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Desenvolvimento de Um Cabecote Orbital para Soldagem TIG de Tubos
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Os cabecotes orbitais sdo destinados @ mecanizagdo da soldagem de tubos em situa¢Ges que
a qualidade da solda deve estar em conjunto com a produtividade, visto sua capacidade de produzir
com elevado grau de reprodutividade e rapidez de execucdo, soldas de excelente aspecto visual e
livre de defeitos. Quando concluido, o cabegote orbital sera capaz de soldar tubos com didmetros de
6 a 77 mm e espessura de 0,5 a 4 mm, devido as maiores aplica¢cdes na industria de extragdo e
refino de petréleo, tanto na montagem de equipamentos, quanto de linhas de transporte em plantas
industriais. O cabecote de soldagem TIG orbital do tipo cAmara fechada se embasa na criagcdo de um
dispositivo capaz de garantir o posicionamento dos tubos a serem unidos, durante a soldagem, bem
como, um ambiente a ser preenchido com gas inerte, para proteger o eletrodo de tungsténio e a poca
de fusdo da contaminagéo com o oxigénio do ar.

Quando se decidiu por iniciar o projeto de um Cabegote TIG Orbital, preocupou-se em
desenvolver um produto com capacidade de competir, em tecnologia e preco, com o0s similares
fabricados no exterior. O fator custo foi considerado essencial, visto que o elevado investimento
para a aquisicdo destes equipamentos acaba por restringir sua utilizagdo somente a empresas de
maior porte, excluindo pequenos prestadores de servico de reparo ou montagem de equipamentos.
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Figura 1:(A) — Concepc¢éo do Cabecote TIG Orbital.; (B) — Posicionador de tubos.



Todos os componentes foram desenhados em ambiente CAD com o objetivo de verificar
possiveis falhas e permitir uma otimizacdo do conjunto (Figura 1).

Com a finalizacdo do 1° protétipo, o equipamento se encontra devidamente montado e em
testes, visto que o corpo principal que compreende a estrutura € 0 conjunto de acionamento
dindmico do eletrodo, bem como o do sistema de posicionamento estd concluido (Figura 2).
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Figura 2 — 1° Protétipo do Cabecote TIG Orbital

Durante os primeiros testes com o 1° Prot6tipo, verificou-se a deficiente mancalizacdo gerada
pela mola, responsavel por forcar o mancal de energia contra a engrenagem. Outra questdo
levantada seria quanto ao material utilizado nestes componentes, o latdo, que se mostrou
inadequado por apresentar deficiente condutibilidade elétrica a esta aplicacdo, agravada pelo
aquecimento em funcdo do Efeito Joule.

Ao longo dos testes ocorridos no 1° Protétipo, verificou-se que outros componentes
mostraram-se também insatisfatérios quanto a correta operacionabilidade do equipamento.

Atualmente, o projeto encontra-se na fase de desenvolvimento do 2° Prot6tipo do Cabegote
TIG Orbital. As modificacBes apresentadas para este novo protétipo estdo sendo feitas em funcéo
dos testes ocorridos no 1° modelo.
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