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Introducéo

O presente trabalho trata da soldagem de revestimento utilizando ago inoxidavel austenitico sobre aco
carbono através do processo de soldagem arame tubular com pulsacdo térmica. Utilizou-se uma técnica para
aplicacdo de revestimentos metélicos muito utilizada na industria quimica para controle de corrosdo, a
cladizacdo ou cladeamento, onde a solda é depositada somente do lado da chapa que fica em contato com o
meio Ccorrosivo.

A soldagem de revestimento é uma aplicacdo que vem sendo estudada muito nos ultimos anos,
principalmente devido ao seu emprego freqliente em indUstrias de geragdo de energia, em reatores nucleares,
e em especial na industria petroquimica; e 0s acos inoxidaveis sdo materiais que apresentam excelentes
caracteristicas para a soldagem de revestimento, em especial onde se deseja obter alta resisténcia a corrosao.

Objetivos

O objetivo principal deste trabalho € analisar a morfologia de corddes de soldas de revestimento de aco
inoxidavel austenitico depositadas em chapas de aco carbono ABNT 1020, tomando como varidveis de
influéncia o tipo de arame consumivel e o aporte térmico e como variaveis de resposta as médias dos valores
de penetracédo e do reforgo bem como a largura da camada depositada.

Metodologia

Os consumiveis utilizados para a realizacdo deste trabalho foram os arames tubulares E 309MoL e E
317L ambos com didmetro de 1.2 mm e como gas de protecdo uma mistura de 25% de CO, com 75% de Ar,
com vazdo de 20 I/min As soldas foram depositadas em corpos de prova de dimensdes 100 mm de largura,
200 mm de comprimento e 6 mm de espessura, sendo depositados 4 passes de soldagem em cada corpo de
prova (com sobreposicdo de cerca de 30% entre eles). Foram analisados a influéncia de trés valores de aporte
térmico e de dois tipos de arames eletrodos sobre as caracteristicas geométricas (largura, penetracdo e
reforgo dos corddes).

A Tabela-1 mostra os pardmetros utilizados para a realizacdo da operacéo de soldagem, bem como os
pacotes operacionais de pulsacdo térmica, onde Cp é corpo de prova, R é réplica do cp,VS é velocidade de
soldagem, Va € velocidade de alimentacdo, pt é pulso térmico, bt é base térmica T € tempo em vai atuar, Ip é
corrente de pico, Ib é corrente de base, tp é tempo de pico e tb tempo de base.

Para a analise das caracteristicas geométricas dos cord@es utilizamos exames macrograficos conforme
descreve a norma EN 1321 para exames macrograficos e micrograficos de unifes soldadas. Nesta etapa
analisamos o aspecto das superficies planas das soldas de revestimento seccionadas transversalmente e
devidamente lixadas por via imida e atacadas com um reagente adequado. O lixamento foi iniciado com a
lixa n® 100, em direcdo normal aos riscos ja existentes, passando-se sucessivamente para lixas de granulagéo
mais fina até chegar na lixa n® 600, sempre mudando a direcdo em 90°. Apés cada lixamento a superficie foi
cuidadosamente limpa a fim de que o novo lixamento ndo fosse contaminado com residuos do lixamento
anterior. Terminada a etapa do lixamento das amostras, seguiu-se o ataque das superficies preparadas com
solucdo de acido nitrico a 1% em alcool etilico — Nital. Na Tabela-2 Temos as medidas de geometria dos
corddes.



Tabela 1 — Pardmetros Operacionais

CP’s | Arame Aporte VS Pacotes Operacionais
térmico | (cm/min)
(kJ/cm) Va T(s) Ip (A) b (A) | tb(ms) | tp(ms)
(m/min)
1 24 15,8 8 (pt) |05 (pt) 336 133 4,5 15
1R 6 (bt) 0,5 (bt) 336 104 6,5 15
2 16,4 9 (pt) 0,5 (pt) 336 150 3,8 15
2R E3LiL 22 6 (bt) 0,5 (bt) 336 104 6,5 15
3 20 17,0 10 (pt) | 0,5 (pt) 336 168 3,3 15
3R 6 (bt) 0,5 (bt) 336 104 6,5 15
4 24 15,6 8 (pt) |05 (pt) 336 133 4,5 15
4R 6 (bt) 0,5 (bt) 336 104 6,5 15
5 16,2 9 (pt) 0,5 (pt) 336 150 3,8 15
5r | £ 309Mol 22 6(t) | 05() | 336 104 6.5 15
6 20 16,8 10 (pt) 0,5 (pt) 336 168 3,3 15
6R 6 (bt) 0,5 (bt) 336 104 6,5 15
Resultados

A Tabela 2 apresenta os resultados das analises geométricas:

Tabela 2 — Caracteristicas Geométricas

CP’s Penetragcdo média (mm) Reforgo médio (mm) Largura da camada (mm)
1 1,30 3,65 49,5
1R 1,35 3,62 48,83
2 0,93 3,82 43,68
2R 0,99 3,66 42,34
3 1,06 3,87 40,30
3R 1,03 3,78 40,88
4 1,12 3,64 48,04
4R 1,15 3,72 47,76
5 1,20 3,49 44,47
5R 1,15 3,58 43,92
6 0,96 3,46 42,61
6R 0,84 3,54 43,12
Concluséo

A partir dos dados da Tab.2, podemos notar que os dois arames apresentaram um comportamento
desejavel para a soldagem de revestimento, apresentando pouca penetracdo, reforco dentro das normas
estabelecidas e 6tima largura da camada depositada.
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