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GUIA DE ESTUDOS- PROCESSOS DE SOLDAGEM -TIG

Este guia é uma estratégia pedagdgica adotada pelo docente para fazermos juntos uma leitura de parte do material didatico proposto e
resolvemos algumas questdes sobre processo de soldagem elétrica processo Gas Tungsten Arc Welding( GTAW ) -TIG.

1. Asrespostas devem ser dadas em MANUSCRITO;
2. Formar grupos com 06(seis) estudantes por grupo
3. DATA da entrega deste trabalho-20/11/2018.

Bons estudos!
PROCESSO DE SOLDAGEM TIG - Tungsten Inert Gas Welding (GTAW)

REFERENCIAL TEORICO:

Soldagem TIG (Tungsten Inert Gas) ou GTAW (Gas-Shielded
Tungsten Arc Welding) Este processo pode ser usada para quase
todos os metais, pode ser manual ou automatico é um processo que
utiliza um eletrodo sélido de tungsténio ndo consumivel. O
eletrodo, o0 arco e a area em volta da poca de fusdo da solda sdo
protegidos por uma atmosfera protetora de gas inerte. Se um metal
e de enchimento é necessario, ele é adicionado no limite da poga de
ook | | fuséo.

A soldagem TIG produz uma solda limpa e de alta qualidade.
Como ndo é gerada escoria, a chance de inclusdo da mesma no
metal de solda é eliminada, e a solda ndo necessita de limpeza no
final do processo. A soldagem TIG pode ser feita utilizando
corrente continua (CC- ou CC+) ou corrente alternada (CA). Cada
uma dessas alternativas ird influenciar fortemente os mecanismos
de emissdo de elétrons e consequentemente as caracteristicas de
soldabilidade.
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\
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GAS

METAL  OF PROTEGAO

HASE

Em contato com o ar as ligas de aluminio formam uma superficie de
6xido de aluminio que dificulta ou mesmo impede sua soldagem. Para sobrepor esse problema se faz 0 uso de corrente alternada, a
qual associa as propriedades de limpeza da corrente CC+ e de penetracdo da CC- a cada meio ciclo.

APLICACOES

» Soldagem de tubos e chapas de espessuras finas;

* Passe de raiz em tubos de varios didmetros e espessuras;

* Reparo e manutengao em geral;

» Soldagem de aluminio e magnésio e suas ligas;

» Soldagem de materiais dissimilares;

» Soldagem de uma ampla gama de metais, como agos carbono e baixa liga, acos inoxidaveis, ligas de aluminio, ligas de
niquel, ligas de cobre e ligas de magnésio.

Fonte: adaptado de centro de conhecimento esab - https://www.esab.com.br/br/pt/education/blog/processo_soldagem_tig_gtaw



TIPOS DE PROCESSO

TIPO DE CORRENTE

CONTINUA

ALTERNADA

Caracteristicas

Direta CC-

Inversa CC+

CA

Penetracdo profunda e preservacao

Penetracdo "rasa" e

Preservacdo do W e

Objetivo - efeito limpeza de oxido efeito limpeza a cada
do tungsténio _ _ _
superficial meio ciclo
: - ‘."“?03 c’art:!cmo Bl I|ga. “iavel para soldagem de Aluminio. magnesio e
Aplicacdo inoxidaweis, prata e cobre e ligas,

pequenas espessuras suas ligas

revestimentos

Eletrodo de W: capacidade
de suportar corrente sem
fundir

Pobre, somente para
baixos valores de
corrente

Boa. pode-se usar
valores intermediarios
de corrente

Otima, pode-se usar altos valores
de corrente

Acdo de impeza do oxido na MNEo
soldagem de Al e Mg e suas

ligas

Sim Sim. a cada meio ciclo

Balanco de calor no arco
(aprox.)

70% na peca,
30% no eletrodo

30% na peca,
T0% no eletrodo

50% na peca,
S0% no eletrodo

Fluxo de elétrons -
Penetrac3ao

de- te- the

TIPOS DE CORRENTES

Corrente direta Pulsada

Pulsacdo termica;

Boa penetracdo;

Melhor controle da poca de fusdo:
Baixo aporte térmico;

mMenor distorgdo;

Soldagem de chapas finas.

TIG AC

Onda senoidal

- Baixa estabilidade do arco:
- Alta perda de energia:

- Baixo ruido.

Onda quadrada

- Alta estabilidade do arco;

- Baixa perda de energia:

= Alto ruido

TIG Q-Wawve

- Utiliza as melhores propriedades dos tipos de onda senoidal e quadrada:
- Baixo ruido;

- Maior estabilidade do arco

Balanco da Onda

- Configurac3do gue relaciona os tempos dos ciclos positivo e negativo na soldagem em corrente alternada
(aluminio);

- Um ciclo positivo mais longo resulta em melhor limpeza da camada de oxidos e um maior aquecimento
do eletrodo;

- Um ciclo negativo mais longo resulta em menor limpeza da camada de oxidos entre tanto. um menor
aquecimento do eletrodo € uma maior penetrac3o:

= Para um desempenho adequado os ciclos devem ser de pelo menos 50%

ABERTURA DE ARCO
A abertura convencional do arco elétrico na soldagem TIG envolve o arraste (ou “risco”) do eletrodo na pega.
Modo d.? Arraste LiftArc Alta Frequéncia
Operagdo
o O"e_letrodclare ehcostado na peca o] eletrpdo e encostad_o na peca e_au Preservacio do W e efeito
Objetivo e "riscado” rapidamente na peca | tocha e levemente retirada na posicao : o
S . limpeza a cada meio ciclo
p/ abertura do arco inclinada até a abertura do arco
Baixo Custo. _ Nao ha desgaste do
. . Baixo custo. eletrodo por contato.
Yantagens Pode ser usado uma fonte p/ . . . . o
. Usado em tochas convencionais. Sem risco de inclusao de
eletrodos revestidos. .
tungsténio.
Ruido.
Rapido desgaste do eletrodo. Custo mais elevado.
Desvantagens | Risco de inclusdo de Pequeno risco de inclusao. Risco de distarbio em
tungsténio. equipamentos eletrdnicos
devido a alta frequéncia.

Fonte: adaptado de centro de conhecimento esab - https://www.esab.com.br/br/pt/education/blog/processo_soldagem_tig_gtaw



QUE TIPO DE SOLDA USAR? TIG AC/DC OU DC?

Basicamente podemos dividir os equipamentos de solda TIG em dois tipos: 0s somente DC (Direct corrent ou em portugués: Corrente
Continua) e os AC/DC que, além da opcdo DC, também tem a opcdo AC (alternate corrent ou em portugués: corrente alternada).
Cada um deles atende com perfeigdo os quesitos para soldar determinados tipos de materiais, confira a seguir:

Solda TIG tipo DC

A palavra DC, vern da abreviacao de Direct

Corrent, ou Corrente Contimnua em portugues. MNa

solda TIG, significa gue o eletrodo estara
conectado Nno terminal negativo, aguecendo
menos o eletrodo, comparado com a situacio
iNnversa.

Ela & utilizada para scoldar aco., agco inoxidawveis.
cobre, niguel, titanmio, cromobilideno, etc.

Solda TIG tipo AC

A palavra AC, verm da abreviag@o de Alternate
Corrent, ou Corrente Altermada em portugués.
Meste tipo de soldagem teremos o eletrodo
alternando entre positivo e negativo,
proporcionando um balanceamento do calor entre
o eletrodo de tungsté&nio e a pega a ser soldada,
removendo inclusive a camada de oxidos gerado
durante o ciclo positivo, permitindo aoc metal fluir
facilmente.

Esta opgio & perfeita para soldagens de materiais

Cx= REVERSE PoLamiTy
SEAALLONY FEMET A TICH - W IEDE WELD

DG STRADSEHT POUARITY
CEEP PEMETRA T KO- FAFR OV WUEL D

WY (AMD SPESSITELY THE ELEC TROOE)
ALTERNATELY POSITVE AMO NEGATVE A O

Nnao ferrosos, tais como aluminio e magnesio

juntamente com suas ligas.

PARAMETROS SUGERIDOS PARA SOLDA TIG

AT
DEEF PENETRATION-WIDE WELD

Fonte- Adaptado de: http://guias.oxigenio.com/que-tipo-de-solda-usar-tig-acdc-ou-dc

Diametro do eletrodo de . Vazao em -
- - - Diametro da - Bocais
Espessura Tipo da tungsténio toriado. Com P Gas de Lim P
- . - wareta de adigao | Amperagem e ) ceramicos em N
do metal junta 2% de torio. Cér de P Protecao (Litros por
N - . (se necessario) ) (Norma AWS)
identificacao (vermelho) minuto)
Topo 40 - 60
1.6 mm Sobreposta 1.6 mm 1.6 mm 50 - 7O
('1;15_} Canto ("”15_} (1/167) 40 - 60 Argdnio T 4.5 6
Angular 50 - 70
Topo 50 - 80
2.5 mm Sobreposta TO - 90
2.4 mm 1.6 mm ou 2.4 mm
(3327) Canto - - - 60 - 30 Argonio i 4 5 6
Angular (3/327) (1167 ou 3/327) 70 - 50
Topo 65 - 85
2.2 mm Sobreposta S0 - 110
(187 Canto 2(,;32? 2(,;3'2T 65 - 85 Argonic T 4.5 6
Angular 90 - 110
Topo 100 - 125
4.8 mm Sobreposta 2.4 mm 32 mm 125 - 150
(3167) Canto (3327) 1ra" 100 - 125 Argonio 9.5 6. 7.8
Angular 125 - 150
Topo 135 - 160
S5.4 mm Sobreposta 3.2 mm 1680 - 1280 Argénio
(1,47 Canto th‘B“} 4.0 mm 135 - 160 g 9.5 6. 7.8
Angular 180 - 1280



http://guias.oxigenio.com/que-tipo-de-solda-usar-tig-acdc-ou-dc

Tabela de wvariaveis. sugeridas quando soldar manualmente acos carbono e Baixa liga pelo processo TIG (GTAW). Utilizando DNMCEN

Espessura Tipo da Diametro do eletrodo de Diametro da Amperagenm Gas de | Vazao em Bocais
do metal junta wngsténio toriado. Com wareta de adicao Protegao Lism ceramicos em MN®
2% de torio. Car de (se necessario) (Litros por (Norma AWS)
identificacao (vermelho) minuto)
Topo 1.6 mm &80 - 7O
1.6 mm Sobreposta 1.6 mm (15167) FO - 90 Argdnio s 4.5 6
(1/167) Canto (1187 S0 - TO
Aorngular T - 90
2.5 mm Topo 70O - 90
(2327 Sobreposta 2.4 mm 1.6 mmou 2 4 mm 90 - 110 Argdnic T 4. 5 6
Canto (3327) (17167 ou 3F327) ¥ - 20
Angular 90 - 110
3.2 mm Topo a0 - 100
(1/87) Sobreposta 2.4 mm 2.4 mm 90 - 115 Argdnio ri 4. 5 6
Canto (3/327) (3/327) 80 - 100
Angular 20 - 115
4.8 mm Topo 2.4 mm 115 - 135
(2167 Sobreposta (37327) 3.2 mm 140 - 165 Argonioc 9.5 6. 7.8
Canto 178" 115 - 135
Angular 140 - 170
G4 mm Topo 160 - 175 Argdnioc
(1547) Sobreposta 2.2 mm 4.0 mm 170 - 200 9.5 6. 7.8
Canto (1587) (5/327) 160 - 175
Angular 175 - 210

Tabela de variaveis. sugeridas quando soldar manualmente Aluminio pelo processo TG (GTAW). Utilizando AC e Alta Freguéncia.

Espessura Tipo da Diametro do eletrodo de Diametro da Amperagem Gas de | Vazao em Bocais
do metal junta tungsténio Puro. Cdar de wvareta de adicao Protecao Lsm ceramicos em MN°
identificagao [(verde) [se necessario) [Litros por (Norma AWS)
minuto)
Topo 1.6 mm &0 - 835
1.6 mm Sobreposta 1.6 mm (1/167) TO - 90 Argdnio T 4. 5 6
(1/187) Canto (1/167) 60 - 35
Arngular 5 - 100
2.5 mm Topo a5 - 105
(3327) Sobreposta 2.4 mm 2.4 mm 90 - 110 Argdnioc T 4 5 6
Canto (3F327) (3/327) a5 - 105
Angular S0 - 110
2.2 mm Topo 125 - 150
(1/387) Sobreposta 2.4 mmou 3.2 mm 2.4 mm 130 - 160 Argonio 9.5 Se T
Canto (3327 ou 1/8™) (3/327) 120 - 140
Angular 130 - 160
4.8 mm Topo 2.2mm ou 4.0 mm 180 - 225
(3167 Sobreposta (178" ou 5f32™) 3.2 mm 190 - 240 Argdnic 12 Ted
Canto 1787 180 - 225
Angular 190 - 240
G54 mm Topo 240 - 280 Argénio
(1,47 Sobreposta 3.2 mm 4.8 mm 250 - 320 14 8. 10, 12
Canto {1587y 240 - 280
Angular 250 - 320

L

Faixas de utilizacdo de eletrodos no processo GTAW.

Diametro do Corrente de Soldagem (A)
Eletrodo CA CC
{mm) W WTh W/WTh (CC+) | WWTh (CC-)

0.5 - - 5-35 -
1.0 10-40 15-60 30-100 -
16 30-70 60 - 100 70 - 150 10-20
24 70-100 100 - 160 150-225 15-30
32 100 - 150 140 -220 200 -275 25-40
4.0 150-235 200-275 250 -350 40-55
48 200-300 250 - 400 300 - 500 55-90
6.4 275 -400 300 -500 400 - 650 80-125

Identificagio: W - Eletrodo de tungsténio

WTh - Eletrodo de tungsténio torinado

Fonte: http://www.brazilweldsdicasparasoldagem.com/2014/06/parametros-sugeridos-para-solda-tig.html

ATIVIDADES PARA SEREM RESOLVIDOS:

| PARTE:

Descreva o Processo de soldagem TIG indicando suas vantagens e limitacoes.

Indique os parametros operacionais do processo TIG e faga uma paralelo (comparativo) entre este processo € um outro processo
estudado por nés, (& escolha do grupo).

Faca uma dissertacdo (minimo de 10 linhas) explicando(TECNICAMENTE) o eletrodo ndo consumivel utilizado no Processo de
soldagem TIG-(tipos, caracteristicas, classificacdo, normas técnicas, afiagdo, aplicacdo etc.).

Faca uma dissertagdo (minimo de 10 linhas) explicando (TECNICAMENTE) sobre os gases utilizados no Processo de soldagem
TIG- (tipos, caracteristicas, classificagdo, normas técnicas, aplicagdo na soldagem etc. ).

Soldagem TIG (Tungsten Inert Gas) ou GTAW (Gas-Shielded Tungsten Arc Welding) é um processo que utiliza um eletrodo
solido de tungsténio ndo consumivel. O eletrodo, o arco e a area em volta da poca de fusdo da solda sdo protegidos por uma
atmosfera protetora de gas inerte. O processo de soldagem TIG apresenta, em sua forma usual de utilizagdo, uma limitacéo
guanto a maxima espessura soldavel, particularmente em juntas sem chanfro, e uma taxa de deposicdo menor do que as



comumente obtidas com processos de soldagem a arco com eletrodo consumivel. Estas caracteristicas tendem a limitar a
utilizacdo desse processo para soldagem de pecas relativamente finas ou para casos especiais em que as caracteristicas do
material usado ou as demandas da aplicacéo justifiquem o seu uso em juntas de maior espessura.

E possivel aplicar este processo de soldagem (T1G) utilizando-se protecéo ativa?
Justifique tecnicamente sua resposta (minimo de 10 linhas) utilizando como fonte bibliografica os artigos:
e A quimica da formacdo do corddo na soldagem TIG - MODENESE, Universidade Federal de Minas Gerais, Belo Horizonte, MG,
Brasil.
e Soldagem TIG de Elevada Produtividade: Influéncia dos Gases de Protecdo na Velocidade Limite para Formagéo de Defeitos -
SCHWEDERSKY Mateus Barancelli; DUTRA Jair Carlos; OKUYAMA Marcelo Pompermaier ; SILVA Régis Henrique
Goncalves - Universidade Federal de Santa Catarina, Departamento de Engenharia Mecanica, Laboratério de Soldagem,

Florianépolis, Santa Catarina, Brasil.

Il PARTE:

1 - Considerando- se que vocé tenha que soldar duas pecas fabricadas em aluminio com 1/4" de espessura, vide desenho, utilizando o
processo de soldagem tungsten arc welding ( gtaw ).

A- Defina e preencha a tabela 1 com os parametros necessarios para o procedimento de soldagem.

B- Indique a simbologia da junta soldada (solda esperada)
Tabela 1
Tipo de | Classificagdo(AWS), @ | Classificacdo (AWS) e | Amperagem (A) Corrente/Polaridade Vazéo de | N° do | Gas de
e composicao do | @ do metal de gas(L/mim) Bocal protegédo

junta

eletrodo

adicdo(consumivel)

Selda Desajads

Simbologia da solda solicitada

2 - Considerando- se que vocé tenha que soldar duas pecas fabricadas em aco inoxidavel com 3/16" de espessura, vide desenho,
utilizando o processo de soldagem tungstenarcwelding( gtaw ).

A- Defina e preencha a tabela 2 com os parametros necessarios para o procedimento de soldagem.

B- Indique a simbologia da junta soldada (solda esperada)
Tabela 2
Tipo de | Classificagao(AWS), Classificacdo (AWS) | Amperagem (A) Corrente/Polaridade Vazéo de | N° do | Gés de
e @ do metal de gas(L/mim) Bocal protecéo

junta

@ e composicdo do
eletrodo

adicdo(consumivel)




Simbologia da solda solicitada

3- Considerando- se que vocé tenha que soldar duas pecas fabricadas em aco ABNT 1020 com 3/16" de espessura, vide desenho,
utilizando o processo de soldagem tungstenarcwelding( gtaw ).

Defina e preencha a tabela 3 com os parametros necessarios para o procedimento de soldagem.

A-
B- Indique a simbologia da junta soldada (solda esperada)
Tabela 3
Tipo de | Classificagao(AWS), Classificagdo (AWS) | Amperagem (A) Corrente/Polaridade Vazao de | N° do | Gas de
junta @ e composicado do | e @ do metal de géas(L/mim) Bocal protecéo
eletrodo adicdo(consumivel)

Desenho da solda solicitada

Profe® MSc Wilson de Paula e Silva
MSc Sérgio Mateus Brandao



