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6- Consideracgdes finais, conclusdes e trabalhos futuros

O presente capitulo apresenta as consideracdes finais, conclusdes e trabalhos

futuros do trabalho apresentado.

6.1.Considerac0es finais

Tendo em conta que o objetivo deste trabalho era avaliar o comportamento
da junta soldada executada com a combinacéo dos processos SMAW e FCAW-S,
com a finalidade de obter juntas soldadas que atendam as exigéncias de
propriedades e correlacionar as mesmas com as microestruturas presentes. Os
defeitos da soldagem como poros e inclusdo de escoria ndo dependem da EPS
estudada, sdo conseqiiéncias de falha de operacdo que este trabalho apenas
ratifica, ou seja, o resultado da soldagem apesar de toda a evolucao técnica em
equipamentos e consumiveis ainda é fortemente dependente do fator humano.
Surprendentemente de certa forma é o processo FCAW-S o qual apresenta esta
dependéncia, uma vez que na sua concepcao béasica estdo fatores que em principio

deveriam compensar ou mesmo eliminar os efeitos do operador.

6.2.Conclusdes

1. E possivel realizar a soldagem circunferencial em tubos de aco API
5L X80 utilizando-se uma combinacién de processos envolvendo o
eletrodo revestido para os passes de raiz e quente e 0 processo de
arame tubular autoprotegido para os passes de enchimento e
acabamento.

2. Ndo foi observada a ocorréncia de trincamento induzido por
hidrogénio na utilizacdo do processo FCAW-S.

3. Os metais de solda obtidos nos passes de enchimento e acabamento,

mesmo com estruturas de baixa temperatura de transformacao,
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mostraram tenacidade satisfactoria, provavelmente pelo baixo teor
de carbono do consumivel combinado com uma taxa de resfriamento
adequada.

4. Em todos os ensaios de tragédo realizados, a ruptura ocorreu sempre
no metal de base e os valores de resisténcia foram superiores aos
valores minimos exigidos pela norma APl 5L e API 1104.

5. Neste procedimento de soldagem estudado o metal de solda
apresentou boa ductilidade nos testes de dobramento, embora tenha
se observado a presenca de algumas imperfeicGes originadas na
execucdo das soldagens.

6. Nos ensaios de nick break se identificou a presenca de porosidade a
qual foi o fator limitante para a qualificacdo do procedimento
estudado conforme a norma APl 1104.

7. Nos ensaios de Charpy-V o metal de solda apresenta baixa energia
de impacto quando comparado a outras regides, ZTA e metal de
base. No entanto atende aos requisitos da norma DNV OS-F101 (45J
a 0°C) apresentando 54J a 0°C.

6.3.Trabalhos futuros

e Estudar a microestrutura presente na regido de fratura dos corpos-de-
prova Charpy e tentar correlacionar com a tenacidade observada.
e Avaliar as caracteristicas microestruturais e mecanicas dos diferentes

eletrodos utilizados, na condicdo de metal de solda puro.
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