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 Durante o processo de 
soldagem a arco elétrico, o 
oxigênio e outros gases 
atmosféricos podem reagir 
ccom o metal fundido, causando 
defeitos que reduzem as 
propriedades da junta soldada. 
A função primária de um gás de 
proteção é a capacidade de 
proteger a poça de fusão da 
contaminação dos gases da 
atmosatmosfera e promover uma 
atmosfera conveniente e 
ionizável para o arco elétrico. 
Os gases de proteção atuam 
também no sentido de 
melhorar velocidade de 
soldagem, penetração, 
propriedades mecânicas, 
aparência e forma do cordão, 
estabilidade do arco e menor 
gegeração de fumos. Um gás que 
proporciona uma perfeita 
proteção contra o ar, não 
necessariamente é o melhor 
para o arco elétrico de 
soldagem. Existem, além do 
custo, outras propriedades que 
são imposão importantes e devem ser 
consideradas para a escolha do 

gás de proteção, tais como 
densidade relativa, potencial de 
ionização, condutividade 
térmica e potencial de oxidação. 
Como consequência dessa 
inøuência do gás de proteção 
na produção de juntas soldadas 
adequadaadequadas, é fundamental 
saber a composição do gás que 
está sendo utilizado.

2. NORMA AWS A 5.32 / ISO 
14175 - WELDING 
CONSUMABLES - GASES AND 
GAS MIXTURES FOR FUSION 
WELDING AND ALLIED 
PROCESSES

A Norma AWS A 5.32 apresenta 

o mesmo escopo da Norma 
Internacional 14175, especiö- 
cando os requisitos para a 
classiöcação dos gases e 
misturas de gases usados em 
soldagem por fusão e processos 
aöns, tais como GTAW, GMA e 
PAPAW, conforme pode ser 
observado na Figura 01.

O propósito destas Normas é 
classiöcar e designar os gases 
de proteção de acordo com 
suas propriedades químicas e 
comportamento metalúrgico 
como base para a correta 
seleção pelo usuário e 
simpliöcar os possísimpliöcar os possíveis 
procedimentos de qualiöcação.

Figura 01 – 
Detalhe da Capa da 
Norma AWS A 5.32
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Figura 02 – Parte da Tabela 2      da 

Norma ISO 14175

   Figura 03 – Etiqueta de    Mistura 
Gasosa Produzida
 pela White Martins

3. GASES DE P3. GASES DE PROTEÇÃO - 
CLASSIFICAÇÃO AWS A 5.32 / 
ISO14175

  Os gases e misturas de gases 
devem ser classiöcados pelo 
número da norma, seguido do 
símbolo para o gás de acordo 
com a Tabela 2 da norma. A 
classiöcação é baseada na 
reatividade do gás ou mistura de 
gasegases. Como pode ser observado 
na Figura 02, que mostra parte 
da Tabela 2 da norma, a 
simbologia do gás é dada por 
um Grupo Principal, seguido de 
um Sub-grupo. 
 Para exempliöcar, analisaremos 

a informação contida na 
etiqueta de identiöcação de 
uma mistura gasosa, 
produzida pela empresa 
White Martins, Figura 03.
A A Figura 03 mostra a etiqueta 
de um cilindro, informando 
que o produto está 
conforme, classiöcado,pelas 
Normas AWS A 5.32 e ISO 
14175, como:
AAWS A5.32 (ISO 14175) M20 
-ArC -15.
CConsultando a Tabela 2 
dessas normas temos então 
que a mistura está 
classiöcada no Grupo 
Principal M2 e Subgrupo 0, 
indicando que é uma mistura 
oxidante, contendo de 5 ≤ 
CO2 ≤ 15 e o CO2 ≤ 15 e o restante 
(balanço) de gás inerte Ar 
(argônio). 
Entretanto, para que 
possamos conferir se esta 
mistura possui a composição 
especiöcada na EPS, temos 
que entender como estas 
normas designam a 

 A AWS A 5.32 e a ISO 14175 designam 
os gases por símbolos de forma peculiar 
e não pela notação química do gás. 
Assim temos a seguinte simbologia 
para os gases:

Ar - Argônio
C - Dióxido de Carbono
H - H - Hidrogênio
N - Nitrogênio
O - Oxigênio
He - Hélio

 
AApós o símbolo do gás, é indicado a 
composição nominal correspondente 
em porcentagem de volume. O símbolo 
do gás base deve ser seguido pelos 
símbolos para os outros componentes 
em ordem decrescente de 
porcentagem, seguido dos valores de 
composição nominacomposição nominal, em porcentagem 
de volume, que são separados por um 
traço. No caso em análise, a mistura 
conforme a AWS A5.32 (ISO 14175) M20 
- ArC -15, é uma mistura classiöcada 
como M20, cuja composição 
(designação) é 15% de CO2 e 85% de 
AArgônio. 

3. TOLERANCIAS DAS MISTURAS

As tolerâncias das misturas são 
deönidas pela AWS A 5.32 e ISO 14175 
na Tabela 3 das normas, como mostrado 
na Figura 04 abaixo.No caso em análise, 
como o fabricante da mistura indica 
que seu produto foi produzido de 
acordo com as normas AWS A 5.32 e ISO 
14175, 14175, temos que a quantidade de 15% 
de CO2
pode variar entre 13,5 e 16,5 %, estando 
dentro do aceitável pelas normas. 



EngenheiEngenheiro Mecânico, com Mestrado 
em Tecnologia pelo CEFET/RJ, possui 
sólida experiência nas áreas de 
soldagem, inspeção e gases industriais. 
Atualmente é Professor do Curso de 
Engenharia Mecânica da Faculdade 
Souza Marques no Rio de Janeiro.
E-mail: maE-mail: mario.bitt18@gmail.com

Figura 05 – Tabela 04 da Norma ISO 14175

Figura 04 - Tabela 3 da Norma ISO 14175
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4. PUREZA DO GÁS DE 
PROTEÇÃO

A puA pureza e o ponto de orvalho 
dos componentes gasosos e das 
misturas gasosas devem atender 
aos requisitos da Tabela 4 das 
normas, como mostrado na 
Figura 05. A umidade pode ser 
expressa como concentração em 
ppm (pappm (partes por milhão) ou 
como pontos de orvalho a 0,101 
MPa em °C. 

 Purezas e teores de umidade 
para misturas de gases especiais 
não são especiöcados nestas 
normas. No caso em análise, 
como o fabricante da mistura 
indica que seu produto foi 
produzido de acordo com as 
nonormas AWS A 5.32 e ISO 14175, 
temos que a pureza da mistura 
é de 99,9%, por se tratar de uma 
mistura M20.
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 A INFOSOLDA participou da 
Feira internacional de Máquinas 
e Equipamentos, conhecida 
como a FEIMEC, no Expo São 
Paulo na primeira semana de 
maio de 2022, segundo os 
organizadores a feira bateu 
ReRecord de público com 55 mil 
visitantes.
 Vamos destacar nesse artigo a 
participação do segmento de 
Soldagem e Corte, que a 
INFOSOLDA faz parte e divulga 
em seu site 
www.infosolda.com.br.
  Conversamos com vários 
proössionais do segmento de 
Soldagem e Corte, e um dos 
grandes temas foi a volta das 
atividades presenciais, que 
torna o contato pessoal 
insubstituível a realização de 
negócionegócios.
 As empresas se mostraram 
motivadas quanto ao 

crescimento das vendas apesar 
de lento e um pouco oscilante, 
mas prevendo um aumento 
signiöcativo ao segundo 
semestre e em 2023, há vários 
segmentos industriais 
principalmente de infraestru- 
tutura e transportes, além do 
agronegócio que está dando 
sustentação a movimentação 
de compra de novas máquinas 
e equipamentos.
 Outro setor que tem se 
destacado e a procura tem sido 
örme é o setor de automação e 
robótica, os investimentos na 
substituição de processos 
manuais por processos de 
fabricação automatizados tem 
crcrescido bastante nesse 2022, 
e as empresas acreditam que 
esse crescimento irá se 
sustentar nos próximos anos 
pois o Brasil ainda está muito 
atrás de outros países em 

matéria de automação robó- 
tica, os investimentos na 
substituição de processos 
manuais por processos de 
fabricação automatizados 
tem crescido bastante nesse 
2022, e as empresas acredi- 
tam que esse ctam que esse crescimento irá 
se sustentar nos próximos 
anos pois o Brasil ainda está 
muito atrás de outros países 
em matéria de automação de 
processos, isso se deve 
principalmente pelo baratea- 
memento dos equipamentos  
devido ao uso mais intenso 
que torna a produção em 
massa reduzir custos signiöca- 
tivos. E önalmente uma outra 
característica dessa feira foi a 
participação de proössionais 
ttécnicos altamente qualiö- 
cados procurando soluções 
para aumento de produtivi- 
dade.
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A A robótica é um campo que está 
relacionado à aplicação, 
montagem e programação de 
robôs industriais que trabalham 
junto com dispositivos externos 
que também podem ser 
programados. Quando estamos 
falando de aufalando de automação, estamos 
nos referindo ao conjunto de 
tecnologias para realizar a 
automatização de controle dos 
processos produtivos. Os robôs 
industriais acrescentam e 
contribuem com processos de 
mmovimentação de peças, 
paletização, solda, corte entre 
outras atividades. Os robôs 
industriais ajudam a melhorar a 
qualidade da produção e ao 
mesmo tempo reduzem custos 
a médio e longo prazo. Um dos 
campos da campos da robótica que mais 
está crescendo é o ramo da 
soldagem, na qual os maiores 
fabricantes de robôs e fontes de 
solda estão cada dia 
desenvolvendo manipuladores 
mais rápidos e precisos.  Já 
quando falamos em quando falamos em fontes de 
soldagem, as famosas máquinas 
de solda, o foco é na qualidade

 

com o objetivo de reduzir respin- 
gos, aumentar a penetração dos 
cordões, diminuir o calor e acele- 
rar a velocidade da soldagem. 
  Agora você estimado leitor, 
deve estar se perguntando 
porque essas máquinas e 
equipamentos estão se 
adaptando tão bem a esses 
processos de soldagem e cada 
vez mais crescendo nesse 
campcampo. Os robôs de soldagem 
são os principais coadjuvantes 
quando falamos em automação 
de processos de soldagem, a 
utilização deles teve um 
crescimento maior a partir da 
evolução das máquinas manuais 
de soldagem, dotadas também de soldagem, dotadas também 
de circuitos eletrônicos que 
permitem respostas rápidas às 
condições de soldagem. 
 São elas: corrente, tensão, 
estabilidade de arco elétrico, 
controle da falha de arco e 
contato do arame com a peça. 
Para que se obtenha sucesso na 
implementação de robôs, é 
muito importante fazer um bom 
planejameplanejamento e prestar atenção 
aos detalhes após a implemen- 
tação do equipamento.  O traba- 
lho em uma célula robotizada é 
mais limpo, e menos ou quase 

nada perigoso, devido ao 
sistema de segurança que é 
fornecido junto com o 
equipamento. Falamos isso pois 
é uma norma brasileira que os 
equipamentos robotizados já 
venham de fábrica seguindo 
uma séuma série de normas que 
garantam a integridade física 
das pessoas. Além de reduzir os 
esforços do trabalhador, a 
utilização desses equipamentos, 
permite que o operador de 
célula robotizada foque no 
monimonitoramento da qualidade 
dos produtos, após passar pelo 
robô. Ou seja, menor esforço 
físico e acaba por deixar a parte 
“pensante” do trabalho com as 
pessoas, enquanto o robô faz 
todo o trabalho braçal e 
rrepetitivo. Garantindo assim 
uma melhor qualidade de vida 
para quem está ao lado do robô.
 Os primeiros robôs industriais 
apareceram por volta do ano de 
1960, com a simples tarefa de 
carregar e descarregar peças de 
máquinas. Esse método é 
utilizando até hoje, e se chama 
Pick and Place, na tradução 
öcaöcaria literalmente Pegar e 
Largar, ou seja, o robô 
geralmente é instalado em
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frente a uma máquina ou 
equipamento que até então era 
abastecido por humanos. O 
robô entra em cena executando 
os mesmos movimentos do 
operador de forma repetida e 
mantendo o ritmo de produção. 
ConConforme a complexidade do 
processo e devido a questões 
de segurança, pode existir uma 
interface, que nada mais é do 
que uma comunicação entre o 
robô e a máquina. Podemos 
citar o caso de uma prensa por 
eexemplo, na qual o robô precisa 
esperar a prensa descer e 
estampar a peça, e somente 
após o martelo da prensa subir, 
o robô poderá entrar com 
segurança para retirar a peça 
pronta e colocar uma peça 
nnova.
 Já os primeiros robôs para 
soldagem, chegaram no início 
da década de 60, ou seja, há 
mais de 60 anos. As primeiras 
aplicações foram na indústria 
automobilística. Desde então, a 
indústria tem sido transformada 
por desepor desenvolvimentos na área 

na área de tecnologia de 
soldagem robotizada por 
diversos fabricantes mundo 
afora. Podemos dizer que o 
rrobô é uma importante 
ferramenta aplicada aos 
processos de soldagem, mas 
antes disso precisamos 
entender todo o sistema que 
está por trás de simplesmente 
ver um robô soldando. Pois o 
robô é basicamerobô é basicamente um braço 
que executa as funções de 
movimentação. Para um siste-
ma completo funcionar, precisa-
mos além do robô, um sistema 
de soldagem. Então para que 
possamos ter peças soldadas 
de forma robotizada, são 

para realizar a união de duas 
peças metálicas. Mesmo com o 
crescimento do número de 
robôs no mundo, as máquinas 
de solda jamais poderão ser 
substituídas completamente. 
Por mais modernos que sejam 
os os robôs hoje em dia, mesmo 
trabalhando com o auxílio de 
sensores e softwares especiais 
sempre será necessário o 
auxílio de uma máquina 
manual para fazer o 
ponteamento ou a preparação 
da peça ada peça antes da soldagem 
önal. Em muitos casos ainda, é 
necessário a interferência do 
soldador manual para önalizar 
a soldagem completa de uma 
peça. Os locais de soldagem 
possuem um ambiente 
inseguinseguro e nem sempre muito 
confortável. Sempre existirão a 
radiação da solda, o calor, a 
luminosidade do arco elétrico, 
os gases e os respingos de 
solda. Dependendo o tamanho 
e a complexidade da peça, o 
soldador psoldador precisa öcar em uma 
posição desconfortável para 
executar a soldagem. Ninguém 
gosta de öcar debaixo de uma 
peça pesada não é verdade? 
Além disso em uma produção 
em série de peças, o soldador 
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manual está submetido aos 
repetidos movimentos que 
podem comprometer a 
qualidade do serviço. E o mais 
importante, que é a sua própria 
saúde.
Os Os robôs, ao contrário, não 
sofrem com esses tipos de 
problemas, podem trabalhar até 
no escuro. Nesse caso, os robôs 
de solda podem executar os 
movimentos com repetição e 
muita precisão, durante toda a 
sua vida útisua vida útil. O operador de 
robô öca então responsável por 
carregar e descarregar as peças 
que serão montadas ou 
soldadas pelo equipamento. 
Mas não consiste em somente 
fazer isso, outra tarefa que o 
opeoperador faz é veriöcar e 
reiniciar o robô em caso de 
alguma parada inesperada ou 
pequena manutenção, sem a 
um programador de robô. Os 
fabricantes de robôs estão cada 
dia evoluindo e facilitando o 
modo e os somodo e os softwares de  
programação dos robôs  de 

soldagem. 
AAtualmente não é mais 
necessário um computador 
gigante com teclado e mouse 
para inserir os pontos de 
programação. Tudo é feito no 
próprio controle do robô, que 
armazena as informações 
dedentro da memória do 
equipamento. E podemos 
armazenar inclusive programas 
antigos e os diversos códigos no 
caso de uma produção variada 
de peças. 
O conjunto que compõem um 
robô equipado com um sistema 
de soldagem, os dispositivos de 
segurança e de posicionamento 
das peças é o que chamamos de 
célula robotizada. Como o robô 
öca localizado dentro de uma 
célula, podem hcélula, podem haver: cortinas, 
proteções perimetrais e janelas 
metálicas ou de uma lona 
especial, o operador trabalha 
com muito mais segurança. 
Pois o ambiente longe da solda 
é mais limpo e consiste na 
integridade física do 
trabalhador. 

Especialista em robôs industriais 
de soldagem, conta com uma 
experiência de 20 anos em 
empresas de automação e 
robótica no Brasil e nos Estados 
Unidos. Tecnólogo em Robótica 
e Instrutor, formado em 
EletEletrônica Industrial e 
Graduando em Administração 
de Empresas.

cassio@evolutionview.com
+55 (54) 9941-2670

Cássio Ribeiro

 As proteções perimetrais do 
equipamento impedem que o 
operador acidentalmente 
entre na área de alcance do 
robô durante a operação em 
modo automático.
VVenha você também fazer 
parte desse mundo da 
robótica, a cada dia são 
vendidos mais e mais 
equipamentos robotizados. 
E a falta de mão de obE a falta de mão de obra 
treinada e qualiöcada é o que 
mais preocupa as empresas 
que adquirem este tipo de 
equipamento. Ninguém mais 
qualiöcado do que alguém 
que já tenha uma certa 
expeexperiência em soldagem para 
comandar um robô industrial.
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DDesde que a soldagem iniciou 
seu processo de 
desenvolvimento na era 
moderna, com os primeiros 
inventos e experimentos a partir 
de 1880,estes se tornaram 
populares nos setores 
prprodutivos e de manutenção. 
Seu uso se difundiu 
rapidamente e de forma 
exponencial na fabricação de 
máquinas, estruturas, navios e 
em milhares de produtos e 
aplicações até hoje, 
ffavorecendo o crescimento 
industrial.

O uso indiscriminado dos 
processos de soldagem, no 
entanto, ocasionou também 
situações de colapsos e falhas 
que trouxeram enormes 
prejuízos önanceiros e 
humanos.

CComo assim?

Foram problemas ocasionados 
pela inexistência de estudos e 
normasespecíöcas de utilização 
da soldagem nos processos de 
manufatura.

comprovados pode-se sugerir a 
melhoria e alteração, caso seja 
vislumbrado um ganho, por 
menor que seja, será levado a 
estudo e, mediante aprovação 
por um comitê, a sugestão 
poderá ser aceita e incorporada. 
Ou seja, as noOu seja, as normas 
acompanham a evolução e as 
necessidades da indústria, são 
nossas amigas, apontando um 
caminho já trilhado e estudado 
que nos indica como devemos 
executar trabalhos especiais 
ccom excelência.

Um requisito importante na 
aplicação da norma técnica de 
soldagem é o QW 322 – 
EXPIRAÇÃO, REVOGAÇÃO E 
RENOVAÇÃO DE QUAIFICAÇÃO 
DE SOLDAGEM.

Mais especiöcamente o item 
QW322.1 que vou colocar na 
integra:

“QW-322.1 Continuity and 
Revocation of Qualiöcation.

(a)(a) Continuity. The performance 
qualiöcation of a welder or 
welding operators hall remain 
valid, provided no greater than 
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6 mo6 months have passed since the 
qualiöed welding process was 
last used under the supervision 
and control of the qualifying or 
participating organization(s) as 
identiöed in QG-106.2 and 
QG-106.3, respectively, bythe (1) 
welder using manual or welder using manual or 
semiautomatic welding, or (2) 
welding operator using 
machine or automatic welding 
(b) Revocation. When there is a 
speciöc reason to question the 
welder's or the welding 
opeoperator's ability to make welds 
that meet the speciöcation, the 
qualiöcations that support the 
welding he is doing shall be 
revoked. All other qualiöcations 
not question edremain in 
effect(...)”

Tradução livre:

(a)(a) Continuidade. A qualiöcação 
de desempenho de um 
soldador ou operador 
permanecerá válida, desde que 
não tenham se passado mais de 
seis da qualiöcação de 
soldagem sob a supervisão e 
cocontrole das(s) organização(ões) 
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de máquinas de soldas. O 
eletrodo da ponta VERDE é 
um eletrodo 100% puro, não 
é radioativo, tem um bom 
desempenho em corrente 
alternada CA, a soldagem é 
somente em máquinas 
elételétricas convencionais 
antigas, indicado para soldar 
alumínio. 
Outro eletrodo utilizado é o 
da ponta CINZA,contém 2% 
de cério. Não é radioativo, 
ótimo em corrente contínua 
e alternada e em baixas 
amperagens. Sua aplicação 
é destinada para soldagem 
aço inoxidável, aço carbono, 
ferro, cobre, níquel, titânio. 
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eletrodo superior tenha 
atingido 100% da área do 
eletrodo superior.

13 – Limpar rebarbas de 
cobre sobre a superfície do 
eletrodo com uma lixa de 
600.

14 – 14 – Refazer o teste de 
paralelismo novamente com 
a pressão original.

15 - A ma15 - A marca do circulo sobre 
a papel sulöte deverá estar 
completo, caso o circulo 
ainda não esteja completo, 
repetir o procedimento de 
nivelamento dos eletrodos.
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