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Caracteristicas Geometricas da Soldagem de Aluminio Naval
Utilizando o Processo MIG Pulsado Térmico
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O processo de soldagem MIG duplamente pulsado ou MIG térmico, constitui-se numa
variante do MIG Pulsado, onde dois niveis da velocidade de alimentacdo do arame e,
conseqlientemente, dois niveis de poténcia de soldagem sdo utilizados alternadamente em um
mesmo procedimento de soldagem [1] e o seu principio de funcionamento baseia-se em duas
condi¢des de pulso: uma de maior corrente média, denominada pulso térmico, e outra condigdo
de menor corrente média, denominada base térmica. Nestas condi¢es, a poga metélica fundida
é submetida a uma influéncia térmica causada por uma variacdo de poténcia do arco onde a
frequéncia de oscilagdo entre as duas condigdes de pulso situa-se na faixa de 0,5 Hz a 2,0 Hz
tornando-se a forma de onda de corrente duplamente quadratica [2,3].

Neste experimento, o equipamento utilizado foi uma fonte de poténcia multiprocessos
Digitec 600, cabecote de alimentacdo de arame eletrodo STA - 20/Digital equipado com rampa
de aceleracdo e desaceleracdo de velocidade, carro suporte/translacdo Tartilope V1 da tocha de
soldagem e um sistema de aquisi¢do portatil (SAP) para aquisicdo de dados e afericdo da fonte
de soldagem ajustada em CC+. As soldas foram realizadas em chapas de liga Al-Mg 5083-H1
de 7mm de espessura na condicdo empurrando, com a tocha inclinada de 15° em relacdo a
normal aos corpos de prova que apresentavam as dimensdes de 200 x 70 x 7,2mm, utilizando o
consumivel AWS ER 5356, de 1,2 mm de didmetro. Para a protecdo do arco voltaico foi
utilizado argdnio comercialmente puro com vazdo de 20 I/min. As velocidades de alimentacdo
de arame (WfPt na o pulso térmico e WfBt na base térmica) variaram em 6, 7, 9 e 10 m/min. Os
tempos de permanéncia, no pulso (TPt) e na base térmica (TBt), foram variados em trés niveis:
0,3, 0,5 e 0,7 segundos. A freqliéncia da pulsacdo e os valores de corrente de pico (Ip) e tempo
de pico (Tp) foram mantidos constantes.

Entre os beneficios esperados, devidos a utilizagdo da pulsagdo térmica, encontra-se o
refino de gréos da zona fundida e o controle da geometria do corddo, sem a necessidade de
alteracdo dos parametros operacionais responsaveis pelo destacamento da gota metélica.
Verificou-se que a penetracdo aumentou com o aumento da relacdo WTPt/WfBt assim como foi
afetada pela relagéo TPt/TB.



Quando se tomou por referéncia a condi¢do em que a relacdo TPt/TBt=1 notou-se que a
penetracdo ndo sofreu grande efeito da relagdo WTfPt/WfBt, sendo por outro lado
consideravelmente afetada nas demais condicGes, desta forma, através do adequado
balanceamento das relacfes WfPt/WfBt e TPt/TBt é possivel explorar o potencial da pulsacdo
térmica, em aplicagdes onde seja importante o controle da penetracdo, para evitar o gotejamento
de raiz, como no caso da soldagem de tubulacgdes, ou ainda, em condic@es criticas de geometrias
de chanfros onde é comum a ocorréncia de fusdo ndo uniforme nas laterais da junta.

A partir dos resultados obtidos nas condicdes realizadas neste trabalho, concluiu-se que
ao se utilizar a pulsagéo térmica, proporciona a obtencdo de corddes de solda com excelentes
aspectos visuais, com ondulacdes superficiais uniformes e isentos de salpicos aderentes a regido
de soldagem e que através do adequado balanceamento dos fatores da pulsacdo térmica é
possivel exercer o controle da largura e penetracdo do corddo de solda, sem alterar os
parametros de pulso responsaveis pelo destacamento da gota metalica.
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