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Resumo: Regularmente encontra-se estudos enfocados em determinar os parametros de soldagem mais adequados para
fabricagdo de soldas com o minimo de defeitos possiveis. A presenca de defeito podem afetar as propriedades mecanicas
da solda dependendo da quantidade e da forma que se encontram no cordado de solda. Diante disso, este trabalho tem
como objetivo avaliar a presenca de defeitos em soldas realizadas pelo processo FCAW na posi¢édo plana utilizando
dois fabricantes de arame tubular AWS E71T-1, em trés diferentes aberturas de chanfros. Os experimentos foram
realizados em uma fonte eletrénica universal no modo de tenséo constante, com protecédo gasosa de 100%CO,, com a
tocha na posi¢cao reta e, o arame com diametro de 1,2mm. Para manter a mesma quantidade de metal depositado
utilizou-se o calculo da taxa de deposicéo para cada angulo de abertura dos chanfros, mantendo a mesma velocidade
de alimentacao do arame e diferentes velocidades de soldagem. Os experimentos foram realizados variando a tenséo de
soldagem e velocidade de alimentacdo em dois niveis (18 e 24V) e (3,6 e 5,6m/mim) respectivamente. A presenca de
defeito foi verificada em todos os chanfros (60°, 90° e 120°) para as soldas realizadas com o valor de tenséo de 18V e,
para a tensdo de 24V somente o chanfro com abertura de 60° apresentou defeito, em quanto que nesse valor de tenséo
os demais chanfros (90° e 120°) ndo ocorreram a presenca de defeito. Com isso, percebe-se que a tenséo, abertura dos
chanfros e energia de soldagem estéo influenciando na presenca de defeito ou ndo para as condigdes de soldagem
utilizada neste trabalho.
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1. INTRODUCAO

A soldagem a arco com arame tubular, também conhecido como FCAW (Flux Cored Arc Welding), € um processo
bastante versatil, pois combina as caracteristicas dos processos convencionais de soldagem a arco, eletrodo revestido
(SMAW) e arame maci¢o com prote¢cdo gasosa (GMAW). Isto por que o arame tubular é composto por uma lamina
metalica que envolve o fluxo interno, que pode ser ajustado para melhorar as propriedades mecanicas da solda. Também
¢ alimentada continuamente a poca de fusdo. Conferindo a esse processo de soldagem altas taxas de fusdo, bom
rendimento, boa produtividade e qualidade da solda (Marque et al. 2006 e AWS, 1991).

Encontram-se na literatura estudos comparativos entre o processo de soldagem arame tubular rutilico (AWS E71T-
1) e arame macico (ER70S-6) avaliando a capacidade produtiva e econdmica, embasados na taxa de fuséo, deposicéo e
rendimento de deposicdo. O arame tubular possui taxa de fusdo e deposicdo maior que o0 arame maci¢co nas mesmas
condicOes de soldagem e didmetro do arame eletrodo, isto ocorre porque o arame tubular é composto por uma lamina
metélica que envolve o fluxo, que geralmente possui maior densidade de corrente proporcionando maiores taxas de fuséo
e de deposicdo. Estes dois fatores variam com as condi¢des de soldagem como tensdo e corrente de soldagem, distancia
bico de contato peca, regularidade da transferéncia metalica, etc. J& o arame tubular possui menor rendimento de
deposicdo que 0 arame macico, por que ele forma escdria proveniente do fluxo interno (Junior, 2015; Souza e Ferarresi,
2013; e Santos 2010).

Para garantir essas caracteristicas é necessario que as soldas produzidas apresentem o minimo possivel de defeitos,
por que a presenca de defeito em solda gera perdas de forma para as indistrias do ramo, com parada para remocéo dos
defeitos, tempo na execucdo do projeto, aumento dos custos por perda de material e também da méo de obra, etc.
Regularmente encontra-se estudos enfocados em determinar os parametros de soldagem, mais adequados para fabricagéo
de soldas com o minimo de defeitos possiveis presente no corddo de solda tanto da parte interna como externa.

Verificam-se na literatura corrente relatos da existéncia de defeitos (falta de fusdo e inclusdes de escdria) em soldas
realizadas em chanfro com arame tubular AWS E71T-1, independentemente da posi¢do, parametros de soldagem e da
configuracdo do chanfro (Souza, 2010; Carvalho, 2010; Ling et al. 2015). Neste contexto, torna-se importante o



entendimento das caracteristicas operacionais do processo em questdo com o intuito de proporcionar a sua correta
utilizacdo em funcdo dos parametros e posicdo de soldagem, levando em conta varios fabricantes de arames tubulares.

Diante disso, este trabalho tem como objetivo avaliar a presenca de defeitos em soldas realizadas pelo processo
FCAW na posicdo plana utilizando dois fabricantes de arame tubular AWS E71T-1, em trés diferentes aberturas de
chanfros.

2. METODOLOGIA E PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

Os experimentos foram realizados na posicdo de soldagem plana, variando-se a tensdo de soldagem e a velocidade
de alimentagao em dois niveis, de forma a se obter a melhor condigéo para minimizar e/ou eliminar a presenca de defeitos
em soldas com arame tubular rutilico com especificagdo AWS E71T-1, em trés aberturas de chanfros (60°, 90° e 120°)
utilizando dois fabricantes de arame tubular.

Os testes foram executados em uma fonte de soldagem eletrénica multiprocesso no modo de tensdo constante,
processo FCAW. A soldagem dos corpos de provas foi feita em uma mesa de coordenada (SOLDAMATIC XY-T) com
movimentacdo em trés eixos sendo que para este trabalho utilizou a movimentacdo no eixo Y. A aquisi¢do dos sinais
elétricos durante a soldagem foi realizada com um sistema com taxa de aquisicdo da tensdo e corrente de soldagem
regulada para 5kHz e tempo de aquisi¢cdo de 10s. As aquisicBes desses dados auxiliam a determinar o modo de
transferéncia metélica que ocorreu nos experimentos e relaciona-los com a presenca de defeitos nas soldas.

Para a realizagdo dos experimentos utilizou-se o gas de protecdo 100%CO; e manteve-se constante a vazao do gas
em 141/mim, a distancia bico de contato peca em 14mm e a tocha de soldagem na posicédo reta. O metal de base utilizado
para confeccionar os corpos de provas foram chapas de a¢o baixo carbono ABNT 1020, com dimensfes de 6 x 50 x
200mm. A Figural mostra as dimensGes e o formato dos chanfros utilizados na soldagem, nela observa-se que entre 0s
bisel dos chanfros possui um “rasgo” de 2mm feito com o intuito de simular um segundo passe de soldagem. O metal de
solda empregado foi o arame tubular rutilico com especificagdo AWS E71T-1 de dois fabricantes distintos, com didmetro
de 1,2mm.

Figura 1: Desenho esquematico dos chanfros utilizados e suas dimensoes.

O volume da poga de fuséo foi mantido constante para cada abertura do chanfro, de acordo com a Fig. 1 observa-se
que o volume da poga é diretamente proporcional ao angulo do chanfro. Para determinar o volume da poga, calculou-se
a taxa de fusdo (relagdo entre velocidade de alimentacdo sobre a velocidade de soldagem) referente a cada chanfro em
funcdo da velocidade de soldagem, visto que manteve-se a velocidade de alimentacdo do arame fixa em dois niveis. A
Tab. 1 mostra as condi¢fes de soldagem utilizadas nos experimentos como os valores calculados das taxas de deposi¢éo,
velocidade de soldagem referente a cada velocidade de alimentagdo do arame, abertura do chanfro e tenséo.

Para verificar a presenca de defeitos nas soldas fez-se trés cortes na secéo transversal dos cord®es no inicio, meio e
fim com distancia de 30mm do inicio e final da solda. Ap0s os cortes prepararam-se as amostras por técnica metalografica
e atacada com nital 5% por imersdo durante 10s, e entdo capturou-se as imagens das partes analisadas. Para demonstrar a
presenca ou ndo de defeitos nas soldas serd utilizada somente uma imagem representativa. Também se fez uma
caracterizagdo metalUrgica basica das secdes transversais dos arames por microscopia eletronica de varredura (MEV) e
sistema de energia dispersiva (EDS). As amostras foram embutidas e preparadas por técnicas metalografica e analisadas
por MEV/EDS. O EDS foi utilizado para verificar a composicao semiquantitava dos elementos que compdem o fluxo de
cada arame tubular dos fabricantes, a analise foi realizada na se¢do transversal do arame (regido do fluxo), repetindo trés
vezes a analise de cada regido.



Tabela 1: Valores das velocidades de alimentacao (Va), velocidade de soldagem (Vs) e taxa de deposicéo (Kd).

Tensdo de 18V
Chanfro Va (m/mim) Vs (mm/mim) Kd
60° 3,6 194 18,5
90 3,6 149 24
120° 3,6 113 31
Tensdo de 21V
Chanfro Va (mm/mim) Vs (mm/mim) Kd
60° 6,5 349 18,6
90 6,5 260 25
120° 6,5 195 33
Tensdo de 24V
Chanfro Va (mm/mim) Vs (mm/mim) Kd
60° 5,6 301 18,5
90 5,6 235 24
120° 5,6 180 31

3. RESULTADO E DISCUSSAO

Na Fig. 2 (a e b) estdo as se¢des transversais dos arames tubulares dos fabricantes A e B utilizados na soldagem dos
experimentos e a Fig. 2 (c e d) mostra o detalhe do fluxo. Como pode ser visto pela Fig. 2 os arames tubulares apresentam
semelhangas em relacéo as carcteristicas do fluxo principalmente em relacéo as tonalidades das particulas e aglomerados,
no entanto, com quantidades e distribuicdo diferente nas se¢des transversais analisadas.
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Figura 2: SecOes transversais (a e b) e o detalhe do fluxo (c e d) dos arames tubulares fabricantes A ¢ B
respectivamente.

Para determinar os elementos que compdem essas particulas e aglomerados fez-se microanalises semiquantitativas
localizada por sistema de energia dispersiva. As particulas em tonalidades cinza e embraquecida conforme demosstrado



pelas setas vermelhas da Fig.2 (c e d) sdo compostas por 32,4% e 93% em peso de titanio e ferrro respectivamente e o
restante composto por oxigénio. Também observa-se que a secdo tranversal do arame tubular do fabricante A contém
distribuido aglomerado com tonalidade escura, e para determinar os elementos presente nesse aglomerado fez-se analise
semiquantitativa na regido demonstrada pela seta amarela da Fig. 2(c) essa aglomerado é composto por varios elementos
e 0 mais representativos foram: oxigénio (42,5%), magnésio (16,1%), ferro (13,8%), fldor (11,1%), titénio (5,1%),
Aluminio (4,0%), silicio (3,2%) e 0s menos representativos manganes (2,1%), sodio (1,3%).

A Tab. 2 mostra os principais elementos identificados nas analises semiquantitativas realizadas por area, verifica-se
que os arames tubulares séo constituidos predominantemente por: oxigénio, titanio, ferro, manganés, magnésio, fltor,
silicio, aluminio, sédio e pequenas quantidades de potassio e calcio. Na mesma tabela encontra-se a média e o desvio
padrdo das porcentagens em peso desses elementos, ao examinar o desvio padrdo dos elementos em relacdo as repeti¢oes
das analises por area, tém-se que eles apresentam-se de forma regular, pois o desvio padrdo ficou abaixo de 1,5% para
todos os elementos. Verifica-se que o titanio é o elemento com maior proporgéo em peso. Dessa forma, o fluxo certamente,
& composto dxidos desses elementos, p6 de ferro, fluorita, silicato de sodio e dolomita, etc. Esses compostos sdo
formadores de escoria, fundentes, estabilizadores de arco, desoxidante.

Tabela 2: Analise semiquantitativa dos elementos presentes nos arames tubulares dos quatro fabricantes.

Elementos Fabricante A (%Peso) Fabricante B (%Peso)
Média Desvio padrédo Média Desvio padrédo

Oxigénio 34,829 0,6277 35,363 1,290
Titanio 17,060 0,1558 23,764 0,365
Ferro 10,509 0,327 18,294 0,240
Manganés 9,016 0,241 5,27 0,454
Magnésio 7,215 0,114 4,188 0,229
Fluor 7,341 0,213 4,142 1,098
Silicio 5,599 0,172 2,637 0,138
Aluminio 4,298 0,131 3,023 0,06
Saédio 3,171 0,116 2,809 0,169
Potéssio 0,627 0,018 0,206 0,016
Célcio 0,165 0,109 0,140 0,124

O fabricante A informa que o fluxo é composto por silicato de aluminio (<1%), criolita (<1%), magnésio (<1%),
manganés (2-5%), silicio (<1%), oxido de titanio (5-10%) e ferro (80%). E o fabricante B informa que o fluxo é composto
por dioxido de titanio (4-10%), dioxido de silicio (1-3%), manganés (1-3%) silicio metalico (1-3%) e 6xido de aluminio
(1-2). Verifica-se que os fabricantes ndo mencionam na composicao do fluxo a presenca de calcio e potassio, no entanto
esses elementos foram identificados pelas analises semiquantitativas em pequenas concentracdes. Também observa-se
que o fabricante B apresenta maiores quantidades de titanio e ferro em relagdo ao fabricante A. O fabricante A ndo
menciona o flior ou componente que o contenha, no entanto ele foi identificado nas analises e pela quantidade presente
esse elemento compdem o fluxo dos fabricantes.

Linert (1994) cita 0s compostos presentes nos arames tubulares com protecéo gasosa e dentre eles 0 AWS EXXT -
1 que é o utilizado neste trabalho, os quais contém na formulacéo do fluxo: Rutilo (30%), Fluorita (10%), Feldspato (7%),
Criolita (5%), Dolomita (15%), Magnetita (3%), Silicato e Sédio (5%), Ferrosilicio (5%), Ferromanganes (10%) e P6 de
Ferro (10%). Os elementos que compdem esses compostos sdo 0s mesmos identificados nas analises semiquantitativas
da Tab 2. Diante disso, certamente o fluxo dos fabricantes englobam em suas composicGes esses compostos, exceto liga.
Starling e Modenesi (2007) realizaram caracterizagao do arame tubular rutilico de um fabricante nacional e verificaram
que o arame era predominante composto por Ti, Mn, Si, Fe e Al, elementos estes que também identificados no fluxo dos
arames tubulares dos fabricantes, assim como F e Mg os quais ndo foram citados nos estudos dos autores. Dentre 0s
elementos identificados pelos autores o Ti e Mn chamam a atencdo pelas suas porcentagens que foram de 43,2% e 20,0%
respectivamente, ficando bem acima dos identificados no arame dos fabricantes utilizados nos experimentos. No entanto,
essa porcentagem maior deve estar relacionada pela ndo identificacdo do oxigénio no estudo dos autores.

A Tab. 3 apresenta os sinais elétricos (corrente e tensdo) obtidos durante a soldagem, as velocidades de soldagem
e alimentacdo e energia de soldagem. Observa-se que os valores médios de tensdo permaneceram constante mesmo com
o0 aumento do angulo do chanfro para o fabricante A, isto esta relacionado com a concentracdo mais elevada de elementos
estabilizadores do arco elétrico presente na composi¢do do fluxo desse fabricante. Bauné et al (2001) comentam que a
presenca de elementos que sdo facilmente ionizaveis com sédio, potassio, litio e magnésio melhoraram a estabilidade do



arco. Ao observar a Tab. 2 pode se confirmar este fato, pois o fabricante A apresenta quantidades superior de sodio,
potassio e magnésio em relacdo ao fabricante B.

E verificado na Tab. 3 uma variacio das correntes médias para o arame do fabricante B em relag&o ao fabricante
A. E como os parametros foram os mesmo para o0s dois fabricantes, a variavel que pode ter proporcionado o aumento da
corrente para o fabricante B, esta relacionado com a variacdo no diametro da secdo transversal dos arames. E para verificar
esse caso realizou-se 30 medidas com um micrémetro nos arames distanciadas a 300mm entre cada medida, e verificou-
se as médias dos didmetros foram de 1,14mm e 1,18mm para os fabricantes A e B na devida ordem, com isso, é possivel
justificar a diferenga dos valores de corrente entre os fabricantes, pois 0s ensaios foram realizados com uma fonte de
caracteristica estatica de tensdo constante.

Tabela 3: Valores dos parametros regulados e adquiridos nos experimentos.

Fabricante A
Chanfro Ur (V) | Ua(V) 1 (A) Va (m/mim) Vs(mm/mim) E (KJ/mm)
60° 18 18,9 100,7 3,6 194 0,60
90° 18 18,9 99,8 3,6 149 0,76
120° 18 18,9 100,4 3,6 113 1,00
Fabricante B
Chanfro Ur (V) | Ua(V) 1 (A) Va (m/mim) Vs(mm/mim) E (KJ/mm)
60° 18 18,7 110,8 3,6 194 0,64
90° 18 18,7 112 3,6 149 0,84
120° 18 18,6 120 3,6 113 1,18
Fabricante A
Chanfro Ur (V) | Ua(V) 1 (A) Va (m/mim) Vs(mm/mim) E (KJ/mm)
60° 24 24 165 5,6 301 0,79
90° 24 24 159 5,6 235 0,97
120° 24 24 163,6 5,6 180 1,30
Fabricante B
Chanfro Ur (V) | Ua(V) I (A) Va (m/mim) Vs(mm/mim) E (KJ/mm)
60° 24 23,7 180,4 5,6 301 0,85
90° 24 23,8 1747 5,6 235 1,06
120° 24 23,9 175,3 5,6 180 1,39

A Fig. 3 apresenta os modos de transferéncia metalica que ocorreram nos experimentos por meio dos oscilogramas
dos sinais elétricos que foram adquiridos durante a soldagem. A transferéncia metalica para a tensdo de 18V e velocidade
de alimentacdo de 3,6m/mim foi curto-circuito e para tenséo para 24V e velocidade de alimenta¢do do arame 5,6m/mim,
0 modo de transferéncia metalica foi globular, conforme pode ser observado na Fig. 3. E como a transferéncia metalica
foram as mesmas para os valores de tensdo, velocidade de alimentacdo do arame, abertura dos chanfros e fabricantes,
utilizou-se somente os oscilogramas dos ensaios com o chanfro de 60° para mostrar a alteracéo da transferéncia metalica.

A Fig. 4 mostra as secBes transversais das soldas realizadas com os valores de tensdo de 18V para os fabricantes A e
B. Nota-se presenca de defeitos em todas as soldas realizadas com esse valor de tenséo, independente da velocidade de
alimentacdo e soldagem, entretanto apresentam-se mais expressivos no chanfro mais estreito neste caso o 60°. Ao
verificar-se as imagens das se¢des transversais dos chanfros de 60° dos dois fabricantes, percebe-se que o defeito tem
caracteristica de inclusdo de escoria. A energia de soldagem pode ter contribuido para a inclusdo de escéria no fundo do
chanfro, que para os experimentos realizados com tensdo de 18V apresentaram os menores valores conforme pode se
visualizar na Tab.3. A taxa de resfriamento da poga de fusdo aumenta com a diminuicdo da energia de soldagem, o que
pode estar causando o aprisionamento de escoria no fundo do chanfro, em razdo do aumento da velocidade de solidificagdo
da poca ndo proporcionar tempo suficiente a escoria liquida flutuar para a superficie da poca de fusdo. Nos chanfros mais
abertos (90° e 120°) a energia de soldagem foi maior e os defeitos ficaram menos expressivos em relacéo ao chanfro de
60°.
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Figura 3: Oscilogramas de corrente e tensdo, a e b) fabricante A e c e d) fabricante B.

Os corddes de soldas para os chanfros de 90° e 120° apresentaram-se com um formato convexo, que esta relacionado
com os valores de tensdo e corrente (sendo neste caso a corrente consequéncia da velocidade de alimentagdo do arame)
que proporciona arco elétrico mais “rigido” com baixa molhabilidade. Hobart Institute of Welding Technology (2012)
também verificou que para baixos valores de corrente e tensdo o corddo de solda se apresenta convexo e com presenca de
defeito, semelhante ao dos experimentos realizados com tensdo de 18V nos chanfros de (90° e 120°) em soldas realizadas
com arame tubular. Além da convexidade dos corddes esses dois chanfros apresentaram desvio do arco para uma das
laterais dos chanfros, devido a maior abertura, haja vista que o chanfro de 60° ndo apresentou tal fato, conforme pode ser
visto na da Fig 4.

A energia de soldagem para os experimentos realizados com tensdo de 24V e velocidade de alimentacéo de 5,6m/mim
aumentou, e também, alterou 0 modo de transferéncia metalica, conforme mostra a Fig 3 de curto-circuito para globular.
Certamente a alteracdo desses dois fatores contribuiu para a ndo ocorréncia de defeitos das soldas em chanfros mais aberto
(90 e 120°), isto por que proporcionou maior molhabilidade da poca de fusdo durante a soldagem das amostras. O aumento
da energia de soldagem diminui a taxa de resfriamento, consequentemente aumenta o tempo de solidificacdo da poca
favorecendo a flutuagdo da escoéria liquida para a superficie da poca de fusdo. Pereira e Ferraresi (1999) comentam que a
molhabilidade da poca de fusdo aumenta quanto maior for calor gerado durante a soldagem, facilitando o escoamento do
metal liquido para o fundo chanfro que também reduz a instabilidade do arco em soldas realizadas com corrente pulsada
e chanfro estreito.

AFig. 5 representa as sec¢Oes transversais dos experimentos realizados com a tenséo de 24V e verifica-se a ocorréncia
de defeitos somente para o chanfro de 60°, sendo menos representativo em comparacdo com a tensdo de 18V
principalmente para o fabricante B e, nos demais chanfros ndo ocorreu a presenca de defeito.

De acordo com Kurtulmus et al. (2015), o aumento da tenséo e da corrente de soldagem aumentou a largura e a
penetracdo do corddo de solda realizados com arame tubular basico. Starling et al. (2009) observaram que 0 aumento da
velocidade de soldagem para um mesmo tipo de gas e polaridade do eletrodo também proporciona aumento da penetracao,
largura e area fundida de corddo de solda com arame tubular rutilico. Apesar de ndo ter analisado a geometria do corddo
de solda percebe-se através das Fig. 4 e 5 que a largura do corddo aumentou para a tenséo de 24V em relagdo a tensédo de
18V, o que também deve ter aumentado a penetracdo do corddo e consequentemente ter auxiliado para ndo presenca de
defeito nas soldas em chanfros mais abertos.
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Figura 4: Secao transversal dos corddes de solda com tensdo de 18V dos fabricantes A e B.
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Figura 5: Secéo transversal dos corddes de solda com tenséo de 24V dos fabricantes A e B.

Observa-se que a presenca de defeito ocorreu nos arames tubulares dos dois fabricantes para a tensdo de 18V,
velocidade de soldagem de 3,6m/mim e em todos os chanfros utilizados, enquanto que, na tensdo de 24V, velocidade de
alimentacédo de 5,6m/mim s6 ocorreu defeito no chanfro estreito. Com isso, certamente o0 modo de transferéncia metalica,
energia de soldagem, tensdo e abertura do chanfro estdo influenciando na presenca de defeito para os arames utilizados



nos experimentos. A composicao do fluxo dos arames pode atuar na presenca de defeito, mais isso precisa de uma analise
mais aprofundada do fluxo como avaliar a viscosidade da escdria densidade e, etc.

A presenca de defeito em soldas com arame tubular com classificacdo AWS E71T-1 é corriqueiramente mostrado na
literatura. Ling et al. (2015) realizou experimentos em junta de topo com chanfros em K e meio VV com angulo do bisel
de 35° e independente dos parametros de soldagem identificou a presenca de defeito. Carvalho (2010) também identificou
a ocorréncia de defeitos em soldas realizadas na posicao vertical ascendente, com valor de tensdo de 21V e velocidade de
alimentacdo 7m/mim em chanfro em V com angulo de 60°. Souza (2010) fez um estudo na posi¢do horizontal com
diferentes valores de tensdo e com correntes de soldagem de 120 e 160A e percebeu a presenca de defeito no modo de
transferéncia metalica por curto-circuito em chanfros de 60°. De acordo com a literatura, a presenca de defeito em chanfro
estreito é frequentemente identificado em soldas realizadas com arame tubular rutilico de forma semelhante ocorreu nos
experimentos realizados nestes estudos. Isto mostra que é necessario a realizagdo de mais ensaios com o objetivo de
buscar condigdes de soldagem e técnica de soldagem que proporcionem a ndo presenca de defeitos em soldas com chanfro
estreito e em tensdo de soldagem mas baixa.

4, CONCLUSOES

O fluxo dos arames tubulares dos fabricantes A e B sdo compostos em maiores quantidades de titanio, ferro,
manganés, magnésio, fluor, silicio, aluminio e sédio, em e pequenas quantidades de potassio e calcio. Esses elementos
atuam na poca de fusdo como agente de protecdo, desoxidantes, estabilizadores de arco e também alguns sdo adicionados
como elemento de liga no metal de solda.

Os experimentos realizados com tenséo de 18V e velocidade de alimentacdo de 3,6m/mim apresentaram defeito nos
trés angulos de chanfros utilizados, e para a tenséo de 24V e velocidade de alimentacdo de 5,6m/mim somente o chanfro
de 60° ocorreu a presenca de defeito. Diante disso, tem se que a tensdo e a abertura do chanfro e a energia de soldagem
estdo influenciando na presenca ou ndo de defeito nas soldas dos dois fabricantes de arame tubular utilizados na realizacéo
deste trabalho.
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ASSESSMENT OF DEFECTS IN WELDS MADE BY FCAW WELDING
PROCESS IN THE FLAT POSITION.
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Abstract: Regularly to meet focused studies to determine the welding parameter, most suitable for manufacture welds
with a minimum of possible defects. The presence of defect may affect the mechanical properties of the weld depending
on the amount and form that are in the weld bead. Therefore this study aims to evaluate the presence of defects in welds
performed by FCAW process in the flat position using two cored wire manufacturers AWS E71T-1, in three different gap
openings bevel. The experiments were performed in a universal electronic source in constant voltage mode, with
shielding gas 100% CO», with the torch in a straight position and the wire diameter of 1.2mm. To maintain the same
amount of metal deposited was used to calculate the deposition rate for each opening angle of the bevel, maintaining the
same wire feed speed and welding speed different. The experiments were performed varying the welding voltage and
wire feed speed in two levels (18 and 24V) and (3.6 and 5.6m/min) respectively. The presence of defect was observed in
all bevels (60°, 90° and 120°) to welds performed with the 18V voltage value, and the 24V voltage only the bevel of 60°
presented defect, while that this voltage value other bevels (90° and 120°) there were not presence of defect. Thereby, it
perceives that voltage, gap bevels and heat input are influencing the presence of defect or not for the welding conditions
used in this study.

Key Words: Tubular Wire, Bevel, Defect, Voltage.




