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Os ensaios não destrutivos (END) vêm sendo empregados cada vez mais como 

método de inspeção para garantir a qualidade e a confiabilidade de produtos e 
equipamentos. Entre as técnicas de ensaios não destrutivos, o ultra-som é uma das mais 
difundidas na indústria para a detecção e dimensionamento de descontinuidades em 
materiais, avaliação de suas propriedades, medição de espessura, etc [1]. Dificuldades 
encontradas nas inspeções de materiais metálicos por outros métodos, tal como radiografia, 
na detecção de trincas paralelas ao feixe do raio-X, estão sendo superadas com a utilização 
da técnica ultra-sônica TOFD (do inglês Time of Flight Diffraction) que faz incidir no 
interior do material um feixe de ultra-som inclinado em relação a superfície de inspeção. 
Até então, a detecção e dimensionamento de descontinuidades por técnicas ultra-sônicas 
utilizavam somente a amplitude do eco obtido e a relacionava diretamente com a dimensão 
da descontinuidade. A técnica TOFD adequa-se ao processo de automação da inspeção, 
aliando rapidez, confiabilidade no dimensionamento de pequenas descontinuidades e 
emissão on-line de relatórios das juntas inspecionadas [2,3]. 

Este trabalho tem por objetivo avaliar a confiabilidade da técnica ultra-sônica TOFD 
na detecção e dimensionamento de descontinuidades em cordões de solda de dutos 
utilizados na indústria do petróleo. Para alcançar este objetivo foi confeccionado um corpo 
de prova utilizando tubo de especificação API X70, com diâmetro de 254mm, espessura de 
parede 19,05mm e comprimento de 6000mm. Neste corpo de prova foram confeccionadas 
14 soldas circunferenciais com defeitos inseridos artificialmente por metodologia própria 
realizadas no momento da deposição do cordão de solda. Dois tipos diferentes de defeitos 
foram inseridos: falta de fusão e falta de penetração. Os defeitos estão dispostos ao longo 
do cordão de solda e distanciados de 45o, no total de 8 defeitos por junta soldada. As soldas 
foram realizadas em dois processos diferentes: foi utilizado TIG (Tungstênio Inerte Gás) na 
raiz da solda e eletrodo revestido no enchimento. 

A Figura 1 apresenta o equipamento utilizado na inspeção do corpo de prova, 
enquanto a Figura 2 mostra um resultado de uma inspeção em um cordão de solda. A partir 
dos resultados obtidos pode-se concluir que é possível detectar e dimensionar defeitos de 
falta de penetração e falta de fusão em cordões de solda utilizando a técnica ultra-sônica 
TOFD com bastante precisão nos resultados. 



 
Figura 1. Equipamento utilizado no ensaio TOFD. 

 

 
Figura 2. Modelo de apresentação de resultado no ensaio TOFD. 
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