


» Desenvolver um Braco Mecanizado para

Soldagem Circunferencial de Tubulacdes

» Flexibilizar a producao de Spools sem

aumento de custos significativos

» Apresentar melhorias nas condi¢coes de

trabalho do soldador/operador

OBJETIVOS [ 2500

AUTO

Fonte: Novarc Technologies.




SPOOLS

“Modulos de tubulacoes
brutas cortadas, onde
flanges sao soldados em
cada extremidade das
mesmas, podendo também
serem soldados outros
acessorios ao longo da
tubulacao, como cotovelos e
camisas”

(HU, 2012)

(‘

Fonte: Belman A/S

Vantagens:

Pré-fabricacao
Producao Segura

Ganhos de Produtividade

Montagem facilitada

AUTO
@ SOLDAS

Fonte: Nascent Fittings Inc.




MERCADOS TRADICIONAIS:

Planta petroquimica de Passadena
ikt -

= Termoelétricas;
= Oleo e gas; p———

= Papel e Celulose;

= Petroguimica.

Fonte: Termope

Termoelétrica de Suape

Fonte: Chevron




AUTO
SOLDAS

MERCADOS EM EXPANSAO: DIARIO DO COMERCIO
o Mineragao CSN INVESTIRA RS 3,4 BILHOES NO COMPLEXO
* Filtragem de rejeitos; DE CASA DE PEDRA

e Separacao Magnética.
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Fonte: Diario do Comércio

Fonte: CSI Montagens

Fonte: CSI Montagens




FABRICA DE SPOOLS o SETL?,AS‘

Spool’S

A EMPRESA O PROBLEMA:!:
= Fundadaem 2017; = Gargalo da producao é a
= Sede em Aracoiaba da soldagem

Serra— SP = Producao noturna é

= Fabricacao de Spools de 4" muito custosa
até 36” em aco carbono, = Dificuldades em captar

inox e baixa liga mao de obra qualificada

= Producao anual de 700

Fonte: Fdbrica de Spools toneladas (dados de 2019)
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Sem Tecimento | Com Tecimento
NECESSIDADES DA J;;L

4 4 Fonte:
FABRICA DE SPOOLS: : '
Autores. Amostras CCL

o Soldagem de Tubulacdo de: |

ESTUDO DE CASO

- v Oscilacdo da Tocha (tecimento);
* Diametro de 8” a 20”;

) ~ v/ Automatizacdo dos passes de soldagem; Fonte: Cunha, Ribeiro, 2018
* Schedule 40 até 80;

[ ’( 10 ¢ 1
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v’ Flexibilidade de programacao;

 Aco carbono; _

Fonte: Fdbrica de Spools




NECESSIDADES DA
FABRICA DE SPOOLS:

Soldagem de Tubulacdo de: |

* Diametro de 8” a 20”;

ESTUDO DE CASO

AUTO
© SoLDAsS

E; Sem Tecimento Com Tecimento
S4—7" | Fonte:
Autores. Amostras CC1

v' Oscilagdo da Tocha (tecimento);

, ~ v/ Automatizacdo dos passes de soldagem; Fonte: Cunha, Ribeiro, 2018
* Schedule 40 até 80;
v" Flexibilidade de programagao; TV 00 1)
* Aco carbono; _ “-¥<Sf
X
Minimas alteracdes no fluxo de processo; e e

Baixo custo;
Robustez em face de irregularidades geométricas;
Facilidade de utilizacao ;

Flexibilidade de producao no periodo noturno;

—

Fonte: Fdbrica de Spools
v' Compacto;

v’ Utilizar de componentes robustos;

v Integracdo homem-maquina intuitiva;

v" Movimentacdo controlavel;



BENCHMARK

_———

NOVARC

TECHNOLOGIES

Fonte: Novarc Technologies Fonte: Novarc Technologies



BENCHMARK V¢ ;\;1;5‘

¥ = | 10
Fonte: ESAB Fonte: ESAB



BENCHMARK WiEA

LINCOLN
ELECTRIC

Fonte: Lincoln Electric
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ATRIZ DE D AC A ESAB MECANIZADO NOVARC ESAB COLUNAS MEDIAS
TRATORES LINCOLN DOS PESOS
BAIXO CUSTO 0,055 0,014 0,008 0,025 0,102
COMPACTO 0,021 0,004 0,008 0,002 0,036
PRODUTIVIDADE 0,014 0,015 0,035 0,012 0,075
FLEXIBILIDADE 0,037 0,072 0,214 0,118 0,443
INTEGRACAO COM O PROCESSO ATUAL 0,018 0,013 0,038 0,064 0,133
CONFIABILIDADE 0,016 0,041 0,007 0,068 0,212
NOTA FINAL 17,12% 18,30% 31,46% 33,12%
""""""" T
Conceitos: :
|
Flexibilidade: Produzir Spools de !
|
diversos materiais, diametros e |
|
espessuras. :
|
|
Confiabilidade: Repetibilidade :
|
aliada a robustez e previsibilidade
! 12
|
|

de processo.

Fonte: Novarc Technologies

Fonte: ESAB
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! 13
|
|

de processo.

Fonte: Novarc Technologies

Fonte: ESAB



NovARC SWR ® SoLoas

o Alta flexibilidade de soldagem de tubos: 2” a 60” ;

o Oscilacao da tocha de soldagem e conjunto de sensores seguidores de junta;

o Robo colaborativo - cobot.

'y 1

Fonte: Novarc
Technologies

S

- 14
Fonte: Novarc Technologies



ESAB COLUNAS

o Alta robustez: carga maxima do braco 360 kg;
o Solucao modular: colunas de 3 a 8 metros;

o Transportes fixos ou moveis por trilhos.

&

Fonte: ESAB

ESAB CaB Systems
One source

- complete solutions

Fonte: ESAB
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Fonte: Fdbrica de Spools.
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Fonte: Autores.

™~

! Fonte: Autores.
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6 ?)As?tt:(i:;;tc’)rio 1 Aco 0.46 kg
Motor de

5 Elevacso 1 Aco 8,14 kg

4 Grip de Tocha 1 Aluminio | 0,52 kg

3 Braco Retratil 1 Aluminio | 1,47 kg

2 Braco 1 Aco 20,73 kg

1 Coluna 1 Aco 180,18 kg
Numero | NOME QTND | MATERIAL | MASSA

-l

Fonte: Autores.

AuUTO

Fonte: Autores.
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CONJUNTO OSCILATORIO Wi

Future Release:

Mass: 1.4582 kg Root Pass Seam Tracking & Gap Measurement

Weight: 14.2997 N Fonte: Novarc Technologies
Moment of Inertia: {1769.2637, 1218.5661, 1131.2400}

= 2X 42.00 |-
M . VAR T
| ODELO: | |
L] KTC-5017-008 =

i —__i—f Fonte: Kalatec Automacgéo
NEMA 17 '

2X 31.00

=

Fonte: Autores.

[2X 15.50
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MOVIMENTAGAO DO BRAGO AuTS

SOLDAS

(185,85 152 371 31,75
a2 I ~
Df ¥
& ' P 1 249
073,02
. — — il
11.43 | =
05,5(4x) v 1o
N\ L/
~{h 2 [ R
& 2 I g15875
69,6 2,03 5 @_‘13.145
SOMENTE CHAVETA '
KTC-HT34-487 4.76324,765X21 4 A

MODELDO:
KTC-HT34-487
NEMA 34

Fonte: Autores.

20
Fonte: Kalatec Automacgdo



MOVIMENTAGADO DO BRAGRGOD

1143 | )
@ kj 0127

\..\ ]l = ik
:5\ ‘ /O, 015875
MODELO:
KTC-HT34-48Y7
NEMA 34

Fonte: Autores.
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Fonte: Kalatec Automacgéo Fonte: Fabrica de Spools
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PROXIMOS PASSOS

Julho 2020 Agosto 2020 Setembro 2020 Outubro 2020 Novembro 2020 Dezembro 2020

15 200 25 30 05 10 15 20 25 30 04 09 14 19 24 29 O3 ©O8 13 18 23 28 03 08 13 18 23 28 ©02 O7 12 7 22 27 02 O7 12 117 22

Q Prlmeira Prevua
- ¢ Entrega Draft Data book

“ Desenvolwmento
: S Segunda Prévia ' :

0 Ter{:eira ;Préviia

_ I-evantamento de Custos

_ Anallse de wabllldade .
_ Anallse de Resultados > .

L Q Entrega Data Book
: Q Expo Mec Plena

*Essas atividades representam a intenc¢do do grupo, porém devido ao tempo limitado e situacdo atual que vivemos ndo sabemos se poderdo ser executadas.
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O grupo de TCC Auto Soldas
agradece a FEl pela oportunidade de
realizacao de tal projeto, resultado de anos
de estudo. Especialmente, ao Prof. MSc.
Taylor Mac Intyer Fonseca IJr., pela
orientagao até o momento.

O grupo também agradece a
empresa Fabrica de Spools pelo apoio com

relacao a este estudo e a este trabalho.
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AuUTO
SOLDAS
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, Spool’S

23



©
e AUTOD

A9 soLpas

Beatriz C. Lemes

Henrique M. Donda
Henrique Naim F. Feliciano
Lucas de A. Gabriel

Lucas M. dos Anjos
Marcos D. Costa

Sthefany Leopoldo

Tiago de G. A. Cordeiro
Victor Sangaletti Roque

MSc. Taylor Mac Intyer Fonseca Jr.



