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1. Organizagao da técnica oxiacetilénica de acordo DIN 8522.

A técnica oxiacetilénica inclui todos os processos de fabricagdo que utilizam uma chama gerada
por uma mistura de gas combustivel / ar, gas combustivel / pressdo de ar ou gas combustivel /

oxigénio para o processo (principalmente metal).

Ha uma grande quantidade de areas operacionais e possibilidades de utilizacdo da técnica
oxiacetilénica. O panorama geral da figura 1, divide a técnica oxiacetilénica nos seguintes grupos

principais:
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Os processos acima representados ,separar” excluir ,chama de limpeza“ sdo apropriadas para transformacgéo de acos e ligas de metais néo ferrosos,

mesmo com um acréscimo de fluxo.

Caracterizam-se entdo com a palavra "pd".




Fig. 1 - Aplicagbes Oxiacetilénicas.

2. Descricao da Chama

O gas combustivel / ar ou gas combustivel / chama de oxigénio é gerado por
uma combustao continua da mistura gasosa. O processo dessa reagao
exotérmica é influenciada pela velocidade de ignigdo e da velocidade da
mistura de gases que saem do bocal da tocha.

2.1 Chama Neutra

A Chama Neutra é caracterizada por uma combustao estequiométrica. O gas
combustivel é totalmente transformado em 6xidos de elementos de sua base.
Fig. 2 representa a estrutura de uma chama neutra. A proporgéo de acetileno
com oxigénio é de cerca de 1:1
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Fig. 2 - Estrutura de uma chama neutra

2.2 Os estagios da chama a gas

Na zona de restricdo do cone branco € onde o acetileno esta queimando.
Devido ao fato de que esta é apenas uma parte de todo o processo € chamado
de primeira fase da combustéao.



1. Estagios da combustdo
2C+2H + o)) = 2CO + H, + Calor

Acetileno (desintegrado) + Oxigénio  produz Oxido de Carbono + Hidrogénio + Calor

Monéxido de Carbono e Hidrogénio sao gases combustiveis. Eles sdo capazes de atrair para fora do

segundo estagio da combustdo.

O oxigénio requerido para o segundo estagio da combustado e extraido do ar ambiente.

2.  Segundo estagio da combustdo

co + 0] = CO, + Calor
Mondxido de Carbono + Oxigénio produz  Didxido de Carbono + Calor
H. + 0] = H.0 + Calor
Hidrogénio + Oxigénio = Vapor + Calor

Fig. 3 - A combustdo de ambos os estagios de uma chama oxiacetilénica

Aqueles procedimentos ocorrem dentro do penacho da chama. O consumo de
oxigénio dentro do penacho da chama é a razao para suas excelentes
propriedades do oxigénio na seguranga do depdsito de solda.



area do 1° estagio da combustao

area do 2° estagio da combustao

Fig. 4 - Regibes da combustao

2.2.1 Tipo de chamas oxiacetilénicas

A chama oxiacetilénica pode ser adaptada a aplicacao especial. Isto aplica a
ambos as influéncias quimico-fisicas no processo da soldagem, assim como a
eficiéncia.

Excesso de oxigénio: aquecimento / soldagem / processos de brasagem por
bronze.

Excesso de acetileno : soldagem de ferro fundido / endurecimento de
superficie.

Caracteristica da chama tipo da chama
Influencia na razao da mistura influéncia da velocidade de fluxo

chama resistente / alta forca da chama

acetileno
excesso
| =
alta velocidade de fluxo v > 130 m/s
oxigénio|
excesso chama branda / baixa forca da chama

B .

3. Tipos de bicos
Para diferentes técnicas oxiacetilénicas sao exigidos diferentes bicos.
Diferentes tipos
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Fig. 6: Tipos de bicos
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Uma caracteristica importante para distinguir queimadores € o método de
mistura (tocha injetada, tocha pressurizada). Ha dois tipo de tocha
pressurizada, um com a mistura interna e o outro com a mistura externa. O
gueimador mais comum ¢é a de tocha injetada.

3.1 Tochas de soldagem a gas

a) Estrutura de uma tocha injetada (Fig. 7). Na maioria das vezes, a
insercao da tocha é substituivel, é prova de gas fechado com uma porca

giratoria para a alga.
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b) Através do misturador da tocha injetora o oxigénio flui com uma velocidade
elevada em comparagao com o acetileno, com uma alta pressao de cerca de
2,5 bar de presséo no bocal. A diferenca de pressao da tocha entre a pressao
de mistura é responsavel pela sucgado do gas combustivel.
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Fig. 8 - Misturador de um macarico injetor

4. Dados técnicos

Exemplo: inserir tamanho 4, area de atuagao
4-6

Os numeros da area operacional sao
adicionados. O resultado deve ser
multiplicado por 100 e dividido por 2.

Acetileno / proporgao do consumo de oxigénio
de 1:1 (precisamente 1:1,1)

razao 1:1 1:1,1
acetileno 500 500
oxigénio 500 550

inserir soldagem 0,3 até 0,5 mm

0,5 até 1 milimetro

1 até 2 milimetros

2 até 4 milimetros

6 até 9 milimetros

9 até 14 milimetros

14 até 20 milimetros
20 até 30 milimetros

tubo de
mistura

/

mistura de gas

__’

camara de



As insergbes de soldagem sao marcados com os numeros e o significado é a
espessura da chapa possivel da peca de trabalho.

Fig. 9: Inser¢des Soldagem e consumo de gas (regra de ouro)

Alterando a aplicacbes de solda faz-se necessario um ajuste ideal para a possivel
espessura da chapa. O consumo de gas € calculado pela regra de ouro na fig. 9.

5. Diferentes processos de soldagem a gas
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Fig. 10 - Vista esquematica do método de soldagem para a esquerda e direita

Existem duas técnicas principais para a soldagem a gas,

- Soldagem para a esquerda
- Soldagem para a direita

que diferem principalmente no ambito das quais os pontos de fusdo em frente a
solda concluida. Soldagem esquerda (Fig. 10, lado esquerdo) é usado para
soldas em ago borda flangeada e para placas de ponta quadrada até 5 mm. A
soldagem comecga na extremidade direita da articulagéo e produtos para a
esquerda. O macarico esta realizando um movimento para a frente com um
movimento de deslizamento lateral para manter a fusao das bordas das duas



chapas na taxa desejada. A vareta de solda € movimentada progressivamente
ao longo do cordao de solda. O movimento lateral para o macgarico deve ser
limitado a um minimo.

Soldagem para a direita (Fig. 10, lado direito) costumava ser o método
recomendado para chapas de aco de 5 mm de espessura, mas hoje em dia,
essa espessura geralmente seria soldado pelo MMA ou outras tecnologias. A
soldagem ¢é iniciada na extremidade esquerda e move para a direita com a
chama do macarico anterior a vara de preenchimento na direcdo do curso.

6. Varetas de solda

6.1 Termos padrdes

50 Kg varetade solda DIN8554 GV 3*750

Quatidade objeto norma  proc. de solda diam / compr.

Fig. 11 - Exemplo de um termo conforme norma de varetas de soldagem

Varetas para solda sédo regularmente disponiveis como pacotes de 50 kg. As
superficies das hastes deve ser livre, por exemplo, da forja, dleo, ferrugem,
tinta e livre de irregularidades superficiais. Protegao contra a corrosao é
permitida se o processo de soldagem néo sera influenciado por ela. Cada
vareta tem de ser claramente identificada acc. a norma.

As sete classes de varetas sao identificados por numeros romanos de | até VII.
O numero depende da estrutura quimica.



Classificagao
da vareta

Estrutura quimica

%

Simbolo C Si Mn P S cu” Mo Ni Cr
Gl 0,03-0,10 0,02-0,20 0,35-0,65 0,030 0,025 0,30 - - -
Gl 0,03-0,20 0,05-0,25 0,50-1,20 0,025 0,025 0,30 - - -
Gl 0,05-0,15 0,05-0,25 0,95-1,25 0,020 0,020 0,30 - 0,35-0,80 -
GIV 0,08-0,15 0,10-0,25 0,90-1,20 0,020 0,020 0,30 0,45-0,65 - -
GV 0,10-0,15 0,10-0,25 0,80-1,20 0,020 0,020 0,30 0,45-0,65 - 0,80-1,20
G VI 0,03-0,10 0,10-0,25 0,40-0,70 0,020 0,020 0,30 0,90-1,20 - 2,00-2,20
G VIl 0,14-0,25 0,10-0,35 0,80-1,20 0,025 0,025 0,30 - 0,65-0,90 -
Y Incluso de valores p/ vareta cobreada (cooperplating)

Outras pecgas de ligas de ago:  Vimax 0,10 %

Fig. 12 - Estrutura quimica de varetas de solda.
A selecao adequada das varetas depende do comportamento de soldagem,
correntes ou respingos, e sua susceptibilidade a porosidade.
Classificagdo de varetas
Gl Gll Gl GIv GV GVI G Vil
Tipo de baixa Sem baixa
viscosidade viscosidade | viscosidade
Maior viscosidade
salpicos muitos poucos nenhum
Sensibilidade a alto alto nenhum nenhum baixo
porosidade

Fig. 13 - Propriedades de deposig¢éo.




