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1 INTRODUGAO

Atualmente a utilizagdo do ago inox vem ganhando cada vez mais espago
devido a sua excelente resisténcia a corrosdo, acabamento superficial, capacidade
de conformagdo e soldabilidade. O objetivo do presente trabalho €& buscar
parametros e condigbes de soldagem para soldagem dos agos inoxidavel 304L e
316L com corddo multipasses em juntas de topo com chanfro em V na posigcéo
plana. De acordo com WIKA (2012), esses agos inoxidaveis auténticos sao
amplamente utilizados na industria e ambientes offshore, o que torna imprescindivel
a busca por conhecimentos mais aprofundados nestes materiais visto a proximidade
da universidade com o polo naval de Rio Grande.

2 REFERENCIAL TEORICO

De acordo com MODENESI (2001), os agos inoxidaveis s&o agos de alta
liga, geralmente contendo cromo, niquel e molibdénio em sua composigdao quimica
conferindo uma excelente resisténcia a corrosdo. Um dos métodos de realizar a
soldagem desses metais, € pela fusdo dos mesmos com a obtengao de calor por
meio de um arco elétrico com gas de protecdo (GMAW — Gas Metal Arc Welding),
também conhecida como soldagem MIG/MAG onde um arco elétrico é estabelecido
entre a peca e um consumivel na forma de arame. O arco funde continuamente o
arame a pocga de fusdo sendo protegido da atmosfera pelo fluxo de um gas (ou
mistura de gases) inerte ou ativo.

Um problema comum na industria é controlar os parametros de entrada
em seus processos para obter uma boa junta soldada com os requisitos necessarios
de geometria do cord&o e qualidade da junta soldada sem detrimento da distorgéao e
tensdo residual. Devido as muitas possiveis combinagdes de parametros de
soldagem necessarios para obter um cord&o ideal é muito vasto o campo de estudos
de métodos e técnicas para a realizacdo de um cordao de solda adequado.

3 MATERIAIS E METODOS

A metodologia do trabalho foi a de se realizar as soldagens em multipasses
em duas condigbes de preenchimento da junta sem a utilizagdo de cobrejunta; passe
de raiz mais um passe de preenchimento e passe de raiz mais dois passes de
preenchimento. Para isto, buscou-se a parametrizacdo de cada condicdo em
separado. Parametrizou-se o passe de raiz, que serve as duas condi¢gdes propostas,
depois se parametrizou a condigdo com um passe de preenchimento e depois com
dois passes. Para verificagcdo posterior da influéncia de cada passe na
microestrutura dos mesmos, propds-se a confeccdo de corddes de solda com cada
configurag&o. O processo de soldagem utilizado foi MIG/MAG convencional (fonte de
tens&o constante).
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As soldagens de cada passe foram realizadas de forma que a regulagem dos
parametros produzissem corddes visualmente conformes (bom acabamento
superficial e isento de defeitos superficiais). Os sinais de tensdo, corrente e
velocidade de alimentagdo foram adquiridos por um sistema de aquisicdo de dados
comercial a uma taxa de 5 kHz.

4 RESULTADOS e DISCUSSAO

Pode-se perceber, analisando-se todos os resultados obtidos, que existe um
grave problema de molhabilidade e falta de fusdo do metal de adicdo. Tal problema
ocorre entre o metal de adicdo e base, mas também na juncdo do préprio metal de
adicdo, como pbéde ser observado na figura 02. O problema pode ser atribuido a
geometria da face de corddao formado pelo passe anterior, que pode gerar
reentrancias dificeis de serem acessadas pelo metal fundido e assim causar vazios
por toda extensdo do corddo, mas também pela falta de limpeza adequada entre os
passes.

Figura 01 — Esquematico da condigéo de
soldagem (a)1 passe de raiz e 1 de
preenchimento (b) 1 passe de raiz e 2 de
preenchimento.

(a) (b)

Figura 02 -Macrografia da seg&o
transversal do cordao (a) Testes 9-12
(b) Testes 29-30-31
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Exemplo dos parédmetros utilizados para soldagens das placas de testes de
316L sdo mostrados na Tabela 01. O passe de preenchimento foi realizado de forma
reta posicionando-se o arame no centro do passe de raiz previamente realizado.

Tabela 01 - Parédmetros utilizados para soldagem placas de teste de 316L
Teste Ur (V) Valim (m/min) Vsold (cm/min) DBCP (mm)

69 (raiz) 15 5 25 12

70 (preenchimento 1) 22 13,7 29 18

71 (preenchimento 2) 22 13,7 29 18

Ur = tenséo de regulada na fonte; Valim = velocidade de alimenta¢do; Vsold = velocidade de
soldagem; DBCP = distancia bico de contato-peca.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Para as condi¢gdes e parametros utilizados no presente trabalho, pode-se
concluir que (1) O passe de raiz, que é o mais critico, foi conseguido com sucesso,
obtendo-se bom reforco de raiz e otima repetibilidade; (2) A molhabilidade dos
passes é baixa, produzindo, por vezes, problemas de falta de fuséo; (3) O tecimento
se mostrou eficaz para o aumento da molhabilidade do passe de acabamento.
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