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Solda

Definicao da Solda:

* A solda pode ser definida como uma
uniao de pecas metalicas, cujas
superficies se tornaram plasticas ou
liquefeitas, por acao de calor ou de
pressao, ou mesmo de ambos.

* Podera ou nao ser empregado metal de
adicao para se executar efetivamente
uniao.
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Reguladores de
pressao

Sao acessorios que
permitem reduzir a
elevada e variavel
pressao do cilindro a
uma pressao de
trabalho adequada para
a soldagem e manter
essa pressao constante
durante o processo
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Solda

Mandémetro de alta e
baixa pressao

O mandémetro de alta
pressao marca o
conteudo de gas
contido no cilindro; o
de baixa marca a
pressao necessaria ao
trabalho, a qual é
regulada de acordo
com o bico e o materi
base a ser usado




Solda

Valvula de
seguranca

* A valvula de seguranca
permite a saida do gas
em caso de
superpressao.

* E um equipamento de
grande importancia no
tocante a seguranca do
operador no posto de
trabalho.

Valvula do cilindro de oxigénio
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Soldagem oxiacetiléenica

* Fase de combustao
* O oxigénioeo
acetileno sao

retirados das
garrafas.

* A mistura obtida
queima-se em duas
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Solda
Soldagem oxiacetilénica

* A chama para soldar e
ajustada ou regulada
atraves do macarico.

* Para que se obtenha um
combustao completa,
para uma parte de
acetileno, necessita-se
de 2,5 partes de oxigénio.




* Para a regulagem da
chama de solda,
misturam-se
oxigénio e acetileno
na proporcao de 1:1.
A combustao nesta
primeira fase é
incompleta.




Solda
Soldagem oxiacetilénica

* A proxima figura apresenta as diversas
faixas de temperaturas nas diversas regioes
da chama.

* Em funcao do grafico, pode-se posicionar a
chama, para se obter a temperatura maxima
que é de aproximadamente 3200°C.




Paga

Zona de soldagem 204 mm
temperatura mdxima
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Chama oxiacetilénica

* A quantidade de calor produzida pela
chama depende da quantidade de gas
que € queimado.

* A temperatura alcancada pela chama
depende do combustivel utilizado e da
regulagem dos gases.

\
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Ignicao e extincao da chama

* Deve-se observar a seguinte sequéncia
para acender o macarico.

* Primeiro, abre-se a valvula do gas
oxigénio e, em segundo lugar a valvula
do gas acetileno.

* Para se extinguir a chama, fecha-se
primeiro a valvula do gas acetileno e,
em seguida, a valvula do gas oxigéni
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Tipos de chamas

* As caracteristicas da chama
oxiacetilénica variam com relacao a
mistura de oxigénio e acetileno.

* Segundo essa relacao, as chamas
podem ser carburante, neutra e
oxidante.




Solda

Chama carburante

Tem a tendéncia de
PrOVOCﬂr d Chama carburante
carbonetacao do metal
em fusao, devido ao
excesso de acetileno.

Possui pouca

utilizacao; geralmente é
usada em aluminio e Invdicro externo
ferro fundido maleavel.

* Possuli acetileno em
excesso, em relacao ao
oxigénio.

Cone intemo Excesse agetileno
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Chama neutra

E obtida através da relagao
1:1 entre oxigénio e
acetileno. Chama neutra

Possui um cone interno bem
definido, de um branco
intenso. E empregada
amplamente para soldar e
aquecer. Em funcao de sua -
neutralidade, ocorre uma Invélucro 'externo
atmosfera de protecao da
solda.

* Possui uma grande
aplicacao nos materiais
ferrosos em geral.

Cone interno { branco intenso)




Solda

* Chama oxidante

* E obtida através de um
excesso de oxigénio em
relacao ao acetileno.

* Tem a temperatura mais
I— elevada das chamas.

invBlucro externo(curto) * E utilizada no processo
de oxicorte e também
da soldagem de latoes
de cobre.

Chama oxidante

Cone intemmo (curto e azulado)




Solda

Propagacao da chama e o retrocesso

* A chama possui uma velocidade de
propagacao, que é contrabalanceada pela
velocidade de saida do gas pelo bico do
macarico. No instante em que a velocidade
de saida dos gases for menor que a de
deflagracao da chama, rompe-se o equilibrio
das velocidades e ocorre o retrocesso da
chama que, eventualmente, pode ser
acompanhado por uma onda explosiva.
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Bico do macgarico
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Solda

Esse retrocesso de chama prossegue
para o interior do macarico até o ponto
em que as velocidades se igualarem

novamente.

Bico do macarico
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A chama continua na camara de mistura de
forma invisivel e causa um barulho
estridente. Ela pode ainda prosseguir
queimando-se na mangueira de acetileno e
até, em alguns casos, atingir a garrafa de
gas.

* Ao ocorrer um retrocesso, deve-se, em
primeiro lugar, fechar a valvula de acetileno,
posteriormente, o oxigénio e, em seguida,
resfriar o macarico, mergulhando-o em a
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Causas do retrocesso

velocidade muito pequena da mistura
Nno macarico;

bico sem condicoes de uso (entupido);

componentes do macarico nao foram
bem montados e devidamente
operados;

macarico superaquecido;
falta de purgamento nas mangueira




Valvula de
seguranca

Toda a instalacao de
solda oxiacetilénica
deve possuir
valvulas de
segurancga contra
retrocesso, as quais
sao colocadas na
mangueira do
acetileno.

Solda

materal
poroso T

Valvula de seguranca

!Enm do gds

walvula unidire-
clonal do gds

camara
corta chama




Solda

Propriedades dos gases combustiveis

Na soldagem a gas, os combustiveis mais
empregados sao o acetileno, o propano e o
metano, porém, em funcao de suas
caracteristicas e propriedades, faz-se
necessario o conhecimento das variaveis
descritas na tabela 2, que apresenta uma
comparacao entre os gases combustiveis.
Em posse de tais conhecimentos, pode-se
melhor otimizar a utilizacao dos gases em
funcao do tipo de trabalho a executar.
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Tabela 2
Propriedades Acetileno | Propano
Temperatura da chama (°C) 3200 2800
Velocidade de combustdo (cm/s) 700 270
Poténcia da chama (kj/icm®.s) 16,0 2,5
Relacéo da mistura oxigénio/gas 1,51 3,75:1
Poder calorifico (kcalicm®) 14000 22300
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étodos de soldagem

A qualidade de uma solda depende do modo
como sao conduzidos o macarico e a vareta.

Para conduzi-los, € necessario que se
observem as seguintes diretrizes:

o0 macarico deve se manter firme e inclinado
com o angulo o mais correto possivel;

* aregiao da chama de maior temperatura

deve ser dirigida a peca, para que se obtenh
uma fusao uniforme das partes ou regiao d
solda.
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Deslocamento da vareta

ESNINNY

Movimento do magarico







Solda

Questionario - Resumo
1) Cite os elementos principais de um macarico para solda.
2) Como ocorre a mistura dos gases no macgarico?

3) Para que servem os dois manometros do regulador de
pressao?

4) Qual a funcao do parafuso no regulador de pressao?

5) Quais sao os dois gases mais usados na soldagem
oxiacetilénica e por que eles sao usados?

* 6) Por que a chama neutra normalmente é a mais adequada?
* 7) Quais as trés zonas da chama?

* 8) Como se desenvolve a temperatura da chama em relacao a
* distancia do bico?




Solda

As regras de seguranca sao divididas
em trés grupos principais:

* 1) Regras de seguranca relativas ao
local de trabalho

* 2) Regras de seguranca relativas ao
pessoal

* 3) Regras de seguranca relativas ao

\ equipamento
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1) Regras de seguranca relativas ao
local de trabalho:

* 1.1) Incéndios e explosoes

* Garantir a seguranca da area de
trabalho.

 Sempre que possivel, trabalhar em
locais especialmente previstos para
I soldagem ou corte ao arco elétrico.
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Eliminar possiveis causas de
incéndios:

Locais onde se solde ou corte nao devem
conter liquidos inflamaveis (gasolina,
tintas, solventes, etc), solidos
combustiveis  (papel, materiais de
embalagem, madeira, etc) ou gases
inflamaveis (oxigénio, acetilen
hidrogénio, etc).
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Instalar barreiras contra fogo e contra

respingos:

* instalar biombos metalicos ou
protecoes nao inflamaveis ou
combustiveis para evitar que o calor,
as fagulhas, os respingos ou as

escorias possam atingir materiais
inflamaveis.




CORTINAS QU
BIOMBOS NAD
COMBUSTIVEIS

ANTEPAROS
CONTRA
RESPINGOS
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Solda

Tomar cuidado com fendas e
rachaduras:

* Fagulhas, escorias e respingos podem
"voar" sobre longas distancias.

* Eles podem provocar incéndios em
locais nao visiveis ao soldador.
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Instalar equipamentos de combate a

incéndios:

* Extintores apropriados, baldes de areia
e outros dispositivos anti-incéndio
devem ficar a proximidade imediata da

area de soldagem ou corte.

\




Solda

Avaliar a necessidade de uma
vigilancia especial contra incéndios:

* De acordo com as condicoes do local
de trabalho, a presenca de uma pessoa
especialmente destinada a tocar um
alarme e iniciar o combate ao incéndio
pode ser necessaria.
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Nunca soldar, cortar ou realizar
qualquer operacao a quente numa peca
que nao tenha sido adequadamente
limpa:

* Substancias depositadas na superficie
das pecas podem decompor-se sob a
acao do calor e produzir vapores
inflamaveis ou toxicos.




Solda

Nao soldar em recipientes fechados ou
que nao tenham sido devidamente
esvaziados e limpos internamente:

* Eles podem explodir se tiverem contido
algum material combustivel ou criar um
ambiente asfixiante ou toxico conforme
o material que foi armazenado neles.
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Proceder a inspecao da area de
trabalho apo6s ter-se completado a
soldagem ou o corte:

* Apagar ou remover fagulhas ou
pedacos de metal quente que, mais
tarde, possam provocar algum
incéndio.

\




Solda

1.2) Ventilacao

* O local de trabalho deve possuir
ventilacao adequada de forma a
eliminar os gases, vapores e fumos
usados e gerados pelos processos de
soldagem e corte e que podem ser
prejudiciais a saude dos trabalhadores
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L

METODOS DIVERSOS DE VENTILACAO

E AUXILIO A RESPIRACAO
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VENTILACAO FORCADA

COIFAS COM EXUSTAO

—

CABINES DE SOLDAGEM OU CORTE

APARELHOS PARA
RESPIRACAO AUTONOMA,




Solda

Locais tais como pocos, tanques, sotaos, etc
devem ser considerados como areas
confinadas.

* A soldagem ou o corte em areas confinadas
requer procedimentos especificos de

ventilacao e trabalho, com o uso eventual d
capacetes ou mascaras especiais.
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Nao soldar ou cortar pecas sujas ou
contaminadas por alguma substancia
desconhecida.

* Nao se deve soldar, cortar ou realizar
qualquer operacao a quente numa peca que
nao tenha sido adequadamente limpa.




Solda

O soldador ou operador deve sempre manter
a cabeca fora da area de ocorréncia dos
fumos ou vapores gerados por um arco
elétrico de forma a nao respira-los.
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Solda

* Nunca soldar perto de desengraxadores a
vapor ou de pecas que acabem de ser
desengraxadas.

* A decomposicao dos hidrocarbonetos
clorados usados neste tipo de

desengraxador pelo calor ou a irradiagao do
arco elétrico pode gerar fosgénio, um gas
altamente toxico, ou outros gases nocivos
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Metais tais como o aco galvanizado, o
aco inoxidavel, o cobre, ou que
contenham zinco, chumbo,berilio ou
cadmio nunca devem ser soldados ou
cortados sem que se disponha de uma

ventilacdo forcada eficiente. Nunca se
deve inalar os vapores produzidos
por estes materiais.
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Uma atmosfera com menos de 18 % de
oxigénio pode causar tonturas, perda de
consciéncia e eventualmente morte, sem
sinais preévios de aviso.

Os gases de protecao usados em soldagem e
corte sao quer mais leves, quer mais
pesados que o ar; certos deles (argonio,
dioxido de carbono-CO , nitrogénio) podem
deslocar o oxigénio do ar ambiente sem
serem detectados pelos sentidos do hom
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Alguma irritacao nos olhos, no nariz ou na
garganta durante a soldagem ou o corte
pode ser indicio de uma contaminacao do
local de trabalho e de uma ventilacao
inadequada.

O trabalho deve ser interrompido, as
condicoes do ambiente devem ser
analisadas e as providéncias necessarias
para melhorar a ventilacao do local devem
ser tomadas.
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1.3) Cilindros de gas

O manuseio inadequado dos cilindros
dos gases usados em soldagem ou
corte elétricos pode provocar a
danificacao ou ruptura da valvula de
fechamento e a liberacao repentina e
violenta do gas que contém com riscos
de ferimento ou morte.
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Observar as caracteristicas fisicas e
quimicas dos gases usados e seguir
rigorosamente as regras de seguranca
especificas indicadas pelo fornecedor.
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Somente usar gases reconhecidamente
adequados ao processo de soldagem
ou corte e a aplicacao previstos.

* Somente usar um regulador de pressao
especifico para o gas usado e de

capacidade apropriada a aplicacao.
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Sempre conservar as mangueiras e
conexoes de gas em boas condicoes
de trabalho.

* Os cilindros de gas devem sempre ser
mantidos em posicao vertical.




BORRACHA
EM TORNO

e

DA CORRENTE

MATERIAL ISOLANTE

> MATERIAL ISOLANTE




Solda

Nunca conservar cilindros ou
equipamento relativo a gases de
protecao em areas confinadas.

* Nunca instalar um cilindro de gas de
forma que ele possa, mesmo que
acidentalmente, se tornar parte de um
circuito elétrico.
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Quando nao estiverem em uso, cilindros de
gas devem permanecer com sua valvula
fechada, mesmo que estejam vazios.

* Sempre manter cilindros de gas distantes de
chamas e de fontes de faiscas ou de calor
(fornos,etc).

* Ao abrir a valvula do cilindro,manter o rosto
afastado do regulador de pressao/vazao.
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egras de seguranca relativas

ao pessoal

2.1) Choques elétricos:
Nunca tocar em partes eletricamente "vivas”

Instalar o equipamento de acordo com as
instrucoes do Manual especifico fornecido.

* Aterrar os equipamentos e seus acessorios a
um ponto seguro de aterramento ou mas na
ambos:
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BANCADA DE SOLDAGEM
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Garantir bons contatos elétricos na
peca soldada e nos terminais de saida
da maquina.

* Assegurar-se de que todas as
conexoes elétricas estao bem
apertadas, limpas e secas.
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anter o local de trabalho limpo e seco.

Usar roupa e equipamentos de protecao
individual adequados, em bom estado,
limpos e secos

* Ao soldar ou cortar, nao usar quaisquer
adornos, acessorios ou objetos corporais
metalicos.

* O soldador ou operador de uma maquina de
soldar ou cortar deve trabalhar em cima de
um estrado ou plataforma isolante.
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2.3) Regras especificas de
seguranca corporal

* 2.3.1) Regras para a protecao da visao:

* Para soldar ou cortar, usar mascara
com vidro ou dispositivo de opacidade
adequado ao processo e a aplicacao
prevista.
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A proxima tabela orienta quanto a
opacidade recomendada para a
protecao em funcao do processo e da
faixa de corrente usados.

 Como regra geral, iniciar com uma
opacidade alta demais para que se veja
a zona do arco; reduzir entao a
opacidade que se tenha uma visao
adequada da area de soldagem, sem
problema para os olhos.
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TABELA 2.3.1

Processo Corrente Opacldade
Goivagem a arco ate 500 A 12
de 500 até 1.000 A 14
Plasmacorte ate 300 A =]
de 300 até 400 A 12
de 400 até 800 A 14
Soldagem a plasma ate 100 A 10
de 100 ate 400 A 12
de 400 ate 2800 A 14
Soldagem com eletrodo revestido até 160 A (até 4 mm) 10
de 160 ate 250 A (de 4 a 6 mm) 12
de 250 A ate 550 A (acima de & mm) 14
Soldagem MIG/MAG de 60 até 160 A 11
de 160 A até 250 A 12
de 250 A até 500 A 14
Soldagem TIG até 50 A 10
de 50 até 150 A 12
de 150 até 500 A 14

Filtros recomendados (adaptado da norma de seguranca ANSI| Z£49.1)
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Usar 6culos de seguranca com
protetores laterais.

* Qualquer pessoa dentro de uma area
de soldagem ou corte, ou num raio de
20 m, deve estar adequadamente
protegida.

\
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2.3.2) Regras para protecao da pele

* Devido a emissao de raios ultravioletas
e infravermelhos, arcos elétricos
queimam a pele da mesma maneira que
o sol, porem muito mais rapidamente e
com maior intensidade.
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Regras para protecao da pele

* Nao deixar nenhuma area de pele
descoberta;

* Usar roupa protetora resistente ao
calor: gorro, jaqueta, avental, luvas e
perneiras.

\
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Regras para protecao da pele

* Usar calcado de cano longo e estreito.

* Usar calcas sem bainha. Bainhas
podem reter fagulhas e respingos.

* As pernas das calcas devem descer
por cima das botas ou dos sapatos
\ para evitar a entrada de respingos.
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Regras para protecao da pele

* Sempre usar roupa, inclusive de
protecao, limpa.
* Manchas de 6leo ou graxa ou sujeira

em excesso podem inflamar-se devido
ao calor do arco.




Solda

Regras para protecao da pele

* Manter os bolsos,mangas e colarinhos
abotoados.
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Regras para protecao da
audicao

* Usar protetores de ouvido.

* Certas operacoes de soldagem
produzem ruidos de intensidade
elevada e, eventualmente, longa
duracao.
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3) Regras de seguranca relativas ao
equipamento

\ —
%ﬁ,, - Sempre ligar uma
-===7 | maquina de soldar

.| CHAVE GERAL

. ‘I\F"L g | ou cortar a sua linha

= ~
PLUGUE PARA |ETIQUETA de al [ mentagao
,J/ DESLIGAMENTO RAPIDO | | DE AVISO

através de uma
% chave de parede.
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3) Regras de seguranca relativas ao
equipamento

* Sempre instalar e operar uma maquina
de soldar ou cortar de acordo com as
orientacoes contidas no Manual de
Instrucoes.
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3) Regras de seguranca relativas ao
equipamento

* Operar os equipamentos estritamente
dentro das caracteristicas anunciadas
pelo fabricante.
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3) Regras de seguranca relativas ao
equipamento

* Nunca usar uma maquina de soldar ou
cortar com parte do seu gabinete
removida ou mesmo aberta.

* Nunca operar equipamentos
defeituosos.
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3) Regras de seguranca relativas ao
equipamento

* Sempre manter um equipamento de
soldar ou cortar afastado de fontes
externas de calor(fornos, por exemplo).

* Maquinas de soldar ou cortar nao
devem ser utilizados em locais

\ alagados ou pocas de agua.
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3) Regras de seguranca relativas ao
equipamento

* Depois de usar um equipamento de
soldar ou cortar, sempre desliga-lo e

isola-lo da sua linha de alimentacao.
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PROCEDIMENTOS DE PRONTO
SOCORRO E EMERGENCIA

* Um socorro imediato (dentro de quatro
minutos) e adequado pode ser a
diferenca entre uma recuperacao
completa, uma invalidez permanente ou
a morte.
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PROCEDIMENTOS DE PRONTO
SOCORRO E EMERGENCIA

Inalacao de gases * Levar a vitima para uma area
nao contaminada e inalar ar
fresco ou oxigénio.

Caso a vitima esteja
inconsciente, quem prestar
socorro deve eliminar os
gases venenosos ou
asfixiantes da area ou usar
equipamento apropriado d
respiracao antes de adent
la.
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Remover a vitima para uma area nao
contaminada e chamar um meédico.

Administrar oxigénio por meio de uma
mascara se a vitima estiver respirando.

* Caso contrario, praticar a reanimacao
cardiopulmonar, de preferéncia com
administracao simultanea de oxigénio.
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Conservar a vitima aquecida e
imobilizada.
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RESPONSABILIDADES

« A DIRECAO como principal responsavel pela
seguranca deve:

* Definir quais sao as areas projetadas e
autorizadas para a realizacao de servicos de
corte, solda e similares;

* Designar uma pessoa capacitada para autorizar a

realizacao de servicos de corte, solda e similares em
areas onde normalmente este tipo de atividade nao
esta previsto;
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EXigir que os supervisores, encarregados, e
soldadores tenham formacao e treinamento
necessarios para realizar os trabalhos com
seguranca.

Nao permitir que firmas empreiteiras
trabalhem em areas onde existem materiais
inflamaveis ou outras condicoes perigosas.

* Implementar procedimento de atuacao em
caso de incéndio ou explosao.
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O SUPERVISOR e 0 ENCARREGADO
das operacoes de corte, solda e
similares tém as seguintes
responsabilidades:
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SO permitir que o servico seja efetuado
mediante prévia autorizacao formal
emitida pela Direcao;

 Verificar se existem materiais
combustiveis na area onde serao
realizadas as operacoes de solda;
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Se necessario, transferir o servico para outro
local ou afastar os combustiveis, mantendo-

os a uma distancia de no minimo 12 m. Caso

contrario protegé-los adequadamente;

Certificar-se que os soldadores estao cientes
da necessidade de prévia autorizacao formal
emitida pela Direcao para realizar o trabalho,
principalmente no caso de empreiteiras;
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Os SOLDADORES * Obter permissao do
devem: Supervisor antes de
comecar qualquer
trabalho de corte,
solda e similar;
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Em caso de mudanca das condigoes do
local para o qual foi concedida a
autorizacao para a realizacao dos
servigcos ou em caso de transferéncia
das atividades para outra area, a
permissao inicial devera perder a
validade, sendo necessaria uma nova
autorizacao;




Solda

Usar os equipamentos com cuidado e
de acordo com os procedimentos
estabelecidos.

* Devem estar cientes e conscientes dos
riscos inerentes a operacao.




Solda

Juipamento de protecao individual - EPI

Mascara para solda elétrica;
Avental de raspa de couro;l
Luvas de raspa de couro;

Perneira de raspa de couro;

* Calcado de seguranca com biqueira de aco ou de
resina;

* Blusao de raspa de couro para soldas sobre a
cabeca;

Capuz de brim;
A roupa deve estar livre de 6leo e graxa.




Solda

Observacoes:

 Cada EPI deve ter o respectivo CA
(Certificado de Aprovacao) fornecido
pelo MTE, (Ministério do Trabalho e
Emprego).

\



Solda

colaborador Walace Oliveira dos Santos iniciou o
acendimento do macarico para executar a atividade de
desempeno de tranca do vagao FLD e este apagou-se.
Aproximadamente 5 segundos depois, ouviu-se um
estampido seguido de fogo aparentemente entre o
regulador e o cilindro de acetileno, com chamas de
aproximadamente 50 a 60 centimetros de altura. Neste
momento o colaborador e seus companheiros
afastaram-se do local. O cilindro de oxigénio que
compunha o conjunto de oxi-corte recebeu um alto
aquecimento localizado em sua parede externa oriunda
das chamas, vindo a explodir a aproximadamente
minutos depois, sendo projetado contra a estrutura
um vagao PQD que encontrava-se estacionado
proximidades do local do acidente.




Solda
Soldagem MIG/MAG

* Soldagem ao arco elétrico com gas de
protecao (GMAW — Gas Metal Arc
Welding), tambéem conhecida como
soldagem MIG/MAG (MIG — Metal Inert
Gas e MAG — Metal Active Gas), um
arco elétrico e estabelecido entre a
peca e um consumivel na forma de
arame.




Solda
Soldagem MIG/MAG

* O arco funde continuamente o arame a
medida que este é alimentado a poca
de fusao. O metal de solda é protegido
da atmosfera pelo fluxo de um gas (ou
mistura de gases) inerte ou ativo.




Solda
Soldagem MIG/MAG

MIG —Metal Inert Gas
Utiliza s6 gases Inertes

So faz a protecao ao material
fundido (banho e metal de adicao)

* Nao Existem Reacoes Quimicas

* Aplicavel a nao ferrosos e
materiais reativos




Solda
Soldagem MIG/MAG

MAG —Metal Active Gas

Utiliza CO2 e misturas de
Gases Inertes e Ativos

Faz a protecao ao material
fundido (banho e metal de
adicao)

* Provoca Reacgodes Quimicas
de Oxi-reducao Exotérmicas

Aplicavel a Ferrosos




Solda
Soldagem MIG/MAG

Vantagens do processo

Aplica-se a materiais ferrosos e nao ferrosos

Alta taxa de deposicao do metal de adicao em
comparacao com outros processos

* O processo é de facil automatizacao

* O processo nao apresenta escoria exceto com o uso
de CO2

* E aplicavel em todas as posicées de soldagem
Apresenta baixos niveis de hidrogénio




Solda

Soldagem MIG/MAG
Desvantagens

Apresenta investimentos iniciais com
equipamentos mais caros

* Grande sensibilidade a correntes de ar

* Exige profissionais melhores treinados para
operacao dos equipamentos

Apresenta custos maiores com gases de
protecao




Solda
Soldagem MIG/MAG

Alimentador
Ar de Arame
Tocha alne
: (+)
Fonte de

E—I Cabos Energia
(-)

Figura 12 - Equipamento para a soldagem GMAW.,
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Soldagem MIG/MAG

Fonte com cabecote alimentador externo
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Soldagem MIG/MAG

Fonte com cabecote alimentador embutido



Solda
Soldagem MIG/MAG

Dispositivo de tracionamento do
arame

10) Moto-redutor.

11) Roldana de pressao.

12) Roldana de tragao (dois canais para dois didmetros diferentes de arame).
13) Guias de entrada e de saida do arame.

14) Dispositivo de ajuste da pressao no arame.

15) Miolo freiador para suporte do rolo de arame.




Solda
Soldagem MIG/MAG

10) Moto-redutor.
11) Roldana de pressao.

12) Roldana de tracao (dois canais para dois didmetros diferentes de arame).
13) Guias de entrada e de saida do arame.

14) Dispositivo de ajuste da pressao no arame.
15) Miolo freiador para suporte do rolo de arame.




Solda
Soldagem MIG/MAG

Tocha de soldagem
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Soldagem MIG/MAG

Grampo terra

Afﬁﬁj
\ 4
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Soldagem MIG/MAG

Limpador de bocal
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Soldagem MIG/MAG
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Soldagem MIG/MAG
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Soldagem MIG/MAG

Tipos de transferéncia do metal de adicao

Transferéncia por curto
circuito




Solda
Soldagem MIG/MAG

Tipos de transferéncia do metal de adicao

>0 arame aproxima-se cresce ao ponto de tocar a poca de
fusao

» Ocorre o destacamento da mesma

»Da-se continuidade a deposicio

»Pode ser usada em todas as posi¢oes de soldagem




Solda
Soldagem MIG/MAG

ALIMENTACAO
DE ARAME

METAL DE SOLDA
SOLIDIFICADO

TOCHA MIG \t-

ARAME DE
SOLDAGEM

PROTECAO
GASOSA

PECA POCA DE FUSAO

ARCO ELETRICO




Solda
Soldagem MIG/MAG

* O processo de soldagem funciona com
corrente continua (CC), normalmente
com o arame no polo positivo. Essa
configuracao e conhecida como
polaridade reversa.




Solda
Soldagem MIG/MAG

* Sao empregadas correntes de
soldagem de 50 A até mais que 600 A e
tensoes de soldagem de 15V ate 32 V.



Solda
Soldagem MIG/MAG

* Melhorias continuas tornaram o
processo MIG/MAG aplicavel a
soldagem de todos os metais
comercialmente importantes como os
acos, o aluminio, acos inoxidaveis,
cobre e varios outros.




Solda
Soldagem MIG/MAG

* O processo de soldagem MIG/MAG
proporciona muitas vantagens na
soldagem manual e automatica dos
metais para aplicacoes de alta e baixa
producao.




Solda
Soldagem MIG/MAG

a soldagem pode ser executada em todas as
posicoes;

nao ha necessidade de remocao de escoria;
* alta taxa de deposicao do metal de solda;

* tempo total de execucao de soldas de cerca
da metade do tempo

se comparado ao eletrodo revestido;




Solda
Soldagem MIG/MAG

* altas velocidades de soldagem; menos
distorcao das pecas;

* largas aberturas preenchidas ou
amanteigadas facilmente, tornando

certos tipos de soldagem de reparo
mais eficientes;

* nao ha perdas de pontas como no

\ eletrodo revestido.




Solda
Soldagem MIG/MAG

* Basicamente o processo MIG/MAG
inclui trés técnicas distintas de modo
de transferéncia de metal: curto-
circuito (short arc), globular (globular)
e aerossol (spray arc).
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Soldagem MIG/MAG

* Na soldagem com transferéncia por
curto-circuito sao utilizados arames de
diametro na faixa de 0,8 mm a 1,2 mm,
e aplicados pequenos comprimentos
de arco (baixas tensoes) e baixas
correntes de soldagem.




Solda
Soldagem MIG/MAG

* Essa técnica de
soldagem é
particularmente util na
uniao de materiais de
pequena espessura em
qualquer posicao,
materiais de grande
espessura nas
posicoes vertical e
sobre cabeca, e no
enchimento de largas
aberturas.

Curto-circuito




Solda
Soldagem MIG/MAG

* O metal é transferido do arame a poca
de fusao apenas quando ha contato
entre os dois, ou a cada curto-circuito.

* O arame entra em curto-circuito com a
peca de 20 a 200 vezes por segundo.



Solda
Soldagem MIG/MAG

Seguranca

* Fumos e gases:
* Choque elétrico;
* Radiacoes e respingos;




Solda
EPIS para soldadores

Blusao em vaqueta:

Blusao confeccionado
em Vaqueta na parte
frontal, com
tratamento
retardante as
chamas.
Fechamento em
Velcro




Solda

EPIls para soldadores

Protetor facial mais
comum

Escudo confeccionado em polipropileno,
com cabo de material plastico de
aproximadamente 120 mm de comprimento
e 35 mm de diametro, fixo ao escudo por
meio de trés parafusos metalicos.
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EPIls para soldadores

uva confeccionada com * Aplicacao: Solda MIG e
Raspa Couro, com forro Atividades em contato
em algodao tratado com pecas aquecidas ate
retardante as chamas; 180 C

costurada com linha de
algodao, e reforco nas
costuras em todo o
fechamento da luva.
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EPIls para soldadores
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EPIls para soldadores

Aplicacao: Fagulhas de solda e
irradiacao do calor.

* Capuz, Abas Curtas,
combinando 2 tipos de
tecido para melhor
adequacao e conforto
ao soldador.
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EPIls para soldadores

* perneiras em raspa de
couro
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EPIls para soldadores

* aventais em raspa ;"
de couro tamanho
1,20 x 0,60
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EPIls para soldadores

* blusao em raspa
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EPIls para soldadores

° mangote em raspa,
para uso em
trabalhos de soldas
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EPIls para soldadores

* Mascaras de solda
super leve com filtro
de escurecimento
automatico.




Muito Obrigado

“A vida € um eco. Se voceé nao
esta gostando do que esta
recebendo, observe o que voceé
esta emitindo”.

\



