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1. INTRODUCAO

Segundo Marques (2009) existem dois métodos principais de unido de metais. Um baseado em
forcas macroscopicas entre as partes que se deseja unir, como parafusos e rebites. O segundo é
baseado em forcas microscdpicas, ou seja, a unido é conseguida pela aproximacdo de atomos e
moléculas dos materiais que se deseja unir, como a soldagem, brasagem e a colagem. O processo de
unido de metais mais importante na industria é a soldagem. Esta é uma operacéo de unido que visa
manter na junta a continuidade das propriedades fisicas e mecanicas. Durante o projeto de pecas a
selecdo de um método de unido esté relacionado a um motivo relevante. Um exemplo é a economia
que pode ser obtida, selecionando-se o procedimento correto, na soldagem de pecas de secédo
reduzida (Budynas, 2011).

Assegurar a qualidade de uma junta soldada € muito importante, para garantir que esta possua
as propriedades mecanicas minimas para que possa ser aplicada sem risco (Pinto, 2010). Ensaios
destrutivos e ndo destrutivos podem ser realizados para assegurar que as condi¢fes desejadas foram
atendidas. Dentre 0s ensaios destrutivos um que se encontra amplamente disseminado na industria é
0 ensaio de tracdo. Este ensaio consiste na aplicacdo de uma carga axial crescente de tracdo que é
aplicada até a ruptura do material. Até que se atinja uma carga maxima, préxima ao fim do ensaio,
pode-se afirmar que as deformacGes sdo praticamente uniformemente distribuidas. (Dalcin, 2007).

2. OBJETIVO

O principal objetivo deste artigo é averiguar a curva de Tensdo versus Deformacéo obtida em
aco AISI 1020 apds um procedimento de soldagem. Tal estudo ird permitir validar a area soldada
caso ndo haja ruptura local

3. MATERIAIS E METODOS

3.1  Materiais utilizados
- 2 chapas de ag¢o AISI 1020;
- Maquina de Soldagem IMC SOLDAGEM,;
- Eletrodo revestido 6013;
- Maquina de ensaio de tracdo EMIC;
- Computador com software para aquisi¢do de dados do ensaio de tracéo.

3.2  Metodologia aplicada



Primeiramente, soldou-se as duas placas de aco AISI 1020 utilizando o eletrodo revestido 6013.
A solda, no entanto, foi feita sem nenhum dimensionamento apropriado para que se pudesse realizar
o teste de tracdo e para que fosse possivel observar se a ruptura ocorreria de fato fora da solda. Apos
0 primeiro teste de tragdo as mesmas chapas foram cortadas novamente para que fosse possivel
refazer o procedimento de soldagem. A Fig. 1 representa o estado das chapas com um chanfro de 30
graus em ambos procedimentos.

Figura 1 — Chapas de ago AISI 1020 com chanfro de 30 graus

Desta forma, o procedimento foi refeito, porém com um dimensionamento mais detalhado da
futura solda e maior espacamento entre as duas chapas. Estas mudancas foram feitas com o mesmo
objetivo de que a ruptura ocorreria fora da solda, agora melhor projetada. A Fig. 2 apresenta a
méaquina de tracdo utilizada para o teste.
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Figura 2 — Maquina de ensaio de tracdo EMIC

Os dados foram captados durante o ensaio de tracdo e plotados em um gréfico, que teria como
objetivo mostrar a deformacéo da chapa soldada em relagéo a tens@o entdo aplicada, até atingir sua
ruptura.

4. ANALISE E RESULTADOS

A Fig. 3 mostra a curva Tens&o versus Deformacéo obtido no ensaio de tracdo do material
soldado.
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Figura 3 — Grafico Tensdo X Deformacéo das placas de ago AISI 1020 soldadas.

A curva obtida no ensaio de tracdo mostra todos os patamares muito bem nitidos até o ponto
onde ocorreu a ruptura. E possivel verificar que a tensio Gltima do material soldado, ago AISI 1020,
é de 375,36 MPa. Comparando com valores tedricos em que a tensdo Ultima do aco AISI 1020 é de
420 MPa, conclui-se que o valor obtido esta dentro dos padrdes esperados.

O fato do aco AISI 1020 ter se rompido antes que a solda se rompesse mostra que a tensdo
ultima da solda é maior que a do material. Isto comprova que a tensdo Ultima da solda esta de
acordo com os valores teéricos encontrados, que é de 427 MPa.

5. CONCLUSAO
Através do ensaio de tracdo foi possivel validar a solda feita. Os estudos mostraram que as

placas de aco AISI 1020 mantiveram-se unidas e, o ponto de solda ndo foi o mais favoravel de falha
durante o ensaio. Isto mostra que a tensdo Gltima do material das placas (aco AISI 1020) era menor
que a tensdo Ultima da solda feita pelo técnico, como era desejado ao realizar este processo de

uniao.
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