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 Resumo 
 

Thomé, Carolina Leopoldino; Bott, Ivani de Souza; D`Almeida, José Roberto 

Moraes. Soldagem por termofusão aplicada em tubos fabricados de 

poliamida 12. Rio de Janeiro, 2016. 117p. Dissertação de Mestrado - 

Departamento de Engenharia Química e de Materiais, Pontifícia Universidade 

Católica do Rio de Janeiro.  

 
 

A utilização de tubos poliméricos, em sistemas de drenagem e instalações de 

linhas de gás está sendo cada vez mais aplicada devido à diversas características 

positivas desses materiais. Existem várias aplicações nas quais o material polimérico 

pode substituir o metálico com vantagem, pois possuem maior flexibilidade (em 

comparação aos tubos de aço), menor peso (consequente facilidade de manuseio), 

maior resistência química a diversos fluidos e ao ambiente, resistência a abrasão, 

baixa densidade, baixa condutividade térmica, não necessitam de pintura, além de 

possuírem custos menores. Porém, apesar desse tipo de tubo despertar interesse 

crescente em consequência da possibilidade de diversificação de formas e de suas 

propriedades atraentes, atualmente diversas indústrias ainda consideram sua 

utilização como algo não tão vantajoso, optando pela utilização de tubos como os de 

aço. Algumas das desvantagens dos polímeros levadas em consideração no momento 

da escolha entre o tipo de material a ser aplicado (comparados ao aço), podem ser: 

baixa resistência à altas temperaturas, baixa resistência mecânica e alto coeficiente de 

dilatação térmica. Um ponto crucial para as indústrias que utilizam os tubos 

poliméricos é o processo de soldagem dos mesmos. A forma mais tradicional de 

soldagem desses tubos é realizada através do processo por termofusão ou hot plate 

welding (soldagem por chapa quente), onde os tubos são soldados face a face (solda 

de topo). O estudo das variações dos parâmetros de soldagem permite que algumas 

das exigências e requisitos padronizados possam ser reavaliados através de 

experimentos, de forma a obter melhor compreensão ou até mesmo a otimização dos 

resultados gerados. Os procedimentos que foram utilizados na execução das soldas a 
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serem analisadas neste trabalho são embasados na norma alemã DVS 2207, sendo o 

padrão mais utilizado atualmente nas indústrias como base para a aplicação dos 

parâmetros e requisitos do processo. Apesar desse processo oferecer grande 

segurança e confiabilidade, a divulgação na literatura ainda é limitada e algumas 

questões precisam ser discutidas, como por exemplo, a eficácia das faixas de trabalho 

pré-definidas. Este trabalho tem por objetivo identificar as combinações de 

parâmetros que permitam gerar juntas soldadas de tubos de poliamida 12 que 

possuam melhor qualidade e consequentemente bom desempenho. As juntas foram 

realizadas no Centro de Tecnologia Senai Solda (CTS). Foram estudadas diferentes 

configurações dos parâmetros de processo, variando pressão de preaquecimento, 

pressão de aquecimento e temperatura da chapa. Mudanças como, a variação da 

massa e a degradação do material, influenciadas por tais parâmetros, foram analisadas 

através dos ensaios de análise termogravimétrica. As respostas mecânicas foram 

analisadas por testes de rigidez e tração. 

 
 
 
 
 

Palavras-chave  

      Soldagem por termofusão; configurações de parâmetros; tubos de Poliamida 12. 
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Abstract 

 

Leopoldino Thomé, Carolina; Bott, Ivani de Souza (Advisor); D’Almeida, José 

Roberto   Moraes (Co-Advisor). Hot Plate Welding applied 

   of   tubes

manufacturedto       

Polyamide    12 . Rio   de Janeiro, 2016. 117p. MSc.   Dissertation 

–   Departamento  de  Engenharia  Química  e  de  Materiais,  Pontifícia Universidade 

Católica do Rio de Janeiro. 

 

The use of polymeric pipes in drainage systems and gas lines facilities are 

increasingly being applied due to several positive characteristics of these materials. 

There are several applications in which the polymeric material can replace metallic 

advantageously because they have greater flexibility (compared to steel pipes), lower 

weight (consequent ease of handling), increased chemical resistance to various fluids 

and to the environment, abrasion resistance , low density, low thermal conductivity, 

doesn’t require painting, in addition to having lower costs. However, despite of such 

tube are awakening growing interest as a result of the possibility of diversification of 

forms and their attractive properties, currently several industries still consider it as 

something not so advantageous, opting for the use of pipes as the steel. Some of the 

disadvantages of the polymers taken into account in the choice of the type of material 

to be applied (compared to steel) can be: low resistance to high temperatures, low 

mechanical strength and high thermal expansion coefficient. A crucial point for the 

industries that use polymer pipes is their welding process. The most traditional way 

welding of these pipes is performed through the process by thermal fusion. It’s called 

“hot plate welding”, where the pipes are welded face to face (butt-weld). The study of 

changes of welding parameters allows some of the requirements and standards can be 

reviewed through experiments in order to obtain a better understanding or even 

optimizing the results generated. The procedures used in the execution of the joints 

analyzed in this work are grounded in the German standard - DVS 2207. It’s the most 

used standard in the industries as a basis for the application of parameters and process 

requirements. Although this process offer great safety and reliability, the disclosure in 

the literature is still limited and some issues need to be discussed, such as the 
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effectiveness of pre-defined working range. This work aims to identify the 

combinations of parameters to generate welded joints of 12 polyamide pipes that have 

better quality and therefore good performance. The joints were made in the Centro de 

Tecnologia Senai - Solda (CTS). Different settings of processing parameters were 

studied. The microstructural changes like union of surfaces, mass variation and 

degradation of the material, were analyzed by the thermogravimetric analysis tests 

and the macro-structural changes (mechanical response) to the influence of these 

parameters were analyzed by stiffness and tensile tests. 

 

 

 

Keywords  

Termofusion Welding; parameters settings; polyamide12 pipes. 
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