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HISTORICO

Os precursores do processo comecaram ainda no século passado com a
soldagem na posicdo vertical em um Unico passe através do confinamento do
metal liquido com sapatas de grafite, ceramica ou cobre, executava-se a soldagem
por arco elétrico ou por processo térmico.

Os russos na década de 50 desenvolveram o principio do processo, que consiste
em uma escoria liquida condutora de energia elétrica para a soldagem na posicéo
vertical ascendente.

PRINCIPIO DO PROCESSO

O processo de soldagem eletroescoria € um processo por fusdo através de uma
escéria liquida a qual funde o metal de adi¢éo e as superficies a serem soldadas.

O processo de soldagem Eletroescoria é usado onde se necessita grandes
guantidades de material de solda depositado, como por exemplo para soldar
secOes transversais muitos espessas.

O processo passa a ser viavel economicamente em juntas de topo a partir de 19
mm de espessura e, para espessuras maximas praticamente nao ha limitacoes.

Todos o0s cordbes sao executados na posicdo vertical ascendente ou
aproximadamente a esta.

A poca de soldagem é circundada, pelos lados das bordas por suportes de cobre,
resfriadas na parte interna com uma vazao constante de agua, a qual chama-se
de sapata de refrigeracao, ver a figura abaixo.
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Figura ESW 01 Principio da Soldagem por Eletroescoria

Antes de iniciar o processo coloca-se no chanfro, fluxo para soldar.
Depois inicia-se o processo de soldagem com um arco elétrico, entre o eletrodo
(em fuséo) e o lado inferior do chanfro.

Este arco voltaico funde o fluxo. A condutibilidade elétrica da escoria liquida, que
resulta do processo, aumenta diretamente com a temperatura.

Tao logo a condutibilidade do banho de escéria tenha aumentado, a tal ponto que
a escoria conduza melhor do que a corrente elétrica do arco, este se apaga.

Entdo a corrente elétrica corre do eletrodo, através da escéria liquida e através da
zona metalica fundida, até o metal base.

O aquecimento, devido as propriedades especiais de condutibilidade da escéria,
funde o metal adicionado e as faces do chanfro, devido a passagem da corrente
elétrica pelo banho da escéria aquecido. Este calor gerado pela corrente elétrica é
0 principio que serve como fonte de calor.

O guia do eletrodo e as sapatas se deslocam continuamente para cima, isto €, de
modo que a superficie do metal liquido seja mantida sempre na altura média das
sapatas de refrigeragao.

O metal solidificado € coberto lateralmente com uma camada fina de escoria, e
portanto deve ser substituida com a adicdo regular de fluxo, para que a
profundidade do banho de escoéria seja mantida estavel. Na maioria dos casos a
profundidade mais favoravel esta entre 40 e 60 mm.
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CAMPOS DE APLICACAO

o Construcdes metalicas: Soldas em chapas grossas de topo.

o Construcao naval: Solda de secdes do navio e laterais de tanques.

e Construcdo de recipientes, vasos de pressdo: Costuras longitudinais e
circulares.

e Técnica nuclear: Partes de componentes para usinas nucleares.

o Construcdo de maquinas: Carcacas para turbinas, cilindros, eixos, bases
para maguinas.

o Construcdo de vagbes ferroviarios: superficies de rolamento, jogos de
rodas.

VANTAGENS

o Preparacdo do chanfro a baixo custo, por meio de oxi-corte, pois ndo ha
tolerancias criticas a serem consideradas.

e O processo lento de solidificacéo é favoravel, do ponto de vista metallrgico,
para as reacdes quimicas na poca de fusdo. O metal depositado € bem
desgaseificado e livre de poros, tampouco mostra endurecimento,
conferindo alta qualidade da junta soldada.

o« Devido ao resfriamento lento surgem tensdes préprias da solda
consideravelmente mais baixas do que em soldas executadas por outros
processos.

e Solda sem distor¢cdes, o que evita trabalhos, de ajustamento, muito
ONerosos.

DESVANTAGENS

o Granulagdo grosseira, com baixa resisténcia ao impacto, sendo necessario
tratamento térmico posterior.

e Alto custo dos dispositivos de soldagem.

« Mao-de-obra especializada é recomendada na operacao.

« A soldagem s6 pode ser feita na posicao vertical ascendente, e tem que ser
iniciada preferencialmente a soldagem uma Unica vez.

e Solda sec¢des acima de 19 mm.

TECNOLOGIA DO PROCESSO
O processo de soldagem por eletroescéria, pode ser executado com um ou varios
arames, 0s quais podem ter oscilacdo atraveés de dispositivos acoplados ao

sistema tracionador de arame.

O revestimento com fita, com depdsito em aco inoxidavel e alta liga de niquel,
podem ser feitos com excelente qualidade metallrgica e sanidade ultra-sénica.

www.infosolda.com.br/download/61dpn.pdf




] F Il[combr

O Portal Brasileiroda Soldagem

Para tal aplicacéo utiliza-se os dispositivos e demais componentes do processo de
soldagem arco submerso. A grande vantagem da utilizacdo dessa variante de
processo seria a sua baixissima diluicdo, que gira em torno de 6%, nunca maior
que 10%, ver a tabela abaixo.

Tabela ESW 01 Parametros Para solda com Fita ( Eletroslag Strip Clading)

Dimensdes Xili€g§g§ Tenséo | Corrente |Stick out ngéziggo
da Fita (mm) (m/min) V) (A) (mm) (Kg/h)
| 30x05 | 23-27 [23-27 [650-750 | 28-32 | 32-40 |

A abertura do chanfro é de aproximadamente 20 até 30 mm. Seu valor minimo é
determinado pela forma do guia do arame.

A abertura deve ser o suficiente para que ndo ocorra curto-circuito entre guia de
arame e as faces do chanfro. Aberturas de junta, grande demais, ndo sao
econdmicas.

A soldagem por eletroescoria exige uma escoria liquida que, por um lado, conduza
bem a corrente elétrica e por outro lado, garanta uma boa transmisséo de calor
para as chapas a serem soldadas. No inicio do processo, as sapatas de
refrigeracdo fixados nas faces a serem soldadas, contendo apenas fluxo
granulado.

O percurso de espaco inicial de 3 a 8 cm de corddo de solda sdo feitos sob
escoria ndo totalmente fundida.

Esta parte do corddo mostra uma penetracdo baixa demais. Por causa disso é
colocada, abaixo do corddo, uma peca de acesso a qual ndo deve ser menor que
100 mm.

Para terminar o corddo devem ser previstas pecas de saida.

Esta ndo tém apenas como objetivo manter a escoria confinada, com também
manter fora do corddo, os ultimos milimetros da solda, que devido & interrupcdo do
processo, podem desenvolver uma estrutura metalografica diferente.
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APENCIDE FINAL
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Figura ESW 02 - Apéndices para inicio e término da soldagem

APEMDICE IHICIAL

A soldagem por eletroescoria exige operacgao ininterrupta.

Cada interrupgao, por sua vez, por mais curta que seja, leva ao resfriamento do
banho de escoria, o0 que causa uma penetracdo insuficiente provocando
descontinuidades.

Por esta razdo, antes de iniciar a soldagem, deve-se ter quantidade de arame
suficiente para todo o tempo de arco aberto.

EQUIPAMENTO
As fontes de energia tipicas para o processo sdo similares as utilizadas no arco
submerso. com ciclo de trabalho de 100%, com tensdes em vazio da ordem de 60
V e tensdes de trabalho de 30 a 55 V.

A soldagem por eletroescoria pode ser realizada com corrente alternada ou
continua com eletrodo no polo positivo).

Algumas vezes usa-se corrente alternada. Uma tensdo de soldagem mais alta
provoca uma maior penetracéo na face.

Com o aumento do avanco do eletrodo aumenta a corrente, a profundidade da
poca de fusdo e a poténcia de fuséo.

Com velocidade pendular mais alta, a formacao da microestrutura sera melhor.
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Tabela ESW02. Parametros para soldagem por eletroescéria com 1 eletrodo
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sem oscilacao.

Velocidade -
de avanco Densidade Taxa de
EletrodoDiametro Tensé&o |Corrente de -
(mm) do V) (A) corrente deposicéo
eletrodo (Kg/h)
. (A/mm2)
( m/min)
450 -
2,5 4-9 32-50 600 90 - 120 10 - 20
500 -
3,0 3-6 32-50 700 70 - 100 10- 20
600 -
4,0 3-6 32-50 900 50 -70 15-35

Abaixo é mostrado as geometrias mais comuns utilizados pelo processo

eletroescoria.
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Figura 3
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