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ANALISE DA GERACAO DE RESPINGO PARA O PROCESSO FCAW E O
PROCESSO GMAW

Regina Paula Garcia; Américo Scotti

A geracado de respingos € considerada um fator influente tanto na qualidade quanto na
produtividade final da solda (DANTAS E COSTA, 2004). A geracdo de respingos apresenta como
inconvenientes, além do desperdicio de material fundido que nao vira solda, o custo com mao-de-
obra para a remocdo dos mesmos, quando permanecem aderidos a peca soldada, e a dificuldade
operacional pela adesao dos respingos a parede do bocal, que dificulta a passagem do gas de
protecdo. Desse modo, a geracdo de respingos torna-se um componente do indicador de
produtividade para cada processo.

Entretanto, a geracdo de respingo depende do processo de soldagem. Por outro lado, é
influenciada por varios pardmetros que compdem o0 processo, dentro 0s quais se pode citar a
composicao do gas de protecao, as caracteristicas do metal de adicdo e de base, bem como o
tipo de transferéncia metalica. Para Hashimoto e Morimoto (2006), o modo de transferéncia
metdlica atua significativamente no modo de formacao do respingo, sendo que no modo de curto-
circuito ocorre a formacao do respingo logo ap6s o destacamento da gota. Ainda para estes
autores, a quantidade do respingo gerado pode ser minimizada pela composicdo do gas de
protecao, sendo que 100% CO,tende a gerar uma quantidade maior do que misturas de Ar-CO..

O propésito deste trabalho foi promover uma andlise comparativa em relagcdo a geragéo de
respingos entre o processo FCAW e o GMAW, avaliando-se a quantidade de respingo gerado e,
de uma forma pouco comum, a distribuicdo de respingos por alcance e por granulometria. Deve-
se chamar atencéo que a comparacéo de respingo ndo deve ser confundida com rendimento de
deposicdo, como muitos usuarios o fazem (no rendimento de deposicdo esta incluido perda de
massa por escéria e evaporacdo, outro fator importante de analise, mas ndo o foco deste
trabalho). Testes para a andlise de respingo envolvendo esses processos foram realizados de
acordo com procedimento interno Laprosolda (FERNANDES & SCOTTI, 2009). Foi utilizada uma
fonte de soldagem MIG/MAG eletrbnica de tensdo constante e uma unidade robotica, para garantir
a reprodutibilidade. Tanto para o arame tubular como para o arame macicgo, didmetro de 1,2 mm,
os parametros foram dimensionados a fim de manter um volume constante de solda sobre uma
barra quadrada de dimensdes 9,5 x 9,5 x 480 mm e o mesmo nivel de corrente, ambas
abordagens para criar um indicador de comparac¢éo coerente entre 0s dois processos.

Tais testes foram realizados com parametros regulados conforme Tabela 1, sendo que
valores como distancia bico contato peca (DBCP) e vazdo de gas seguem recomendacado do
fabricante de arame. Como se vé, procurou-se trabalhar com ambos os processos em condi¢cfes
de regulagem de parametros apropriadas e usuais na pratica para a faixa de corrente escolhida
para a comparacdo (que no caso foi curto-circuito com o GMAW). Mas também se varreu para
cada processo os valores de tenséo, a fim de encontrar a melhor condicdo para cada regulagem.
Para o maci¢co, a melhor estabilidade operacional mostrou estar entre 20 em 22 V, atraves do
critério de estabilidade de transferéncia do Laprosolda (SOUZA, et al. 2009). Para o arame
tubular, verificou-se que este processo apresenta uma robustez maior que MIG/MAG, pois nao
apresenta uma grande variabilidade no aspecto do cordédo e rendimento de deposicdo quando se
varia a regulagem de tenséo.

Os respingos das soldas realizadas foram separados inicialmente por alcance e,
posteriormente, por granulometria, e medida as respectivas distribuicdes massicas. A
classificacdo por faixas esta de acordo com procedimento Laprosolda (FERNANDES & SCOTTI,
2009). Desse modo, as seguintes observacdes foram feitas sobre os resultados:

e Para 0s processos em questdo, ndo ha uma diferenca significativa na geracdo de

respingos (tanto em alcance como em tamanhos) entre as regulagens de tensdo quando
se trabalha na faixa adequada de tenséo;



Tabela 1: Parametros de regulagem para as soldagens comparativas entre GMAW e FCAW

Macico Tubular
Arame AWS ER70S-6 AWS E71T-1
Faixa de Tenséo de 20-24 24-28
regulagem (V)
Corrente (A) 190 190
Gas de Protecéo 100% CO2 e 25% CO2 100% CO2 e 25% CO2
Vazdao do Gas (I/min) 15 20
Va (m/min) 4.8 51
Vso (CM/min) 32,5 35
DBCP (mm) 12 20

Obs: Vg4 = velocidade de alimentacdo; Vs, = velocidade de soldagem; DBCP = distancia bico de
contato peca

¢ Verificou-se que o arame tubular gera uma quantidade maior de respingos, em média
(para os dois gases) de 4,8% em relacdo a massa depositada contra 2,1% do arame
macico;

¢ O gés de protecdo apresenta influéncia significativa sob a geracdo de respingos apenas
para o arame tubular, ou seja, a mistura Ar+CO, gera uma quantidade menor de
respingos;

e No que se refere a distribuicdo dos respingos por alcance e tamanho, o arame tubular
gera respingos maiores (igual ou superior a dois milimetros de diametro) e mais préximos
ao cordao de solda, enquanto que para 0 macico gera respingos mais finos (inferiores a
meio milimetro) e a distribuicdo ocorre de forma mais homogénea entre os trés alcances
estabelecidos para a realizacéo do ensaio;

Em suma, do ponto de vista de geracdo de respingo, o processo eletrodo tubular parece
ser pior. Porém, quanto a produtividade, € necessario avaliar o grau de dificuldade para remocéao
dos respingos de cada processo e a quantidade de horas de méo-de-obra para a realizacdo da
remogdo dos mesmos da regido soldada. Em uma andlise preliminar e sem muitos critérios, o0s
respingos do arame tubular pareceram ser mais faceis de remocédo. Entéo, para a escolha de um
processo em detrimento ao outro se deve realizar antes uma analise sistematica sobre
dificuldades de remocéo dos respingos.

REFERENCIAS

HASHIMOTO, T.; MORIMOTO, T. Reduction of Spatter Generation on Gas Shielded Arc
Welding from the Viewpoint of Welding Material, Welding International, vol 5, 2007. p. 331-336.
Dantas, M. S.; Costa, S. C. Uma Contribuicdo ao Estudo da Influéncia dos Parametros de
Pulso na Qualidade da Solda em um Processo MIG/MAG Pulsado através da Técnica DOE,
XXIV Enegep, 2004.

FERNANDES, D. B.; SCOTTI A. Procedimento para o Ensaio Laprosolda de Geracéo de
Respingos em Soldagem MIG/MAG 14/2009, versao 9-1, p. 1-12.

SOUZA, D.; ROSSI, M. L.; KEOCHEGUERIANS, F.; NASCIMENTO, V. C.; VILARINHO, L.O.;
SCOTTI, A. Influéncia dos Parametros de Soldagem na Estabilidade do Processo MIG/MAG
Operando em Curto-Circuito, XXXV Consolda, Congresso Nacional de Soldagem, 2009.



