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Resumo

O processo MIG/MAG CA tem um potencial muito grande de aplica¢do, por permitir unir as caracteristicas da soldagem MIG/MAG
convencional (corrente continua, com o eletrodo no positivo) com as de se usar corrente negativa na soldagem MIG/MAG. Entretanto, o
formato de onda de corrente (alternada, pulsada no positivo e constante no negativo) demanda uma sele¢do criteriosa de seus iniimeros
parametros de regulagem, o que vem limitando o estudo e aplica¢do desta versao de processo MIG/MAG. O objetivo deste trabalho foi
propor e avaliar uma metodologia capaz de estimar os parametros de regulagem do processo MIG/MAG CA, de tal forma a se obter
soldas com estabilidade de comprimento de arco e cordées com geometria adequada. E feita uma descrigdo passo a passo da definigdo
dos parametros de entrada ¢ da forma de se obter experimentalmente alguns valores de parametros necessarios para estimagido de outros
valores de regulagem. As equagdes de estimagdo sdo apresentadas e discutidas. E feita uma demonstragdo da aplicagdo da metodologia,
com a validacdo dos resultados pela comparagao entre valores estimados e reais.

Palavras-chave: MIG/MAG, Corrente Alternada, polaridade negativa, sele¢do de parametros.

Abstract: The AC MIG/MAG process presents remarkable application potential, since it allows join the characteristics of the
conventional MIG/MAG process (direct current, electrode positive) with the ones obtained when negative current is applied in MIG/
MAG welding. However, the current wave shape (alternate, pulsed in positive and constant in negative polarities) demands a criterions
selection of its innumerous setting parameters, fact that limits the development and application of this process version. The objective
of this work was to propose and assess a methodology able to estimate the setting parameters of the CA MIG/MAG welding process,
in such a way to result in welds with arc length stability and adequate bead geometry. A step-a-step description of the input parameter
definitions and of the way to experimentally obtain some parameter values needed to estimate other setting parameters. The estimation
equations are presented and discussed. A demonstration of the methodology application is carried out, with validation through actual
welds.

Key-words: MIG/MAG, Alternate Current, negative polarity, parameter selection

1. Introducao

O processo de soldagem MIG/MAG ¢ dos mais importantes
processos de unido de metais na atualidade. Isto se deve a sua alta
capacidade de producao, caracteristica constantemente cobi¢ada
pelas industrias em seus processos de fabricagdo. O Processo
de soldagem MIG/MAG CA ¢é uma variante do Processo
MIG/MAG, no qual se procura combinar as vantagens tipicas
da soldagem MIG/MAG convencional (eletrodo atuando na
polaridade Positiva, CC+) com o aumento da taxa de deposi¢ao
e redu¢do do aporte térmico que ocorre quando o processo MIG/
MAG ¢ operado com o Eletrodo na Polaridade Negativa (CC-
). Em CC+, ha ainda a possibilidade de soldar com diferentes
modos de transferéncia metalica (curto-circuito, pulsado,

(Convidado em 15/05/2012; Texto final em 02/09/2012).

Soldag. Insp. Sao Paulo, Vol.17, N°. 3, p.271-277, Jul/Set 2012

goticular). Uma aplicagdo de destaque para este processo ¢ a
soldagem de chapas finas [1].

Um dos principais beneficios de se soldar em CC- seria o
balango reverso do calor produzido no arco. De acordo com
Talkington [2], na soldagem MIG/MAG em CC+ usando como
gas protegdo uma mistura de Argonio e menos de 5% de O,
ou CO,, aproximadamente 30% do calor gerado no arco fica
concentrado no eletrodo e o restante na pega (aproximadamente
70%). Na soldagem emeste processo ¢ contrario, cerca de 30%
do calor gerado pelo arco ¢ transferido para o metal de base ¢
cerca de 70% para o eletrodo. Souza et al. [3] e Farias et al [4]
confirmaram que ha uma maior taxa de fusdo em CC-, mas os
resultados indicam que esta se deva mais a escalada do arco pelas
paredes da ponta do arame em procura por 6xidos (para emissao
por campo), aumentando a eficiéncia térmica, do que por um
maior calor gerado na conexdo catddica. Entretanto, Talkington
[2] aponta que a soldagem em CC- ¢ limitada, geralmente, ao
tipo de transferéncia globular, sendo pouco usado na pratica, por
registrar grande instabilidade do arco e quantidade indesejavel
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Figura 1. Formato tipico de onda do processo MIG/MAG CA e a correlagdo com as fases de crescimento e destacamento da gota
(adaptado de HARWIG [5])

de respingos produzidos. Estes resultados estdo parcialmente
em desacordo com Souza et al. [3], os quais demonstram que o
modo de transferéncia metalica em CC- ¢ dependente do tipo de
gas de protecdo utilizado e que ¢é possivel se obter transferéncia
sem gotas repulsivas (globular e goticular) nesta polaridade.

Existem alguns tipos de ondas usadas nessa versdao do
processo MIG/MAG, sendo a pulsada CC+ combinada com
corrente constante CC-, representada na Figura 1, a mais aceita.
Este formato de onda foi estudado por alguns autores, como
Harwig et al [5] e Nascimento et al [6], para os quais o periodo
inicia no polo negativo para formar a gota e ap6s a reversao de
corrente, existe um periodo de corrente de base no polo positivo
(pré-pulso) para estabilizar a gota antes do pulso, etapa na qual a
gota ¢ langada. Antes da nova reversdo, apos o destacamento da
gota, existe mais um periodo de base no polo positivo.

Existem diversas outras formas de onda de corrente que
podem ser utilizadas para o processo MIG/MAG CA, nao
estando claro ainda, quais os beneficios de cada uma. Mas o
que hd de comum entre elas ¢ o grande nimero de variaveis
da onda a ser regulada. Alia-se a esta limitacdo a necessidade
de se tentar manter o comprimento do arco o mais constante
possivel entre as inversdes, fato que se consegue regulando a
corrente no polo negativo para dar a mesma taxa de fusdo do
que no polo positivo. Assim, a mesma regulagem da velocidade
de alimentagdo ¢ usada nas duas polaridades. Como se vé, o
numero de pardmetros a regular ¢ maior do que no MIG pulsado
convencional (Quintino e Allum [7] e Vilarinho e Scotti [8]) e
até de que 0 MIG/MAG duplo pulso [9]. Este fato ¢ um fator
desmotivante para o uso deste processo. Assim, o objetivo
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deste trabalho ¢ apresentar uma metodologia para selecionar os
parametros para soldagem com o processo MIG/MAG CA.

2. Metodologia para Definir Parametros para Soldagem com
MIG/MAG CA

Neste processo, ha uma transi¢do periodica de polaridade,
mas deve-se garantir que haja transferéncia metalica somente na
polaridade positiva, através de um pulso. Assim, a estabilidade
da transferéncia metalica esta condicionada ao destacamento de
uma unica gota, com didmetro proximo ao do arame-eletrodo,
durante o tempo de pulso (UGPP). Além disso, deve-se procurar
a manutengdo de um mesmo comprimento do arco em ambas
polaridades, para se garantir corddes regulares em dimensdes
e forma. Entretanto, na polaridade negativa hda um aumento
da taxa de fusdo. Desta forma, para se manter uma mesma
velocidade de alimentagdo em ambas as polaridades, uma opgao
¢ a diferenciacdo da corrente média para cada polaridade, a fim
de se manter um mesmo comprimento de arco.

Foi, entdo, desenvolvida uma metodologia para encontrar
parametros para soldagem em MIG CA que resultassem em boa
estabilidade de transferéncia e em corddes com boa aparéncia e
caracteristicas geométricas dentro dos padroes de aceitabilidade.
A aplicagdo dessa metodologia inicia-se com o formato de onda
de corrente, por exemplo, como o da figura 1 (base-pulso-base).
Em seguida devem ser definidos os parametros de entrada da
regulagem para se soldar em MIG CA, ou sejam, os seguintes
valores desejados:
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e A corrente média no polo positivo desejada (I _,);

e O valor de percentual de eletrodo no negativo (%EN);
e O gas de Protecéo;

e Composi¢ao e didametro do arame.

E importante ressaltar que ndo é possivel ter como entrada
diretamente a corrente média global desejada (Img), isto por
que ela ¢ uma variavel dependente de variaveis a determinar.
Por isto, a entrada deve ser pela corrente média desejada na
polaridade positiva (I ,). Esta corrente vai ser proxima da
corrente média final, mas, através de calculos recursivos, pode-
se chegar a corrente média global desejada. A corrente média na
polaridade positiva a ser regulada deve ser tipica para corrente
média pulsada para a dada condi¢do (material de base, tipo e
diametro de eletrodo, gas de protecdo e DBCP). Por exemplo,
para o ago carbono, eletrodo AWS70S-6 com diametro de 1,2
mm e como gas de protegdo uma mistura de Ar + 2% O,, os
valores de corrente média devem variar entre 90 e 210 A.

O percentual do eletrodo no negativo ¢ descrito como a razao
entre o tempo em que o eletrodo opera na polaridade negativa (
e o periodo. O periodo, por sua vez, corresponde ao tempo total
despendido nas duas polaridades, ou seja: tempo no negativo (
mais o tempo no positivo (), conforme mostrado na equagdo 1.

%EN = _tev
ten + tep (M
onde %EN = percentual do eletrodo no negativo, =tempo que o
eletrodo opera na polaridade negativa e = tempo que o eletrodo
opera na polaridade positiva.

A escolha do tipo de gés de prote¢dao depende do tipo de
arame-eletrodo, que por sua vez depende do material a ser
soldado. No caso da soldagem de agos estruturais, deve-se
privilegiar um gas com baixo teor de CO, ou de O, em mistura
com argonio, por facilitar a transferéncia metalica goticular
durante os pulsos. Neste caso, o didmetro do arame eletrodo
mais usado € o de 1,2 mm.

Como saida, espera-se um arco de comprimento em torno de
5 mm, de forma constante, ¢ a condi¢do de Uma Gota Por Pulso
(UGPP) na polaridade positiva, sem transferéncia metalica
na polaridade negativa, com valores médios de corrente (Im),
que podera ser um pouco diferente do Im+ estipulado, e de
%EN proximos dos valores desejados. Para se alcangar essas
condigoes, algumas defini¢cdes precisam ser tomadas, a saber:

a) Defini¢ao de valores para parametros que sdo invariaveis para
uma dada condig@o:

e Corrente de pulso (7 p)

e Corrente de base 1 (7,,) e corrente de base 2 (1, );

e Distancia Bico de Contato Peca (DBCP);

e Comprimento livre do arame energizado (L);

e As constantes da equag¢do do consumo o ¢ B nas duas
polaridades.
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A corrente de pulso (/) ¢é definida de acordo com a sua
aplicagdo. Se o objetivo for maior penetrag@o, deve-se adotar o
seu valor muito maior que a corrente de transigdo estabelecido
em tabelas ou determinar experimentalmente para o gas e arame
escolhidos, ou seja: (1) >> (I, 0)- NO caso de se querer fazer
revestimento, deve-se escolher um valor de (Ip) um pouco maior
do que (Ilmicao). A corrente de base (1,), na pratica (I, ) ou (I,,),
deve ser escolhida também de acordo a corrente média desejada.
O valor da corrente de base recomendada deve estar acima de 40
e 60 A. Para a DBCP, procura-se privilegiar o que normalmente
¢ praticado para o MIG Pulsado; deve-se tentar o maior valor
para se conseguir alta taxa de alimentagao usando valores baixos
de corrente média (abaixo da corrente de transi¢@o), aceitando-
se um limite de 25 mm para arame-eletrodo de 1,2 mm de
diametro, por questdes de rigidez da extremidade livre do
arame. O comprimento livre do eletrodo ¢ normamente a DBCP
subtraida do comprimento do arco, que na pratica adota-se para
este caso 5 mm. Finalmente, as constantes da equacao geral do
consumo, sdo determinadas experimentalmente para o conjunto
gas-arame-polaridade. Caso o usuario ndo as tenha tabelado,
deve procurar determina-las ou solicitar a um laboratério
especializado esta determinagdo, conforme procedimentos
descritos no item 2.1.

b) Definig¢do pelo usuario de valores para demais parametros:

e Tempo de pulso (t);

e Tempo de base (t,);

e Corrente RMS na polaridade positiva (I
e Corrente no negativo (I );

e Tempo no negativo (t );

e Corrente média global

rus)s

O tempo de pulso (7 / ¢ calculado pela curva de interpolagdo
Im+x t paraa condi¢do de UGPP, levantada experimentalmente
para as condigdes em MIG Pulsado (caso o usuario ndo
tenha esta curva, deve procurar determina-la ou solicitar a
um laboratdrio especializado esta determinagdo, conforme
procedimentos descritos no item 2.2). O tempo de base (t,) €
calculado pela equagdo da corrente média exponencial para
MIG Pulsado, ou seja, isolando-se o tempo de base na equacdo
2 e entrando-se com os valores dos demais parametros, onde
Im+ ¢ um valor de entrada e s@o as constantes exponenciais de
tempo do formato de onda exponencial (Figura 2), escolhidos
devido as caracteristicas da fonte utilizada. Para tal, é utilizado
um programa usando-se a ferramenta MATLAB para encontrar
a solucdo da equacao.

(Ip - Ib) At
Ip.tp—T(l —eht) 4 Ib'tb_(’b};]p)(l_ e25) (2)

Ly =

ty+ty
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Corrente (A)

Tempo (ms)

Figura 2. Formato de onda para corrente pulsada do tipo
Exponencial, tipica de equipamentos com capacidade de
corrente pulsada

A corrente RMS (7, ) ¢ calculada pela equagdo 3, a partir

RMS:
do formato de onda exponencial, na condi¢do de UGPP;

(L, — I (L — Iy
_Jp2 2, __\p P
[RMS = {Ip .tp + [b -tb eﬂ,ltp ) /11 Zell-tp',ll + 2.1p
I, — I I, — L
_(b p) (b p) _ 21b (3)
etztp Ay Zellz.fb.ﬂ1
(I, — 1) (L, - L)
ety Ght b= GGt

A corrente no negativo (/) € calculada igualando-se os
valores da taxa de fusdo nas duas polaridades, expressas pelas
equagdes 4 ¢ 5.

Valim+ = a+1‘m+ + B+L11%MS+ 4)

Vaim™ = @ Ly_ + B_LII%MS— (5)

onde ¢ um pardmetro de entrada (corrente média desejada
no polo positivo), I+ calculado de acordo com equagédo 3,

L. € por defini¢do (1 ), uma vez que no negativo a corrente €

constante, e culados experimentalmente.
Igualando-se o consumo nas duas polaridades, tem-se:
—_ + _
Valim - Valim =0 (6)

Substituindo-se a equagdo 4 e 5 em 6, tem-se:

a I, + BLIZ — Vot =0 ™)

que reordenada apresenta-se na forma da equagio 8
BLIE +a Iy — Voym® =0 ®

Assim, o valor da corrente no negativo ¢ calculado pela
solucdo da equagdo 8. J& o valor do tempo no negativo ¢
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calculado a partir da equacao 9:

. %EN t,,
"1 —9%EN

onde t = tempo em que o eletrodo opera na polaridade negativa
e = tempo total na polaridade positiva.
Finalmente, a corrente média global (Img), que corresponde
a média ponderada das correntes nas diversas fases do pulso, ¢
definida pela equagédo 10;
Lty + Ity + ||ty

m ty+tp+t, (10)

)

Onde,

L= Corrente de pulso (Ip);

I, = Corrente de base; (I, ) ou (I,,);
t = tempo de pulso;

t, = tempo de base;

I = corrente no negativo;

t = tempo no negativo

No caso da corrente média global (Img) nao alcancar apos os
calculos o valor desejado, de forma recursiva pode-se aumentar
ou diminuir a corrente média no polo positivo (Im+) e reiniciar
os calculos até a convergéncia do valor de I,.-a0 desejado.

2.1. Determinacio experimental das constantes da equacao
do consumo na soldagem em polaridade negativa e em
polaridade positiva (CC+)

O consumo nas polaridades positiva e negativa foram
expressos pelas Equagdes 4 e 5, respectivamente. Para
determinar as constantes o+ e B+, a- € B- dessas equagdes, uma
série de experimentos tem de ser feita, varrendo-se uma faixa de
corrente aplicavel para o dado arame e gas de protegdo (a rigor,
esta varredura também deveria se dar para a distancia bico de
contato-peca, mas pode-se assumir um valor médio de 20 mm
como representativo para a faixa a ser utilizada nesta técnica, a
saber, de 15 a 25 mm). Durante as soldagens, tentar manter o arco
em torno de 5 mm, comprimento mais utilizado para este tipo de
processo. Isto é possivel caso o equipamento tenha o controle
adaptativo de comprimento do arco, ajustando-se a tensdo de
referéncia até que se alcance o comprimento de arco desejado.
Caso ndo tenha, a velocidade de alimentag@o deve ser ajustada
para mais e para menos até que se alcance o valor desejado.

Para o caso da polaridade positiva, deve-se regular a fonte
de soldagem no modo corrente constante, com pulsacdo. Caso a
fonte tenha um controle sinérgico para corrente pulsada, usa-lo
para cada corrente média desejada, em fung@o do gas de protecao
¢ arame escolhidos. Caso contrario, deve-se regular todos os
parametros de pulsagdo, tomando-se como base os valores de
correntes de pulso e tempo de pulso que serdo utilizados no
trabalho. De qualquer forma, ¢ importante garantir a condi¢ao de
destacamento de uma gota por pulso para cada nivel de corrente
desejada, por exemplo, utilizando-se de monitores opticos [10]
ou filmagem de alta velocidade [11]. Para o caso da polaridade
negativa, deve-se regular a fonte de soldagem no modo corrente
constante, sem pulsacdo (caso a fonte ndo permita, colocar no
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modo pulsado, mas fazendo L= L).

Durante as soldagens, monitorar a velocidade de alimentagao
(Valim+ ou Valim-) e a corrente e determinar para cada
experimento os valoresdel el oul el .Assim,atravésde

| - . m+' rms+ m- rms- . .
analise de regressdo, disponivel em programas computacionais
comerciais, € possivel determinas as constantes, tomando como
base a Equag@o 4 ou a 5.

2.2. Determinacgio experimental dos tempos de pulso (tp) em
polaridade positiva (CC+)

O procedimento experimental para determinar o tempo de
pulso (tp) para uma dada corrente de pulso 1) consiste em fazer
varios corddes de solda, variando-se escalonadamente o tempo
de pulso (tp) para cada corrente média para qual esse parametro
sera regulado (varrer a corrente média dentro da faixa de
aplicabilidade). A velocidade de alimentagdo (Valim) deve ser
condizente com cada corrente média, procurando-se um arco de
aproximadamente 5 mm (iniciava-se a soldagem com um valor
alto da Valim e abaixa-se progressivamente essa regulagem até
se conseguir abrir o arco e manté-lo no comprimento desejado).
O valor de I, deve ser previamente escolhido, de forma similar
ao Ip. Assim, para cada regulagem do tempo de pulso (tp), sera
necessario ajustar o tempo de base (t,), mantendo-se a corrente
média, como indicado pela equacdo 11. Também havera
necessidade de se ajustar o comprimento do arco, através da
velocidade de alimentagéo.

_ tp(mt1y)

11
Iy + I, (D

Existird uma faixa de tempos de pulso em que se alcangara
a condi¢do de uma gota por pulso para cada nivel de corrente
média desejada, para uma dada corrente pulso-arame-gas de
protecao. Para medir se estaria havendo a condi¢do de uma gota
por pulso, pode-se usar, por exemplo, monitores opticos [10] ou
filmagem de alta velocidade [11]. Assim, a partir dos valores
regulados e dos valores monitorados ¢ construido um grafico da
relagdo corrente média e tempo de pulso médio da faixa em que
se tem a condi¢@o de uma gota por pulso, como ilustra a Figura 3.

8
m * y =-0,0202x + 9,2488
£y RZ=0,9462
)
)
2
o 6
T
8
€5
()]
-

4 T J

50 100 150 200 250
Corrente média (A)

Figura 3. Relagdo entre corrente média e tempo de pulso
levantada para um I, =250 A, arame AWS ER70S-6 ¢ prote¢do
com usando uma mistura de Ar + 2%02
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3. Aplicacao da Metodologia

Para exemplificar a aplicagdo da metodologia descrita, o
metal de base utilizado foi 0 ago estrutural ao carbono, sem liga.
Assim, como material de deposi¢@o foi especificado o eletrodo
da classe AWS ER70S-6, com didmetro de 1,2 mm, mantendo-
se uma DBCP de 25 mm. Uma mistura de Argdénio + 2% de
Oxigénio foi usada, visando uma condi¢ao de S0%EN.

Inicialmente foram fixados os seguintes valores dos
parametros de entrada de corrente média na polaridade positiva
(Im+) = 90 A; 120 A; 150 A; 165 A; 180 A e 210 A. Foram
também definidos os outros parametros de entrada que sdo
invariaveis, ou seja:

I =250 A;

e Corrente de base 1 (I, ) ou corrente de base 2 (I,,) =40 A;

e DBCP=25mm,eumal =35 mm,;

e Valores das constantes da equacdo do consumo nas duas
polaridades (levantadas experimentalmente):

o Na polaridade negativa:
0~ =6,19x107* M/ AP =29x 1075s71A7?;

o Na polaridade positiva:
at=119x10"* m/s. A T =89x10"5s7147%;

Em seguida foi definido o conjunto dos pardmetros
estimados, a saber:

e Os valores de tempo de pulso (tp), calculados pela curva de
interpolagdo I, x t levantada experimentalmente para todas
as correntes médias no polo positivo, ja definidos;

e O tempo de base (t,); isolando-se o tempo de base na equagdo
2 e entrando-se com os valores dos demais parametros
(@, Ip, L, t, A, e A, esses Ultimos assumidos como 2 € 3
respectivamente, em fung@o do equipamento de soldagem);

e Os valores de velocidade de alimentagdo na polaridade
positiva, para cada valor de corrente média de entrada,
calculados pela equagao 4;

e Os valores de velocidade de alimentagdo na polaridade
negativa, para cada valor de corrente média de entrada,
calculado pela equagdo 5;

e Os valores de corrente no negativo (I ), para cada valor de
corrente média de entrada, calculado utilizando-se a equagdo
8;

e Os valores do tempo no negativo (t, ), calculados fazendo uso
da equag@o 9;

¢ Finalmente, os valores de corrente média global (Img), através
da equacdo 10.

A Tabela 1 expressa os valores de entrada e estimados pela
metodologia proposta para a faixa de corrente de 90 a 210 A e
um EN = 50%. Pode-se perceber que a corrente média global
foi uma pouco menor do que a corrente média no polo positivo.
Assim, caso fosse desejo um aumento deste valor, seria apenas
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Tabela 1. Parametros estimados para soldagem MIG/MAG CA, para uma faixa de corrente no eletrodo positivo de 90 a 210 A e EM=

50%
Parametros de Entrada Parametros Estimados

I EM I I, 1, l, t, t, i I t, L., T

A4) % A) A) A) (ms) (ms) (ms) | (m/min) | (4) (ms) A4) (ms)
90 0,5 250 40 40 7,4 22,30 1 2,5 63 30,7 77 61,5
120 0,5 250 40 40 6,8 9,60 1 34 80 17,4 101 34,8
150 0,5 250 40 40 6,2 4,23 1 4,7 100 11,4 127 22,8
165 0,5 250 40 40 5,9 2,73 1 52 126 9,6 147 19,2
180 0,5 250 40 40 5,6 1,55 1 6,1 134 8,1 159 16,2
210 0,5 250 40 40 4,9 -0,05 1 6,7 166 5,9 191 11,8

I *=Corrente média na polaridade positiva; %EN=Percentual de eletrodo no negativo, I =corrente de pulso; I, =corrente de base

antes do pulso, I, ,=corrente de base apds o pulso; 1,=tempo de pulso; t

bl

4, = lempo de base antes do pulso, t,,=tempo de base apos o

pulso; V =Velocidade de alimentagdo; I =Corrente no negativo; t =tempo no negativo,
I(,,, = Corrente média absoluta; T=Periodo.

Tabela 2. Comparag@o entre os valores de Corrente Média Global Estimada e Corrente Média Global Monitorada, com o respectivo
erro percentual, para soldagens realizadas em soldagem MIG/MAG CA usando como parametros de regulagem os valores de entrada
e estimados mostrados na Tabela 2

1
(Estirrrnlgado) (Megido) Erro Percentual
(A) (A) (%)
78 76 2,7
99 101 -2,2
125 122 2,7
146 144 1,1
161 156 34
186 187 -0,7

Figura 4. Secdo transversal de um corddo de solda de simples
deposicao sobre chapa usando o MIG/MAG CA (EN = 50%;

Ip =250A; I, =40A; 1 = 126A; t= 5,9 ms;t
ms; t, = 9,6 ms)

=27ms;t,=1

bl

necessario por tentativa e erro corrigir o valor de entrada para a
corrente média no polo positivo (I ). Usando-se os valores de
entrada (Ip, I,, € 1,,) e os valores estimados (tp, tors b Vi L, €
t ) da Tabela 1 para regular os equipamentos, soldagens foram
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feitas para validar a metodologia. A Tabela 2 mostra o pardmetro
de validag@o, no caso a corrente média global (Img), uma vez
que este foi estimado e pode ser monitorado. Pode-se perceber o
bom desempenho da metodologia.

A Figura 4 ilustra a segdo transversal de um corddo sobre
chapa realizado com o processo MIG/MAG CA e regulagem dos
parametros com valores estimados pela metodologia proposta,
evidenciando a qualidade geométrica do corddo produzido.

4. Conclusoes

Com a metodologia proposta é possivel calcular com
grande precisdo os valores a serem usados na regulagem de um
equipamento para soldagem com MIG/MAG CA, superando
uma das limitagdes desta versdo do processo MIG/MAG. Apesar
de demandar levantamento experimental de alguns parametros,
a confeccdo de um banco de dados ao longo do tempo vai
tornando mais facil e popular a aplicagdo do processo pela maior
facilidade de seleg@o dos seu parametros de regulagem.
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