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MOTIVACAO

~ ) ) n . . i e e~ Passe de Acabamento
" Dutos sao o meio mais econdmico de se transportar grandes volumes, frente a navios e caminhodes tanque;

Figura 1 — Passes de
= Serdo investidos, somente pelo Grupo Petrobras, cerca de USS 13,2 bi em navios, dutos e terminais até 2021 (MME); soldagem para unio

' ' 3 1 1 - : , leta do chanf
= 8 mil km de dutos submarinos serdo construidos no pais entre 2011 e 2017, o que corresponderd a 19% do mercado mundial no periodo (Quest Offshore); compiEta A5 Chanto

= Possibilidade de eliminacdo do passe quente com a Soldagem MIG/MAG com Curto Circuito Controlado ;

Passe de Preenchimento rassede Raiz

= Possibilidade de altas velocidades de soldagem com o MIG/MAG Convencional com o uso de um backing interno. /Quente
OBJETIVO

O objetivo do presente trabalho é a aquisicdo de conhecimento geral acerca da soldagem MIG/MAG orbital mecanizada r Robético — Angulo do Chanfro
de raiz (Figura 2). Para isso, se tem como metas: " '. (T
» Desenvolvimento de procedimentos de soldagem; W iv | One gy
= Definicao e comparacao de configuracoes de soldagem (tipos de chanfros, gap, processo de soldagem, gases e bitolas ' 35%

\ ‘\R\ \\ - Espessura Tubo
de arame); I ‘
" Avaliagcdao dos corddes de solda; /1 & g Blarks T 5 Desalinnamento (High-Low)
= Avaliacao do cabecote de soldagem. . .3 ‘ ' ,g‘éﬁ v bt ez

' & ' I Chanfro U Chanfro V

Corpo de Prova Castanha Trllho

Figura 2— Bancada mecanizada utilizada nos testes

Figura 3 — Tipos de chanfro e nomenclaturas

APLICACAO NA INDUSTRIA DO PETROLEO

O presente trabalho tem sua grande aplicacdao na fabricacdo (uniao) mecanizada de dutos submarinos (Figura 4) e A LLAY
terrestres (Figura 5), muito utilizados para o transporte de petréleo e seus derivados. O emprego do procedimento
mecanizado traz algumas vantagens em relacao ao procedimento manual, tais como: Figura 4 - roucigomy " STHeE RS,

A Figura 5 -
Construcao de
dutos terrestres

Construcao de

= Aumento da produtividade (Alliance Pipeline, soldagens trés vezes mais rapidas); dutos submarinos
REEL-LAY

* Maior qualidade, repetibilidade (melhor controle da poténcia do arco) e confiabilidade das juntas soldadas; S et useo ron oeer wares
= Menor dependéncia de mao de obra de soldadores experientes (escassez de soldadores experientes no mercado) : : Ki

PIPE CONSTRUCTIONAT SHORE FAGILITY

THIS METHOD USED FOR
FLEXIBLE OR RIGID PIPELINES

RESULTADOS OBTIDOS

= Deformacodes transversais do tubo na etapa de usinagem do chanfro comprometem a homogeneidade da espessura do nariz, e consequente alinhamento posterior de dois tubos (Figura 6);

= O cabecote de soldagem (Tartilope V4) se mostrou adequado para a execucao das soldagens;

= Para o MIG/MAG Convencional, nas condicoes estudadas com backing, deve-se utilizar chanfro tipo “U”;

= Corddes de solda executados com MIG/MAG Convencional e backing de cobre, dentro dos parametros explorados, mostraram-se ndao homogéneos. O procedimento com o backing de ceramica mostrou maior homogeneidade e potencial;
= Para o MIG/MAG com Curto Circuito Controlado, nas condicoes estudadas, deve-se utilizar um chanfro tipo “V”;

* Todos corddes de solda obtidos com a Soldagem MIG/MAG com Curto Circuito Controlado, considerando a observacao das radiografias, seriam aprovados (APl 1104). O cordao executado com 100% de CO2 foi o Unico com auséncia total de
imperfeicoes (Figura 7);

= A Soldagem MIG/MAG com Curto Circuito Controlado com o gas C25 mostra potencial para eliminacao do passe quente;
= A Soldagem MIG/MAG com Curto Circuito Controlado impde tolerancias estreitas ao gap (minimo nominal = 2,5 mm);
= Maior estabilidade da Soldagem MIG/MAG com Curto Circuito Controlado em relacdo ao MIG/MAG Convencional pode ser observada (Figura 8);

= Foi verificada maior repetibilidade no MIG/MAG Convencional quando soldando com arame de 1,0 mm. Na Soldagem com o MIG/MAG com Curto Circuito Controlado nao foram observadas grandes diferencas entre as duas bitolas de
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Figura 8 — Ciclogramas IxU para os processos a)

Figura 7 — Radiografia de cord3o de solda realizado com o processo MIG/MAG com Curto Circuito Controlado e 100% de MIG/MAG Convencional e b) MIG/MAG com Curto
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