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RESUMO

Sdo vaérias as técnicas de soldagem conhecidas e aplicados como processo de
fabricacéo, sendo estes amplamente utilizados em diversos setores industriais. Dependendo da
complexidade da construcdo soldada, se requer métodos de controle que podem abranger as
atividades de projeto, de selecdo de materiais, de fabricacdo e de inspecéo, a fim de garantir a
qualidade especificada do produto. No entanto muitos desses controles podem ser executados
a partir da escolha e monitoramento das variaveis de processo adotadas para os trabalhos de
soldagem. Estas varidveis determinam o tamanho do corddo de solda, penetragdo, diluicéo,
assim como o surgimento de descontinuidades como mordeduras, trincas, inclusdes e
porosidade. Portanto torna-se importante estuda-las separadamente, de forma a adquirir o
conhecimento necessario ao interferir ou definir um procedimento de soldagem.

O processo de soldagem de composicdo dos perfis de aco carbono, podem ser
otimizadas, quanto a penetracdo no metal de base e geometria de cordao de forma a obter-se
uma melhor qualidade e melhor aproveitamento dos consumiveis muitas vezes utilizados em
excesso para correcdo de descontinuidades. Esta otimizacdo pode tornar este tipo de perfil
mais competitivo, quanto a qualidade e aos custos, no mercado da construgdo civil. E frente as
dificuldades com o perfil em ago carbono tipo I, H ou T laminado, buscou-se atraves deste
trabalho a ICEC Indastria de Construcdo Ltda, empresa nacional do ramo metallrgico,
juntamente com o GC3M - Grupo de Caracterizacdo Mecéanica e Microestrutural dos
Materiais do Departamento de Engenharia Mecénica da Faculdade de Engenharia de Ilha
Solteira — Unesp, desenvolver o conhecimento necessario para ter agregado ao seu produto
final, tecnologia e qualidade a um custo menor, oferecendo este produto como opg¢do ao
mercado da construcao civil.

Partindo do principio de que o processo de solda mais indicado para a producdo de
perfil soldado em aco carbono é o processo de solda a arco submerso (SAS) devido as
possibilidades de alta taxa de deposicdo e alta velocidade de soldagem com o processo
inteiramente automatizado, os trabalhos foram desenvolvidos em uma maquina automatica de
modo a se conseguir 0 Maximo aproveitamento da mesma quanto aos Seus recursos e
potencialidade. Para isto, foram confeccionados e soldados corpos-de-prova visando 0s
seguintes objetivos:

e encontrar as principais variaveis de processo para se obter um melhor aproveitamento
dos consumiveis de solda;

* obter 0 maximo de penetracdo do metal de adigdo em uma junta em &ngulo do tipo
“T”, sem a necessidade da realizacdo de chanfro na chapa de alma;

 Analisar a zona termicamente afetada devido as soldas.

Para se otimizar o processo de soldagem planejou-se uma rotina de ensaios que
consistiu em variar alguns parametros de processo para perfis de diferentes dimensées. O
proposito foi racionalizar o processo de modo a se conseguir a maior penetracdo possivel da



raiz de solda. Os parametros variaveis considerados neste trabalho foram: a intensidade de
corrente, a velocidade de soldagem e o angulo de trabalho.

No inicio deste trabalho os perfis fabricados apresentavam uma baixa penetragdo, com o
estudo do processo de soldagem, a penetracdo em alguns casos chegou a 100%. Alguns
resultados sdo apresentados na tabela O1.

Tabela 01 - Influéncia dos parametros variaveis na penetracdo da raiz de solda, para diversas
dimensoes de perfis.

Variaveis de processo

Dimensdes do Velocidade de ~ -
perfil Corrente [A] soldagem Angulo de Penetracao [%]
i trabalho [graus]
[mm/min]

_ 700 1200 45 30
AA'IQ"_’"lezf r;”nr:‘ 850 1200 45 55
S 950 1200 45 60
Alma: 12,5 mm 950 750 40 90
Aba: 25 4 mm 950 750 45 85
Alma: 12,5 mm 900 900 45 67
Aba: 12,5 mm 900 800 45 69
_ 900 1100 45 89
'XL”;_"’"lg'? rrm 900 1000 45 97
S 900 900 45 100
_ 800 1100 45 65
AA'E;"’_"J'SS’WTHT 850 1100 45 71
-9 900 1100 45 100
_ 900 1000 45 89
AA{[)T;"’_"J;SQ r;"r;" 900 900 45 93
e 900 800 45 9%
_ 800 1200 45 84
AA{&&_"fésrm;" 850 1200 45 91
b 900 1200 45 100
_ 900 1100 45 100
AA'E;"’_"fgnTnT 900 1000 45 100
b 900 900 45 100

Foi possivel estabelecer alguns limites operacionais e delinear as condi¢fes Otimas de
soldagem para varios tipos de perfis. Para melhor apresentacdo dos resultados obtidos,
gréficos foram confeccionados apresentando a penetracdo da raiz de solda em funcdo dos
parametros de soldagem, como mostrado na figura O1.
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O aumento da penetragdo da raiz solda através da elaboracdo de procedimentos
confidveis conferem aos calculistas e projetistas confiabilidade no produto fabricado e
liberdade para desenvolver projetos que possam se utilizar deste conhecimento para diminuir
custos tornando a estrutura metalica uma opc¢do de maior competitividade no mercado.

Efetuou-se também a caracterizagcdo microestrutural das juntas soldadas — do metal de
base , da zona afetada termicamente e da solda. O propésito foi identificar os
microconstituintes caracteristicos de cada uma da regides — vide figura 02.
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Figura 02 — Fotomicrografias: (a) Metal de base (aba); (b) Metal de solda; (c) Metal de
solda; (d) Interface metal de solda e zona afetada termicamente.
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