


ABC permite a formaggo de uma poga de

fusdo bem pequena, a energia depende
fundamentalmente da velocidade de
& ABS soldagem, e em um processo manua a

velocidade de soldagem depende do
soldador. Seele”costurar” asoldacom
grande amplitude pode estar adicionando tanto ou mais
calor do que em um processo por eletrodo revestido, por
exemplo.

O que melhor expressa a caracteristica intrinseca do
processo é a INTENSIDADE DE FONTE e pode-se
afirmar que este € um processo de altaintensidade poiso
calor é bem concentrado.

7) E quando é vantajoso utilizar um processo de
alta intensdade ?

E especia menteindicado paraasol dagem de espessuras
finas, para soldas a ponto em chapas e para soldagens
guetenham nas proximidades el ementos sensiveisao calor

E muito utilizado paraasoldagem de chapas com menos
de 10 mm de espessuraeem passesderai z, especidmente
emjuntasestreitascomo, por exemplo, emtubulacbesde
sistemas de vapor.

8) E 0 que significa a soldagem autdgena ?

A soldagem autogena é aguelaonde ndo se adicionameta
de adicéo, ou sgja no caso de unido de duas pegas elas
s80 posicionadas juntas (sobrepostas ou em raiz sem
abertura, entre outros tipos de junta) e o eletrodo de
tungsténio funde as duas pegas sem adicionar qual quer
consumivel (varetaou arame em bobinag). E comumem
chapas muito finas. A soldagem T1G pode portanto ser
AUTOGENA ou COM METAL DE ADICAO.

9) E por que foi mencionado que pode ser um
problema para alguns tipos de material ?

Porgque acomposi ¢&o quimicado metal de base fundido,
por questdes metallrgicas, ndo é igual a composicao
quimicadeum consumive desoldafundido. Assmquando
se funde simplesmente o metal de base ndo se pode
garantir propriedades boas depois que ee é solidificado.
Isto € especialmente verdadeiro para agos baixa liga de
medio carbono (tipo 4130, 8630), para inoxidaveis
augteniticose principalmente paraagosinoxidavel sduplex.

Os artigos sobre TIG ORBITAL e sobre SOLDAGEM

DE DUPLEX nesta Revista apresentam algumas dicas
de porque néo € aceita a soldagem autégena de duplex,
muito embora algumas técnicas estejam sendo
desenvolvidas utilizando fluxos e gases de protegdo com

nitrogénio.

10) E possivel soldar em qualquer posicio?

Sim, masascaracterigticas de penetracdo variam um pouco.
11) Quais as variaveis do processo?

Basicamente: A) Voltagem do arco, B) Corrente de
soldagem, C) Velocidade detrabalho e D) Velocidade de

dimentacio do arame (quando exise). Vga VARIAVEIS
DO PROCESSO TIG na pégina 10.
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12) E quanto aos equipamentos?

Os equipamentos usados neste processo tiveram grande
evolucao sendo o arco pulsado umadasprincipais, e neste
caso € comum denominar-se 0 processo como GTAW-R,
com corrente continua ou corrente alternada. As tochas
utilizadas no processo podem ser refrigeradas com agua
(para trabalhos com maiores correntes) e o eletrodo de
tungsténio normalmente é ligado com pequenas
guantidades de elementos ativos para aumentar sua
emissividade, melhorando a abertura e a estabilidade do
arco bem como o aumento devidado e etrodo. O processo
tem se desenvol vido com asautomagdes onde seemprega
aadicdo de metal, através de alimentadores, com grande
ganho de produtividade. Veja EQUIPAMENTOS na
paginall.

13) E um processo facilmente automatizavel ?

Este processo pode ser automatizado e programavel de
forma a oferecer o controle dos parametros e variaveis
de soldagem, inclusive com controle remoto, e de forma
guase independente pode-se controlar o aporte de calor e
ataxa de deposicéo.

Para a automacdo sdo utilizados dispositivos
posi cionadores e movimentadores de pegas associados a
posicionadores de tochas, permitindo ganho na
produtividade e mel horiadaqualidade. Osdispositivosde
mecanizacdo de soldagem, sdo caracterizados pelos
movimentos que executam, podendo ser A) dispositivas
movimentadores de pegas - que fixam e posicionam as
pecas a serem soldadas com as juntas dispostas nas
condices ideais e permitem guste do movimento das
pecas em vel ocidades variadas em compatibilidade com
0S parametros requeridos; e B) mecanismos
posicionadores de tocha, que em associagdo com 0s
dipositivos movimentadores completam o conjunto que
permite executar a soldagem com seguranca. E
importante mencionar que as condigdes de soldagem pré-
estabelecidas sGo rigorosamente  repetidas na condicdo
mecanizada, assegurando produtividade e qualidade.

14) Quais sdo os tipos de consumiveis utilizados
neste processo?

Basicamente os eletrodos de tungsténio, o metal de
adicdo na forma de varetas ou de bobinas (Smilar ao
MIG), e os gases de protecdo.

15) Mas nao foi afirmado anteriormente que o
eletrodo de tungsténio ndo é consumivel?

O detrodo de tungsténio (W) ndo é consumido durante a
soldagem porque e e ndo sefunde nemincorporaajunta,
como por exemplo quando o eetrodo € metdico (nos
processos el etrodo revestido, MG ou arametubular, entre
outros). Mas obviamente o eletrodo sofre desgeste e €
consumido com o tempo.

tipo dedetrodo aser utilizado dependedottipo demateria
aser soldado e das caracteristi cas especificas do processo
sendo que o principa € que permanega“afiado”.

Existem detrodos detungsténio puro ou ligadoscom Cério
(Ce), Lanténio (La), Tério (Th) ou Zirconio (Zr). Na



classificagcdo AWS sdo apresentados nove tipos
designados por EW (eletrodo de tungsténio) e os
elementosdeligaCe, La, TheZr . AletraPéusadapara
designar o eletrodo de tungsténio puro. Em seguida a
indicacdo do elemento deligahdum nimero queindicao
percentual aproximado desse elemento, como 1; 1,.5e2.
A designacéo EWG indica uma classificacdo em que o
elemento deligando é especificado (geral). Cadatipo de
eletrodo por norma € identificado com uma COR. Vea
ELETRODOS DE TUNGSTENIO na pagina 12.

16) E realmente importante “afiar” o eletrodo?

A formada ponta do eletrodo € um item fundamental a
ser observado na soldagem TIG e hd uma variedade de

preparagies de conformidade com as aplicagtes.

Assm, com soldagem em CA os eetrodos de tungsénio
ppuro ou tungsténio comzirconiotemumapontaarredondada

Na soldagem em CC os com tério, cério ou lanténio so
norma mente empregados com apontaesmerilhadaecom
varioséangulos. Utilizam-sevéiasgeometrias, queafetam
de forma diferente a forma e tamanho do cord&o.
Independente da geometria da ponta do eletrodo &
importante que sgja mantida conforme o procedimento
de soldagem estabelecido. A mudanca na geometria
influencianas caracteristicasdearco, penetracdo, tamanho
eformado cordéo, e, portanto, aconfiguracao dapontaé
uma variavel que deve ser analisada durante o
estabelecimento do procedimento de soldagem.
Normalmente obtém-se a geometria adequada por
esmerilhamento ou com atécnicade“bailling” ou ainda
por atague quimico. Estas técnicas estéo descritas em
TECNICAS DE AFIACAO na pagina 13.

17) E quanto ao metal de adicdo ?

E comum utilizar metais de adi¢&o no processo TIG na
forma de varetas para soldagem manua ou de arame
paraa soldagem mecanizada ou automatizada.

Normalmente os metais de adicéo sdo similares ao metal
de base, exceto pelos elementos adicionados
especificamente paragarantir asoldabilidade. Naescolha
do metd deadicdo deve-seatentar paraacompatibilidade
metalUrgica e sua adequacdo ao resultado pretendido.
Assm, resisténciamecanica, dureza, res ténciad corrosfo
devem ser cons derados paraumadeterminadasol dagem.
A AWS classifica os metais de adicdo para 0 processo
TIG com base nas propriedades mecénicas e quimicas
bem como gpresentaasvériasmarcasexistentesde metais
de adicdo para cada tipo de classificacéo na publicacdo
“Filler Metal” Comparison Charts’

Especificacbes de Metais de Adicdo AWS para GTAW
A 5.7 - cobreeligasde cobre

A 5.9 -inoxidavels

Ab. 10-aduminioeligas

Ab. 13- p/ recobrimento superficial

Ab. 14 - niquel eligas

Ab. 16-titanioeligas

Ab. 18 - agos carbono

Ab. 19 - ligasdemagnésio

Ab. 21 - para recobrimento superficia
de compostos

Ab. 24 - zircbnio eligas

Ab. 28-baixaliga
Ab. 30 - parainsertos

18) Mas edta classificacdo é a mesma da soldagem
GMAW (MIG-MAG)?

Sim. Pois sf0 todos materiai s na formade bobines
ou de varetas utilizados para a soldagem com protecéo
gasosa. Estesmesmosconsumiveistambém sto utilizadosna
soldagemplasma(PAW). Utilizam-sevaretasparaGTAW
manud ebobinasparaa GTAW mecani zada, com mesmos
requisitos de propriedades e composi¢ies, 0 que nem é
t80 apropriado, principa mente nasligasferrosas, poisna
soldagem GMAW, devido aos efeitos de gases ativos ou
de contaminantes, sG0 necessarios maiores teores de
desoxidantes do que na soldagem GTAW. Como na
soldagem TIG estes desoxidantes ndo seréo consumidos
acabam sendo incorporados e podem modificar
propriedades como por exemplo a dureza. 1sto explica
porque por exemplo na soldagem de acos ao carbono
comuns utiliza-se 0 AWS ER 70S3 para TIG e 0 AWS
ER 70S6 (com maior teor de desoxidantes) paraMIG

19) E os gases de protegdo ?

Utilizam-se vérios gases e misturas para proteger o
eletrodo e a poga de fusdo da contaminacdo atmosférica,
cuja dimentacao € feita pela propria tocha e em aguns
casos utiliza-se um fluxo de gas no outro lado dapocade
fusfo, ou sga, nolado detréds ou debaixo, também chamado
de“backing”. O uso de gés como backing em condicdes
controladas assegurauniformidade de contorno do cordéo,
eliminagdo de mordedura e em aguns casos reduz o
surgimento de trincas e porosidade na raiz.
Osgasesmaiscomumente utilizadossdo o argbnioehélio
oumisturadeambosea ndamisturadeargdnio/hidrogénio
edevem ser dedtapureza.  Emboraafuncéo principal
do gés sgja proteger apoga de fusdo daatmosfera, o tipo
de gés usado influencia as caracteristicas e
comportamento do arco e o resultado da soldagem. O
principal fator que influenciaaeficaciaé adensidade do
gads. O argbnio com peso atbmico de 40 é
aproximadamente 1,5 vezes mais pesado que o ar e 10
vezesmaispesado que o hélio. O argbnio saindo datocha
tende a formar uma cobertura sobre a poga enquanto o
hélio tende rapidamente a sair dessa &ea. Assm, para
seobter amesma protecdo, o fluxo dehédlio deverdser de
duas ou trésvezesado argbnio. Naescolhado gés
de protecdo deve-se levar em conta o potencial de
ionizagdo que o gés of erece, medidaem volts. O potencia
deionizacdo do argbnio €de 15,7v edohélio éde24,5v
gue representa a minima voltagem a ser mantida.

Veja GASES DE PROTECAO na pégina 13.
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ASC VARIAVEIS DO PROCESSO TIG

Voltagem do arco

&ABS E avoltagem medida entre o eletrodo de
tunggténio eapega, gerdmenteproporcio-

na ao comprimento do arco e que depende:

- dadigénciaentre o etrodo e achapa

- dacorrente de soldagem

- dotipo de gésde protecéo

- daformada pontado eetrodo

- dapresso do ar ambiente

Oss stemasmecani zadosoferecem um bom controledavol -

tagem do arco, porém no manud édificil decontrolar.

O comprimento do arco é umavaridve importante e afetaa

larguradapocadefusio ecom menosintens dadeapenetra-

¢80 e aprotecio gasosa Namaioria das gplicagdes € prefe-

rivel manter um comprimento dearco minimo.

A voltagem pode ser afetadapor contaminantessgadapeca,

sgadomaterid deadicéo. Esseefeito énotado principdmen-

teem correntesde soldagembaixas, (<75A). AsSm, gudar a

voltagem é umaformade controlar o comprimento do arco,

desde que outras variave stenham sdo pré-determinadas.

Corrente de Soldagem

A penetracdo depende fundamentamente da corrente de
soldagem que por sua vez dfeta a voltagem que, paraum
determinado comprimento dearco, aumentaproporciona men-
te com acorrente. Por estarazéo € necessiio gustar avol-
tagem quando a corrente for gjustada para um determinado
comprimento dearco.

O processo permite utilizagdo de corrente continua.ou ater-
nada e a escolha dependerd do metd a ser soldado.
Também pode-se trabahar com cc e polaridade positivaou
negativa Assm hétrésformasdetrabahar :

- corrente continua.com e etrodo no negetivo

- corrente continuacom e etrodo no positivo

- corrente dternada

Cadaumade aséindicadaparaaplicagbespropriascomvan-
tagens e desvantagens.

A CCEN é usada no processo GTAW em praticamente to-
dos os metais. A tocha é conectada a0 negativo dafonte de
energiaeapega é conectada ao postivo dafonte. Quando o
arco é estabelecido, os détrons vap do eetrodo paraapeca
Nesse cas, cerca de 70% do cdor ficara concentrado no
lado positivo do arco, ou sgja, na pega, 0 que oferece maior
penetracéo. O detrodo recebe umamenor por¢éo deenergia
etrabadhaaumatemperaturamaisbaixaedémdissoofluxo
dedéronsquedexaodetrodo mehoraoefeitoderefrigera
¢80 do eetrodo. Ao mesmo tempo oseéronsestdo indo de
encontro apegacsionssio draidospdo detrodo. Vgaafigura
Parautilizar aCCER, atochaéconectadaao termind positivo
dafonteeapecano negativo. Neste caso, o fluxo dedétrons
aindaédo negativo parao postivo, porém o eetrodo agoraé
opdlo pogtivo do arco eapecao negativo. Agoraosdérons
sando a peca com 0 mesmo efeito de refrigeracéo, eséo
impactando o € etrodo resultando um efeito deaguecimento.
O detrodo recebe amaior quantidade de calor e, portanto se

10 Revista da Soldagem

aguece mais e a pecarecebe amenor quantidede de cdor e
dessaformatem-seumapenetracdo menor, maissuperficid.
Outra desvantagem de se usar CCEP éamaior susceptibili-
dade a0 efeito das forcas magnéticas, fazendo com que o
arco as vezes mova-se de um lado para o outro.

Porém na soldagem de néo ferrosos como o duminio e o
magnésio onde hdaformago de Gxidos quando expostosao
ar amosférico, 0 emprego da CCEP sefaz necessario, pois
exerce um processo de limpeza desses 6xidos.

Assm, antes de se soldar duminio deve-se remover essa
peliculadedxidos, devido 0 seu ponto defusio ser maior que
0 proprio meta base, mediante escova ou produto quimico.
Estedxido também pode ser removido duranteo processo de
s0ldagem utilizando-seaCCER, pd o efeito dofluxodecarga
jons(+) que véo do eetro de tungsténio paraapega(-) que
tem aforga sUficiente para quebrar essapeliculade Oxido e
diminélapermitindoalimpezadapeca

Contudo hatambém umadesvantagem, poisutiliza-sedetro-
dos de tungsténio de didmetros maiores que produzem uma
pogaou fusio maislargaeapenetracdo @émenor em relacéo
a0 uso da CCEN. Por exemplo, para se soldar com 125A
emprega-se um eetrodo de 1/4” no caso de CCEP ede 1/
16" no caso de CCEN.

O detrodo menor ird também concentrar o calor em uma
areamenor resulta numa penetracéo maior.

Para ser ter as vantagens da CCEN e CCEP ab mesmo
tempo, a solucdo poderd ser a corrente dternada

Na corrente dternada tem-se a movimentacdo dos ions e
elérons nos dois sentidos dependendo dafase do ciclo, que
se alterna de positivo para negativo e vice-versa
continuadamente.

Portanto o ciclo completo da corrente dternada é composto
de uma fase podtiva e outra negdtiva (curva senoide) e a
medida da quantidade de ciclos por segundo € denominada
FREQUENCIA.

NoBrasl e EUA, por exemplo, utiliza-seafrequénciade 60
hertz, ou sga, 60 ciclospor segundo enquanto queem outros
paisesutiliza-se50 hertz.

O uso da carrente dternada no processo GTAW exige que
e faca 0 uso da chamada “dta frequéncid’ (que permite a
reignicdo do arco), queionizao gés de proteg2o, tornando-o
maiscondutivo apassagem dosel éronsegudanaestabiliza-
¢80 do arco. Porém aestabilizaggo do arco também pode ser
obtida.com o emprego defontesde energiapulsada

Veocidade de Trabalho

A vedocidade de trabaho afeta a penetracio e alargurado
corddo. Em agumeas gplicagies a velocidade de trabaho é
definidacom outras variavels paraatingir aconfiguracéo de
soldagem desgiada naquela velocidade. Em outros casos a
velocidade de trabaho é varidve dependente, sdlecionada
paracohter aqualidade e uniformidade de soldagem desgiada
sob as melhores condigdes possivels com a combinagdo de
outrasvaridvels. Nas 0l dagens mecani zadas, porém aveo-
cidadedetraba ho éfixada, enquanto outrasvaridveiscomoa
corrente e voltagem séo gudtadas paramanter o controleda

soldagem.



Veocidade de Alimentacdo de Arame
Ogugtedaveocidade éfato deformaaevitar apossbilida-
dedefusioincompleta. O controle cuidadoso dave ocidade
influencia no NUmero de passes necessiios e na gparéncia
do cordéo desolda

Diminuindo-seavdocidade dedimentacéo aumenta-seape-
netracgo e obtém-se um corddo mais baixo (plano). Porém, a
ve ocidade muito baixapode produzir corddesmaisconcavos
causando mordeduras, enchimento completo da junta e
potencidizao gparecimento defissurasnalinhado centro.
Aumentando-se avel ocidade de dimentacdo obtém-se cor-

ddes convexos, porém poderadiminuir apenetracao.

EQUIPAMENTOS

Fonte de Energia

No mercado se encontra uma variedade de equipamentos
disponiveiscom diferentestecnol ogiaseasmaisvariadospre-
¢os. Para tomar uma decisfo de compra se faz necess&rio
avdiar quais S2o as necessidades e objetivos a serem dcan-
cados. Caso contrério, corre-se2 0 1isco de comprar um equi-
pamento gue digpde de recursos que ndo sréo utilizados ou
ao contrério, deseadquirir um egui pamento néo adequado a0
trabaho desgado. Assm, deve-se verificar quassio asfa-
xas de voltagem e amperagem necess&rias paraum determi-
nado tipo detraba ho eassm o equipamento salecionado de-
verd sttisfazer esses requisitos fundamentais dentro de um
determinado ciclodetraba ho.

Deve-se condderar ainda se a soldagem sera feita manud-
mente ou de formamecanizada, qua otipo depega, aquan
tidade de soldase 0 metd aser utilizado. Parasoldagensem
correntes de aé 200A normamente empregam-se fontes
monofésicas, como em oficinas para pequenas pecas ou pe-
guenos reparos que norma mente trabaham com dimenta-
¢80 de 115V ou aé 230V e cidlo de trabaho de 60%. No
entanto, para chgpas mai's e3pessas e maior produgéo nor-
mamenteseutilizadimentacéotrifés caeseempregamfon-
tes de maior capacidade (> 200A) sendo que norma mente
estasméguinassao projetadasparacid osdetraba ho de 100%.

Alimentadores

Para as sol dagens mecanizadas ou automizadas com adicéo
do metd se utilizam os dimentadores de arame com duas
possibilidedes

“Cold Wire’

O arame é dimentado na temperatura ambiente, usado nor-
md mente paraago carbono, agoinox, duminio, cobreeligas
de cobdto pararevesimento.

“Hot Wire’

O arame édimentado pré-aquecido por ressénciatilizan-
do-se corrente dternada. Este modo oferece maiores taxas
de deposcio com velocidades de soldagem mais dtas em
relacdo ao “coldwire’. Normamente é utilizado naposicéo
plana paraaumento dataxa de deposicén. O proceso “Hot
Wire’ é empregado com sucesso em “cladding” e nos agos
inoxidéveis, ligas de niquel e de cobre etiténio. Gerdmente

gplicado em sistemas mecanizados ou ABC

autometizedos.

Tochas

Astochas podem ser refrigeradas pdo gés &ABS
(também chamadasde"refrigeradasaar)

ou refrigeradas com &gua. Norma mente astochas designa
dasparatrabahar aé200A em sarvigo continuo o refrige-
radas com 0 gés e acima desta amperagem s2o refrigeradas
com agua. Astochas TIG sfo fabricadas para uso de uma
faixa de didmetro de detrodos e de bocais, conforme reco-
mendado aseguir:

TAMANHO DE TOCHA Pequena Media Grande
Correntemaxima(A)

(100% ciclo trabalho) 200 200-300 500

tipo derefrigeracéo gas agua agua
Diametro de eletrodos (mm) 0,5-3,18 1,0-3,96 1,0-6,35
Diametro do bocal 6,35—19,05 6,35-25,40 9,53-4345

Para soldagem com dimentador dearame, recomenda-se 0
uso de tochas refrigeradas & &gua devido a permanénciade
arcoaberto por umtempo maior, comaexecucao desol dagens
maislongasdeformacontinua

Alimentadores Automaticos de Arame
OsAlimentadoresdearamefrio" ColdWire", sSodecaracte-
ridticasuniversaispodendo ser adagptadosatodotipodefonte
deenargiaparasoldagem GTAW. Sfo aparelhosde pequeno
porte e podem ser posi cionados confortavelmente proximo
da&eadetrabaho.

sl

| Alimentador de
arame e tocha TIG
Cold Wire

Dispositivo
posicionador de tocha
com mecanismo
oscilador
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CaracterigticasCondrutives:

Compogto de um conjunto moto tracionador de arame dota:
do de roldanas competivels com os diversostipos e dimen-
sDes de arame; variahilidade da velocidade de dimentacéo
do arame conforme os parametros sdlecionados. Controle
eetronico das fungdes, dotado de micro processador pré-
programado.

Controles

Partidae paradade dimentacdo do arame sncronizado com
acionamento do arco e étrico nafontede soldagem. Controle
de retardo de dimentacéo do arame mantendo o arco el étri-
co por tempo gustado. Controlelinear davelocidade de di-

mentacdo do arame. Suporte com eixo freiador paraingaa
G20 do carretd de arame.

Acessorios:

Caixa protetorado carretel de arame contra contaminacao.

Dispositivos Acessorios

A s0ldagem GTAW nacondi G&o mecani zadaou automeatizada
exige também acessdrios de vitd importéncia, tais como 0s
dispositivos seguidores autométicos de juntas, mecanismos
osciladoresdatochaemonitoramento de soldagem por ima:
gem de video com controle automético da trgjetoria da

soldagem

Osgréficosaseguir mostram deformaniti da.o aumento daprodutividade utilizando-se o TIG Cold Wireemrd acgo 20 TIG manud

Produtividade
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20
40
10 +—f
20
=
= TIG
£
[&]
£
S
g TIG
L
[=]
w
2 4 5}
Cc;d—li;\ﬁre M-arnlﬂﬁal Espessura de chapa em mm

ELETRODOSDE TUNGSTENIO

Cold Wire

Manual

Classificagao Classificagao Elemento Cor
AWS SAE/ASTM deliga

EWP RO 7900 - Verde
EW Ce-2 RO 7932 Cério Laranja
EW La1l RO 7941 Lantanio Preto
EW La1l,5 RO 7942 Lantanio Ouro
EW La2 RO 7943 Lantanio Azul
EW Th-1 RO 7911 Tario Amarelo
EW Th-2 RO 7912 Tério Vermelho
EW Zr-1 RO 7920 Zirconio Marom
EWG - Nao Especificado Cinza

EWP: Edetipodederodo contémumminimode99,5%de
W. Oferece boaestahilidade de arco quando usado com cor-
rente dternada. A ponta do eetrodo se mantém limpo com
formato arredondado. Também pode ser usado em corrente
continua, mas neste caso Néo prové ainiciagdo de arco e as
caracteridticas de estabilidade que os ligados oferecem. Séo
eetrodos de baixo cugto e sfo usados principdmente para
ligas de duminio e magnésio. No entanto a cgpacidade de
conducdo de corrente €inferior aosligados.

EW Th: Essesdetrodosoferecemmehoriniciacdodoarco,
poiso Oxido detdrio mehoraaqudidade deemissto dedé-
trons e tem a capacidade de conduco de corrente maisde-
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TIG

Cold Wire /

=]

N\

/ Arames

B Inox/Carbono @ 1,0 mm
O Inox/Carbono @ 1,2 mm
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vada, em cerca de 20% em reacgo ao de tungsténio puro.
Norma mentetem umavidamaislonga.

Esses detrodos foram desenvolvidos para as aplicactes
CCEN. Mantem uma configurac@o de ponta afiada durante
a soldagem. Raramente s20 usados em corrente dternada
peladificuldade de manter apontaarredondada

EW Ce Foram introduzidos no mercado americano nos
anos 80, parasubdtituir oseetrodos com Taorio, poiso Cério
néo € um eemento radiodtivo e é demento abundante da
familia dos "terras raras’. Em relacéo  aos eetrodos de
tungsténio puro, goresentammaisfacilidade paraabrir oarco,
oferecem melhor estabilidade de arco e reduz o * burn-off”.
Os detrodos EW Ce-2 operam com AC e CC em ambas
polaridades.

EW La: Osdetrodos de tungsténio ligados com Lantanio
foram desenvolvidos na mesma época dagueles com Cério
pelamesmarazéo de ndo ser radioativo. Asvantagens deste
tipo sBo semehantes aos de Ce.

EW Zr: Osdetrodosligadoscom Zirconio (contém 0,25%
de Zr) e as suas caracteridticas gerd mente estéo entre ague-
las do tungsténio puro e os ligados com tério. Em corrente
dternada combina as caracteristicas de estabilidade de arco
e a ponta arredondada com a capacidade de conducgéo de



corrente e abertura de arco semelhantes as dos detrodos
com torio.Apresentam umamel hor ressténciaacontamina
G20 em relacio ao de tungsténio puro e sfo preferidos para
aplicagbes que exigem dta qudidade radiogréfica e baixa
contaminacdo detungsténio.

EWG: Edesdetrodos contem outroseementosdeligaou
agueles das terras raras em proporgdes diferentes daqueles
existentes com especificagdo determinada

Podem também ter umamisturade eementosdeliga

TECNICAS DE AFIACAO

“Bailling”

Faz-seo arredondamento dapontaabrindo umarco sobreuma
placa de cobre refrigerada, aumentando-se a corrente até que
apontaficaavermehadae o tunggénio comegaafundir.
A corrente € entdo extinguida formando-se uma ponta
hemisférica cujo tamanho néo deve exceder 1 1/2 vezes o
diémetrododetrodo, caso contrarioiracar antesdesesolidi-
ficar. A ponta deve ficar brilhante. Se ficar opaca deve-se
aumentar a corrente.

Seficar azul plrpura ou escuro éindicaggo de insuficiente
protecgo de gés (pot flow). 1sso dgnificaque aamosferaoxi-
douoderodo quando andaestavaquente, contaminando-o.
A recomendacZo € proteger por um tempo de 1 segundo/
10A de corrente gpds 0 término do arco, 0 que € suficiente
para proteger o tungsténio até que e resfrie abaixo de sua
temperatura de oxidacéo.

Esmerilhamento

Paraproduzir umaboaesabilidadedearco o esmerilhamento
deveraser feito demodo que 0 exo do e etrodo sgaperpen-
dicular a0 eixo do rebalo circular. O eetrodo de tunggénio
deve s esmerilhado no sentido de seu eixo, ou sga, ndo
circunferencidmente.

O rebolo devera ser utilizado somente com o eetrodo de
tungsténio parando causar contaminagao.
Afiagdo por Atague Quimico

E obtida submergindo a ponte vermelhado eetrodo em um
recipientecom nitrato de sodio.

Tipo de Metal x Tipo de Eletrodo x Gases

Metal Base Espessura(mm)  Tipo de Corrente Eletrodo Gés
Aluminio todas CA W puro ou Zr ArouAr/He
>318 CCEN cdTh Ar ou Ar/He
Cobreeligas todas CCEN cdTh HeAr/He
<318 CA W puro ou Zr ArAr/He
Magnésioeligas  todas CA W puro ou Zr Ar,ArlHe
<318 CCEP* Zrouc Th Ar
Niquel eligas todas CCEN cdTh Ar,ArlHe ArH2
Aco carbonoe todas CCEN cdTh Ar, Ar/lHe
baixaliga <318 CA* W puro ou Zr ArAr/He
Acosinoxidaveis  todas CCEN c/Th Ar,Ar/HeAr/H2
<318 CA W puro ou Zr ArAr/He
Titanio todas CCEN cdTh ArAr/He

* raro

GASES DE PROTEGAO ABC
Argonio

E um gésinerte, monoatémico, obtido por

sparaciodoa liquefatoeapurezaexigida @) AB S
para uso em soldagem é de 99,99% e no
caso de metais reetivos e refratérios a purezaindicada é de
99,997%.

Vantagensdo uso deargdnio

- ac80 masmaciado arco

- penetracéo reduzida

-favorecealimpeza, principd mentecomauminioemagnésio
- menor custoemaior disponibilidade

- menor taxade vazao paraumaboa protecio
-fadilitaoinicdodoarco

A menor penetracgo favorece na soldagem manua de char
pasfinaso quetambém évantagjoso parasoldar navertica ou
sobrecabeca
Ousodoargdnio éindicado parasoldagem deduminioem cor-
rentedternada, poisofereceumaexcd enteestabilidadedearco.
Hélio

O hdlio €um gésinerte monoatbmico, muito leve e € obtido
por separacdo degésnaturd . Damesmaformagueoargnio,
deve-se empregé-lo com uma pureza de 99,99%.

O hdlio trandfere mai's cdor para a pega do que 0 argdnio
numadeterminadaamperagem e comprimento dearco. Eda
caracterigtica € uma vantagem quando se soldametais com
dtacondutividade térmicaeem chgpasgrossas. O emprego
do hdio permiteumaexcd ente estabilidededo arco.
Mistura Argonio (Ar) /Hidrogénio (H2)

A adicdo dehidrogénioao argbnioaumentaaenergiado arco
para uma determinada corrente.

O hidrogénio atua.com um agente redutor inibindo aforma-
¢80 dedxidos, resultando superficiesmaislimpas.
Comautilizagéo demisturaAr / H, consegue-se um acrésci-
mo navoltagemdo arco, e pode-seaumentar avelocidadede
soldagemtanto maisquantomaior for aquantidadedeH2 na
mistura. Porém, aquantidede deH, que podeser adicionada
a0 Ar varia dependendo da espessura do metd e o tipo de
junta. O excesso de H, causaporosidede. Norma mente uti-
lizam-semisturas contendo de 1% a8%deH, nasoldagem
de agosinoxidave seligasde nique-cobreedeniqud.

A migturamais comum de Ar / H,, contém cerca de 5% de
H,, que permite a soldagem tanto de chapas finas como as
demaior egpessura Em soldagensdeinoxidéveisaé1,6 mm
de espessuraconsegue-seamesmavel ocidade dague aobti-
da com He e 50% maior do que aguelas dcangadas com
Argdnio puro.

Portanto amisturaAr / H, oferece vantagens na soldagem
de chapas grossas devido a maior penetracéo, velocidades
maioresesuperficieslimpas.

Maisinformagies sobre 0 assunto podem ser obtidasjunto a
bibliotecadaABS.
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