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Resumo

Este trabalho foi desenvolvido com o objetivo de testar e avaliar a influéncia do parimetro de soldagem corrente elétrica
na resisténcia mecanica da junta soldada, utilizando o processo de solda GTAW (Gas Tisngsten Arc Welding — Soldagem a
Arco Gis-Tungsténio) em juntas de topo, chanfro em “V”, em ago inoxidivel austenitico AISI 304 (American National
Standards Institute — Instituto Americano de Ferro e A¢o). Para atingir ao objetivo, efetuou-se uma revisio bibliografica
em livros, artigos ¢ normas técnicas, principalmente a ASME IX (American Society of Mechanical Engineers — Sociedade
Norte-Americana de Engenheiros Mecanicos), em busca do entendimento do processo para a elaboracio de corpos de
prova e assim ensaid-los. Foram realizados Ensaios Destrutivos (ED) de tragio em laboratério de ensaios da Universidade
do Oeste de Santa Catarina (Unoesc) e posteriores andlises. Os resultados levaram a conclusio de que quanto maior a
corrente de soldagem escolhida, nesse caso 100 A (Amperes), maior o valor no resultado de resisténcia maxima 2 tragio.
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1 INTRODUCAO

O Brasil tem passado por diversas ¢ intensas modificagdes econémicas mais acentuadamente na tltima década.
Essas modificagdes incluem abertura de mercado, as quais provocaram uma exposi¢ao das inddstrias tanto internamen-
te quanto externamente, uma vez que se passou a competir com empresas de outros paises, quando estas passaram a co-
mercializar seus produtos no Brasil e, da mesma forma, o Brasil intensificou a comercializagio externa. Essas mudangas
de cendrio tém forgado as empresas nacionais a melhorarem seu controle de qualidade, visando competir com o atual
mercado, bem como aperfeigoarem seus processos, com o objetivo de produzir mais e melhor.

Diante disso, este trabalho propée um estudo na drea de processos de soldagem GTAW, o qual contempla pes-
quisa bibliogrifica e ensaios, além de uma anilise dos resultados mostrando a relagio da resisténcia mecinica da junta
soldada com a influéncia do pardmetro corrente de soldagem, em corpos de prova de ago inoxidivel austenitico AISI
304, para melhorar a qualidade do produto.

Cabe ressaltar que, na fabricagio de miquinas e equipamentos utilizados em empresas do setor agroindustrial,
de lacticinios, de bebidas em geral, farmacéutico, entre outras, utilizam-se agos inoxidaveis austeniticos como principal
material. A soldagem deste, na maioria das vezes, ¢ realizada com processo GTAW o qual deve garantir a resisténcia
mecanica do conjunto por meio de um processo com pardmetros bem definidos.

O presente trabalho teve como objetivo principal avaliar o parimetro corrente de soldagem em processo
GTAW em corpos de prova padronizados por normas técnicas, utilizando ago inoxidivel austenitico do tipo AISI 304

para verificar a resisténcia mecinica da junta soldada.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Os materiais sofrem transformagdes de acordo com a energia térmica aplicada. Em materiais soldados essas
transformacdes afetam diretamente a resisténcia méxima da solda. Para mensurar isso, uma série de ensaios pode ser
realizada, sendo eles destrutivos ou nio destrutivos. O ensaio de tragio é um dos mais comuns e para realizi-lo devem-

-se seguir normas técnicas especificas, como, nesse caso, a ASME IX.
2.1 SOLDAGEM

Hoje, a soldagem ¢ o melhor processo de unido de materiais de diversificados tipos, permitindo a montagem
de conjuntos com rapidez, economia e seguranga. Os autores Marques, Modenesi ¢ Bracarense (2005, p. 18) afirmam
que, pela defini¢gio da AWS, soldagem ¢ o “Processo de unio de materiais usado para obter a coalescéncia (unio) lo-
calizada de metais e nio-metais, produzida por aquecimento até uma temperatura adequada, com ou sem a utilizagio
de pressio ¢/ou material de adi¢io.”

De acordo com Fortes (2005, p. 3), “A soldagem envolve muitos fendmenos metaldrgicos, como, por exemplo,
fusio, solidificagio, transformagdes no estado sélido, deformagdes causadas pelo calor e tensdes de contragio.”

Como resultado de uma operacio de soldagem, origina-se a solda, que € a zona de unido das pecas (CARDO-
SO; COL, 2004, p. 7).

Fotografia 1 — Solda em corpo de prova realizado pelo processo GTAW
T

SOLDA

Fonte: os autores.

Cabe ressaltar, portanto, que a soldagem ¢é muito versitil em termos de tipo de ligas metdlicas, uma vez que ¢é
um processo que permite a unio de virios materiais. Alguns, porém, com maior soldabilidade, como no caso dos agos

com baixo teor de carbono, e alguns com maior dificuldade, como, por exemplo, os ferros fundidos.
2.2 NORMAS ASSOCIADAS A SOLDAGEM

As normas relacionadas a soldagem tém como principal objetivo fixar as condigOes exigiveis e as praticas para a
execugio da soldagem empregada na fabricagio, na montagem, nos reparos ¢ na manutencio de equipamentos ¢ estru-
turas, a fim de garantir confiabilidade e seguranga no procedimento realizado.

Entre as normas mais utilizadas nos processos de soldagem, ensaios mecinicos ¢ materiais utilizados, desta-

cam-se:
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*  AWS — American Welding Society (Associagio Americana de Soldagem);

*  ASME — American Society of Mechanical Engineers (Sociedade Norte-americana de Engenheiros Mecinicos);
e AISI — American National Standards Institute (Instituto Americano de Ferro e A¢o);

e ASTM — American Society for lesting and Materials (Sociedade Americana para Testes ¢ Materiais);

*  ABNT - Associacio Brasileira de Normas Técnicas;

*  N-133 — Petrobris.

Cabe mencionar que a Norma AWS assevera em relagio aos consumiveis de soldagem; a ASME ¢é para a deter-
minagio dos corpos de prova e procedimento dos ensaios; AIST ¢ ASTM tem relagio com a nomenclatura do material
utilizado para o processo, a ABNT ¢ a norma brasileira e traz também algumas informagdes para o processo; e a N-133

— Petrobris, a qual define alguns procedimentos.
2.3 TERMINOLOGIA DE SOLDAGEM

E importante ressaltar que terminologia de soldagem sio os termos técnicos basicos e fundamentais comumente
utilizados nos processos de soldagem. Normalmente, esses termos servem como linguagem universal na drea da soldagem
para um bom entendimento. A seguir, serdo observadas vérias defini¢des em relagio a terminologia de soldagem.

De acordo com Modenesi (2008, p. 1), metal de base ¢ aquele material que receberd energia térmica por meio
de um processo de soldagem; ja metal de adi¢io é o material adicionado, no estado liquido, durante a soldagem por
fusdo. O metal de adigdo deve ser selecionado de acordo com o metal base, as caracteristicas ¢ a aplica¢io da junta a ser

soldada. Essa escolha é referenciada por meio das normas da AWS, especificas para metal de adi¢io.

Desenho 1 — Desenho esquemitico de itens que compde a terminologia

Metal de
Adicao

Poca de Fusao

Solda

Penetracao

Metal Base

Fonte: Modenesi (2008).

Dessa forma, poga de fusio ¢ a regiio que, no momento da soldagem, recebe calor pontual suficiente através do
arco elétrico para que o metal base ¢ o metal de adigio fiquem em estado liquido e realizem a solda. E a poca de fusio
que deve ser controlada na operacio, suficientemente, para a realizagio de uma boa solda.

Conforme Modenesi (2008, p. 1), penetragio ¢ a “[...] distincia da superficie original do metal base ao ponto
em que termina a fusio, medida perpendicularmente 2 mesma.”

Assim, zona termicamente afetada (ZTA) € a regiio do metal base aquecida durante a soldagem a temperaturas
capazes de causarem mudangas na microestrutura e nas propriedades do material. Tende a ser a regido mais critica de
uma junta soldada.

Zona fundida (ZF) é a regiio que, em algum momento durante a soldagem, esteve no estado liquido.
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Desenho 2 — Regides da solda

Zona Termicamente
Zona Fundida (ZF) Afetada (ZTA)
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Cobre Junta—1» — |

Fonte: Modenesi (2008).

2.4 PROCESSO DE SOLDAGEM GTAW (TI1G)

E um processo de grande utilizagio na indistria por sua excelente qualidade. Em razio de ter um menor aporte
térmico das pecas soldadas, é o processo mais indicado para soldagem dos acos inoxidaveis, pegas de pequenas espessu-
ras, também permitindo a soldagem de materiais de dificil soldabilidade, com 6timos resultados.

O processo de soldagem GTAW (Gas Tungsten Arc Welding), conhecido também como TIG (Tingsten Inert Gas),
de acordo com Brandi (1997, p. 19), “[...] é definido como o processo de soldagem a arco elétrico estabelecido entre
um eletrodo nio consumivel, a base de tungsténio ¢ a peca a ser soldada. A poga de fusio é protegida por um fluxo de
gis inerte.”

Esse processo pode ser executado com ou sem a adigio de metal; quando usado, é colocado diretamente na
poga de fusio. Outro fator importante é que no processo nio ha grande geragio de fumos e vapores, permitindo uma
melhor visibilidade do soldador na hora da operagio.

“O arco elétrico na soldagem GTAW (TIG) é bastante estivel, suave e produz, em geral, soldas com boa apa-
réncia e acabamento, que exigem pouca ou nenhuma limpeza apds a operagio.” (MARQUES; MODENESI; BRACA-
RENSE; 2005, p. 206).

2.5 PARAMETROS DE SOLDAGEM

Para a realizac¢io da soldagem GTAIV, o primeiro procedimento ¢é a selegio do equipamento e seus consumi-
veis, que devem ser selecionados de acordo com o metal base a soldar. A partir disso, o préximo fator a considerar na
soldagem GTAW sio os parimetros de soldagem.

Os parimetros mais importantes a considerar sio a tensdo ¢ a corrente de soldagem, além da velocidade de

soldagem, que se bem ajustados e aliados 2 habilidade do operador podem garantir qualidade e seguranca na solda.

2.5.1 Tensao (V) e Corrente (A) de soldagem

Na maioria dos equipamentos de soldagem GTAIW, esses parimetros devem ser selecionados de acordo com
o projeto da junta e a espessura do material. Estes s3o responsiveis na soldagem em formar o arco elétrico entre o ele-
trodo de tungsténio e o metal base, produzindo energia suficiente para a fusio dos materiais.

A corrente de soldagem, que é medida em Amperes (A), é o movimento ordenado dos elétrons através de um
condutor. Ela pode ser corrente alternada e corrente continua, sendo a dltima utilizada na maioria das aplicagdes em
soldagem.

De acordo com Fortes (2005, p. 65), a corrente de soldagem “[...] € normalmente lida no indicador da fonte,
podendo também ser lida através de um amperimetro separado.”

A tensio de soldagem é medida em Volts (V), de acordo com Cardoso e Col (2004 p. 24), é considerada a forga

atuando sobre a corrente elétrica para movimentar os elétrons.
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Em equipamentos mais simples para soldagem GTAW, somente ¢ possivel regular a corrente de soldagem sen-
do a tensio ajustada automaticamente. Quanto maior a corrente de soldagem, maior a tensio que permanece em uma
faixa para estabilizar o arco elétrico.

Como relata Pritchard (2001, p. 46), a corrente de soldagem ¢ um dos parimetros com maior influéncia na
penetragio do cordio de solda. Quanto mais intensa a corrente de soldagem, maior a penetragio. Porém, altas correntes
sao dificeis de controlar na soldagem manual e requerem maior velocidade de soldagem. A operagio com alta corrente
de soldagem ¢ mais adequada para a soldagem mecanizada, semiautomdtica ou automdtica. Corrente muito baixa pode
causar falta de fusio e baixa penetragio, além de dificultar a operagio quando se tem material de adi¢io. A redugio da
velocidade de soldagem é uma alternativa para trabalhar com baixa corrente.

Além dessas caracteristicas, a elevada corrente aliada 3 baixa velocidade de soldagem pode gerar a presenga de

mordeduras nas bordas do cordio de solda, diminuindo a resisténcia da junta soldada.
2.6 ACOS INOXIDAVEIS

E um material de grande versatilidade, utilizado em varias 4reas da inddstria, como em aplica¢des da engenha-
ria civil, e na fabricagio de ferramentas da drea hospitalar ¢ utensilios domésticos. Entretanto, sua forte aplicagio ¢ nas
inddstrias voltadas ao setor alimenticio, ao farmacéutico, ao de bebidas, ao petroquimico e a0 quimico.

Sua aplicagdo nessas dreas ¢ grande em razio de o material apresentar excelentes caracteristicas, como resistén-
cia A corrosio, a oxidagio e as elevadas temperaturas.

Um ago, para ser considerado inoxidivel, deve apresentar em sua composi¢io quimica no minimo 12% de
cromo (COLPAERT, 2008, p. 522).

Os agos inoxiddveis sio:

Agos de alta liga, geralmente contendo cromo, niquel, molibdénio em sua composi¢io quimica. Estes
elementos de liga, em particular o cromo, conferem uma excelente resisténcia 3 corrosio quando
comparados com os agos carbono. Eles sio, na realidade, agos oxiddveis. Isto é, o cromo presente na
liga oxida-se em contato com o oxigénio do ar, formando uma pelicula, muito fina e estivel, de 6xido
de cromo. Ela é chamada de camada passiva ¢ tem a fungio de proteger a superficie do ago contra
processos corrosivos. Para que a pelicula de 6xido seja efetiva, o teor minimo de cromo no ago deve
estar ao redor de 11%. Assim, deve-se tomar cuidado para nio reduzir localmente o teor de cromo
dos agos inoxiddveis durante o processamento. (BRANDI, 1997, p. 7).

Sio classificados de acordo com a sua microestrutura: austenitico, ferritico e martensitico. Além desses trés
tipos, existe também o ago inoxidivel duplex, que apresenta em sua microestrutura, basicamente, 50% de ferrita e 50%

de austenita.

2.6.1 Acos inoxidaveis austeniticos

Os agos inoxidéveis austeniticos sio da série 300, nio magnéticos, possuem na sua liga principalmente Fe-Cr-
-Ni, e é 0 mais comum entre os acos inoxidiveis. Segundo Colpaert (2008, p. 527), “Sao caracterizados por resisténcia a
corrosao muito boa, elevada tenacidade e boa soldabilidade. A estrutura austenitica (CFC) € estabilizada 4 temperatura
ambiente pela adi¢io de niquel e outros estabilizadores dessa estrutura, como manganés, por exemplo.”

Vale mencionar que o aco inoxidével ¢ utilizado em aplicagbes com temperatura ambiente, altas temperaturas
(até 1150 °C) e em baixissimas temperaturas (condi¢des criogénicas), uma série de alternativas que dificilmente sio
conseguidas com outros materiais (CARBO, 2001, p. 15).

O aco mais comum dessa série (austenitico) é o AISI 304, 304L. Incluem-se na faixa também os acos: AISI 301,
302, 308, 310, 316, 316 L, 317, 321, 347. O teor de carbono ¢, em geral, inferior a 0,08%.
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2.6.2 Aco inoxidavel austenitico (AISI 304)

O aco inoxiddvel austenitico é o ago mais comum nas aplicagdes industriais; apresenta na sua composicio qui-
mica 18% Cr e 8% Ni. Sao ligas nao magnéticas, com baixo teor de carbono. Apresentam boas propriedades mecinicas,
boa soldabilidade, trabalhabilidade a frio e resisténcia a corrosio.

A Tabela 1 mostra a composi¢io quimica do ago inoxidavel AISI 304:

Tabela 1 — Composi¢io quimica (% em peso) dos agos inoxiddveis austeniticos de acordo com a norma AISI

Tipo AISI C Cr Ni Outros Elementos
18,0 min. 8,0 min. Mn: 2,0 mix.
304 0,08 20,0 méx. 11,0 méx. Si: 1,0 mix.

Fonte: adaptado de Modenesi (2007).

Em relagio as propriedades mecinicas, a Tabela 2 traz os valores correspondentes.

Tabela 2 — Propriedades mecinicas dos agos inoxidaveis austeniticos AIST 304

Limite de Escoamento (Mpa) min. Limite Resisténcia a Tragcao (Mpa) min. Alongamento (%) min.

205 515 40
Fonte: Neolider (2012).

2.7 ENSAIOS DESTRUTIVOS (ED)

Os ensaios destrutivos sio de extrema importincia na area da soldagem, principalmente, para identificar e
avaliar as propriedades mecinicas, o que garante, se realizados de forma padronizada, a seguranga da junta soldada na
fabricagio de miquinas, dutos, estruturas, montagens industriais, etc.

“As propriedades mecanicas caracterizam o comportamento dos materiais quando submetidos a esforgos me-
canicos, ou seja, sua capacidade de transmitir ou absorver esses esfor¢os, sem romper ou se deformar em proporgdes
indescjaveis.” (VAZ, 2004, p. 1).

Como as soldas formam unides metilicas de duas ou mais pegas, a realizagio de certos ensaios determinam as
propriedades do metal base em relagio ao metal de adigdo, que devem ser compativeis para assegurar a qualidade em

termos de resisténcia a solicitagdes mecanicas.

2.7.1 Ensaio de Tracao

Esse ensaio submete o material a uma carga crescente, que promove uma deformagio progressiva de aumento
do comprimento do corpo de prova. Por meio desse ensaio, avalia-se o limite de elasticidade do material, o limite de esco-
amento (6,), a zona pldstica, o limite de resisténcia ou tensdo mixima que o material suporta, além do alongamento () .

Para o ensaio de tra¢io, gera-se um grifico nomedado diagrama tensio (6) versus deformagio (g), no qual é
possivel avaliar o comportamento do material nas fases mencionadas.

Em relagio ao ensaio de tragio em juntas soldadas, Souza (2009, p. 68) menciona que “[...] o limite de resis-
téncia ou a carga maxima atingida sao os tnicos valores calculados.” Para Vaz (2004, p. 17), isso acontece “[...] porque
durante o ensaio se tenciona simultaneamente dois materiais diferentes, e os valores que se obtém do ensaio nio repre-
sentam as propriedades nem de um nem de outro material, pois umas sio afetadas pelas outras.” Com isso, o limite de
resisténcia ¢ afetado, mas com finalidades priticas o seu valor pode ser determinado.

O ensaio de tracio é realizado com corpos de prova normalizados por vdrias associagdes de normas técnicas.
Para juntas soldadas é recomendada a utilizagio da norma ASME IX ou MB-262, da ABNT (SOUZA, 2009, p. 12).
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3 MATERIAIS E METODOS

Nesta etapa do trabalho foi realizada a preparagio dos corpos de prova, seguindo a norma ASME IX, realizada
a soldagem utilizando o processo GTAW, feita as amostras ¢ também o ensaio de tragio para determinagio de qual pa-
rimetro de soldagem escolhido assegurou a melhor resisténcia a tragio na junta soldada.

O material utilizado para o procedimento foi o ago inoxidivel austenitico AISI 304, cuja composi¢io quimica
¢ apresentada na Tabela 1, e suas propriedades mecinicas, na Tabela 2. Foi cortado no processo de guilhotina com as

seguintes dimensdes:

¢ Comprimento: 300 mm;
e Largura: 127,5 mm;
e Espessura: 6,35mm ( /4”).

3.1 PREPARACAO DOS CORPOS DE PROVA

Os corpos de prova para a realizacio da soldagem foram elaborados de acordo com a norma ASME IX, com
detalhes de medida na abertura de raiz, frestas e encosto. A junta ensaiada foi preparada para soldar na posi¢io plana
1G (Junta de Topo), chanfro em “V”. Nos corpos de prova, foram soldados reforgos para nio haver distor¢des durante

e apds a soldagem.

Desenho 3 — Detalhes de junta em “V”

)\" 379 30" méximo
¥
; /1
/2 ma:.-b‘ L—C*— t/3 mix., porém
nao maior do que 3 mm.

Fonte: American Society of Mechanical Engineers (1983).

3.2 SOLDAGEM DO ACO INOXIDAVEL AUSTENITICO AISI 304

A soldagem do ago AISI 304 foi realizada utilizando o processo de soldagem GTAW, seguindo alguns cuidados
essenciais para o processo. Esses cuidados foram realizados antes, durante e depois da soldagem.

O primeiro requisito para obter uma solda de boa qualidade ¢ a escolha correta do metal de adi¢io, além dos
acessorios da tocha de soldagem e outros consumiveis usados no processo.

De acordo com a AWS - A5.9, foi selecionado o metal de adigio ER 308 L com 2,5 mm de didmetro, o qual
¢ indicado para a soldagem do ago AISI 304. Em relagio aos acessérios da tocha e consumiveis, foi utilizado bocal de
cerdmica n. 6 e eletrodo de tungsténio contendo 2% de Tério, com didmetro de 2,4 mm.

Para a limpeza da pega antes da soldagem, foi utilizada escova de ago com cerdas de ago inoxidével para nio ge-
rar contaminag¢des ao metal base. Foi realizado, também, o esmerilhamento do corpo de prova, tanto na parte superior
quanto na inferior, utilizando disco do tipo lixa. Esse procedimento ¢ uma recomendagio da N - 133 da Petrobris, que
para agos inoxidaveis austeniticos se deve deixar as superficies brilhantes. A limpeza deve ser realizada mecanicamente,
tendo como base nio somente o chanfro, mas também 25 mm nas adjacéncias de cada lado do corpo de prova devem
ser esmerilhadas.

Depois da preparagio da junta de topo, limpeza e selecio do metal de adi¢io, foi ajustado o gis para a solda-

gem. O gis de protegao utilizado foi o argénio, com uma vazio de 4 L/min, valor definido por meios priticos. Para
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essa aferigdo, usou-se um fluxémetro de bocal, que mede a vazio na saida da tocha. A cada passe, para todos os corpos

de prova, foi realizada a aferigio.
Depois de realizar esses procedimentos, de acordo com a espessura da chapa e para fins experimentais, foram

definidos alguns parimetros para cada corpo de prova. A Tabela 3 mostra os valores desses parimetros.

Tabela 3 — ParAmetros definidos para realizagio de testes de soldagem

Nuamerodo  Energia de soldagem Velocidade de sol- Velocidade de solda-

corpo de (Corrente Elétrica  dagem em cm/min  gem em cm/min no Nimero Temperaturaom-
. de passes  terpasse em ° C
prova -A) no passe de raiz  passe de acabamento
CPO1 70 5 4 2 76
CP 02 80 5 4 2 82
CP 03 90 6 6,5 2 85
CP 04 100 6 6,5 2 105

Fonte: os autores.

Como recomendagio da norma N - 133 da Petrobris, os agos inoxiddveis austeniticos nio devem ser preaque-
cidos antes da soldagem, exceto quando se encontrarem a temperaturas muito baixas, quando se recomenda preaquecer
até 20 °C. Em relagio a temperatura interpasse, deve ser controlada de modo a nio ultrapassar a 150 °C. Para cada corpo

de prova soldado, foi realizado o controle interpasse utilizando um termdémetro de contato.

3.3 PREPARACAO DAS AMOSTRAS PARA ENSAIO DE TRACAO

As amostras para ensaio de tragio, primeiramente, passaram pelo processo de corte, no qual de cada corpo de
prova foram extraidas duas pegas.

Depois disso, foi realizada a usinagem dos corpos de prova para ensaio de tragio. Foi seguido o padrio da nor-
ma ASME IX, o qual sugere que o processo seja feito por fresamento. J4 as medidas foram projetadas de acordo com a
espessura da chapa.

Os corpos de prova ficaram com as dimensdes mostradas no Desenho 3.

Desenho 3 — Amostra para ensaio de tragio

L
L
75

|

35

-+
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= N

Fonte: os autores.

3.4 ENSAIO DE TRACAO

Para a realizagio do ensaio, utilizou-se a miquina universal de ensaios, marca EMIC, modelo DL-30000, com
capacidade maxima de 300 kIN. Essa miquina possui certificado de calibragio, o que garante as informagdes descritas

Nnos ensaios.
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Influéncia do pardmetro corrente...

O método de ensaio utilizado foi o de Tragio Retangular — Cel 30 tf (célula de carga 30 toneladas-forga), em
que foi executado até o rompimento total do corpo de prova para determinar a tensio mixima suportada pela solda em

relacio 2 pega.
4 RESULTADOS E DISCUSSOES

No ensaio de tragio realizado nas amostras de ago inoxidivel austenitico AIS 304, soldados pelo processo
GTAW, apresentaram-se resultados conforme a energia de soldagem aplicada.

A tensio maxima suportada pelo material estd representada na Tabela 4, de acordo com os parimetros definidos.

Como foi percebido nos resultados, a medida que aumentou a energia de soldagem (corrente elétrica), obteve-
-se uma solda com maior penetragio, o que influencia diretamente na resisténcia mecinica da solda em relagio 2 junta.
Quanto maior a penetragio da solda, maior a resisténcia maxima.

Em comparagio i resisténcia maxima (Mpa) de uma amostra de material sem solda de um ago AISI 304, apenas

os resultados obtidos no corpo de prova 04, atingiram a resisténcia minima desejada.

Tabela 4 — Valores obtidos de tensio mixima em Ensaio de Tragio

Corpo de Prova Corrente de Tensdao Maxima Tensdao Maxima
Soldagem (A) (MPa) - Médiados | (MPa) min. Ago
Corpos de Prova AlSl 304
01 70 4189
02 20 479,23
515

03 ap 503,1
04 100 5746

Fonte: os autores.

Nos ensaios de tragio realizados, além da resisténcia maxima avaliada, também apareceram nos resultados a
tensio de escoamento dos corpos de prova. Nio foi mostrado neste trabalho, visto que para juntas soldadas, apenas os
valores de resisténcia maxima devem ser considerados. Durante o ensaio, tencionam-se simultaneamente dois mate-
riais diferentes, ¢ os valores que se obtém do ensaio nio representam as propriedades nem de um nem de outro mate-
rial, pois umas sio afetadas pelas outras. Com isso, o limite de resisténcia é afetado, mas com finalidades priticas o seu

valor pode ser determinado.
5 CONCLUSAO

Com a realizacio deste trabalho, foi testada a influéncia do pardmetro corrente de soldagem em junta de topo,
chanfro em “V”, do material ago inoxidavel austenitico AISI 304. Dos corpos de prova fabricados e ensaiados, percebeu-
-se a influéncia da corrente de soldagem na resisténcia mecinica da junta soldada.

Ficou evidenciado que das quatro faixas de corrente de soldagem, a que melhor apresentou resultado foi a de
maior energia, proporcionando 3 junta soldada uma taxa de penetragio maior e o Gnico a superar o limite miximo do
préprio ago AISI 304.
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Ap6s a explanagio, cabe mencionar que o trabalho trouxe resultados positivos, pois todos os propésitos foram
atendidos, desde o conhecimento aprofundado no assunto, o conhecimento das normas especificas da 4rea, a fabrica-
¢io dos corpos de prova, a soldagem destes, os quais nio apresentaram descontinuidades que afetassem o processo, as
formas de realizagio do ensaio de tragio e o manuseio de miquina universal de ensaios, e 0 mais importante, a compro-

vagio dos resultados por meio do ensaio.
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