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1.       INTRODUÇÃO

Atualmente, a aplicação de revestimento de aço carbono é muito utilizada na indústria, pois os aços carbonos têm baixo custo, além de possuir uma boa resistência mecânica e ductibilidade. 

Sabendo-se que o grande inimigo dos revestimentos por soldagem é a grande diluição do cordão, tornando, então, necessários um grande número de testes para se fazer a determinação dos parâmetros corretos para se obter a melhor diluição possível.
Assim, o presente artigo tem como objetivo analisar a influência dos parâmetros de soldagem na diluição de cordões de solda no processo MIG/MAG para serem aplicados em revestimentos. 

2.       MATERIAIS E METODOLOGIA

O estudo em questão compreende a realização de cinco cordões de solda em quatro placas de Aço 1020.
Os cordões de solda devem ser realizados na seguinte ordem: Placa 1 - solda A, placa 2 - solda B, placa 3 - solda E, placa 1 - solda C e placa 2 solda D. Estes cordões  devem ser feitos dessa maneira para que as placas tenham tempo de esfriar no intervalo de tempo entre uma soldagem e outra.Os materiais utilizados serão descritos a seguir.
Uma Fonte de Soldagem MIG/MAG e um trator de solda. Sendo utilizada uma velocidade de 15 cm/min para o trator..
O tipo do Gás utilizado foi argônio com 15% de CO2, com uma vazão de 14l/min. A altura do bico até a peça foi de 12mm. E arame de aço 1020 revestido de cobre e diâmetro de 1,2mm (ER70s6).
Sendo regulada na máquina as voltagens mostradas na Tabela 1, onde: Voltagem em baixa (V.B.) e Voltagem em alta (V.A.) com regulagem de tensão (R.T.) de 1 a 9.
	Cordão
	Voltagem selecionada
	Velocidade do arame

	A
	V.B.
R.T. (5)
	8

	B
	
	8

	C
	V.A.
R.T. (1)
	8

	D
	
	8

	E
	V.A.
R.T. (6)
	8


Tab 1
Os corpos de prova foram cortados na transversal do cordão de solda.. E as amostras foram embutidas em resina. 

O lixamento das peças foi realizado com lixas d’água, realizado um polimento com alumina, deixando, assim, a peça pronta para fazer a análise metalográfica.

Com auxílio de um microscópio foi realizada as aquisições das imagens das peças para ser feita a análise do tamanho do seu cordão, da penetração e da diluição do arame na placa.

3.       RESULTADOS OBTIDOS

Foram obtidos os dados de tensão e corrente expostos na Tabela 2., após a realização de cada cordão de solda. 

	Cordão
	Tensão
	Corrente

	A
	16,0
	104,0

	B
	14,4
	184,0

	C
	19,2
	136,0

	D
	18,8
	184,0

	E
	26,8
	212,0


Tab 2
A seguir, na Fig. 1, encontram-se expostas as fotos retiradas dos cordões após terem sido feitas os embutimentos.
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Fig 1
Assim, na Tab. 3, está o calculo da diluição dos cordões de solda expostos acima, calculo com o auxilio do programa Imagem J. Sendo: d=[A2/A1]x100 , onde A1= área total e  A2= área penetrada. 
	Cordão
	Diluição(%)

	A
	~0,00

	C
	12,74

	D
	~0,00

	E
	49,25


Tab 3
4.       CONCLUSÃO

Como se pode observar nos dados obtidos, para uma mesma regulagem de tensão na máquina, quanto maior a velocidade do arame menor será a tensão e maior será a corrente obtida do processo.

Assim, como era de se esperar, em todos os testes realizados, aqueles que obtiveram uma maior tensão foram os de maior diluição. 

Já com relação as diluições pode-se fazer as comparações para os testes feitos nas mesmas faixas de regulagem da máquina. Portanto, para primeira faixa de regulagem o teste A é melhor para se fazer revestimentos, pois no teste B o cordão não penetrou na peça.
Com relação a segunda faixa o teste C é melhor, pois  no teste D o cordão praticamente não penetrou na peça. E no ultimo teste, o teste E, foi feito somente um, pois a diluição foi muito grande, dessa forma, esse teste não é valido para ser utilizado em revestimentos.
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