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No presente projeto, desenvolvido no Laboratorio de Soldagem/UFSC sob financiamento da
Agéncia Nacional de Petrdleo, se pretende estabelecer diretrizes para a elaboracdo e qualificacdo de
procedimentos de reparo por deposicéo de solda (RDS) em tubulagdes em operacao que apresentem
pequena espessura remanescente. As principais preocupacdes sdo as de evitar as perfuragdes pelo
arco de soldagem e as trincas a frio, passiveis de ocorrer nos materiais temperaveis resfriados
rapidamente pelo fluido circulando dentro do tubo [4].

A realizacdo de reparo por soldagem de tubulagdes sem remové-las de operagdo &€ muito
interessante dos pontos de vista econdémicos e ambientais, pois a parada envolve perda de fluido da
tubulacdo, além das perdas derivadas da ndo disponibilidade do fluido para processamento ou
consumol2]. Além disso, em certos casos, como com 0 gas natural e o petroleo, dentre outros, é
importante que seja evitado o vazamento para a atmosfera.

O processo de soldagem proposto para 0 RDS é o TIG com corrente continua constante,
pulsada e com alimentacdo automatica de arame. A primeira etapa consistiu em realizar ensaios
com processo TIG autégeno e Eletrodo Revestido, sobre chapa de agco ABNT 1020. Com isso foi
possivel comparar os processos e chegar a conclusdo que o TIG é o processo mais adequado por
permitir o uso de baixo aporte térmico. Na etapa seguinte foram realizados ensaios simulando as
condicBes de transferéncia de calor que existem na soldagem de tubulacBes em servi¢o, em um
sistema de circulacdo de fluido dotado de dispositivos para a medicdo e controle da velocidade de
fluxo e da pressdo (figura 1). Uma vez determinadas as condiges que evitem perfuracdes e trincas
a frio, foram realizados ensaios com TIG alimentado.
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Figura 1. Projeto e foto da bancada de ensaios de soldagem.




A partir da observacdo da linha de fusdo e da isoterma Acl em macrografias de secOes
transversais e longitudinais dos cordbes (figura 2), foram determinados os pardmetros que
caracterizam o ciclo térmico, bem como o campo de temperaturas na regido da solda, incluindo o
valor de temperatura maxima atingida na superficie da chapa do lado oposto ao arco de solda [3].
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Figura 2: Esquema e foto do corte transversal de um cord&o de solda e as dimensdes medidas.

Com isso foi possivel determinar os pardmetros que permitem evitar simultaneamente as
perfuracbes da parede da tubulacdo e as trincas a frio, possibilitando estabelecer diretrizes para a
elaboracdo de procedimentos de soldagem de reparo de tubulagBes em servigo com um nivel de
seguranca e qualidade aceitaveis [1].
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