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Resumo

Batista, Gilmar Zacca. Curvamento por Inducio de Tubo da Classe API
5. X80. Rio de Janeiro, 2005. 122p. Dissertacdio de Mestrado -
Departamento de Ciéncia dos Materiais e Metalurgia, Pontificia
Universidade Cato6lica do Rio de Janeiro.

Neste trabalho sdo apresentados os efeitos do processo de curvamento a
quente por indu¢do na microestrutura e nas propriedades mecanicas do tubo API
SL X80, fabricado pelo processo UOE, com chapa produzida através do processo
de laminagdo controlada sem resfriamento acelerado. O curvamento foi realizado
com aquecimento localizado, provocado por uma bobina de alta freqiiéncia,
seguido de resfriamento por jatos de agua. O tubo curvado foi avaliado e
comparado com o tubo reto. Adicionalmente, foi realizado um tratamento térmico
de revenido em parte da regido curvada. Foram realizados ensaios mecanicos de
tracdo, microdureza e impacto Charpy-V, analises dimensionais e avaliagdo
microestrutural. Verificou-se uma altera¢do significativa na microestrutura da
regido curvada, resultando em uma curva com menores valores de temperatura de
transicdo e limite de escoamento inferior ao do tubo original e ao requerido por
norma. O tratamento térmico aplicado na regido curvada, mostrou-se eficiente
para elevar o limite de escoamento para valores acima do minimo especificado

pela norma API 5L para o X80.

Palavras-chave
Acgos de Alta Resisténcia; API 5L X80; Curvamento por Inducaio;

Propriedades Mecanicas.
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Abstract

Batista, Gilmar Zacca. Induction Hot Bending of Steel Pipe API 5L X80.
Rio de Janeiro, 2005. 122p. Master Dissertation - Department of Materials
Science and Metallurgy, Pontifical Catholic University of Rio de Janeiro.

The present work discusses the effect of the induction bending process on
the microstructure and the mechanical properties of an API 5L X80, 20” pipe
produced by the UOE process. The key characteristic of the pipe was the
manufacturing process of the steel plate, involving thermomechanical controlled
rolling without accelerated cooling. The pipe bending was carried out applying
local induction heating followed by water quenching and a further temper heat
treatment was applied to the curved section. The methodology of analysis
compared the curved section with the original body pipe, taking into account
dimensional analysis, microstructural evaluation and mechanical tests which
included Charpy-V impact, tensile and microhardness. A significant
microstructural change and decrease, not only in the transition temperature, but
also in the yield strength ocurred after induction bending, this reduction was
below the standard requirements. The subsequent tempering heat treatment
applied to the curved section produced an increase in the yield strength to achieve

the API 5L requirements for this class of steel.

Keywords
High Strength Steel; API 5L X80; Induction Hot Bending; Mechanical
Properties.
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