CAPITULO5
CONCLUSOES E SUGESTOES PARA TRABALHOS
FUTUROS

5.1 — ConclusoOes

Para as condicGes de soldagem e parametros de pulso utilizados na primeira parte deste
trabalho observou-se um maior potencial do processo MAG em relacdo ao processo Eletrodo
Tubular. No entanto, verificou-se que as condigdes utilizadas ndo foram adequadas ao processo
Eletrodo Tubular, que por apresentar caracteristicas de fusdo diferentes do processo MAG, devido a
presenca do fluxo, necessita de maior energia e maior velocidade de alimentacdo do arame para
proporcionar resultados equivalentes e melhores que o processo MAG.

Para as condi¢Oes de soldagem e parametros de pulso definidos para o planejamento fatorial
completo estudado na segunda parte do trabalho, verificou-se que:

- a penetracdo foi influenciada pela corrente média, pela interacdo da corrente média com a
velocidade de alimentacdo do arame, pela freqiiéncia de pulso e pela interacdo da freqliiéncia com a
velocidade de alimentacdo do arame;

- a convexidade do corddo foi influenciada pela corrente média, pela velocidade de
alimentacéo, pela interacdo da corrente média com a frequéncia e pela interagcdo da frequéncia com
a velocidade de alimentacdo;

- a area total foi influenciada pela corrente média, pela velocidade de alimentacdo e pela
interacdo da corrente media com a velocidade de alimentacéo;

-a Qualidade foi influenciada pela corrente média, pela freqliéncia e pela interacdo da
freqiiéncia com a velocidade de alimentacao;

- a taxa de deposicdo foi influenciada somente pela velocidade de alimentacdo do arame;

- 0 rendimento foi influenciado pela freqiéncia, pela velocidade de alimentacdo e pela
interacdo da freqtiéncia com a velocidade de alimentacéo;

- 0 aumento da corrente média provocou 0 aumento da penetracdo e da area total, e a
reducdo do indice de convexidade, da qualidade visual do cordédo e do rendimento;

- 0 aumento da freqiiéncia de pulso provocou a reducdo da penetracdo e do indice de
convexidade, e 0 aumento da qualidade visual do cordédo e do rendimento;

- 0 aumento da velocidade de alimentacdo do arame provocou 0 aumento do indice de

convexidade, da area total, da taxa de deposicdo e do rendimento.
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Através das andlises realizadas na terceira parte deste trabalho, que se refere a andlise de
dureza e das micrografias verificou-se que as estruturas formadas nos corpos de prova dos dois
processos estudados foram bastante diferentes. No processo MAG, observou-se, além da martensita,
a formacéo de redes de perlita muito finas (troostita e bainita), que possibilitaram a diminuigéo da
dureza na ZTA. No processo Eletrodo Tubular, foi observado, na ZTA, a formagéo de martensita e

de ferrita em grande quantidade e em gréos bastante grandes.

5.2 — Sugestoes para Trabalhos Futuros

Ao trabalhar com Eletrodo Tubular no modo pulsado sugere-se:

- manter a tensdo constante fixando o comprimento do arco;

- variar continuamente a freqiiéncia e a velocidade de alimentacdo do arame, de modo a
manter fixo o volume da gota, mantendo uma maior estabilidade do processo;

- estudar a influéncia dos parametros de pulso na resisténcia mecanica da solda.



