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RESUMO

Na soldagem por arco submerso o arco € formado entre um eletrodo continuo e a peca,
protegido por um fluxo granulado. A técnica proporciona alta taxa de deposi¢cao de metal,
mas exige controle rigoroso dos parametros de soldagem. O presente trabalho investigou
parametros ideais para melhorar a qualidade das soldas produzidas por arco submerso.
Para isso variou-se os valores de tensdo e velocidade do carro. Os melhores resultados
foram obtidos com tensao de 25V e velocidade de carro de 20 cm/min.
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INTRODUGAO E OBJETIVOS

A soldagem por arco submerso (SAW) é uma técnica eficiente, amplamente utilizada na
construcao naval e na fabricagao de tanques e vasos de pressido. Nesse processo, um arco
elétrico é formado entre um eletrodo continuo e a pecga, enquanto um fluxo granulado
protege a solda da contaminagao atmosférica (SANTOS, 2015).

Essa técnica oferece varias vantagens, como alta taxa de deposicdo de metal e a
capacidade de soldar materiais de grande espessura em uma unica passagem,
aumentando a produtividade (VILLANI, 2016). Sua adequacdo para automacgao permite a
integracado em linhas de produg¢ao, garantindo consisténcia nas soldas. No entanto, € crucial



controlar os parametros de soldagem (corrente, tensdo, velocidade do arame e taxa de
fluxo) para evitar defeitos e assegurar a integridade das juntas.

Apesar da importancia desses parametros, a baixa disponibilidade de maquinas fora de
grandes centros e a escassez de informacgdes na literatura dificultam o uso efetivo da SAW,
que representa apenas 5% das soldas nacionais (SANTOS, 2015). A necessidade de
otimizar um equipamento de SAW no IFSC Chapecd, que esteve fora de operagao por um
periodo superior a 10 anos e que passou por retrofitting, justificou a investigacdo dos
parametros ideais de operacéao, visando melhorar a qualidade das soldas produzidas. Deste
modo, este projeto propds explorar os parametros ideais de operagao para a soldagem a
arco submerso, visando melhorar a qualidade das soldas produzidas no IFSC Campus
Chapecb.

METODOLOGIA

O processo de soldagem foi realizado a partir de duas chapas de ag¢o carbono, de
espessura 6,35mm, preparadas com um chanfro de 45°, deixando um nariz de
aproximadamente 2mm. A fresta de separacao entre as chapas foi de 1,2mm.

O equipamento utilizado foi uma maquina de soldagem a arco submerso White Martins. A
fonte de soldagem trata-se de um modelo V800. O conjunto motriz é tracionado por um
tartilope regulado por um controlador UnionMelt CAS 100.

A montagem das chapas foi realizada em alinhamento com o carro, com uso de um arame
de soldagem MIG/MAG de 1,20mm para ajuste da fresta. O arame utilizado foi um AWS
5.17 (EL-12) com 2,4mm de espessura, da marca Belgo.

O fluxo utilizado foi da marca ESAB modelo OK Flux 10.81. A faixa de cobertura do fluxo foi
de cerca de 25,4 mm (17).

A soldagem ocorreu conforme variagdo dos parametros de tensao elétrica (20V, 25V e
30V), e velocidade de deslocamento do carro (20 cm/min, 25 cm/min e 30 cm/min). A
velocidade do arame foi estabelecida em 35 cm/min para todos os testes. A saida de
corrente relativa a velocidade utilizada foi de 200A. A soldagem foi realizada na
configuracdo CC+ (tocha positiva, garra negativa).

Os corddes de solda produzidos foram caracterizados em sua largura e altura com auxilio
de paquimetro de soldagem, além de registros fotograficos. Ja as sec¢des transversais dos
corddes sofreram procedimento metalografico e foram analisadas via microscopia 6ptica
apos ataque com nital 2%.

RESULTADOS

Observou-se que o aumento da velocidade do carro, atrelada a qualquer valor de tensao,
altera a qualidade das soldas através da quantidade de material depositado. Valores mais
elevados tendem a produzir maiores irregularidades na deposi¢cdo de material de adigao,
caracterizando em alguns casos o0 ndo preenchimento da junta soldada e o aparecimento de
porosidades.

Quanto maior a velocidade do carro utilizada, para um mesmo valor de tensdo, menor a
altura e menor a largura do corddo de solda obtido. Isso ocorre porque o aumento da
velocidade do carro reduz o tempo util para deposigcao de metal e consequentemente a
quantidade de metal depositado por cordao.

Em contraponto, velocidades muito baixas de deposi¢cdo tendem a produzir cordées mais
largos. Velocidades baixas atreladas a tensdes igualmente baixas, tendem a produzir



acumulo ligeiramente excessivo de material, gerando também distor¢cdes visuais nas linhas
de escamas.

O aumento da tensdo em 25v, para a velocidade de carro de 20 cm/min, promoveu um
aumento da altura do cordao de solda. Isso ocorre porque o aumento da tensdo aumenta o
calor no arame e promove maior deposicdo de metal. Nota-se porém um maior
aparecimento de mordeduras e distor¢des geométricas no cordao quando a tensao é
elevada para 30v nas mesmas condi¢des de velocidade.

Para as demais velocidades de carro (25 cm/min e 30 cm/min) o aumento da altura nao foi
tdo expressivo com o aumento da tensao, ficando estatisticamente idénticos para iguais
valores de velocidade de carro.

CONSIDERACOES FINAIS

Os parametros de soldagem que promoveram o melhor cordao de solda para as condi¢des
experimentais realizadas foram: tensdo de 25V e velocidade de carro de 20 cm/min. A
deposicao neste caso se mostrou mais eficiente e homogénea, bem como permitiu o
completo preenchimento da junta soldada.

As analises estatisticas confirmam os parametros como ideais, principalmente em funcgao
do aumento da altura do cordao de solda.

LINK DO VIDEO
https://drive.google.com/file/d/1mMZql2aB22Fu4cvJ5A|KRX3VFcexB7v5/view?
usp=drive link
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