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RESUMO

Este trabalho tem por finalidade a analise e otimizacdo de parametros de soldagem do
processo com arame tubular (FCAW - Flux Cored Arc Welding) sobre as caracteristicas
geométricas do corddo e de producdo do corddo. As variaveis do processo analisadas
inicialmente foram tensdo, velocidade de alimentacdo do arame, distancia bico de contato
peca, tipo de gas de protecdo, angulo de inclinacdo da tocha e velocidade de soldagem. Como
caracteristicas geométricas foram avaliadas a penetracdo, a convexidade do corddo e a
diluicdo e como caracteristicas de producgdo a taxa de deposicdo e o rendimento da soldagem.
Para tal finalidade utilizou-se técnicas estatisticas como ferramentas de analise sendo, numa
primeira fase, empregado o planejamento fatorial fracionario, para a selecdo dos parametros
mais influentes, e numa segunda fase, o fatorial completo, baseado nos parametros mais
significativos da etapa anterior, seguido do modelamento e otimizagdo desses parametros
associado a proposicdo de regides de adequacdo do processo para 0 conjunto de respostas.
Baseado nos resultados gerados percebeu-se que a velocidade de alimentacdo do arame foi
claramente significante no processo, seguida pela tensdo e com menos intensidade pela
distancia bico de contato peca. A velocidade de soldagem foi, dentre os parametros

analisados, o menos significativo.

Palavras chave: Experimento, tubular, modelos, otimizacéo.
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ABSTRACT

This work has the aim to analyse and optimise the influence of welding parameters on
the geometric characteristics and production of a weld bead applied in a Flux Cored Arc
Welding — FCAW- process. The process parameters investigated were welding voltage, wire
feed rate, nozzle-to-plate distance, shielding gas, torch angle, and welding speed. As
responses the penetration, convexity weld bead index and dilution were evaluated as the main
geometric characteristics and the deposition rate and efficiency of the welding as production
characteristics of the process. For this purpose statistical techniques were used to design the
experiments runs and process the analysis. In the first phase, a Fractional Factorial was
designed to select the most significant parameters influencing the process and in the second
phase, a Full Factorial Design followed by a Response Surface Methodology in order to
delineate the mathematical models and the influence of the main parameters on the response
of the process. The results showed that wire feed rate had the most significant effect in the
responses, followed by the welding voltage and the nozzle-to-plate distance. The welding
speed was, among the parameters assessed, the least significative.

Keywords: Experiments, cored, models, optimization.
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