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Projeto e construção de vasos de pressão acima de 3000 psi 
Colaboração do Consultor da Petrobras engº Nelson Patrício Júnior 

 

1. Introdução 
Conforme estabelecido no Código ASME Section VIII Division1, de projeto e construção de vasos 
de pressão, Seção U-1(d) INTRODUCTION SCOPE, as regras desta Divisão foram formuladas com 
base em princípios de projeto e práticas de construção, aplicáveis a vasos de pressão projetados 
para pressões acima de 15 psi e não superiores a 3000 psi (20 MPa) (207 bar), com diâmetro 
interno maior que 150 mm (6 pol). 
Para pressões acima de 3.000 psi (20 MPa), desvios e acréscimos a essas regras são necessários, 
para atender aos requisitos dos princípios de projeto e práticas de construção para essas pressões 
mais altas.  
Somente após a aplicação destes princípios de projeto e práticas de construção adicionais, e o 
cumprimento de todos os requisitos desta Divisão, o vaso pode ser selado. 
 
Nota: 
Texto original do ASME VIII 1 U-1(d)  
The rules of this Division have been formulated on the basis of design principles and construction 
practices applicable to vessels designed for pressures not exceeding 3000 psi (20 MPa). For 
pressures above 3000 psi (20 MPa), deviations from and additions to these rules usually are 
necessary to meet the requirements of design principles and construction practices for these higher 
pressures.  
Only in the event that after having applied these additional design principles and construction 

 practices the vessel still com plies with all of the requirements of this Division may it be stamped 
with the applicable Certification Mark with the Designator. 
 
Portanto, segundo o texto do Código ASME VIII 1 U-1(d) é possível utilizar este código para o 
projeto e construção de vasos com pressões internas superiores a 3000 psi, desde que se adotem 
algumas práticas de projeto e fabricação adicionais às descritas no código. 
 
Em consulta aos sites dos volumes de Interpretations, ASME Section VIII-1, não foi localizada 
qualquer abordagem sobre esta questão: “práticas de projeto e fabricação adicionais às descritas 
no código para pressões internas acima de 3000 psi”. 
Porém, foram localizadas mensagens de fóruns técnicos, copiadas a seguir, em que se constata 
que o uso do Código ASME VIII 1, para vasos de pressão acima de 3000 psi, é uma prática 
permitida e comum, Há também uma referência à uma associação chamada ABSA, como possível 
consultora para este assunto... 
Nota: 

Essa associação referida nas mensagens, ABSA-Alberta Boilers Safety Association, é uma agência 
regulatória canadense, que monitora a construção de vasos de pressão.  
ABSA the pressure equipment safety authority 
https://www.absa.ca/about-absa/ 
ABSA (Alberta Boilers Safety Association) is the pressure equipment safety authority for Alberta. ABSA 
administers Alberta’s pressure equipment safety programs under the Safety Codes Act, and has the 
authority to enforce pressure equipment safety as set out in the legislation. 

 

 



petroblog-Santini                                                                                                                  Página 2 de 7 
 

 
 

A ABSA emitiu o documento Guideine for registering Section VIII Division 1 Pressure vessels  
ABSA, em que são propostas as “práticas adicionais de projeto e construção” recomendáveis, para 
os casos de vasos com pressão de projeto acima de 3000 psi (207 bar). 
Guideline for registering Section VIII Division 1 Pressure vessels Designed over 3,000 psi (20 MPa) 
https://www.absa.ca/design-registration/helpful-guidelines-and-information/guideline-for-registering-
section-viii-division-1-pressure-vessels-designed-over-3-000-psi-20- 
Nota: 

O documento da ABSA referido está como anexo deste trabalho.. 
 

2. Recomendações da ABSA 
Desvios e acréscimos ao Código ASME Seção VIII Divisão 1 a serem considerados para 

projetos e construção de vasos de pressão superior a 3.000 psi (207 MPa): 
2.1. Projeto 

a. Projetar bocais com reforço integral; 
b. Calcular reforço para todas as aberturas, não aplicando as exceções para bocais de pequeno 
diâmetro, previstas na parte ASME VIII 1 UG-36; 
c. Usar soldas de penetração total no corpo e nos bocais, executando o adoçamento suave das 
soldas de filete de bocais; 
d. Os cantos interno e externo de todos os pescoços dos bocais devem ter raio, semelhantes aos 
requisitos encontrados na figura a seguir, 

 
Reforço integral forjado de abertura de bocais e bocas de visita 
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Nota: 

 

t = espessura do casco cilíndrico 

tn = espessura do pescoço do bocal 

 

e. O tratamento térmico após a soldagem PWHT Post Welding Heat Treatment deve ser realizado, 
conforme o código, para todas as espessuras e materiais; 
f. Os testes de impacto de produção para soldas devem ser realizados nos materiais, do corpo, dos 
bocais e bocas de visita, com o mesmo tratamento térmico do vaso de pressão; 
g. O teste de impacto nos materiais do vaso de pressão deve ser executado na temperatura mínima 
de projeto MDMT Minimum Design Metal Temperature, de acordo com ASME VIII 1 UG-84, antes e 
após o tratamento térmico do vaso;   
h- Prever boca de visita para inspeção interna adequada do vaso de pressão e avaliação das 
condições de integridade. 
 

2.2. Construção 
a. Reduzir as tensões de flexão eliminando os desalinhamentos;  
b. Garantir um cordão da raiz de solda sólido e suave, para soldas longitudinais e circunferenciais;. 
c. Executar soldas de topo com penetração total, evitando penetração excessiva ou falta de 
penetração; 
d. Nenhum rebaixo de solda é permitido;  
e. Não usar barras mata juntas backing strips  nas soldas. 
 

2.3. Inspeção 
a. Executar exame MT ou PT no passe de raiz para soldas longitudinais e circunferenciais, 
garantindo que não haja trincas na raiz; 
b. Executar exame MT nas soldas circunferenciais, após prontas; 
c. Executar exame MT ou PT nas soldas de raiz de bocais e bocas de visita e exame MT dessas 
soldas, após prontas; 
d. Verificar se há laminações pelo exame UT, nas chapas do casco e dos tampos, para espessuras 
superiores a 0,50"; 
e. Executar exame RT-Radiografia Total ou 100% das soldas de topo circunferenciais e 
longitudinais, após prontas; 
f. Executar exame UT Phased Array em todas as soldas prontas de bocais, bocas de visita, filetes 
de suportes soldados em parede pressurizada..  
 
RT Radiographic Test Exame por Radiografia  
MT Magnetic Particles Test Exame por Partículas Magnéticas 
PT Penetrant Liquid Test Exame por Líquido Penetrante  
UT Ultrasonic Test Exame por Ultrassom 
 

3. Dimensionamento do vaso de pressão 
O cálculo das espessuras mínimas do casco e tampos pode ser feito com as fórmulas do ASME VIII 
1 reproduzidas a seguir. 
Os símbolos definidos abaixo são usados nas fórmulas com as unidades coerentes do SI-Sistema 
Internacional  ou do Sistema Inglês. . 
E = eficiência de junta adequada para cascos cilíndricos ou esféricos, ou eficiência de ligamentos 
entre aberturas, o que for menor. 

 Para juntas soldados, usar a eficiência especificada em ASME VIII 1 UW-12.. 
 Para ligamentos entre furos, usar a eficiência calculada pelas regras dadas em ASME VIII 1 

UG-53. 
P = pressão interna de projeto. 
R = raio interno do casco.  
Ro = raio externo do casco 
D = diâmetro interno do casco cilíndrico ou da saia do tampo ou comprimento interno do eixo 
principal de um tampo elipsoidal  
h = metade do comprimento interno do eixo menor do tampo elipsoidal  
L = raio interno esférico ou raio interno da coroa crown para tampos torisféricos e hemisféricos 
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r = raio interno do knuckle de tampo torisférico 
K = fator para tampos elipsoidais dependendo da proporção D/2h do tampo (Tabela ASME VIII 1 
Table 1-4.1)  
M = fator para tampos torisféricos dependendo da proporção L/r do tampo (Tabela ASME VIII 1 
Table 1-4.2) 
S = valor máximo de tensão de tração permitido para o material de construção (consultar ASME VIII 
1 UG-23). 
t = espessura mínima requerida para casco ou tampo. 

 
3.1. Cálculo de espessura de casco cilíndrico sujeito à pressão interna 

ASME VIII 1 UG-27 THICKNESS OF SHELLS UNDER INTERNAL PRESSURE 
A espessura mínima requerida para o casco de vasos sob pressão interna não deve ser menor do 
que a calculada pelas seguintes fórmulas. 

 

A espessura mínima ou a pressão de trabalho máxima permitida de cascos cilíndricos deve ser a 
maior espessura ou menor pressão como dado por (1) ou (2) abaixo. 
(1) Tensão Circunferencial (Juntas Longitudinais). 
Quando a espessura não excede a metade do raio interno, ou P não exceda 0,385SE, as seguintes 
fórmulas devem ser aplicadas: 

 
(2) Tensão Longitudinal (Juntas Circunferenciais).  
Quando a espessura não excede a metade do raio interno, ou P não exceda 1,25SE, as seguintes 
fórmulas devem ser aplicadas.: 
 

 
 
Para os casos em que a espessura é maior do que a metade do raio interno, o próprio ASME VIII 1 
Apendice 1 Mandatory Appendix 1 Supplementary Design Formula apresenta as fórmulas a 
empregar para cascos cilíndricos: 
 

3.2. Cálculo de casco cilíndrico em que a espessura é maior do que a metade do raio 
interno 

ASME VIII 1 Mandatory Appendix 1 Supplementary Design Formulas 
a. Tensão Circunferencial (Juntas Longitudinais). 

Quando a espessura do casco cilíndrico sob pressão interna de projeto exceder a metade do raio 
interno, ou quando P exceder 0,385SE, as seguintes fórmulas devem ser aplicadas.  
As seguintes fórmulas podem ser usadas em vez daquelas fornecidas em UG-27: 
 
Quando P é conhecido e t é desejado. 

 
 
Quando t é conhecido e P é desejado. 

 
 

b. Tensão Longitudinal (Juntas Circunferenciais). 
Quando a espessura do casco cilíndrico sob pressão interna de projeto, exceder a metade do raio 
interno, ou quando P exceder 1,25SE, as seguintes fórmulas devem ser aplicadas: 
 
Quando P é conhecido e t é desejado. 
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Onde 

 
 
Quando t é conhecido e P é desejado. 

 
Onde 

 
 

3.3. Cálculo de espessura de tampos abaulados sujeitos à pressão interna 
ASME VIII 1 UG-32 FORMED HEADS, AND SECTIONS, PRESSURE ON CONCAVE SIDE 
A espessura mínima requerida na seção mais fina após a conformação de tampos elipsoidais e 
torisféricos, sob pressão no lado côncavo (pressão interna), deve ser calculada pelas fórmulas a 
seguir listadas. 
Para os tampos com flanges de aparafusamento atender também aos requisitos de ASME VIII 1 
UG-35 
 

 Tampos elipsoidais ou elípticos com ts/L≥ 0,002  UG-32 (d) Ellipsoidal Heads 
A espessura mínima requerida de um tampo de forma elipsoidal ou elíptica 2:1, isto é, em que h é 
igual a D/4 (h=D/4 ou D/2h=2), deve ser determinada pela fórmula: 

 
  
De preferência tampos elipsoidais devem ter a relação entre os eixos de 2:1.  
Para outra relações entre h e D usar a fórmula: 
 

 
 
Em que K é obtido da tabela ASME VIII 1 Table 1-4.1: 
 

 Tampos torisféricos com ts/L ≥ 0,002   UG-32 (e) Torispherical Heads  
A espessura requerida de um tampo torisférico, para o caso em que o raio interno do knuckle é 6% 
do raio interno da coroa crown e o raio interno da coroa crown é igual ao diâmetro externo da saia, 
deve ser determinada pela seguinte fórmula. 
 

 
 

Em que M é obtido da tabela ASME VIII 1 Table 1-4.2. 
 

A espessura de tampos torisféricos, conhecidos como falsa elipse, pode ser calculada com 
aproximação aceitável, pela fórmula de tampo elipsoidal 2:1.  
Nota:  

Tampo torisférico conhecido como falsa elipse é o que tem a seção toroidal knuckle, com raio interno igual 
a 0,173 D, e a calota central esférica, com raio interno igual a 0,904 D, sendo D o diâmetro interno da saia 
do tampo . 
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Anexo 
 

Original do documento da ABSA--Alberta Boilers Safety Association 
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