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Introdugﬁo Tabela 1: Parametros analisados e suas variacoes.

A Cresce nte necessidade de insta Iagéo e Parametro Nivel minimo | Ponto central Nivel maximo
manutencao de dutos para transporte de oleo e gas, Velocidade de alimentag&o de arame MAG (m/min) 6,0 6,5 7,0
torna necessario a escolha de processos e o Tensdo MAG (V) 26 29 2
desenvolvimento de procedimentos de soldagem capazes e 10 04 - " "

. o . orrente
de realizar a operacao de forma segura e de tal maneira
que o duto mantenha suas propriedades fundamentais. Velocidade de soldagem (mm/s) 4 >0 >

A compreensdo da influéncia de cada um dos Distancia do eletrodo a peca TIG (mm) 20 23 30

parametros de operacao sobre as caracteristicas dos Distancia entre tochas (mm) 30 40 50

cordoes de solda resultantes, € essencial para a escolha
do processo de soldagem mais adequado. Nesse trabalho
foram estudadas as influéncias das principais variaveis
sobre a geometria dos corddoes de solda realizados
utilizando os procesos TIG (Tungsten Inert Gas), MAG
(Metal Active Gas) e TIG-MAG em configuracao tandem
(os dois processos atuando simultaneamente).

Para cada sequéncia de parametros foi preparado
um corpo de prova para soldagem por cada um dos
processos: TIG, MAG, TIG-MAG em Tandem e MAG-TIG em
Tandem. Posteriormente foram feitas analises macrograficas
nos corpos de prova, a fim de analisar a variacao de
geometria do cordao de solda, como pode ser visto na Fig. 3.
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Investigar a influéncia dos principais parametros
de soldagem sobre a geometria dos corddes de solda
resultantes (Fig. 01).
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Figura 03 - Processos TIG, MAG e MAG-TIG em Tandem, respectivamente.
Figura O1 - Geometria do cordao de solda

Resultados
As tochas de soldagem TIG e MAG foram

montadas no sistema de soldagem mecanizado mostrado
na Fig. 02 para garantir a repetitividade nas condicdes de
ensaio.

O processo de soldagem TIG-MAG em tandem
apresentou as maiores medias de valores para area e
penetracao do cordao de solda, enquanto que o processo de
soldagem MAG-TIG em tandem apresentou a maior média de
valores para a largura do cordao de solda e o processo MAG a
maior média de valores para a altura do reforco do cordao de
solda. O processo TIG-MAG em tandem apresentou menor
altura de reforco que o processo MAG convencional devido
ao preaquecimento efetuado pelo arco elétrico da tocha TIG,

implicando em maior penetracao.

Figura 02 — Dispositivo de soldagem mecanizado. ~
Conclusoes

Os resultados obtidos, para a faixa de parametros de
processo utilizados, demonstra que nao houve diferenca
sensivel entre os processos utilizados individualmente em
relacao as configuracoes em tandem.

Materiais e métodos

As soldas foram feitas na forma de simples
deposicao sobre chapa de aco ao carbono AISI 1020 com
6,3 mm de espessura. Os parametros de cada sequéncia

de testes s3o mostrados na Tab 1. Agradecimentos: \ \ raperGs
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