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Soldagem GMAW Convencional em CCEN Utilizando Consumivel ER
309L sobre Chapas de Aco 1020
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A soldagem GMAW ¢ caracterizada por pouco respingo, aplicavel a todas as
posicdes de soldagem e remove o filme de Oxido atraves do arco elétrico para permitir a
coalescéncia das bordas da junta e do metal de enchimento [1], e dependendo de
parametros pré-estabelecidos podemos conseguir baixas ou altas penetragdes, sendo que
desses parametros, um dos mais significativos é a polaridade da corrente de soldagem
[2]. Este trabalho visa o0 estudo do comportamento da CCEN (corrente continua eletrodo
negativo) na soldagem GMAW convencional. O equipamento empregado foi uma fonte
eletronica de soldagem multiprocessos, um carro suporte/translacdo Tartilope V1 da tocha de
soldagem e um microcomputador com interface a fonte de energia através do software Oscilos
4. A fonte em CCEN, foi ajustada em tensdo constante. A soldagem automatica de simples
deposicdo foi realizada na posicdo plana em chapas SAE 1020 de 6,5mm de espessura,
utilizando o consumivel AWS ER 309L de 1,2 mm de didmetro. Para a prote¢do do arco
voltaico foi usado a mistura gasosa de Ar20 com vaz&o de 15 I/mim. Os pardmetros avaliados
foram a tensdo (27,3 V, 27,8 V e 28,5 V) e a velocidade de alimentacdo de arame (7,0 cm/min,
8,5 cm/min e 9,5 cm/min). Os resultados indicaram que ao se utilizar a soldagem em CCEN
proporciona a obtencdo de corddes de solda aspectos visuais e geométricos
insatisfatorios, com ondulacdes superficiais ndo uniformes, entretanto, para se ter um
termo de comparacdo foram efetuados soldas em simples deposicdo, utilizando o
Mesmo processo, agora em corrente pulsada, com imposicédo de corrente. Os parametros
avaliados foram Iy, Iy, T, e Ty, resultando em 6timo aspecto geométrico dos corddes,
boa estabilidade do arco, aspecto visual satisfatério e auséncia de salpicagem, o que
demonstra a grande versatilidade da corrente pulsada para este processo de soldagem.
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