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RESUMO

O desempenho das caracteristicas econdmicas de um consumivel, taxa de fusdo, taxa de
deposicdo e rendimento do metal de adigdo, pode ser afetado por um grande nimero de
fatores variaveis do processo de soldagem. . De acordo com Machado (1996), é muito
importante a correta selecdo dos parametros de soldagem, pois esté ligada diretamente com a
estabilidade do arco e, desse modo, com o desempenho econémico do arame. A ficha técnica
da Alcan (1993) mostra que a facil soldabilidade do consumivel ER 4043 é devida sua boa
fluidez que apresenta, favorecendo a obtencdo de elevados resultados de rendimento, quando
aplicado em condicdes favoraveis de soldagem. Desse modo, este trabalho teve o objetivo de
avaliar o efeito da combinagéo da tenséo do arco com a velocidade de alimentacdo de arame
sobre 0 comportamento das caracteristicas econdmicas do arame na soldagem de chapas finas
do aluminio naval com o processo MIG.

As soldagens automaticas foram realizadas através de uma fonte eletrénica de soldagem
multiprocessos ajustada em CC* e um sistema de deslocamento automatico da tocha de
soldagem. Além disso, foram executadas na posic¢do plana, em chapas da classe AIMg 5083
de 3.0mm de espessura, utilizando o consumivel AWS ER 4043, de 1.2 mm de didmetro. O
gés utilizado para a protecdo do arco voltaico foi o0 argdnio puro. Foram mantidos constantes a
vazdo de gas com o valor de 15l/min e a velocidade de soldagem em 103 cm/min. As
combinacdes entre os valores de tensdo e alimentacdo de arame séo visualizadas na tabela 1,
onde U; = 19V, U, = 21V, U; = 23V e W3 = 4.5 m/min, W,= 5.5 m/min e (*) representa as
réplicas.

Tabela 1. Fatores e niveis experimentais selecionados.

CP Combinacéao de
Parametros
Al (%) (U, Wy)
A2 () (Uz, W)
A3 (*) (Us, Wy)
A4 (*) (U, Wy)
AS (%) (Uz, W»)
A6 (*) (Us, Wy)

Os resultados obtidos para as caracteristicas econémicas do arame ER-4043 séo apresentados
na tabela 2. Ela indica altos valores de rendimento do arame e praticamente semelhantes entre
si. As altas respostas de rendimento encontradas caracterizam-se pela aproximacao entre 0s
resultados das taxas de fusdo e deposigdo. Os gréaficos 1lae 1b mostram o comportamento do
rendimento com 0s aumentos da tensdo e da alimentacdo de arame, respectivamente. Na



figura la, percebe-se uma tendéncia da diminuicdo do rendimento em 4,5 m/min e aumento
seguido de diminuicdo em 5,5 m/min. Em 1b, verifica-se o aumento em 21V, redugédo em 19V
e praticamente constante em 23V. No entanto, nota-se que a variagcdo entre seus valores foi
pequena podendo, dessa forma, dizer que o rendimento praticamente permaneceu constante
com as condic¢des de soldagem estabelecidas.

Os gréficos 2a e 2b mostram a variacdo da taxa de deposi¢do com os aumentos da tensdo e da
alimentacdo de arame, respectivamente. Percebe-se, através da figura 2a, um comportamento
praticamente constante tanto em 4,5 m/min quanto em 5,5 m/min. J& a figura 2b, ilustra o
aumento significativo dos valores da taxa de deposi¢do nos trés niveis de tensao.

Tabela 2 - Resultados das taxas de Fusdo, Deposicdo e do Rendimento do arame com as
variacdes dos parametros de soldagem.

Corpo de Velocidade de Taxa de Taxa de Fusédo
Prova Alimentacao Deposicao (Kg/h) Rendimento
(m/min) (Kg/h) (%)
Al 4,5 0,80 0,82 97
Al(*) 4,5 0,81 0,82 99
A2 4,5 0,79 0,82 96
A2(*) 4,5 0,81 0,82 99
A3 4,5 0,78 0,82 94
A3(*) 4,5 0,79 0,82 96
A4 5,5 1,00 1,00 99
A4(*) 55 0,93 1,00 93
A5 5,5 0,99 1,00 99
A5(*) 55 1,00 1,00 99
Ab 5,5 0,94 1,00 93
AB(*) 5,5 0,98 1,00 97
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Figura 1. Influéncia da tens&o e alimentagdo de arame sobre o rendimento do arame ER 4043
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Figura 2. Influéncia da tenséo e alimentagdo de arame sobre o rendimento do arame ER 4043

Pode-se concluir, portanto, que os valores médios do rendimento do arame ER 4043
utilizados neste trabalho mantiveram-se praticamente inalterados entre si com os aumentos da
tensdo e velocidade de alimentacdo de arame. J& os valores médios da taxa de deposicéao
apresentaram mudanca significativa entre si com o aumento da velocidade de alimentacéo de
arame 0 que ndo ocorreu com 0 aumento da tensao.
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