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RESUMO

Na soldagem de tubos de grande didametro e espessura de parede, tais como 0s
encontrados em oleodutos, a obtencdo de unides livres de defeitos se constituiu em um
problema devido a mudanga constante da posicdo de soldagem. A variagdo, desde a posicéo
plana, até a sobre-cabeca, implica na necessidade de uma variacdo constante dos
parametros de soldagem, que deve ocorrer de forma sincronizada com o movimento radial
da pistola. Como forma de atacar esse problema, foi iniciado, no LABSOLDA, um trabalho
com o objetivo de automatizar as operacGes de soldagem de dutos. A proposta envolve o
desenvolvimento de um o cabecote para a soldagem orbital com o processo MIG/ MAG
(fig. 1), assim como procedimentos de soldagem, visando criar uma tecnologia nacional
para a automacdo da operacdo de soldagem de juntas em dutos de grandes didmetro e
espessura de parede.

Figura 1: Cabecote Orbital em operacéo



Como principais vantagens para a utilizacdo de equipamento de soldagem orbital tem-
se 0 menor indice de falhas por junta, reduzindo o tempo de paradas para reparo e a reducao
no tempo necessario as unides, podendo chegar a 70%, em comparagd0 ao Processo
convencional com eletrodos revestidos (fig. 2).
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Figura 2: Grafico comparativo entre a soldagem com ER e a MIG Orbital.
Diametro. Ext.: 20’/ Esp. Parede: 0,562 (Kockott e Oliveira, 2000).

Para o desenvolvimento proposto, foram definidos como especificacfes de projeto:

— Eixo X: Velocidade: 100 cm/ min

— Eixo Y: Amplitude Deslocamento: 75 mm/ Velocidade: 500 cm/ min/ Carga Util: 6 kg
— Eixo Z: Deslocamento: 50 mm

— Diametro do Anel de Acoplamento: 250 mm (minimo)

Para atender as estas especificacdes de curso e velocidade de deslocamento em cada
um dos eixos, optou-se pela utilizagdo de conjuntos compostos por moto-redutores e fusos
de esferas recirculantes, com transmissdo do torque atraves de polia/ correia sincronizada
(fig. 3). Apds o dimensionamento individual dos componentes, o desenho de conjunto foi
desenvolvido em ambiente CAD (fig. 4) antes do inicio da fase de fabricacdo e montagem
dos componentes.

Figura 4: Eixo Z: Detalhe do conjunto:
a) motor-redutor , b) fuso de esferas, ¢)
mancal e d) polia e correia sincronizadora Figura 3: Conjunto interno do cabecote




Referéncias Bibliogréaficas

BEESON, R. — Pipeline Welding Goes Mechanized. Weld. J., Nov, 1999. Pp.: 47-50.
DOUGHTY, R.A. and WOGOMAN, K.- Mexico Builds Largest Most Modern CO,
Welded Pipeline in the World. Weld. J., January, 1979. Pp.: 15-19;

DORLING, D.V., LOYER, A., RUSSEL, A. N. and THOMPSON, T.S. — Gas Metal Arc
Welding Used on Mainline 80 ksi in Canada. Weld. J., may, 1992. Pp.: 55-60;

ELLIS, D. — Teamwork Tests Automatic GTA Welding on Desert Pipeline Project. Weld.
J., September, 1978. Pp.: 22-23;

JOHNSEN, M. — U.S. Pipeline Industry Enters New Era. Weld. J., Nov, 1999. Pp.: 37-41.
JONES, R. L., KILTAU, D.K. and HAVIK, K.P. — Automatic Welding of Marine Pipelines
on the SEMACT Lay Barge. Weld. J., September, 1978. Pp.: 15-21;

KOCKOTT, L. e OLIVEIRA, J. — Montagem de um Laboratorio para a Automatizacao dos
Processos de Soldagem em Dutos. Documento Reservado. CONDUTO. Rio de Janeiro,
2000.



