm y fabricados obedeciendo las
normas ABNT y A WWA, los tubos Espiga-
Campana constitugn una solucion de ingenieria
adecuada paa las condiciones de constrccion

de canerias de abastecimiento de agua y cloacas

Debido a su levedad y a la facilidad de acpla-
miento de su junta eldstica, permiten acelerar los
plazos de ejecucion de las obras y bajar los costos
de transporte y asentamiento, al no exigir equipos
especiales ni mano de obra calificada.

La ilustracion a continuacion indica las
dimensiones de los tubos Espiga-Campana.

Anel de Vedacao.
Sealing Ring.
Anillo de Sellado.

Anel de encosto.
Contact Ring.
Anillo de Contacto.

L=600/12.000 mm

(mm)

NOMINAL
DIAMETER

900
1000
1000
1000
1000
1100
1100
1100
1100
1200
1200
1200
1200

Os fatores de Coeficiente de Segur anga ao Colapso - tu-
bulagéo enterr ada/Presséo de Colapso — tub ulagao aé-

(mm)

OUTSIDE
DIAMETER

945
1048
1048
1048
1048
1151
1151
1151
1151
1255
1255
1255
1255

(mm)
COMMERCIAL
THICKNESS
(mm)
ESPESOR
COMERCIAL
(mm)
4,37
4,37
4,37
4,75
4,37
4,76
4,37
4,75
5,56
6,30
4,37
4,75
5,56
6,30
4,75
5,56
6,30
7,10
4,75
5,56
6,30
7,10
6,30
7,10
8,00
9,50
6,30
7,10
8,00
9,50
7,10
8,00
9,50
11,20
7,10
8,00
9,50
11,20

rea foram obtidos através do Manual AWWA M 11/89.

Tipo 1 — Aco ASTM A-36.

Tipo 2 — Aco ASTM A-572 Gr au 50.

Pressdo do Teste = 1,5 vezes a Pressao do Ser vico.
Peso Tedrico por metro sem re vestimento.
Fornecimento em tramos com 12 metros, sob consulta.

DN 300 a 600 mm, conforme a norma AWWA C 200/97 e

Manual AWWA — M11 (exceto didmetro e xterno).

DN 700 a 1.200 mm, confme a noma ABNT NBR 1306/93.

(m)

MAXIMUM
HEIGHT
(m)

ALTURA
MAXIMA

(m)
5,53
4,35
3,67
4,10
3,23
3,55
2,94
3,17
3,79
4,51
2,59
2,73
3,11
3,55
2,50
2,75
3,04
3,43
2,36
2,53
2,74
3,01
2,55
2,74
3,02
3,61
2,42
2,57
2,77
3,22
2,45
2,61
2L
3,47
2,36
2,49
2,76
3,17

e Factors of Security Coefficient against Collapsing - buried

(graus)

MAXIMUM
DEFLECTION
(degrees)

DEFLEXION
MAXIMA
(grados)

3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

TUB. ENTERRADA

SECURITY
COEFFICIENT
AGAINST
COLLAPSING,
BURIED PIPELINES

COEFICIENTE DE
SEGURIDAD
CONTRA COLAPSO,
CANERIAS
ENTERRADAS

6,34
5,32
4,53
5,04
3,08
4,37
3,78
4,24
4,68
5,48
2,63
2,97
3,70
4,37
2,39
3,00
3,57
4,20
1,97
2,48
2,97
3,51
2,52
2,98
3,53
4,45
2,16
2,57
3,05
3,88
2,25
2,67
3,41
4,26
1,98
2,36
3,02
3,79

pipelines / Collapsing Pressure (mca), aerial pipelines,
were obtained from the AWWA M-11/89 Manual.
e Type 1- ASTM A-36 Steel.

e Type 2 - ASTM A-570 Gr 45 Steel.

e Test Pressure = 1.5 times the Working Pressure.
* Nominal weight per non-coated meter.
e 12 meter stretches supplied upon request.

e DN 302 each 600 mm, according to standard AWWAC 200/

97 and AWWA Manual -M11 (except external diameter).
e DN 700 each 1,200 mm according to standard ABNT

NBR 1306/93.

e G
TUB. AEREA (kg/m)
)

AERIAL PIPELINES (kg/m)
TN

CANERIAS AEREAS (kg/m)
109,29 3,39 4,24 34,66
68,83 2,93 3,66 40,26
46,11 2,58 3,22 45,76
59,21 2,80 3,50 49,69
32,38 2,30 2,88 51,26
41,85 2,51 3,14 55,78
23,81 2,08 2,60 56,86
30,82 2,26 2,82 61,76
48,62 2,65 3,31 72,18
70,73 3,00 SNI5 81,67
13,66 1,74 2,18 67,96
17,54 1,89 2,37 74,82
28,14 2,22 2,77 86,30
40,93 2,61 3,14 97,67
11,05 1,63 2,04 85,89
17,72 1,91 2,38 100,42
25,78 2,16 2,70 113,68
36,90 2,43 3,04 127,97
7,40 1,43 1,78 98,07
11,87 1,67 2,09 114,68
17,27 1,89 2,37 129,83
24,72 2,10 2,67 146,18
12,13 1,69 2,11 145,83
17,36 1,90 2,38 164,27
24,83 2,14 2,68 184,85
41,59 2,54 3,18 219,16
8,84 1,52 1,90 161,84
12,66 1,71 2,14 182,25
18,10 1,93 2,42 205,17
30,32 2,29 2,87 243,29
9,51 1,56 1,95 200,28
13,60 1,76 2,20 225,49
22,78 2,09 2,61 267,42
37,32 2,46 3,08 314,80
7,32 1,43 1,79 218,49
10,48 1,61 2,02 246,01
17,54 1,92 2,39 291,78
28,75 2,26 2,82 343,53

e Los factores de Coeficiente de Segur idad contra
Colapso - canerias enterr adas / Presion de Colapso
(mca) - canerias aéreas , fueron obtenidos a tr avés del
Manual AWWA M-11/89.

e Tipo 1 - Acero ASTM A- 36

e Tipo 2 - Acero ASTM A-570Gr. 45.

¢ Presion del test = 1,5 veces la Presion Operativa.

e Peso Nominal por metro sin revestimiento.

e Suministro en barras de 12 m a pedido.

e DN 300 a 600 mm, de acuerdo con la noma AWWAC 200/
97 y el Manual AWWA-M11 (excepto didmetros externos).

e DN 700 a 1,200 mm de acuerdo con la nora ABNT NBR
1306/93.



CONEXOES
FITTINGS / PIEZAS

As pecas especiais de aco soldado
(cone xbes) complementam e se
compatibilizam com a linha de tubos
produzida pela Brastubo. Essas pe-
cas sao fbricadas atendendo as nor-
mas AWWA, ASTM, SABESP e ou-
tras, ou de acordo com o projeto apre-
sentado pelo cliente As cuwas, redu-
cOes, tees, flanges, anéis de \edagao
e demais pecas especiais sao brne-
cidas com ou sem revestimento.

REVESTIMENTOS

These specialfittings made of velded
steel (joints) complement and match
the range of pipes man ufactured by
Brastubo. These fittings are man u-
factured in compliance with the
following standards: AWWA, ASTM,
SABESP and others, or according to
the project presented p the customer
Bends, reductions Ts, flanges sealing
rings and other special par ts are
supplied with or without coating.

COATINGS / REVESTIMIENTOS

Para cada tipo de aplicacéo giste um
sistema de re vestimento mais ade-
quado pata sua utilizagdo A Biastubo
possui 2 linhas de revestimento de
tubos e pecas especiais, com turbi-
nas e cabines de jateamento automa-
tico interno e e xterno, por g ranalha
de aco e linhas automaticas par a a
aplicacéo de re vestimentos e pintu-
ras (interna e externamente), tanto a
quente como a fr io, nos processos:
coaltar-enamel; asf alto-enamel;
epoxy liquido; aluminio; polietileno
extrudado dupla e tr ipla camada;
atendendo as nomas AWWA, NACE,
DIN, CAN/CSA, PETR OBRAS,
SABESP e outras.

Tubonu.

Each type of application deseves the
best coating system possib le.
Brastubo owns two pipe and special
fitings coating lines with automatic
internal and e xternal shot and g rit
blasting &cilities (turbines and booths)
and automatic production linesdr the
hot or cold application of coatings and
paints (inter nal and/or e xter nal),
according to the bllowing processes:
coaltar-enamel, asphalt-enamel, liquid
epoxy, alumin um, doub le and tr iple
layer extruded polyethylene; canfying
with the following standards: AWWA,
NACE, DIN, CAN/CSA, PETROBRAS,
SABESP and others.

Jateamento.

Blasting.

Plain Pipe.
Tubo sin Revestimiento.

Granallado.

Las piezas especiales de acero solda-
do (conexiones) complementan y se
compatibilizan con la linea de tubos
producida por Brstuba Las pezas son
fabricadas obedeciendo las nor mas
AWWA, ASTM, SABESP y otzs, o de
acuerdo con el pyecto presentado por
el cliente Las cuwas, reducciones tes
rebordes anillos de sellado y demas
partes especiales pueden ser adquir
das con o sin rerestimienta

Para cada tipo de aplicacion giste un
tipo de revestimiento mas adecuada
Brastubo posee dos lineas de reves-
timiento de tubos y piezas especiales,
con turbinas y cabinas de tratamiento
automatico interno y externo a chorro
de ganalla de acerpy lineas automati-
cas para la aplicacion caliente o fria de
revestimientos y pinturas (interna y/o
externamente), en los siguientes
procesos: coaltar-enamel, asfalto-
enamel, epo xy liquido , aluminio ,
polietileno extrudado en doble o triple
camada; obedeciendo las nor mas
AWWA, NA CE, DIN, CAN/CSA,
PETROBRAS, SABESP y otas.

Inducgéo.
Induction.
Induccion.

O tubo é submetido a uma rigorosa inspecéo em todas as fases do processo de revestimento.
Pipes are strictly inspected in every phase of the coating process.
Los tubos son sometidos a una rigurosa inspeccion en todas las fases del proceso de revestimiento.

”

o ; i _ Expedicao.
Kol Delivery.
—

== Expedicion.

Resfriamento.
Cooling.
Enfriamiento.

|"-.
Revestimento. (\ -

Coating. | =,
Revestimiento.

Foto: Alex Salim
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