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CARACTERIZACAO E REGIOES
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Acoplamentos do arco
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Figura 1.2 — Representacdo esquematica de um arco mostrando suas divises ao longo do eixo
longitudinal (axial) e uma correspondente analogia com resistores em série (R — resisténcia a
passagem de corrente elétrica na coluna de arco; R, — resisténcia a passagem de corrente elétrica
na regiio anédica; R_— resisténcia 4 passagem de corrente elétrica na regiao catédica) 2
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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CARACTERIZACAO E REGIOES
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Tabela 2.1 — Potencial de ionizagéo de gases e vapores'"

Gés o.u 4 Gas ou eV
vapor vapor
Argbnio 15,7 Sédio i 5,1
Aluminio 6,0 Niquel 76
Célcio 6,1 Oxigénio 13,6
Cobre 7.7 Silicio 8,1
Fluor 17.3 Tungsténio 8,1
Hidrogénio 13,5 CO 14,1
Hélio 24,5 Ho 15,6
Ferro 7.8 Hy0 12,6
Potassio 43 No 15,5
Nitrogénio 14,5 05 12,5

3

Wainer, Brandi e Homem de Mello, Soldagem, 2008
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EMISSAO TERMIONICA (EFEITO TERMOIONICO)
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Aumento do fluxo de elétrons
que saem de um metal devido
ao aumento de temperatura.

Tensao
(V) Anddica (Va)
kel ¥ J = AT %
Coluna . ok
Queda
Catodica (Vc)

Distancia

Figura 2
Regides de um arco de soldagem (esqueméticas): (a) Zona de Queda Catédica,

(b) Coluna do Arco e (c) Zona de Queda Anddica. /, - Comprimento do arco

http:IIbooks.gonge.com.br/

Paulo Villani, Modenesi, Bracarense, 3* edi¢ao


http://books.google.com.br/
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EMISSAO CATODICA OU EMISSAO POR CAMPO
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__ “A necessidade da
o ?:l‘::'r‘; - existéncie} de ()xidos.para

' haver emissdo catodica ¢
que justifica a maior
estabilidade das soldagens
com eletrodos consumiveis
com prote¢do gasosa se dar
quando o gas contiver
pequenas adi¢oes de
(=) Cétodo (chapa) (=) Catodo (chapa) oxigénio em sua
composicao (evitando que o

Figura 1.3 — Representacio esquemitica do fenémeno de emissdo catédica (a esquerda fase de ar'CO procurc por ox1dos em
agrupamento de elétrons sob a camada de 6xido, enquanto a direita a fase de quebra localizada regi6es distantes do seu
da camada 6xida e emissdo de elétrons)

7 anodo
7 (cletrodo) -

e1xo”’
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Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Fgura 5
Isotermas de um arco elétrico tipico. V = 12V, | = 200 A

Figura 1.4 — Representacio genérica da distribuicio da temperatura de um arco de soldagem
devido ao processo de troca de calor. Como quanto maior a temperatura, maior o grau de ioni-
zacio, a corrente também se distribui radialmente de forma ndo linear. Esta distribuicio depende

do gis de protecio, da intensidade de corrente, comptimento do arco, etc.
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Paulo Villani, Modenesi, Bracarense, 3* edi¢ao Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Figura 1. Visualizacio da transferéncia metilica por perfilografia de Balsamo et al [1].

Widra de pratecdio

Figura 4. Detalhe do sistema laser-6ptico utilizado [10].
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ABERTURA E MANUTENCAO DE UM ARCO
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20t

o -4 & 12 16 20 24 23 32 36 lfms 324 328 332 lms)

Figura 1.5 — Representacio do comportamento dinamico dos sinais elétricos de um arco durante
o seu acendimento apés o curto-circuito (eletrodo de 1,0 mm do didmetro). Em (a) € mostrado
o acendimento do arco, quando a tensdo inicialmente em vazio (= 30 V) e corrente nula antes do
curto passa para a tensao de arco e corrente de soldagem (= 25 V e 100 A). Por alguma razio,
este arco se apagou entre o periodo de tempo de 328 a 334 ms, mostrado em (b) (a tensao vol-
tando ao valor de vazio e a corrente a zero)

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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O JATO DE PLASMA
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Eletrodo

Figura 7
Efeito “Pinch” (esquematico)

Paulo Villani, Modenesi, Bracarense, 3 edicao

Figura 1.6 — A esquerda, ilustracdo de um arco de soldagem com eletrodo consumivel, caracte-
rizando seu formato tronco-cénico; a direita, representacdo esquematica da geracio do jato de
plasma em funcio das diferengas de pressiao (P, > P,) exercidas pela resultante das forgas eletro-
magneéticas geradas pela intercessio da corrente (I ) com o campo magnético (B).
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Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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do sopro
magnético

Processos de Fabricacéo Ill - SOLDAGEM

(a)
Indugéo
magnética
Concentragao de linhas de campo
(c)
Figura 8
Causas de sopro magnético (esquemético): (a) mudanga brusca da diregao da corrente na sua 1 O

passagem do arco para a peca; (b) concentragdo do campo magnético na borda de uma junta
de material ferromagnético e (c) concentragio do campo no lado menos espesso de uma junta . . . a ..
do mesmo tipo de material Paulo Villani, Modenesi, Bracarense, 3 edicao
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CEA — CARACTERISTICA ESTATICA DO ARCO
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CEA — CARACTERISTICA ESTATICA DO ARCO
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Figura 2 - Ciremito RLC como exemplo 12
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CEA — CARACTERISTICA ESTATICA DO ARCO
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Figura 2 - Circutto RLC como exemplo ]
8 . ; . ; ; | -
0 50 100 150 200
Corrente (A)
Figura 3

Curvas caracteristicas estaticas do arco entre um eletrodo de tungsténio e um anodo do cobre
para diferentes comprimentos de arco

Paulo Villani, Modenesi, Bracarense, 3* edi¢ao
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CEA — CARACTERISTICA ESTATICA DO ARCO
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U,V
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Fizura 1.7 — Representacio esquematica de Caracterfsticas Estaticas de Arcos (CEA) para dife-
sentes comprimentos de arco

e

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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SOLDAGEM A ARCO COM ELETRODO CONSUMIVEL
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FIGURE 6-2  Arc region of consumable electrode Eletrodo e Wy 1;0ha

welding arc. s E
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Modern Welding Technology, sixth edition
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SOLDAGEM A ARCO ELETRICO:
ELETRODO CONSUMIVEL x NAO CONSUMIVEL
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FIGURE 5-3 Arc heat distribution changes with

polarity change.

Modern Welding Technology, sixth edition
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FIGURE 6-6 The polarity and heat relationship for gas
metal arc welding.
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ELETRODO CONSUMIVEL: EFEITO DO GAS
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ELETRODO CONSUMIVEL: EFEITO DO GAS
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Tabela 2.1 — Potencial de ionizagdo de gases e vapore

st

Gas ou
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FIGURE 6—4 The effect of argon and helium gas on
the arc length and arc voltage.

Modern Welding Technology, sixth edition

vapor eV
Sédio : 51
Niquel 7.6
Oxigénio 13,6
Silicio 8,1
Tungsténio 8,1
CcO 14,1
Hy 15,6
H2O 12,6
N> 15,5
05 12,5
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ELETRODO CONSUMIVEL: EFEITO DA POLARIDADE
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FIGURE 6-7B The relationship between melt-off rates and

polarity for gas metal arc welding. 19
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FIGURE 6-8 Melt-off rate versus welding current
(DCEP).
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