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Tocha MIG/MAG TMCE-220

Descrisdo Codigo Descrisdo Cédigo Descrisdo Codigo

Tocha TMCE-220:3mts| CB-3002 | Tocha TMCE-220:4mts|CB-3003 |Tocha TMCE-220:5mts|CB-3004
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Figura 1. Quedas de tensdo elétrica ao longo do cireuito de
soldagem.
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Duas parcelas de calor sao responsaveis pelo consumo do arame-eletrodo:

* Calor gerado na conexao anodica (ou catodica)
* Calor gerado ao longo do comprimento energizado do arame

T
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’
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Figura 1.54 — Representagio esquematica da analogia de um arco com um citcuito resistivo em sére
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Supondo resisténcias 6hmicas:

P=Q=R,_,I>+R_ ]2 P — Poténcia elétrica consumida

a-el* s

Q — Calor gerado por unidade de tempo

B Elctroco z R
-. !
Conexdo Anddica (arco — eletrodo) Q'.; R,
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N Coluna dec plasma ,5* R
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[
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Figura 1.54 — Representacio esquemitica da analogia de um arco com um circuito resistivo em sétig
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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=
Il

U.I

Volts X Amperes =

joules X coulombs =
Coulombs segundos
P = joules = watts
segundos

Supondo resisténcias Ohmicas:

P=Ul=RI.I=R_.I2+R_ I

a-el* s
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Por outro lado, experimentalmente:

C=ol +B.L,.I2

* C — Consumo (taxa de fusdao do arame-eletrodo)
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Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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P=R_I> + R_I?
| | K A
C= ol +B.L,I L,
* Soldagens com arames de grande diametro, + DBCP
comprimento de eletrodo curto e/ou arames com
baixa resistividade elétrica (ligas de aluminio), B L,
assume valores muito baixos
Y Y
7

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Qualquer que seja a abordagem, a equagao usada na literatura € simpli-
ficnda. Nas soldagens reais, pode-se usar corrente continua ou alternada, mas
mesmo o valor da corrente continua ao longo do tempo nao € sempre unifor-
e, devido aos transientes no arco (sinal continuo com oscilagdes). Considere-
\¢, entdo, uma onda de corrente continua nao constante. O consumo médio
(C) pode set calculado pela integragdo do consumo ao longo do tempo:

— 17,
( f_—?“jc, di (1.4)

Onde T representa o perfodo de tempo. Substituindo a Equagao 1.3 na
llquagdo 1.4 e extraindo-se as constantes da integral, tem-se:

|

i

1
%J((xi-i-BL‘.,r'z).dt =5 %jrdr + BL %szdr (1.5)
0

0

Onde 7 representa o valor instantaneo da corrente.  Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Valor médio

Para uma fungéo periédica continua, o valor medio pode ser dado por:

1 1
Vined = [vt)at
ti

Para uma fungéo periédica senoidal, o valor médio &:

Vined = E.Tsen(mn- dot = E[- cos(ot)E™ = Yo [~ cos(2r) + cos(0)]= Y. [-1+1]=0
2r o 2n 2n 2n

Vmed =0 ‘

Como a senodide e simetrica ao eixo das abscissas, para todos os valores do semiciclo
positivo, temos correspondentes valores no semiciclo negativo, o que faz com que o seu valor médio
seja nulo, ou seja, as areas positivas s&o iguais as negativas.
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Valor médio

Pelo procedimento de célculo podemos determinar o valor médio de apenas um semiciclo
(meio periodo):

1
Vmed,n =?‘

O ey, —

n v 2V
v(t).dt= 1*ij .sen(ot)-dot =L [~ cos(ot)]; = —2F
K5 m T

2-V
Vimed» =——=0837-V,

+V,
ﬁ3,?‘3‘$'ﬂ,

DI:I
On
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Valor eficaz

Para uma fungdo periédica, o valor eficaz pode ser dado pelo calculo da média quadratica
atraves do uso da integral:

4% 4
V= B fu(n dt

i

Para a funcéo periddica senoidal, o valor eficaz é:

|1 ty 1 oty || 1 2n V 2 2xn
Vs = |—~jv{t}2.dt= — . [v(ot)? dot = I—IVp2~sen2{m.t}-dfﬂt= £ -J.senz{mt}dmt:
VT t 1‘mT e \ 27 3 2n o

2 <

=
_vaz[mt cns?_mtT IV_F,E[E cosdn O cosﬂ}

= +
o Veml2 4 27 4

i |{£[2_“}= |'rVPE Vo
V22| V2 2
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rma = 0,707 do valor de pico
media = 0,637 do valor de pico

Multimetros convencionais retificam
a onda de entrada, calculam a média
e corrigem o valor para o eficaz

Amplitude, v ou i

El::ch il’_ Chave 1 \\XW\, j 7

A : L

IIC‘F

e Gerador ca ET Fonte cc
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C= (X.IS + B'Le1°152 A A

I I L,
C= al, +BL,P, —y— DBCP

Melhor representagdo do consumo

13

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Tabela 1.4 — Influéncia da polaridade na taxa de fusio de eletrodo na
soldagem MAG com CO, puro como gés de prote¢ao, arame de aco-carbono
com 2 mm de didmetro e DBCP = 15 mm (extraido de Lenivkin ez a/, 1989)

Teste | Polaridade | Corrente de | Velocidade de ali- | Queda de tensio na co-
de soldagem | soldagem | menta¢do de arame | nexio arco-eletrodo V)
(A) (m/min)
Teste 1 O 340 3 6,95 (anodica)
Teste 2 CC- 215 3 10,5 (catédica)
Teste 3 CC- 340 5.1 11,52 (catddica)
14

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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CONSUMO =
TAXA DE FUSAO
PRODUCAO =
o TAXA DE

DEPOSICAO

) llustragio de arcos (tempo entre cada quadro de 1 ms) de MIG/MAG com arame

oo de 1,2 mm de didmetro, DBCP = 20 mm, I, = 250 A (fonte corrente constante),

el Invertida: (a) CC+, protegao Ar+18%CO,, U =34,5Ve I/, =7 m/min; (b) CC-,

“%C()z, U =435VelV, =9,8m/min;(c) CC+, protegio Ar+2%0,, U = 28,5

48 11 /min; (d) CC-, protegio Ar+2%0,, U. = 325 Ve I/, = 11,7 m/min 15

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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CONTROLE INTERNO/AUTOCONTROLE/CONTROLE PELA VELOCIDADE DE FUSAO

ura 1.73 — Ilustracdao do fenémeno do controle interno de um processo de soldagem MIG/
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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CONTROLE EXTERNO/CONTROLE PELA VELOCIDADE DE ALIMENTACAO

1.74 — Tlustragio do mecanismo do controle de comprimento do arco em fontes do tipo

te constante através da velocidade de alimentacao Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Supondo uma fonte tipo tensao constante:

* Regulando um valor para tensao da fonte,
o que foi definido?

* Regulando um valor para velocidade de
alimentacao, o que foi definido?

* Quais sao os outros parametros de
soldagem a serem definidos?
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Valim = C = a‘Is + lj‘IJel’Is2

* Fixados todos os outros parametros de soldagem (a e B constantes), foi determinado o
Ponto 1 que satisfaca e equacdo de consumo

U (V)

40 |
| e
30 |

DBCP
ot /N %6 T im0
SN g

ISl

L

150 200 250 I (A)

Iy Isg
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Valim = C = a‘Is + B‘I"el'ls2

 Fixada a regulagem de tensdo, o que acontece se aumentarmos a V. ?

alim *

U (V) Lot
40 | .
P
u,, # faia"(2) 13)
30 | &
Uzl'ﬁUaI ”
20 ¢
10
it DBCP ,
> rﬁ'ﬁk\ | 0 i i s Voo e s ey .,.151':....|....
Ml i T 0 50 ] 100 150 : 2u&; 250 I (A)
51 82 "34gcotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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V., =C= al +p.L,I

alim

Y
2

mesma CEF (regulagem de tensdo) =>1 1 e L, |, migrando o equilibrio para o Ponto

alim?

DBCP
ot /N °0 e T

I]Sl

L

150 200 250 I (A)

Iy Isg
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Valim = C = a‘Is + B‘I"el'ls2

e Fixadaa 'V

i O que acontece se aumentarmos a regulagem de tensdo?

U (V)

y.ﬂ.ﬁ*

DBCP

40 |

L

La{ r%lﬁ:‘x\ | 0

AR Y

50 | 100

i 150 200 250 I (A)
]Sl

Iy Isg
Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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Valim = C = a‘Is + B‘I"el'ls2

1 Regulagem de tensdo, mesma V , =>1 1 e L 1, migrando o equilibrio para o Ponto 4

U (V)

40 |
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30 |

DBCP
ot /N T T
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]Sl

L

150 200 250 I (A)
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Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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V., =C= al +p.L,I

alim

 Fixada a regulagem de tensdo e V. , 0 que acontece se aumentarmos a DBCP?

alim?

iy

I I,"’/}'E Il.l\.\l a
ESS ApSSSSeessSsSsSSY ssSShs
(b) @ (g @  (d)

.

Loy = Loy Loz > Ly Loy = Ly + ADBCP

24
Lo=L,+ADBCP Lgz>Ly Ly2=Ly

Scotti e Ponomarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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V., =C= al +p.L,I

alim

» Mesma regulagem de tensdo, mesma Ve 1 DBCP=>1 |eL 1

alim

b P
J;'Ia :| ll\ ’Hjlli L'-\'x

RS NS

@ (b @ (g @ ()

.

25
Lo=L,+ADBCP Lgz>Ly Ly;=Ly

momarev, Soldagem MIG/MAG, 2008
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