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Prefacio

La AMN - Asociacion MERCOSUR de Normalizacion
- tiene por objeto promover y adoptar las acciones
para la armonizacion y la elaboracion de las Normas
en el ambito del Mercado Comun del Sur -
MERCOSUR, y esté integrado por los Organismos
Nacionales de Normalizacion de los paises
miembros.

La AMN desarrolla su actividad de normalizacion
por medio de los CSM - Comités Sectoriales
MERCOSUR - creados para campos de accion
claramente definidos.

Los Proyectos de Norma MERCOSUR, elaborados
en el ambito de los CSM, circulan para votacion
nacional por intermedio de los Organismos
Nacionales de Normalizacion de los paises
miembros.

La homologacion como Norma MERCOSUR por
parte de la Asociacion MERCOSUR de
Normalizacion requiere la aprobacién por consenso
de sus miembros.

Esta Norma fue elaborada por el CSM 24 - Comité
Sectorial MERCOSUR de Ensayos No Destructivos.

Laversion en espafiol deltexto-base del Proyecto de
Norma MERCOSUR 24:00-003 fue elaborado por
ArgentinaytuvosuorigenenlanormalRAM 711:2005
- Ensayos no destructivos. Ensayos de cilindros de
acero sin costura por emision acustica.

Prefacio

A AMN - Asociacion MERCOSUR de Normalizacion
- tem por objetivo promover e adotar as acfes para
a harmonizacgéo e a elaboracdo das Normas no
ambito do Mercado Comum do Sul - MERCOSUL,
e é integrada pelos Organismos Nacionais de
Normalizagao dos paises membros.

A AMN desenvolve sua atividade de normalizacéo
por meio dos CSM - Comités Setoriais MERCOSUL
- criados para campos de acéo claramente definidos.

Os Projetos de Norma MERCOSUL, elaborados no
ambito dos CSM, circulam para votag&o nacional
por intermédio dos Organismos Nacionais de
Normalizagao dos paises membros.

A homologagdo como Norma MERCOSUL por parte
da Asociacion MERCOSUR de Normalizacion requer
a aprovacao por consenso de seus membros.

Esta Norma foi elaborada pelo CSM 24 - Comité
Setorial MERCOSUL de Ensaios Nao Destrutivos.

A versdo em espanhol do texto-base do Projeto de
Norma MERCOSUL 24:00-003 foi elaborado pela
Argentinaeteve suaorigemnanormalRAM 711:2005
- Ensaios ndo destrutivos. Ensaios de cilindros de
aco sen costura por emissao acustica.
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Ensayos no destructivos
Ensayos de cilindros de acero sin costura por emision acustica

Ensaios ndo destrutivos
Ensaios de cilindros de ago sem costura por emisséo acustica

1 Objeto

1.1 Esta Norma MERCOSUR establece el método
de ensayo por emision acustica (EA), aplicable en
cilindros de acero sin costura para el
almacenamiento de gas comprimido.

1.1.1 Este método no es aplicable en cilindros que
trabajan en condiciones criogénicas.

1.2 Elmétodo exige presurizacion a un nivel mayor
gue la presiéon normal de trabajo.

1.2.1 El medio para la presurizaciéon puede ser
liquido o gaseoso.

1.3 El ensayo de EA se utiliza para detectar y
localizar areas activas.

1.3.1 Paralaindividualizacion y caracterizacion de
defectos deben utilizarse otros ensayos no
destructivos (END) complementarios.

NOTA - La inspeccién por ultrasonidos, a través de ondas
longitudinales y haces de sonido angulares, es
normalmente utilizada para la individualizacion y
caracterizacion de defectos que produzcan actividad de
EA. Es también aplicable el ensayo a través del método de
particulas magnéticas (ver ASTM A-388 y ASTM A-275).

2 Referencias normativas

Los documentos normativos siguientes contienen
disposiciones, las cuales, mediante su cita en el
texto, se transforman en disposiciones validas para
la aplicacion de la presente Norma MERCOSUR.
Las ediciones indicadas son las vigentes en el
momento de esta publicacién. Todo documento es
susceptible de ser revisado y las partes que realicen
acuerdos basados en esta norma se deben esforzar
para buscar la posibilidad de aplicar sus ediciones
mas recientes.

Los organismos miembros del MERCOSUR,
mantienen registros actualizados de sus normas.

NM 303:2005 - Ensayos no destructivos. Andlisis
de la emisién acustica de estructuras durante la
estimulacién controlada

1 Objetivo

1.1 Esta Norma MERCOSUL estabelece o método
de ensaio por emissao acustica (EA), aplicado em
cilindros de aco sem costura para 0 armazenamento
de gas comprimido.

1.1.1 Este método néo é aplicavel em cilindros que
trabalham em condic¢des criogénicas.

1.2 Este método exige pressurizacdo a um nivel
maior que a presséo normal de trabalho.

1.2.1 Este meio para a pressurizacdo pode ser
liquido ou gasoso.

1.3 Este ensaio de EA se utiliza para detectar e
localizar areas ativas.

1.3.1 Para aindividualizacéo e caracterizacéo dos
defeitos devem ser utilizados outros ensaios nao
destrutivos (END) complementares.

NOTA - A inspecdo por ultra-som, através de ondas
longitudinais e faces de sons angulares, é normalmente
utilizada para a individualizagdo e caracterizacao de
defeitos que produzem atividade de EA. E também aplicado
0 ensaio através do método de particula magnética (ver
ASTM A-388 e ASTM A-275).

2 Referéncias normativas

Os documentos normativos seguintes contém
disposi¢fes, as quais, mediante sua citagdo no
texto, transformam em disposi¢Bes vélidas para
aplicacdo da presente Norma MERCOSUL. As
edi¢des indicadas sédo as vigentes no momento
desta publicacéo. Todo documento é suscetivel de
ser revisado e as partes que realizam acordos
baseados nesta norma devem buscar a possibilidade
de aplicacdo de suas edi¢cdes mais recentes.

Os organismos membros do MERCOSUL, mantém
registros atualizados de suas normas.

NM 303:2005 - Ensaios nao destrutivos. Analise de
emissao acustica de estruturas durante a
estimulagdo controlada
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ASTM A-275:1998Y - Test method for magnetic
particle examination of steel forgings

ASTM A-388:2001Y - Practice for ultrasonic
examination of heavy steel forgings

ASTM E-650:2000Y - Guide for mounting
piezoelectric acoustic emission sensors

3 Definiciones

Para los fines de la presente Norma MERCOSUR
se aplican las definiciones siguientes:

3.1 defecto critico
Defecto cuyas medidas, en condiciones de servicio,
den como resultado una propagacion

3.2 defecto aceptable
Defecto cuyas medidas maximas, durante el
reensayo, no evalla para defecto critico.

3.3 area activa
Region del cuerpo del cilindro portadora de defecto(s)
localizada por el ensayo de EA

3.4 presién de trabajo (servicio)
Presion para la cual esta especificado el cilindro

NOTA - Normalmente esté estampada en el cilindro.

3.5 presion de ensayo
Presion a la cual debe ensayarse el cilindro con un
valor del 10 % mayor que la presion de trabajo

3.6 ensayo no destructivo complementario
Ensayo no destructivo (END) aplicado en la(s)
area(s) activa(s), para la individualizacién y
caracterizacion de los defectos

4 Equipo

El equipo necesario para la ejecucion del ensayo
seilustra enlafigura 1.

4.1 Sensores

4.1.1 Los sensores de EA deben poseer resonancia
en la banda de 100 kHz a 300 kHz.

4.1.2 La sensibilidad debe ser igual o mayor que
77 dBV, referente a 1 V/ubar, determinada por el
pulso ultrasénico fase a fase, con sensor de EA en
la banda de frecuencia entre 100 kHz a 300 kHz.

1 Estas normas seran utilizadas mientras no exista
la norma MERCOSUR correspondiente

2

ASTM A-275:1998Y - Test method for magnetic
particle examination of steel forgings

ASTM A-388:2001Y - Practice for ultrasonic
examination of heavy steel forgings

ASTM E-650:2000" - Guide for mounting
piezoelectric acoustic emission sensors

3 Definicbes

Para os fins da presente Norma MERCOSUL
aplicam-se as definicdes seguintes:

3.1 defeito critico
Defeito cujas medidas, em condicdes de servigo,
dao como resultado uma propagacao

3.2 defeito aceitavel
Defeito cujas medidas méaximas, durante o
reensaio, nao evolua para defeito critico.

3.3 area ativa
Regi&o do corpo do cilindro portadora de defeito(s)
localizada pelo ensaio de EA

3.4 presséo detrabalho (servigo)
Pressao para o qual esta especificado o cilindro

NOTA - Normalmente esta estampada no cilindro.

3.5 presséo de ensaio
Presséo ao qual deve ensaiar-se o cilindro com um
valor 10 % maior que a pressao de trabalho

3.6 ensaio ndo destrutivo complementar
Ensaio nao destrutivo (END) aplicado na(s) area(s)
ativa(s), para a individualizagé@o e caracterizagéo
dos defeitos

4 Equipamento

O equipamento necessario para a execugao do
ensaio esté ilustrado na figura 1.

4.1 Sensores

4.1.1 Os sensores de EA devem possuir
ressonancia na banda de 100 kHz a 300 kHz.

4.1.2 A sensibilidade deve ser igual ou maior que
77dBV, referente a 1 V/ubar, determinada por um
pulso ultrassonico fase a fase, com sensor de EA
na banda de frequéncia entre 100 kHz a 300 kHz.

D Estas normas devem ser utilizadas até que exista

a norma MERCOSUL correspondente
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4.1.3 Los sensores deben protegerse de la
interferencia electromagnética o ser construidos
con conectores diferenciales o tener ambas
caracteristicas.

4.1.4 Los sensores deben aislarse electrénicamente
de superficies conductoras, por medio de material
aislante.

4.2 Cables de sefial

4.2.1 Ellargo del cable de sefial de conexion entre
sensores y preamplificadores debe ser de 1,80 m
€COMo maximo.

4.2.2 Los cables de sefial deben protegerse de la
interferencia electromagnética, siendo generalmente
adecuados los cables coaxiles convencionales.

4.3 Acoplante

4.3.1 El acoplante debe proporcionar un acople
acustico eficiente durante todo el ensayo.

NOTA - Como acoplante, generalmente se utiliza vaselina,
grasa para vacio, etc.

4.3.2 Elacoplante debe mantener sus propiedades
con relacién al ambito de temperatura en que se
esta realizando el ensayo.

4.3.3 Los adhesivos pueden utilizarse como
acoplantes, siempre que posean y mantengan las
propiedades de acoplantes acuUsticos y sean
estables a la temperatura.

4.4 Preamplificadores

4.4.1 Los preamplificadores deben poseer un ruido
menor que 7 uvVrms (corto-circuito en el ingreso)
dentro del ambito de frecuencia de los filtros
instalados.

4.4.2 La ganancia de preamplificacion debe tener
una precision de + 1 dBV, dentro del rango de
frecuencia y para el ambito de temperatura
especificado.

4.4.3 Los preamplificadores deben protegerse contra
la interferencia electromagnética.

4.4.4 Los preamplificadores de construccion
diferencial, deben poseer un modo de rechazo de,
como minimo, 40 dB.

4.4.5 Los preamplificadores deben incluir filtros de
banda con una atenuaciéon de 24 dB/octava, por
encimay por debajo del &mbito comprendido entre
los 100 kHz y los 300 kHz.

4.1.3 Os sensores devem ser protegidos da
interferéncia eletromagnética ou serem construidos
com conectores diferenciados ou terem ambas
caracteristicas.

4.1.4 Os sensores devem ser isolados
eletronicamente das superficies condutores, por
meio de material isolante.

4.2 Cabos de sinais

4.2.1 Alargura do cabo de sinal de conex&o entre
sensores e pré-amplificadores deve ser de 1,80 m
no maximo.

4.2.2 Os cabos de sinais devem ser protegidos da
interferéncia eletromagnética, sendo geralmente
adequados aos cabos coaxiais convencionais.

4.3 Acoplante

4.3.1 O acoplante deve proporcionar um
acoplamento acustico eficiente durante todo o
ensaio.

NOTA - Como acoplante, geralmente se utiliza vaselina,
graxa, etc.

4.3.2 O acoplante deve manter suas propriedades
com relacdo ao a&mbito de temperatura em que se
esta realizando o ensaio.

4.3.3 Os adesivos podem ser utilizados como
acoplantes, sempre que possuirem e mantiverem
as propriedades de acoplantes acusticos e sejam
estaveis com a temperatura.

4.4 Pré-amplificadores

4.4.1 Os pré-amplificadores devem possuir um ruido
menor que 7 uVrms (curto-circuito na entrada) dentro
do ambito de frequéncia dos filtros instalados.

4.4.2 O ganho de pré-amplificacéo deve ter uma
precisédo de + 1 dBV, dentro do intervalo de
frequéncia e para o ambito de temperatura
especificado.

4.4.3 Os pré-amplificadores devem ser protegidos
contra a interferéncia electromagnética.

4.4.4 Os pré-amplificadores de construcéo
diferencial, devem possuir um modo de rejeicéo de,
no minimo, 40 dB.

4.4.5 Os pré-amplificadores devem incluir filtros de
banda com uma atenuacao de 24 dB/oitava, acima
e abaixo do &mbito compreendido entre 100 kHz e
300 kHz.
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4.4.6 Parael caso de sensores con preamplificador
incorporado, deben cumplir con lo establecido en
441a4.45.

4.5 Cable de sefial/energia

El cable de sefial/energia alimenta el preamplificador
y conduce la sefial al procesador principal. Este
debe protegerse de la interferencia electromagnética.
La pérdida de la sefial debe ser menor que 1 dB por
cada 30 m de largo.

4.6 Fuente de alimentacion

Debe ser una fuente estabilizada y con descarga a
tierra que atienda la especificacion de alimentacion
del procesador de sefial, la que debe dimensionarse
adecuadamente.

4.7 Procesador de senal

4.7.1 Los circuitos electronicos involucrados en
este equipo, deben operar en la banda de
temperatura comprendida entre 4°C y 40°C, con
una precision de + 2 dB.

4.7.2 La precision en el limite de referencia debe
ser de + 2 dB.

4.7.3 Los parametros de EA procesados por los
circuitos pueden ser: conteos, picos de amplitud,
tiempos de llegada, duracién, energia, valor RMS,
etc. La presion interna en el cilindro durante la
presurizacién, debe también registrarse y
almacenarse simultdneamente con los datos de
EA.

4.8 Caracteristicas generales del equipo

4.8.1 El acoplante acustico debe ser
necesariamente utilizado como interfase entre la
superficie de los sensores y la del cilindro.

4.8.1.1 Los adhesivos deben poseer propiedades
acusticas o una combinacion de adhesivos y
acoplantes acusticos convencionales.

4.8.2 Los sensores pueden fijarse por sujetadores
magnéticos, cintas adhesivas u otros medios
mecanicos que no produzcan ruidos.

4.8.2.1 Los sensores de EA se utilizan para detectar
ondas elasticas, ondas mecanicas transitorias,
originadas en una falla localizada en el material.

4.8.2.2 Los sensores deben ser acusticamente
acoplados al cuerpo del cilindro.

4.8.3 El preamplificador de sefal puede ser
integrado al sensor o separado de éste, dentro de
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4.4.6 Para o cabo dos sensores com pré-
amplificador incorporado, devem cumprir com o
estabelecidoem 4.4.1a 4.4.5.

4.5 Cabo de sinal/energia

O cabo de sinal/energia alimenta o pré-amplificador
e o sinal ao processador principal. Este deve ser
protegido da interferéncia electromagnética. A perda
do sinal deve ser menor que 1 dB para cada 30 m
de comprimento.

4.6 Fonte de alimentacéo

Deve ser uma fonte estabilizada e com conex&o de
terra que atenda a especificacéo de alimentac&o do
processador de sinais, que deve ser dimensionada
adequadamente.

4.7 Processador de sinal

4.7.1 Os circuitos eletrdnicos envolvidos com este
equipamento, devem operar em uma banda de
temperatura compreendida entre 4°C e 40°C, com
uma preciséo de + 2 dB.

4.7.2 A precisdo do limite de referéncia deve ser
de + 2 dB.

4.7.3 Os pardametros de EA processados pelo
circuito podem ser: contagens, picos de amplitude,
tempo de chegada, duracéo, energia, valor RMS,
etc. A pressdo interna do cilindro durante a
pressurizagdo, deve também ser registrada e
armazenada simultaneamente com os dados de
EA.

4.8 Caracteristicas gerais do equipamento

4.8.1 O acoplante acustico deve ser
necessariamente utilizado como interface entre a
superficie dos sensores e a do cilindro.

4.8.1.1 Os adesivos devem possuir propriedades
acusticas ou uma combinacdo de adesivos e
acoplantes acusticos convencionais.

4.8.2 Os sensores podem ser fixados por
prendedores magnéticos, fitas adesivas ou outros
meios mecanicos que nado produzem ruidos.

4.8.2.1 Os sensores de EA sdo utilizados para
detectar ondas elasticas, ondas mecanicas
transitoriais, originadas em uma falha localizada no
material.

4.8.2.2 Os sensores devem ser acusticamente
acoplados no corpo do cilindro.

4.8.3 O pré-amplificador de sinais pode ser integrado
ao sensor ou separado deste, dentro de uma
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una proteccion adecuada. En este Ultimo caso, el
largo del cable de conexién entre el sensor y el
preamplificador (cable de sefial) debe serde 1,80 m
€COMo maximo.

4.8.4 EIl largo del cable de sefial/lenergia que
conecta el preamplificador (el sensor, en el caso
integrado) y el procesador de sefal debe ser de
150 m como méximo (ver Tabla 1).

4.8.5 El procesador de sefial debe ser un equipo
computarizado con canales independientes, provisto
de filtros, procesamiento de parametros, conversor
anéalogo-digital, unidad de almacenamiento
permanente de datos y monitor de presentacion de
datos.

4.8.5.1 El procesador de sefial debe poseer
suficiente velocidad y capacidad de
almacenamiento, para procesar simultaneamente
las informaciones en canales independientes.

4.8.5.2 El procesador debe ser capaz de presentar
los datos, después de ser archivados con posibilidad
de filtrado (seleccionado).

4.8.6 Es necesario que haya una impresora para
elaborar copias de los datos, a fin de documentar
los resultados del ensayo.

4.8.6.1 Las copias, en papel, presentando graficos,
tablas, disefios, pueden obtenerse a través de
impresoras, u otros equipos equivalentes.

4.8.7 Elprocesador debe permitir mostrar los datos
del ensayo en formatos y diagramas de localizacion,
cuya forma de presentacion puede seleccionarse
por el operador.

4.8.8 La unidad de almacenamiento permanente
de los datos, como los disquetes o discos rigidos,
pueden utilizarse para archivar, analizar o revisar
los registros del ensayo.

4.8.9 Lacalibracion debe realizarse segiin 4.8.9.1
a4.8.9.3.

4.8.9.1 Anualmente, deben realizarse la calibracién
y la verificacion del transductor de presion, de los
sensores de EA, de los preamplificadores y, cuando
estén presentes, del procesador de sefial y del
simulador de forma de onda.

4.8.9.2 Elinstrumental que compone el equipo de
EA, debe calibrarse de acuerdo con las
especificaciones del fabricante.

4.8.9.3 Los equipos utilizados en la calibracién
deben estar verificados por un organismo autorizado.

protecdo adequada. No Ultimo caso, a largura do
cabo de conexao entre o sensor e o pré-amplificador
(cabo de sinais) deve ser de 1,80 m no maximo.

4.8.4 Alargura do cabo de sinal/energia interliga o
pré-amplificador (ou sensor, no caso integrado) e o
processador de sinais devem ser de 150 m no
maximo (ver Tabela 1).

4.8.5 O processador de sinais deve ser um
equipamento computadorizado com canais
independentes, provido de filtros, processamento
de parametros, conversor analégico-digital, unidade
de armazenamento permanente de dados e monitor
de apresentacao de dados.

4.8.5.1 O processador de sinais deve possuir
velocidade e capacidade de armazenamento
suficiente para processar simultaneamente as
informagdes em canais independentes.

4.8.5.2 O processador deve ser capaz de apresentar
dados, depois de ser arquivado com possibilidade
de filtro (selecionado).

4.8.6 E necessario que tenha umaimpressora para
imprimir copias dos dados, a fim de documentar os
resultados do ensaio.

4.8.6.1 As copias, em papel, apresentando graficos,
tabelas, desenhos, podem ser geradas a partir de
impressoras ou outros equipamentos equivalentes.

4.8.7 O processador deve permitir mostrar os dados
de ensaio em formatos e diagramas de localizacéo,
cuja forma de apresentacao pode ser selecionada
pelo operador.

4.8.8 A unidade de armazenamento permanente
dos dados, como os disquetes ou discos rigidos,
podem ser utilizados para arquivar, analisar ou revisar
0s registros de ensaio.

4.8.9 A calibracéo deve ser realizada de acordo
com os itens 4.8.9.1 a 4.8.9.3.

4.8.9.1 Anualmente, devem ser realizadas a
calibracdo e a verificacédo do transdutor de presséo,
dos sensores de EA, dos pré-amplificadores e
quando estiverem presentes o processador de sinais
e o simulador de forma de onda.

4.8.9.2 A instrumentacdo que compbe o
equipamento de EA, deve ser calibrada de acordo
com as especificacdes do fabricante.

4.8.9.3 Os equipamentos utilizados na calibracao
devem estar aferidos por um organismo autorizado.
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4.8.10 Eldesempefio del equipo debe ser seguin lo
indicado en 4.8.10.1 a 4.8.10.6.

4.8.10.1 Larutina de validacién del desempefio del
procesador de sefial, debe poder hacerse en
cualquier instante. Para esta validacion puede usarse
un simulador electrénico de forma de onda.

4.8.10.2 Cada canal del procesador de sefial, debe
responder con una variacion en el pico de amplitud
de £ 2 dBV, enrelacion a la salida del simulador de
forma de onda.

4.2.10.3 La verificacion del desempefio del equipo
debe ejecutarse inmediatamente antes y después
de cada ensayo, por intermedio de un equipo que
introduzca ondas de tension en el cuerpo del cilindro
a una distancia especifica de cada sensor. Las
ondas de tensién, inducidas de esta forma, deben
estimular los sensores del mismo modo que las
emisiones provocadas por los defectos.

4.8.10.4 La verificacion del desempefio del equipo
debe realizarse en todos sus componentes,
incluyendo los acoples de interfase entre los
sensores y el cuerpo del cilindro.

4.8.10.5 Latécnica recomendada para verificar el
desemperio del equipo es la fractura de un grafito de
dureza 2H, de 0,3 mm de didmetro y de un largo
aproximado de 2 mm, que se pone en contacto con
el cuerpo del cilindro, en las posiciones proximas a
los sensores (distancia menor que 4 cm de cada
sensor) y a media distancia entre ellos.

4.8.10.6 Complementariamente con lo indicado en
4.8.10.3 y 4.8.10.5, se recomienda la fractura de
otros grafitos en puntos especificos del cuerpo del
cilindro, a fin de verificar la capacidad de localizacion
del equipo.

5 Ensayo
5.1 Principio del ensayo

5.1.1 Los sensores de EA deben acoplarse a la
estructura a examinar.

5.1.2 Los sensores de EA deben acoplarse al
cilindro y conectarse al procesador de sefial (segln
Figura 1).

5.1.2.1 El procesador de sefial debe utilizar el
tiempo de llegada de la emision a cada sensor, para
determinar la localizacion del area activa. Esto debe
ocurrir siempre que la sefial de emisién sobrepase
el limite de referencia ajustado en el equipo (ver
Tabla 1).
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4.8.10 O desempenho do equipamento deve ser
segundo o indicado em 4.8.10.1 a 4.8.10.6.

4.8.10.1 Arotina de validacdo do desempenho do
processador de sinais deve ser realizada em qualquer
instante. Para esta validag&o pode ser utilizado um
simulador eletrdnico de forma de onda.

4.8.10.2 Cada canal do processador de sinais,
deve responder com uma variagdo de pico de
amplitude de +2 dBV, em relacdo a saida do
simulador de forma de onda.

4.2.10.3 A verificagdo de desempenho do
equipamento deve ser executada imediatamente
antes e depois de cada ensaio, por intermédio de
um equipamento que introduza ondas de tens&o no
corpo do cilindro a uma distancia especifica de
cada sensor. As ondas de tensé&o, induzidas desta
forma, devem estimular os sensores do mesmo
modo que as emissBes provocadas pelos defeitos.

4.8.10.4 A verificacdo de desempenho do
equipamento deve ser realizada em todos os
componentes, incluindo os acoplantes de interfaces
entre 0s sensores e o corpo de cilindro.

4.8.10.5 A técnica recomendada para verificar o
desempenho de um equipamento é a quebra de um
grafite de dureza 2H, de 0,3 mm de didmetro e de
um comprimento aproximado de 2 mm, que se
coloca em contato com o corpo de cilindro, nas
posicdes proximas aos sensores (distancia menor
gue 4 cm de cada sensor) e distancia média entre
eles.

4.8.10.6 Complementando o indicado em 4.8.10.3
€ 4.8.10.5, se recomenda a fratura de outros grafites
em pontos especificos do corpo do cilindro, a fim de
verificar a capacidade de localizacdo do
equipamento.

5 Ensaio
5.1 Principio do ensaio

5.1.1 Ossensores de EA devem ser acoplados na
estrutura a examinar.

5.1.2 Os sensores de EA devem ser acoplados ao
cilindro e conectado ao processador de sinais
(segundo a Figura 1).

5.1.2.1 O processador de sinal deve utilizar o
tempo de chegada da emissé&o a cada sensor, para
determinar a localizacdo da area ativa. Isto deve
ocorrer sempre que o sinal de emisséo ultrapasse o
limite de referéncia ajustado no equipamento (ver
Tabela 1).
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5.1.2.2 Las areas activas localizadas en el cilindro
deben inspeccionarse por medio de ensayos no
destructivos complementarios (ver Anexo A).

5.1.3 El ensayo de EA puede aplicarse 12 meses
después del Ultimo ensayo hidrostatico.

NOTA - El efecto Kaiser, fendmeno presente en el método
de EA, establece la disminucién de la EA, durante el
segundo ciclo de presurizacion, realizado al mismo nivel
de presion del ciclo anterior. Los ensayos hidrostaticos
usuales son realizados a presiones relativamente altas
(1,5 a 1,67 veces de la presion de servicio). En el caso de
que el ensayo de EA sea ejecutado en periodos menores
que 12 meses respecto al Ultimo ensayo hidrostatico, las
emisiones acusticas pueden ser insignificantes dado el
nivel de presurizacién propuesto en esta Norma (1,1
veces la presion de servicio).

5.1.4 La presurizacion debe realizarse segun lo
indicadoen5.1.4.1a5.1.4.6.

5.1.4.1 EIl procedimiento recomendado en la
operacion de carga de cilindros es utilizar bajas
velocidades de llenado. Este procedimiento garantiza
una operaciéon segura y reduce la inversion en
equipos. El ensayo de EA debe ejecutarse con
velocidades de presurizacion que permitan la
deformacion del cilindro en equilibrio con Ila
aplicacion de la carga. Los valores de velocidades
de presurizacion normalmente utilizados y
recomendados estan en el orden de 3,5 MPa/h.

5.1.4.2 Elllenado del cilindro lleva al calentamiento
del fluido por efecto termodinamico. Después de la
presurizacion la temperatura desciende, en la medida
en que el cilindro entra en equilibrio con las
condiciones del medio ambiente.

5.1.4.3 La EA es causada por la propagacion de
defectos y también por fuentes secundarias, como,
por ejemplo, la friccion entre las superficies de las
fisuras, la rotura de productos de corrosion o
incrustracion.

5.1.4.3.1 Las fuentes secundarias de EA pueden
provocar emisiones acUsticas durante la
presurizacion, adn en presiones menores que la
presion de servicio.

5.1.4.4 Cuando la presion interna del cilindro es
baja y el medio de presurizaciéon es gaseoso, la
velocidad del flujo de gas es relativamente alta. La
turbulencia provocada por el flujo, asi como el
impacto de eventuales particulas transportadas por
el gas pueden producir emisiones acusticas
detectables. Considerando este aspecto, la
adquisicion de datos en el ensayo de EA debe
iniciarse a partir de 1/3 de la méaxima presion de
ensayo. Este criterio se aplica también cuando el
fluido de ensayo es un liquido.

5.1.2.2 As éareas ativas localizadas no cilindro
devem ser inspecionadas por meio de ensaios ndo
destrutivos complementares (ver Anexo A).

5.1.3 O ensaio de EA pode ser aplicado 12 meses
depois do Ultimo ensaio hidrostatico.

NOTA - O efeito Kaiser, fenémeno presente no método de
EA, estabelece diminuicéo de EA, durante o segundo ciclo
de pressurizag&o, realizado ao mesmo nivel de pressédo
do ciclo anterior. Os ensaios hidrostaticos usuais sdo
realizados a pressdes relativamente altas (1,5 a
1,67 vezes a pressao de servico). No caso de ensaios de
EA que sejam realizados em periodos menores que 12
meses com respeito ao Ultimo ensaio hidrostatico, as
emissbes acusticas podem ser insignificantes dado o
nivel de pressurizagé@o proposto nesta Norma (1,1 vezes
a pressao de servico).

5.1.4 A pressurizacéo deve ser realizada segundo
oindicadoem5.1.4.1a5.1.4.6.

5.1.4.1 O procedimento recomendado na operagéo
de carga dos cilindros € utilizar baixas velocidades
de enchimento. Este procedimento garante uma
operacdo segura e reduz a inversdo em
equipamentos. O ensaio de EA deve ser executado
com velocidades de pressuriza¢do que permitam a
deformacéo do cilindro em equilibrio com a aplicacéo
da carga. Os valores de velocidade de pressurizacéo
normalmente utilizados e recomendados estdo na
ordem de 3,5 MPa/h.

5.1.4.2 O enchimento do cilindro leva ao
aquecimento do fluido por efeito termodinamico.
Depois da pressurizacdo a temperatura decresce,
na medida em que o cilindro entra em equilibrio
com as condi¢cfes do meio ambiente.

5.1.4.3 As EA séo causadas pela propagacéo de
defeitos e também por fontes secundarias, como,
por exemplo, a friccdo entre as superficies das
fissuras, a ruptura de produtos de corrosdo ou
incrustacao.

5.1.4.3.1 As fontes secundarias de EA podem
provocar emissfes acUsticas durante a
pressurizacdo, mesmo em pressées menores que
a presséo de servigo.

5.1.4.4 Quando a presséo interna do cilindro é
baixa e o meio de pressurizacdo é gasoso, a
velocidade do fluxo de gas é relativamente alta. A
turbuléncia provocada pelo fluxo, assim como o
impacto de eventuais particulas transportadas pelo
gas podem produzir emissdes acusticas detectaveis.
Considerando este aspecto, a aquisi¢cdo de dados
do ensaio de EA deve ser iniciada a partir de 1/3 da
maxima pressao de ensaio. Este critério aplica-se
também, quando o fluido de ensaio € um liquido.
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5.1.4.5 Los defectos significativos pueden producir
emisiones acusticas originadas a partir de fuentes
secundarias. Las fuentes secundarias son
responsables de emisiones acusticas a presiones
menores que la presion normal de servicio. La
presion de ensayo debe ser un 10 % mayor que la
presion de trabajo y permite la deteccion de
emisiones acusticas originadas en fuentes
secundarias, asi también como la propagacion de
defectos.

5.1.4.6 Las etapas de presién constante son
eventualmente necesarias, por motivos pertinentes
a la ejecucion del ensayo de EA.

5.1.5 El ruido excesivo puede distorsionar la
adquisicion de datos o eventualmente bloguearla,
dependiendo de la tasa de ocurrencia en un periodo.
Los usuarios y ejecutantes del ensayo deben mirar
atentamente las fuentes mas comunes de ruido:
altas velocidades de llenado de gas durante la
presurizacion, contacto mecanico del cuerpo del
cilindro con soportes y estructuras, interferencias
electromagnéticas y de radiofrecuencia, descarga
en tubos y mangueras conectadas al cilindro,
salpicaduras de lluvia, arena, etc. El ensayo no
debe ejecutarse si no se eliminan las fuentes de
ruido intensas.

5.1.6 De forma analoga alo que ocurre en cualquier
ensayo de presion en recipientes metalicos, la
temperatura ambiente no debe ser menor que la
temperatura de transicion ductil-fragil del material
de construccion del cilindro.

5.2 Procedimiento de ensayo

Debe realizarse segun lo indicadoen 5.2.1 a5.2.13.

5.2.1 Se inspecciona visualmente la superficie
accesible interna y externa del cuerpo del cilindro,
registrando las irregularidades en el informe del
ensayo.

5.2.2 Se aisla el cilindro a ser ensayado, a fin de
evitar sefiales falsas de emision acustica por
influencia del contacto con otros cilindros,
estructuras de sustentacion, etc. Cuando no fuera
posible aislarlo completamente, se debe indicar en
el informe del ensayo, las probables fuentes de
ruido debido a contactos mecanicos.

5.2.3 Se conectan las mangueras de llenado y el
transductor de presion, tomando cuidado en eliminar
toda pérdida de liquido o escape de gas junto a las
conexiones, durante la realizacion del ensayo.

5.2.4 Se monta, como minimo, un sensor de EA
en cada extremidad del cilindro.
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5.1.4.5 Os defeitos significativos podem produzir
emissOes aculsticas originadas a partir de fontes
secundarias. As fontes secundarias sao
responsaveis por emissdes acusticas a pressdes
menores que a pressao normal de servigo. A pressao
de ensaio deve ser 10 % maior que a pressao de
trabalho e permitir a detecgéo de emissdes acusticas
originadas em fontes secundarias, assim também
como a propagacao de defeitos.

5.1.4.6 As etapas de pressdo constante séo
eventualmente necessarias, por motivos pertinentes
a execucdo do ensaio de EA.

5.1.5 Oruido excessivo pode distorcer a aquisicdo
de dados ou eventualmente bloquea-la, dependendo
da taxa de ocorréncia em um periodo. Os usuarios
e 0s executantes do ensaio devem olhar atentamente
as fontes mais comuns de ruido: altas velocidades
de enchimento de gas durante a pressurizagéao,
contato mecéanico do corpo do cilindro com suportes
e estruturas, interferéncias eletromagnéticas e
radiofrequéncia, descargas em tubos e mangueiras
conectadas ao cilindro, respingos de chuva, areia,
etc. O ensaio ndo deve ser executado se ndo forem
eliminadas as fontes de ruidos intensas.

5.1.6 De forma analoga ao que ocorre em qualquer
ensaio de pressdo em recipientes metalicos, a
temperatura ambiente ndo deve ser menor que a
temperatura de transicao ductil-fragil do material de
construcéo do cilindro.

5.2 Procedimento de ensaio

Deve ser realizado segundo o indicadoem 5.2.1 a
5.2.13.

5.2.1 Inspecionar visualmente a superficie acessivel
interna e externa do corpo do cilindro, registrando
as irregularidades a serem informadas no ensaio.

5.2.2 lIsolar o cilindro a ser ensaiado, a fim de evitar
sinais falsos de emisséo acustica por influéncia do
contato com outros cilindros, estruturas de
sustentacdo, etc. Quando nao for possivel ser
isolado completamente, deve-se indicar no relatério
do ensaio, as provaveis fontes de ruidos devido a
contatos mecanicos.

5.2.3 Conectar as mangueiras de enchimento e o
transdutor de presséo, tomando cuidado em eliminar
toda perda de liquido ou vazamento de gas junto as
coneccdes, durante a realizacéo do ensaio.

5.2.4 Montar, no minimo, um sensor de EA em
cada extremidade do cilindro.
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5.2.4.1 Elmontaje de sensores debe realizarse de
acuerdo con lo establecido en ASTM E-650.

5.2.4.2 Se montan los sensores de las
extremidades del cilindro en la misma posicion
angular, para que el equipamiento interprete la
direccion paralela al eje longitudinal del cilindro.

5.2.5 Se ajustan los parametros del procesador de
sefial, de acuerdo con lo indicado en la Tabla 1.

5.2.6 Se verifica el desempefio del equipo en cada
sensor (ver 4.1).

5.2.6.1 Se verifica si el pico de amplitud es mayor
gue el valor especificado (ver Tabla 1).

5.2.6.2 Se verifica si el equipo presenta una
localizacién correcta a través de una fuente simulada,
por ejemplo Hsu Nielsen (ver NM 303).

NOTA - La utilizacion de dos sensores solamente debe
suministrar la posiciéon de las &areas activas en un eje
longitudinal. Si es deseable una localizacion planar, se
recomienda la utilizacion de mas de 2 sensores.

5.2.7 Se inicia la presurizacion del cilindro a una
velocidad suficientemente baja para no producir
ruidos.

5.2.7.1 Antes de iniciar la presurizacion, el ruido
de fondo debe ser menor que el limite de referencia
adoptado (ver Tabla 1).

5.2.8 Durante el ensayo se deben registrar,
simultdneamente, la presion y la EA.

5.2.8.1 Ante la presencia de incrementos
significativos de EA, la presurizacion debe ser
interrumpida para determinar las causas.

5.2.9 Se archivan todos los datos del ensayo en la
unidad de almacenamiento permanente.

5.2.9.1 Se interrumpe el ensayo cuando la presion
sea mayor que el 10 % de la presion de servicio. La
precision de la presion durante el ensayo debe
estar dentro de + 2 % de la presion del ensayo.

5.2.10 Se reduce la presion del cilindro hasta el
nivel normal de operacion, retornando el exceso de
gas al reservorio o liberandolo a la atmdsfera.

5.2.11 Se verifica el desempefio del sistema en
cada sensor (ver 4.1), asi como si el pico de amplitud
es mayor que el valor especificado (ver Tabla 1).

5.2.12 Se filtran los datos del ensayo para la
eliminacion de las sefiales indeseables provenientes
de fuentes no asociadas, como por ejemplo, ruidos
electrénicos.

5.2.4.1 A montagem dos sensores devem ser
realizadas de acordo com o estabelecido na
ASTM E-650.

5.2.4.2 Montar os sensores das extremidades dos
cilindros na mesma posi¢do angular, para que o
equipamento interprete a direcdo paralela ao eixo
longitudinal do cilindro.

5.2.5 Ajustar os parametros do processador de
sinais, de acordo com o indicado na Tabela 1.

5.2.6 Verificar o desempenho do equipamento em
cada sensor (ver 4.1).

5.2.6.1 Verificar se o pico de amplitude é maior
que o valor especificado (ver Tabela 1).

5.2.6.2 Verificar se 0 equipamento apresenta uma
localizacéo correta através de uma fonte simulada,
por exemplo, Hsu Nielsen (ver NM 303).

NOTA - A utilizagdo dos sensores somente deve fornecer
a posicao das areas ativas em um eixo longitudinal. Se for
desejada uma localizacao planar, é recomendada a
utilizag&o de mais 2 sensores.

5.2.7 Iniciar a pressuriza¢do do cilindro a uma
velocidade suficientemente baixa para ndo produzir
ruido.

5.2.7.1 Antes de iniciar a pressurizacao, o ruido de
fundo deve ser menor que o limite de referéncia
adotado (ver Tabela 1).

5.2.8 Durante o ensaio devem ser registrados,
simultaneamente, a pressao e a EA.

5.2.8.1 Diante da presenca de aumentos
significativos de EA, a pressurizacdo deve ser
interrompida para determinar as causas.

5.2.9 Arquivar todos os dados do ensaio na unidade
de armazenamento permanente.

5.2.9.1 O ensaio é interrompido quando a pressao
€ maior que 10 % da pressao de servigo. A preciséo
da pressao durante o ensaio deve estar dentro de
* 2 % da presséo do ensaio.

5.2.10 Se reduz a pressao do cilindro até um nivel
normal de operacéo, retornando o excesso de gas
ao reservatorio ou liberando-o a atmosfera.

5.2.11 Verificar o desempenho do sistema em
cada sensor (ver 4.1), assim como se 0 pico de
amplitude é maior que o valor especificado (ver
Tabela 1).

5.2.12 Filtrar os dados do ensaio para a eliminacéo

dos sinais indesejaveis provenientes de fontes nédo
associadas, como por exemplo, ruidos eletrénicos.
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5.2.13 Se revisan los datos examinando la posicion
de las areas activas a través de un gréfico del tipo
eventos de EA en funcion de la direccion longitudinal
(distancia entre sensores).

6 Resultados

6.1 Se debe preparar un informe escrito para cada
ensayo conteniendo como minimo, lo indicado en
6.1.1a6.1.12.

6.1.1 Datos de identificacién del cilindro, de existir.
6.1.2 Fechay lugar del ensayo.

6.1.3 Fechay maximo valor de presion del ensayo
inmediatamente anterior, en caso de conocerse.

6.1.4 Presion de servicio.

6.1.5 Medio de presurizacion.

6.1.6 Presion al inicio del ensayo.

6.1.7 Maxima presion obtenida en el ensayo.

6.1.8 Localizacion de las areas activas, cuya
referencia es el extremo del cilindro en el cual esta
estampado el nimero de serie.

6.1.9 Firma y aclaracion del responsable técnico
del ensayo.

6.1.10 Esquema de instalacién de cilindros
interconectados definiendo la posicion de cada uno,
cuando el ensayo fuese en una composicién de
multiples cilindros.

6.1.11 Resultado del examen visual.

6.1.12 Resultado del ensayo de EA, incluyendo,
como minimo, eventos en funcién de la ubicacion
por cilindro y eventos acumulados en funcion de la
presion por cilindro.

6.2 La exactitud de la localizacion de las areas
activas es influenciada por factores que afectan la
propagacion de ondas en el cilindro, acoplamiento
de los sensores y por ajustes en el procesador de
sefal.

6.3 Es posible que ocurra la deteccion de EA que
no sean confirmadas por ensayos no destructivos
complementarios. Se recomienda registrar como
referencia, para futuras inspecciones, a incidentes
provenientes de fuentes de ruido o pequefas
discontinuidades imperceptibles por otras técnicas.
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5.2.13 Revisar os dados examinando a posicao
das areas ativas através de um grafico do tipo
eventos de EA em funcéo da direg&o longitudinal
(distancia entre sensores).

6 Resultados

6.1 Preparar um relatério escrito para cada ensaio
contendo no minimo, o indicadoem 6.1.1a6.1.12.

6.1.1 Dados de identificacao do cilindro, se existir.
6.1.2 Data e local do ensaio.

6.1.3 Data e 0 maximo valor de pressao de ensaio
imediatamente anterior, em casos conhecidos.

6.1.4 Presséao de servico.

6.1.5 Meio de pressurizacgéo.

6.1.6 Pressao no inicio do ensaio.

6.1.7 Méxima pressao obtida no ensaio.

6.1.8 Localizacdo das areas ativas, cuja referéncia
€ o0 extremo do cilindro no qual esta estampado o
namero de série.

6.1.9 Empresa e declaracéo do responsavel técnico
do ensaio.

6.1.10 Esquema de instalacdo de cilindros
interconectados definindo a posicdo de cada um,
quando o ensaio for em uma composi¢éo de cilindros
multiplos.

6.1.11 Resultado do exame visual.

6.1.12 Resultado do ensaio de EA, incluindo no
minimo, eventos em fungdo da localizacdo por
cilindro ou eventos acumulados em funcdo da
presséo por cilindro.

6.2 A exatiddo da localizacdo das areas ativas é
influenciada por fatores que afetam a propagacéo
de ondas no cilindro, acoplamento dos sensores e
por ajustes no processador de sinais.

6.3 E possivel que ocorra a detec¢éo de EA que
néo sejam confirmadas por ensaios nédo destrutivo
complementares. Recomenda-se registrar como
referéncia, para futuras inspec@es, incidentes
provenientes de fontes de ruidos ou pequenas
descontinuidades imperceptiveis por outras
técnicas.
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| Preamplificador/ Pré-amplificadores

Sensores
| Lde EA

Transductor de presion/Transdutor de presséo

OQ Bomba

Monitor Unidad de almacenamiento/
Unidade de armazenamento

Amplificador

Impresora/ Impressora

Procesador de sefiales/
Processador de sinais

—( Energia eléctrica/
Eneraia elétrica

Figural-Esquemadel equipo de ensayo de EA /Esquema de equipamento do ensaio de EA
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Tabla 1 / Tabela 1
Ajuste del equipo/ Ajuste do equipamento

Sensibilidad del sensor/ Sensibilidade do sensor

- 77 dBV referente a 1 V/ubar, a 150 kHz

Acoplante

Grasa de silicona o equivalente, segun 4.3.1/
Graxa de silicone ou equivalente, segundo 4.3.1

Ganancia total / Ganho total

80 dB (x 10 000)

Filtro

100 kHz a 300 kHz

Largo / Comprimento
Cable sefial/energia / Cabo sinal/energia

150 m (maximo)

Limite de referencia / Limite de referéncia

30 dBV

Tiempo muerto / Tempo morto

(1 vez el tiempo equivalente al trayecto del sonido entre
los sensores de las extremidades) /

(1 vez o tempo equivalente ao trajeto do som entre
0s sensores das extremidades)

Ruido de fondo / Ruido de fundo 27 dBV
Verificacion de sensibilidad /
Verificagdo da sensibilidade 85 dBV

12
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Anexo A (normativo)

Criterios de desaprobacién / Critérios de desaprovacgao

A.1 Generalidades

Durante el control del cilindro hasta la presion de
ensayo, las areas activas pueden detectarse y
localizarse para una posterior investigacion por medio
de ensayos no destructivos complementarios de
particulas magnetizables (PM) y ultrasonidos (US),
con el objetivo de caracterizar y dimensionar el (l0s)
defecto(s) presente(s) (ver A.2). Una vez
caracterizados estos defectos, el usuario tendra
dos alternativas: retirar el cilindro de operacion o
permanecer con €l en servicio una vez que se halla
investigado y comprobado que las dimensiones de
los defectos no provocan fallas en el cilindro (ver
A.3).

A.2 Criterios para la ejecucién del ensayo
no destructivo complementario

A.2.1 Los criterios para la ejecucion del ensayo no
destructivo complementario son establecidos,
siempre que el equipo de EA esté ajustado segun
lo establecido en la Tabla 1.

A.2.2 La necesidad del ensayo no destructivo
complementario se verifica por medio del resultado
de lalocalizacion lineal de las areas activas, después
de finalizada la obtencién de datos.

A.2.2.1 Cuerpo del cilindro

En el caso de que cinco o0 mas eventos de EA sean
localizadas en un largo equivalente al 5% de la
distancia de los sensores, siendo este largo en la
direccion longitudinal, esta region del cilindro debe
ser inspeccionada por ensayos no destructivos
complementarios. Debe dimensionarse cualquier
defecto detectado.

A.2.2.2 Extremos del cilindro

En el caso de que cinco 0 mas eventos de EA sean
localizados fuera de la linea entre sensores, y el
pico de amplitud de alguna sefial de llegada al
primer sensor sea mayor que 45 dBV, toda la
extremidad del cilindro debe ser inspeccionada por
ensayos no destructivos complementarios. Debe
dimensionarse cualquier defecto detectado.

A.3 Método de célculo del tamafio maximo
del defecto aceptable

La integridad estructural de cilindros de acero sin
costura para el almacenamiento de gases
comprimidos es avalada por técnicas de la mecéanica
de la fractura adecuada. Estas técnicas se basan

A.1 Generalidades

Durante o controle do cilindro até a pressao do
ensaio, as areas ativas podem ser detectadas e
localizadas para uma posterior investigacdo por
meio de ensaios ndo destrutivos complementares
de particulas magnéticas (PM) e ultra-som (US),
com o objetivo de individualizar e caracterizar o(s)
defeito(s) presente(s) (ver A.2). Uma vez
caracterizadas estas areas ativas, o responsavel
técnico tera duas alternativas: retirar o cilindro de
operacdo ou investigar e comprovar que as
descontinuidades n&o provocam falhas no cilindro
(ver A.3).

A.2 Critérios para a execucdo do ensaio
ndo destrutivo complementar

A.2.1 Os critérios para a execugédo do ensaio ndo
destrutivo complementar séo estabelecidos, sempre
que o equipamento de EA esteja ajustado segundo
0 estabelecido na Tabela 1.

A.2.2 A necessidade do ensaio ndo destrutivo
complementar € verificada por meio do resultado da
localizagdo linear das éareas ativas, depois de
finalizada a obtencao dos dados.

A.2.2.1 Corpo do cilindro

No caso de cinco ou mais eventos de EA sejam
localizados em um comprimento equivalente a5 %
da distancia dos sensores, esta regido do cilindro
deve ser inspecionada por ensaios ndo destrutivos
complementares. Deve ser dimensionado qualquer
defeito detectado.

A.2.2.2 Extremos do cilindro

No caso de cinco ou mais eventos de EA serem
localizados fora da linha entre sensores, e o0 pico de
amplitude de algum sinal de chegada do primeiro
sensor seja maior que 45 dBV, toda a extremidade
do cilindro deve ser inspecionada por ensaios nao
destrutivos complementares. Deve ser dimensionado
qualquer defeito detectado.

A.3 Método de célculo do tamanho méaximo
do defeito aceitavel

A integridade estrutural de cilindros de ago sem
costura para armazenamento de gases comprimidos
€ avaliada por técnicas da mecanica da fratura
adequada. Estas técnicas baseiam-se em
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en el conocimiento del tamafio critico de un posible
defecto bajo fatiga y coeficientes de seguridad. El
andlisis del comportamiento del defecto bajo fatiga
se justifica por la carga ciclica que los cilindros
reciben en varios llenados. Deben ser rechazados,
retirados de operacion los cilindros cuyo defecto
ultrapase el tamafio del defecto aceptable.

14

conhecimento do tamanho critico de um possivel
defeito sob fadiga e coeficientes de seguranga. A
analise do comprimento do defeito sob fadiga se
justifica pelo carregamento ciclico que os cilindros
recebem em varios enchimentos. Devem ser
rejeitados, retirados de operacao, cilindros cujo
defeito ultrapasse o tamanho do defeito aceitavel.
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SINTESIS DE LAS ETAPAS DE ESTUDIO DE LA PROPUESTA DE NORMA MERCOSUR

PrNM 24:00-00003 Ensayos no destructivos. Ensayos de cilindros de acero sin costura por emision
acustica.

1- Introduccién

Esta norma establece el método de ensayo por emision acustica (EA), aplicable en cilindros de acero sin
costura para el almacenamiento de gas comprimido.

Este método no es aplicable en cilindros que trabajan en condiciones criogénicas.
El método exige presurizacion a un nivel mayor que la presion normal de trabajo.
El medio para la presurizacion puede ser liquido o gaseoso.

El ensayo de EA se utiliza para detectar y localizar areas activas.

Para la individualizacion y caracterizacion de defectos deben utilizarse otros ensayos no destructivos (END)
complementarios.

Esta Norma MERCOSUR fue elaborada por el CSM 24 Ensayos No destructivos.

2- Comité especializado

El texto del proyecto de Norma MERCOSUR 24:01-00001 fue elaborado por el SCM 24:01 Emision Acustica.
En la elaboracién de Proyecto se ha tomado como texto base la Norma IRAM 711:2005.

3 Miembros participantes en la elaboracion del Proyecto

ABNT - Asociacion Brasilera de Normas Técnicas - ABENDE — Asociacion Brasilera de Ensayos No
destructivos y Estructurales

IRAM — Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion

4- Miembros participantes en el proceso de votacion

ABNT — Asociacion Brasileira de Normas Técnicas- ABENDE — Asociacion Brasilera de Ensayos No
destructivos y Estructurales

IRAM — Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion

INTN — Instituto Nacional de Tecnologia y Normalizacién

UNIT — Instituto Uruguayo de Normas Técnicas

5 Consideraciones

El presente Proyecto entré en votacién para su consideracion por los paises miembros del MERCOSUR por
un periodo de 90 dias, con vencimiento el 03/08/2005.

Resultados de la votacion

ABNT — ABENDE - Aprobacion.
IRAM — Aprobacion.





