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v’ Tipos de Transferéncia Metalica.

v/ Consumiveis de Soldagem. ®}™
Arames.
Gases.

v’ Efeito das Variaveis do Processo.

‘Tipos de Transferéncia Metdlica

v'Caracteristicas do processo MIG-MAG sdo mais facimente entendidas
quando se conhecem os 3 tipos bdsicos pelo qual o metal é transferido do
arame-eletrodo para a poga de fusdo:

transferéncia por curto-circuito.

Globular.

Spray.
BRITE
EURAM

v Serd também estudado o processo Mig pulsado. i

V'O tipo de transferéncia é determinado por diferentes fatores, sendo os
mais importantes:

O valor da corrente de soldagem.

Composigdo e didmetro do arame.

Tipo de gds de protegdo.

O comprimento da extensdo do eletrodo.

‘Transfer‘éncia por Curto-circuito

Ocorre para baixos valores de tensdo e corrente de soldagem.

Quando se usa arame de pequeno didmetro.

BRITE
Produz uma poga de fusdo pequena e de rédpido régfiiamento.

Geralmente utilizada para unir segdes finas, para soldagem fora de
posi¢do e para fechar grandes aberturas de raiz.

O metal é transferido do eletrodo para a pega somente durante o periodo
quando o eletrodo estd em contato com a poga de fusdo.

Nenhum metal € transferido através do arco.

‘Transfer‘éncia por Curto-circuito

Seqiiéncia de eventos da transferéncia metdlica.

(1) O arco elétrico é formado entre a ponta do arame e a pega.

(2) Aquece o arame, e uma gota de metal fundido comega a formar-se
(3) A gota cresce de didmetro.

(4) Até tocar na poga de fusdo, causando um curfigrcircuito.

(5) O curto-circuito é desfeito e o arco eléTricoLLr:‘(é;mbelecido

(6) Outra gota comegard a formar-se.
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‘Transfer‘éncia por Curto-circuito

v O metal é transferido do arame para a poga de solda apenas durante o
periodo em que o eletrodo estd em contato com a poga de solda, ou seja,
durante o curto-circuito.

v Ndo hd transferéncia de metal através da cavidade do arco.

v Durante o curto-circuito: T substancial do valor instantdneo da
corrente de soldagem, | abrupta da tenséo,

briTE
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e Este ciclo repete-se de 20 a 250

_/\_/\_/\_/\__, vezes por segundo.

Tares ” No curto-circuito: T—=Icc: V —0.

‘Transfer‘éncia por Curto-circuito

Vantagem:

Por usar baixa tensdo, baixa corrente de soldagem e pequeno didmetro de
arame,
A poga de solda é pequena e resfria-se rapidamente.
Técnica adequada para:
Soldagem de chapas finas. LHL‘E{\;
Soldagem fora de posigdo.

Enchimento de juntas com grande abertura de raiz.




‘Tf'ansferéncia por Curto-circuito

Desvantagem:

Os curto-circuitos afetam a estabilidade do arco e geram muitos
respingos.

Requer um trabalho de limpeza da pega de trabalkre

EURAM
it

Baixa produtividade.

Transferéncia Globular

Ocorre para valores de tensdo e corrente pouco acima dos utilizados para
a transferéncia por curto-circuito.

Quando se utiliza o0 CO, ou He como gds de protegdo, ocorre para toda a
faixa de corrente de soldagem.

Caracteristica: As gotas apresentam didmetro maior que o arame-
eletrodo sendo usado.

BRITE

EURAM
O tamanho da gota ¢ diminuido quando se aumenta'a corrente de
soldagem.

Esta gota grande tende a cair por gravidade para a poga de solda, o que
limita esta técnica apenas para a soldagem na posigdo plana.

Transferéncia Globular

As gotas do metal em fusdo ficam na ponta do eletrodo até atingirem
tamanho suficiente para serem langadas a poga de fusdo.

Quando isso acontece, o arco apresenta pequena instabilidade e a forga
eletromagnética, conhecida como forga do arco, provoca o langamento da
gota na diregdo contrdria & agdo do arco, formando alguns respingos.
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Transferéncia por Spray

A medida que se aumenta a corrente de soldagem:
O di@metro médio das gotas diminui.

Atinge uma faixa onde ocorre uma mudanga brusca no tipo de
transferéncia, de globular para spray.

A transferéncia tipo spray é bastante estdvel, e gﬁf}.;:jca de quando se usa
elevada corrente de soldagem e um gds de profegaawrico em Argénio.
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Ndo produz respingos.

Transferéncia por Spray

Corrente de transigdo:

Abaixo da corrente de transi¢do a transferéncia ocorre de forma
globular, com poucas gotas por segundo.

Acima, a transferéncia ocorre na forma de pequenas gotas que se formam
e se destacam com velocidade de centenas por segundo e sdo aceleradas
para dentro do arco elétrico.

Tamanhe das
gotas

Corrente —p

Transferéncia por Spray

Corrente de transigdo tipica de globular para spray para vérios materiais,
gases de protegdo e didmetros de arames.

Ago C-Mn: a medida que se 1%argdnio no gds de protegdo T corrente de
transigdo.

O mesmo ocorre quando T didmetro do arame =T corrente de
transicdo.
Material

] Diametro do Arame _ Gas de Protegao _ Corrente de Transigao
(mm) A

090 EURAM 165
Ao C-Mn 1.20 98%Ar—2%0, mo 220
1,60 27
090 195
Ago C-Mn 1,20 80%Ar - 20% CO, 255
1,60 345
090 70
Ago Inoxidavel 1.20 98%AT - 2%0, 225
1,60 285
080 95
Aluminio 120 100%Ar 135
1,60 180
090 165
Bronze Silicio 1,20 100%Ar 205
1,60 270




Transferéncia por Spray

A transferéncia por spray quando comparada a globular:

Valores altos de tensdo, velocidade de alimentagdo de arame e corrente
de soldagem.

Considerado um processo de alta densidade de energia e alta taxa de
deposigdo.

A grande quantidade de calor torna a poga de sohsig\tgmnde e fldida.

A soldagem limita-se & posigdo plana e algumas juntas na posigdo
horizontal.

Evita-se a soldagem de chapas muito finas.

MIG Pulsado

Objetivo da soldagem a arco pulsado:
Combinar os beneficios da transferéncia por curto-circuito e por spray.

Usar baixo aporte de calor, que permite a soldagem fora de posicdo e o
uso em chapas finas (caracteristicas da transferéncia por curto-circuito);

Produzir um arco estdvel e firme, isento de r‘esgiﬂr]\%os (caracteristica da
transferéncia por spray). EURAM
i

MIG Pulsado

Isto é conseguido pulsando a corrente de soldagem:

A corrente de base (1) mantém o arco elétrico, mas ndo fornece energia
suficiente para a formagdo de gotas na ponta do arame.

A corrente de pico (2) deve ter valor maior que a corrente de transigdo
(3) necessdria para a formagdo de gotas e transferéncia por spray.

O resultado é que a corrente média de soldagem (4) consegue ser
mantida em valores muito abaixo da necessdria pagg.@ transferéncia por

spray, mas mantendo suas caracteristicas. FU

MIG Pulsado

Durante o pulso:

Uma ou mais gotas sdo formadas e transferidas.

Devido a redugdo do aporte de calor e da taxa de fusdo do arame:
bRiTE
Possivel manter as caracteristicas da trfigferéncia por spray.

Permite soldagem de chapas finas e a soldagem fora de posigdo.

MIG Pulsado

Valores minimos da corrente de transicdo para transferéncia por spray e
corrente média de soldagem minima para soldagem com MIG pulsado.

Corrente de Sol dagem (A)

Material Didmetrodo  Gés de Protegio  Minimapara M ni ma para
Arame (mm) Spray M G Pul sado
Ago C-Mn 0,9 98%Ar — 2%0; 165 48
1.2 220 68
Ago Inoxidavel 09 98%AT — 2%0; 170 57
1,2 225 104
‘Aluminio 12 100%Ar 135 44
1.6 180 84
Bronze Silicio 09 100%Ar 165 107

MIG Pulsado

tos de sold

Eaui
MIG pulsado.

gem especiais sdo necessdrios para o processo

Os mais simples fornecem freqiiéncia fixa de pulsos (hormalmente 60 ou
120 pulsos por segundo). BRITE

EURAM

Permitem controle independente da corrente de bise e da corrente de
pico.

Equipamentos mais sofisticados permitem que se varie o nimero de pulsos
por segundo dentro de uma extensa faixa.




Consumiveis de Soldagem

Tipos de Arames.  uun
R

Tipos de Gases. i

Arames Sélidos

Arame: fornece metal de adigdo & soldagem MIG-MAG.

Também tem a fungdo de eletrodo, ou seja, conduzir a corrente de
soldagem que forma o arco elétrico.

Normas AWS: fornecem especificagdes completas para os arames usados
na soldagem MIG-MAG.

Especificacdo AWS Tipo de Material
AWS A5.9 Acos inoxidaveis
Ligas Ferrosas AWS A5.15 Ferros fundidos
AWS A5.18 Agos baixo carbono
AWS A5.28 Agos baixa liga
AWS A5.7 Cobre e suas ligas
AWS A5.10 Aluminio e suas ligas
Ligas N&o Ferrosas AWS A5.14 Niquel e suas ligas
AWS A5.16 Titanio e suas ligas
AWS A5.19 Magnésio e suas ligas

Arames Sélidos

Embalagem: Fornecido em carretéis e barricas em tamanhos e dimensdes
padronizadas, que permite sel uso em qudlquer tipo de equipamento.

Arames Sélidos

Acabamento superficial:

Acabamento liso, isento de defeitos como lascas, depressdes, riscos,
oxidagdo e lubrificantes que possam afetar as caracteristicas de
soldagem ou sua alimentagdo no equipamento de soldagem.

Arames para soldagem de agos: aplicado revestimento protetor de
cobre d sua superficie a fim de reduzir seu potencial de oxidagdo e

facilitar o contato elétrico e abertura do arco. iinav

Arames Sélidos

Embobinamento: devem ser enrolados de forma a evitar tor¢des,
ondulagdes ou dobras agudas, permitindo que possa ser desenrolado
livremente sem restrigdes que prejudiquem sua alimentagdo continua a
mdquina de solda.

Tipo aleatério ou capa a capa:
formando espiras lado a lado em
camadas sobrepostas, permitindo
maior velocidade de desbobinamento
e evitando que o arame se embarace
durante o uso.

Arames Sélidos

Rigidez do arame:

Quando é muito duro (rigido), ndo permite uma alimentagdo uniforme no
bico de contato, produzindo oscilagdes na ponta do eletrodo, desvios do
arco e um corddo errdtico, além de desgastar o bico de contato.

Quando é muito mole ou macio, hd a tendéncia em dobrar-se junto aos
roletes de tragdo. BRITE

EURAM

Emendas:

Devem ter acabamento tal que ndo interfira com a alimentagdo uniforme e
ininterrupta na mdquina de solda.

Caso contrdrio, provocard entupimento e danos no bico de contato,
interrompendo a solda.




Arames Sélidos

Identificagdo: informagdes como a classificagdo AWS, didmetro do
arame, peso do carretel, lote e marca comercial devem ser estampadas na
embalagem externa e no préprio carretel. Permite rastreabilidade e
identificagdo do produto em todas as etapas de fabricagdo.

Didmetros: Normalmente disponiveis em didmetros entre 0,60 e 2,00mm.

Diametros Disponiveis — Arames Sélidos MIG-MAG

Noni nal (mm) 0,60 0,80 0,90 1,00 1,200 1,32 1,60 2,00

Toleréncia (mm) _| 0,02 +0,02

Arames para Soldagem de Agos C-Mn e Baixa Liga

Fungdo dos Elementos na Composigdo do Arame:

Carbono:

E um dos mais importantes para as propriedades do metal de solda.

Deve ser limitado para atingir um balango entre resisténcia e ductilidade.
Se muito carbono estd presente, pode resultar em porosidade e trincas na

L, mRTE
solda, especialmente ao se usar o CO, como gds de’protecdo.

Manganés:

E muito importante.

Fornece resisténcia mecénica ao metal de solda.

Atua como desoxidante, removendo o oxigénio da solda.

Ajuda a prevenir a porosidade.

Arames para Soldagem de Agos C-Mn e Baixa Liga

Silicio:
Principal contribuigdo ¢ desoxidar o metal de solda.
Normalmente, quanto maior o teor de silicio na solda, maior a resisténcia
mecdnica e menor a ductilidade.
Enxofre e Fésforo:
Elementos prejudiciais a soldagem.
BRITE

Causam trincas d solda. EURAM

Devem ser mantidos o mais baixo possivel no arame.

Cobre:
Quase todo vem do revestimento protetor adicionado ao arame.
Melhora a alimentagdo de arame e a transferéncia de corrente elétrica.

Se o cobre se destaca do arame e se acumula no conduite flexivel que
conduz o arame, pode causar problemas de alimentagdo do arame.

Arames para Soldagem de Agos C-Mn e Baixa Liga

Composigdo Quimica: A AWS A5.18 classifica os arames de acordo com
sua composigdo quimica.

Classif a C icdo Quimica (%peso)
AWS Cc Mn Si P E] Cu Outros
0,90 0,40 Ti: 0,05-0,15
ER70S-2 0,07 1,40 070 0025 043§, 050  Zr002-012
EURAM Al 0,05-0,15
ER70S-3 0,06 0,90 0,45 0,025 0,035 0,50
0,15 1,40 0,70
ER70S-6 0,07 1,40 0,80 0,025 0,035 0,50

0,15 1,85 1,15

Arames para Soldagem de Agos C-Mn e Baixa Liga

ER70S-3 Recomendado para todos os agos C-Mn, embora encontre alguma
dificuldade para soldar agos efervescentes. As caracteristicas do arco
sdo razodveis com mistura 75%Ar-25%CO, , com alguns respingos. Corddo
mais plano que com ER70S-2, e as ilhas de silicio mais fdceis de serem
removidas.

ER70S-6 Contém maior teor de Si e Mn. Indicado para todos os agos C-
Mn e baixa liga. Aceita alguma carepa e sujeira nafiétal base. Produz
excelente caracteristica de arco com misturas Ar-€0,, mas é mais usado
com protegdo de CO, puro. E o mais versdtil e popular, pois pode ser usado
em transferéncia por spray com elevada corrente ou em pequenos corddes
em chapas finas com transferéncia por curto-circuito.

Gases de Protecao

Podem ser: inertes, ativos ou misturas destes dois tipos.
Segundo sua natureza e composigéo, tem uma influéncia preponderante:

v'Nas caracteristicas do arco.

v'No tipo de transferéncia metalica.

v'Na velocidade de soldagem.

v'Na perda por projegéo (respingos). -
v'Na penetragao e formato do corddo de solda. EURAM
v'No custo final da operagéo de soldagem. "

O tipo de gas também tem influéncia:

v'Nas perdas de elementos quimicos.

v'Na temperatura da poga de fuséo.

v'Na sensibilidade a fissuragao e porosidade.

v'Facilidade da execugéo da soldagem em diversas posigoes.




Gases de Protecao

Ha uma indefinigédo dos limites percentuais dos gases, a partir dos quais uma
mistura deixaria de ser inerte e passaria a ser ativa e vice-versa.

E uma discussdo meramente tedrica.

Na pratica:

v Comportamento em Fatores determinantes da
soldagem. —p percentagem correta onde ocorre

v Modo como ocorre a a fransigéo.

transferéncia metalica.

Gases de Protecao

Principais gases e misturas utilizados na soldagem MIG-MAG, seu
comportamento quimico e os materiais onde sao utilizados.

Gas ou Mistura Comportamento Aplicagoes
Quimico
Argonio (Ar) Inerte Maioria dos metais, menos o ago.
Hélio (He) Inerte Al, Mg, Cu e suas ligas.
Ar +20 a 50% He Inerte Al, Mg, Cu'é suas ligas.
Nitrogénio (N2) Inerte Cu e suas ligas.
Ar+20a30% N; Inerte Cu e suas ligas.
Ar+1a2%0, Ligeiramente oxidante ~ Agos inoxidaveis e algumas ligas de Cu.
Ar+3a5% 0, Oxidante Agos C-Mn e alguns agos baixa liga.
CO; puro Oxidante Agos C-Mn e alguns agos baixa liga.
Ar + 20 a 50% CO, Oxidante Agos C-Mn.
Ar+CO, + 0O, Oxidante Agos C-Mn.

Gases de Protecao

Gases inertes puros:
Usados na soldagem de metais néo ferrosos, principalmente os mais reativos
como Titanio e Magnésio.

Soldagem de metais ferrosos:
Adigao de pequenas quantidades de gases ativos melhora sensivelmente a
estabilidade do arco e a transferéncia de metal.
BRITE
Agos C-Mn e baixa liga: EURAM
Custo da soldagem pode ser reduzido com a utilizagéo de CO, como géas de

protecéo.

Misturas de gases inertes ou inertes com ativos, em diferentes proporgdes,
permitem a soldagem com melhor estabilidade de arco e transferéncia de
metal em certas aplicagdes.

Nitrogénio e misturas com Nitrogénio:
Usados na soldagem do Cobre e suas ligas.

Gases de Protecao

Perfil caracteristico de corddes de solda feitos com
diferentes gases e misturas:

Soldagem de agos C-Mn.

Ar+C0, He AR +He

Obs: Perfil do cordao de solda também pode ser alterado com mudangas
nos parametros de soldagem.

Gases de Protecao

Argonio (Ar) e Hélio (He)

Usados para a soldagem de metais ndo ferrosos.
Em ligas ferrosas, quando puros, causam instabilidade do arco e respingos.

Hélio: > condutividade térmica do que o Argdnio.

Resulta em maior area de penetragéo da soldagem

Para mesma corrente de soldagem, o Hélio apresenta maior poténcia de arco.
Bk

Uso na soldagem de materiais de elevada espessural'e materiais de elevada

condutividade térmica (Aluminio e Cobre)

Gases de Protegao — Argonio e Hélio

Ligas ferrosas: preferéncia pelo Argonio:

Chapas finas
Soldagem fora de posigao
Transferéncia por spray € melhor obtida com Argénio do que com Hélio.

) BRITE
Hélio: EURAM

Cerca de 10 vezes mais leve do que o Argdnio. "
Resulta em maior consumo para garantir a mesma protegdo a soldagem.
No Brasil o custo do Hélio € muito maior do que o do Argénio.

Faz que o Hélio encontre pouco uso industrial.




Gases de Protecao

Adigoes de O, e CO, ao Argdnio ou Hélio

Melhoram a transferéncia metalica.

Estabilizam o arco.

Minimiza a quantidade de respingos na soldagem dos agos.

Melhoram o perfil de penetragdo do cordao de solda.

Ar ArtOn_ €O, Ar+COp\  He AR +He

Pode causar porosidade e perdas de elementos de liga (Cr, V, Ti, Mn e Si)
devido ao poder oxidante do 02 e CO2.

Para evitar este problema: usar arames com grande quantidade de
desoxidantes.

Gases de Protecao

CO, puro:

Grande vantagem: baixo custo do gas.

Uso crescente na soldagem de agos C-Mn.

Transferéncia metalica: apenas em modo globular ou curto circuito.

Transferéncia spray com CO, puro discutivel: instavel e muitos respingos.

BRITE
EURAM

Gases de Protecao

CO2 puro: Grande potencial oxidante:

Na elevada temperatura do arco, o CO, se decompde em CO e O,.

CO e 0O, (gas) pode provocar porosidade no cordéo de solda.

O, livre oxida o ferro do metal de base produzindo FeO (escéria na solda).

Arame recomendado: ER70S-6 (alto Mn e Si - desoxidantes) que apresentam
maior afinidade quimica pelo O, FURAM
i

Ar Ar+0), Ar+C0, He AR +He

Gases de Protecao

Gases e misturas disponiveis comercialmente mais utilizadas na soldagem dos

agos C-Mn e baixa liga, agos inoxida e ligas de
Ago C-Mn e Baixa Liga Ago Inoxidavel Aluminio
Géas/Mistura  Spray Curto- Spray Curto- Spray Curto-
Circuito Circuito Circuito
100% Ar Todasas,  Todasas
Posigdes’  Posigtes
99%Ar 1%02  Filete; Plana & Filete; Plana &
Horizontal" Horizontal*
98%Ar2%02  Filete; Plana & Filete; Plana &
Horizontal" Horizontal*
95%Ar5%02  Filete; Plana &
Horizontal*
92%Ar 8%CO2  Filete; Plana&  Todasas EURAM
Horizontal* Posigdes it
75%Ar Filete; Plana&  Todasas Todas as
25%C02 Horizontal' Posigdes Posigoes’
50%Ar Todas as
50%CO2 Posigoes
100%C02 Filete; Plana& ~ Todasas
Horizontal' Posigdes
100%He Todas as
Posigoes’
50%He 50%He Todas as
Posicdes’

Notas:

1 Transferéncia Globular.

2 Espessura elevada.

3 Apenas soldagem em passe simples.

4 Para MIG pulsado, todas as posigdes de soldagem.

Efeito das Variaveis do Processo na Soldagem Mig-Mag

Podem ser divididas em 2 tipos:

Variaveis do pr que dependem do i 1to de
Corrente de soldagem e velocidade de alimentagdo do arame.
Tens&o do arco.

Inclinagéo da curva caracteristica.

Indutancia.

Variaveis do processo que dependem do contrql&'do operador:
Velocidade de soldagem m

Diametro do arame.

Vazao do gas.

Extensao livre do eletrodo (stickout).

Inclinagéo da tocha de solda de soldagem.

Efeito das Variaveis do Processo na Soldagem Mig-Mag

Estas sdo as varidveis do processo que determinam:

Tamanho do cordéo.
Penetragéo.
Diluigdo.
Produtividade.

Defeitos de solda como:

Falta de fusao. e
Inclusdes. i
Porosidade.

Mordeduras

Trincas.

E importante estuda-las separadamente.
Adquirir o conhecimento necessario ao interferir ou definir um procedimento
de soldagem.




Corrente de soldagem e velocidade de alimentagdo do arame

Uma confusdo que surge no processo MIG-MAG:

Maioria dos equipamentos de soldagem o amperimetro esta localizado na
fonte de energia.

A fonte muitas vezes é colocada afastada da unidade de alimentagdo de

arame.
BRITE

EURAM
A unidade de alimentagéo de arame néo dispde de amperimetro, mas
apenas um botao (ou indicador digital nas fontes mais modernas) para se
controlar a velocidade de alimentagdo do arame.

Duvida para o soldador: qual a variavel que deve ser controlada:

Intensidade de corrente ou a velocidade de alimentagédo do arame?.

Corrente de soldagem e velocidade de alimentagdo do arame

Velocidade de alimentagédo do arame:
Medida em metros por minuto (m/min) ou em polegadas por minuto (ipm).

E a varidvel que deve ser controlada pelo soldador na unidade de
alimentacdo de arame.

Esta por sua vez “imp6e” uma determinada intensig&g‘e de corrente no
equipamento de solda. i

Necessario estabelecer a relacéo entre velocidade de alimentagédo de arame
e a intensidade de corrente correspondente.

Corrente de soldagem e velocidade de alimentagdo do arame
7T velocidade de alimentagéo do arame =T intensidade de corrente indicada
na fonte de energia.

T diametro do arame = | velocidade de alimentagéo do arame que deve
ser usada.

Usar a figura para pré regular a velocidade de alimentagdo de arame na
unidade de alimentag&o do arame afim de gerar a intensidade de corrente
BRITE

que esta sendo solicitada. EURAM
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Intensidade de Corrente (A)

Corrente de soldagem e velocidade de alimentagdo do arame

A Intensidade de Corrente determina:
« Taxa de Deposigdo.
« Profundidade de penetragéo.

« Altura e reforgo da solda.

T Intensidade de corrente (demais parametros constantes):

BTE
T Penetragao. EURAM
T Taxa de deposicgao.
T Reforgo da solda.
Baixa Correta =

Corrente de soldagem e velocidade de alimentagdo do arame

Faixa de Intensidade de Corrente conforme o Diametro do Arame

A Intensidade de corrente escolhida deve estar dentro da faixa adequada
para o didmetro de eletrodo sendo usado.

Diametro do Faixa de Corrente

Arame (mm) (C))
0,8 50 a 200 prrre:
0,9 50 a 280
1,2 130a350

1,6 200 a 350

Tenséo de Soldagem e Comprimento do Arco

T Tensdo de Soldagem =T Comprimento do arco.

Na pratica: soldador verifica se a tens&o é baixa ou alta através do
comprimento do arco.

Arco muito curto significa baixa tensao do arco.
Arco muito longo significa alta tenséo do arco

BRITE
EURAM
it




Tenséo de Soldagem e Comprimento do Arco

O formato do cordao também se altera significativamente com diferentes
valores da tens&o do arco (e comprimento do arco).

1 tens&o do arco =cordao tende a ser estreito e alto.
T tens&o do arco =>cordao tende a ser baixo, largo e sujeito a mordeduras
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Vazao do Gas de Protecéo
Normalmente expressa em litros por minuto (I/min).

1 vazdo do gas (insuficiente) =n&o havera gas suficiente para formar a
cortina protetora, causando defeitos como porosidade.

T vazao (excessiva) =pode provocar uma turbuléncia no gas, provocando
sucgao de ar.

proteior

Vazéo do gas é fungao:

Intensidade de corrente e do
diametro do bocal.

T Intensidade de corrente e o
diametro do bocal

=T vazdo do gas.

Inclinagéo da Tocha

E uma variavel controlada pelo operador.

Diz respeito ao angulo que a tocha pode permanecer em relagéo ao sentido
da soldagem.

E uma ferramenta que o soldador usa para controlar o formato do cord&o.
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Efeito da Inclinagdo da Tocha no formato do Cordao

_santido da soidagem

-
Posigdo da Tocha Empurrando Vertical Puxando
Penetragao Baixa Média Alta
Soldagem juntas ¢/ abertura | Melhor Média Ruim
Estabilidade do arco Ruim Média Melhor
Formag&o de respingos Maior Média Menor
Largura do cordao Mais Largo Média Mais estreito
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