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GASES DE PROTECAO - CLASSIFICACAO AWS A5.32 /15014175

Durante o processo de
soldagem a arco elétrico, o
oxigénio e outros gases
atmosféricos podem reagir
com o metal fundido, causando
defeitos que reduzem as
propriedades da junta soldada.
A fungao primaria de um gas de
protecdo é a capacidade de
proteger a poga de fusdo da
contaminacao dos gases da
atmosfera e promover uma
atmosfera conveniente e
ionizavel para o arco elétrico.
Os gases de protecao atuam
também no sentido de
melhorar velocidade de
soldagem, penetracédo,
propriedades mecanicas,
aparéncia e forma do cordao,
estabilidade do arco e menor
geracao de fumos. Um gds que
proporciona uma perfeita
prote¢ao contra o ar, nao
necessariamente é o melhor
para o arco elétrico de
soldagem. Existem, além do
custo, outras propriedades que
sdo importantes e devem ser
consideradas para a escolha do

gas de protecdo, tais como
densidade relativa, potencial de
ionizacao, condutividade

térmica e potencial de oxidacao.

Como consequéncia dessa
influéncia do gds de protecao
na producdo de juntas soldadas
adequadas, é fundamental
saber a composicao do gas que
esta sendo utilizado.

2.NORMA AWS A 5.32/1SO
14175 - WELDING
CONSUMABLES - GASES AND
GAS MIXTURES FOR FUSION
WELDING AND ALLIED
PROCESSES

A Norma AWS A 5.32 apresenta

0 mesmo escopo da Norma
Internacional 14175, especifi-
cando os requisitos para a
classificacdo dos gases e
misturas de gases usados em
soldagem por fusdo e processos
afins, tais como GTAW, GMA e
PAW, conforme pode ser
observado na Figura 01.

O propdsito destas Normas é
classificar e designar os gases
de protecédo de acordo com
suas propriedades quimicas e
comportamento metalurgico
como base para a correta
selecdo pelo usudrio e
simplificar os possiveis
procedimentos de qualificacdo.

AWS A5 J2WAS.32:2011
(1SO 14175:2008 MOD)
An American National Standard

-

Welding
Consumables—
| Gases and Gas
Mixtures for
Fusion Welding
and Allied
Processes

Figura 01 -
Detalhe da Capa da
Norma AWS A 5.32
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Table 2 — Classification of process gases for fusion welding and allied processes

Symbol Components in nominal percentage of velume
Main Sub Oxdizing Inert ] Reduang Low reacinaty
Qroup | group Cy 0, Ar Ha ] H, N,
I I 100 |
4 | +
2 00 |
: i
3 balance D5<He <95 |
+ 4 + +
m 1 055C0; <1 balaance * ] DisH €5
2 e co batanca 3 ]
3 050,53 | batance? [
4 ( co 0 Qg3 balance 3 ]
Mz 0 CO 5 balance * ]
1 15« CO, « 2 balancs 3 ]
2 J<Oy5 I balance 2 |

Figura 02 - PartedaTabela2 da
Norma ISO 14175

Figura 03 - Etiqueta de Mistura
Gasosa Produzida
pela White Martins

3. GASES DE PROTECAO -
CLASSIFICACAO AWS A 5.32/
1SO14175

Os gases e misturas de gases
devem ser classificados pelo
numero da norma, seqguido do
simbolo para o gas de acordo
com a Tabela 2 da norma. A
classificacao é baseada na
reatividade do gas ou mistura de
gases. Como pode ser observado
na Figura 02, que mostra parte
da Tabela 2 da norma, a
simbologia do gas é dada por
um Grupo Principal, seguido de
um Sub-grupo.

Para exemplificar, analisaremos

a informacao contida na
etiqueta de identificacdo de
uma mistura gasosa,
produzida pela empresa
White Martins, Figura 03.

A Figura 03 mostra a etiqueta
de um cilindro, informando
que o produto esta
conforme, classificado,pelas
Normas AWS A 5.32 e ISO
14175, como:

AWS A5.32 (ISO 14175) M20
-ArC -15.

Consultando a Tabela 2
dessas normas temos entao
que a mistura estd
classificada no Grupo
Principal M2 e Subgrupo 0,
indicando que é uma mistura
oxidante, contendo de 5 <
CO2 < 15 e orestante
(balango) de gas inerte Ar
(argonio).

Entretanto, para que
possamos conferir se esta
mistura possui a composicao
especificada na EPS, temos
que entender como estas
normas designam a

A AWS A5.32 e alSO 14175 designam
0s gases por simbolos de forma peculiar
e nao pela notacdo quimica do gas.
Assim temos a seguinte simbologia
para os gases:

Ar - Argonio

C- Dioxido de Carbono
H - Hidrogénio

N - Nitrogénio

0O - Oxigénio

He - Hélio

Apds o simbolo do gas, é indicado a
composi¢ao nominal correspondente
em porcentagem de volume. O simbolo
do gas base deve ser seguido pelos
simbolos para os outros componentes
em ordem decrescente de
porcentagem, seguido dos valores de
composi¢ao nominal, em porcentagem
de volume, que sdo separados porum
traco. No caso em analise, a mistura
conforme a AWS A5.32 (ISO 14175) M20
- ArC -15, é uma mistura classificada
como M20, cuja composicao
{designagao) é 15% de CO2 e 85% de
Argonio.

3. TOLERANCIAS DAS MISTURAS

As tolerancias das misturas sao
definidas pela AWS A5.32 e 1SO 14175
na Tabela 3 das normas, como mostrado
na Figura 04 abaixo.No caso em andlise,
como o fabricante da mistura indica
que seu produto foi produzido de
acordo com as normas AWS A5.32 e 15O
14175, temos que a quantidade de 15%
de CO2

pode variar entre 13,5 e 16,5 %, estando
dentro do aceitavel pelas normas.
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Table 3 — Mixture tolerances

Component gas nominal concentration
0,
]

Allowable tolerance

>5 + 10 % of the nominal
1tod + 0,5 % absolute
<1 Not specified in this International Standard

Figura 04 - Tabela 3 da Norma ISO 14175

4. PUREZA DO GAS DE
PROTECAO

A 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 concentragcdo em
ppm (partes por milhao) ou
como pontos de orvalho a 0,101
MPa em °C.

Purezas e teores de umidade
para misturas de gases especiais
nao sao especificados nestas
normas. No caso em anélise,
como o fabricante da mistura
indica que seu produto foi
produzido de acordo com as
nhormas AWS A 5.32 e ISO 14175,
temos que a pureza da mistura
é de 99,9%, por se tratar de uma
mistura M20.

Table 4 — Minimum requirements on purities and moisture contents of gases and gas mixtures

Purity | Dew point at Molisture

Main groups/gas % by volume 0,101 MPa ppm max.

minimum | C volume
I inert 99.99 | - 50 I 40
M19 gas mix 99.9 50 | 40
M22 gas mix 99.9 44 | 80
M3 ? gas mix 99.9 40 | 120
Ca | carbon dioxide 99.8 40 | 120
R | reducing 99,95 - 50 | 40
N nitrogen 9.9 - 50 | 40
(o] oxygen 99.5 - 50 i 40

Figura 05 — Tabela 04 da Norma ISO 14175
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Engenheiro Mecanico, com Mestrado
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O Portal Brasileiro de Soldagem

INFOSOLDA O MAIOR PORTAL BRASILEIRO DA SOLDAGEM

Conheca a Infosolda

O Portal Infosolda é a primeira pagina no
Brasil dedicada a informacao tecnoldgica
no campo da soldagem, corte e ensaios
nao destrutivos. Hoje € o maior Site no Brasil
dessa area, tomando-se Portal de encontro
de profissionais, estudantes e empresas do
setor metalmecanico, petrolifero e quimico.
Ha mais de 20 anos é referéncia no setor.

Disponibilizamos no site dicas, noticias,
informacdes e andlises do mercado em
material diddtico, onde especialistas no
segmento compartiham e trocam
informacbes sobretudo o que esta
acontecendo no mercado.

Anuncie no site Infosolda
Anunciando no site INFOSOLDA wvocé

estara mostrando e vendendo sua Marca
e/ou produtos paraum PUBLICO-ALVO

SEGMENTADO DIRETO e em grande
potencial através de nosso portal e de
nossas redes sociais atingindo os usuarios
que construimos ao longo de nosso
trabalho.

Hoje contamos com uma média de
1.500 visitas por dia / 60.000 por més.

Novidades

Nosso Portal foi totalmente
reformulado e esta cheio de novidades e
com o visual muito mais moderno! Mais
doque um novo layout, o novo site conta
também com diferentes funcionalidades
e informacoes.

Além disso, nosso site também se
encontra nas versoes inglés e espanhol!
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SOLDADORES INFGSDLD AN
50 MIL ACESSOS . ENGENHEIROS
[ENSAIS I PUB
INSPETORES
Newsletter TECNICOS
3 MIL Visualizagoes ESTUDANTES
Semanais
30 mil Cadastros de LINKS  WEB SOCIAL
brofissionais PRODUTOS "
Frorissiondils CURSOS NOTICIAS
EVENTOS ESCOLAS
+ 100 .GB ARTIGOS BIBLIOTECA
; MERCADO CANAIS
De Informacgao TREINASOLDA
CERTISOLDA

Conheca nossos
publicidade

espagos para

Contamos com espacos para insercao
de sua logomarca a saber
Banner Topo - no topo do site, como
banner randbmico, nao fixo, de
visualizacao privilegiada em todas as
paginas do site.

Banner Patrocinadores Home Superior
Banner fixo no canto superior direito do
site com visualizacao na pagina home.

Banner Patrocinadores Home Inferior
Banner fixo no canto inferior direito do

site, abaixo do cadastro newsletter com

visualizacdo na pagina home.

Banner Lateral Interno

Banner fixo no canto inferior direito do
site, abaixo do cadastro newsletter com
visualizacao nas pdaginas internas do site.

Consulte-nos! Temos excelentes propostas!
11 3683-0754 / 3683-0364 / 96378-0157
infosolda@infosolda.com.br
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FEIMEC 2022

A INFOSOLDA participou da crescimento das vendas apesar  matéria de automacao robé-
Feira internacional de Mdquinas de lento e um pouco oscilante,  tica, os investimentos na

e Equipamentos, conhecida mas prevendo um aumento substituicdo de processos
como a FEIMEC, no Expo Sao significativo ao sequndo Mmanuais por processos de
Paulo na primeira semana de semestre e em 2023, ha varios fabricacdo automatizados
maio de 2022, segundo o5 segmentos industriais tem crescido bastante nesse
organizadores a feira bateu principalmente de infraestru- 2022, e as empresas acredi-
Record de publico com 55 mil  tura e transportes, além do tam que esse crescimento ira
visitantes. agronegdcio que estd dando se sustentar nos proximos
Vamos destacar nesse artigo a sustentac¢ao a movimentacgao anos pois o Brasil ainda esta
participacdo do segmento de de compra de novas maquinas muito atras de outros paises
Soldagem e Corte, que a e equipamentos. em matéria de automacao de
INFOSOLDA faz parte e divulga Outro setor que tem se processos, isso se deve
em seu site destacado e a procura tem sido  principalmente pelo baratea-
www.infosolda.com.br. firme é o setor de automacaoe  mento dos equipamentos
Conversamos com varios robética, os investimentos na devido ao uso mais intenso
profissionais do segmento de substituicao de processos gue torna a produgao em
Soldagem e Corte, e um dos manuais por processos de massa reduzir custos significa-
grandes temas foi a volta das fabricacdo automatizados tem tivos. E finalmente uma outra
atividades presenciais, que crescido bastante nesse 2022, caracteristica dessa feira foi a
torna o contato pessoal e as empresas acreditam que participacao de profissionais
insubstituivel a realizacédo de esse crescimento ird se técnicos altamente qualifi-
negocios. sustentar nos proximos anos cados procurando solucdes
As empresas se mostraram pois o Brasil ainda estd muito para aumento de produtivi-
motivadas quanto ao atrds de outros paises em dade.
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Engenharia de SOLDAGEM - a CERTISOLDA oferece servigos de certificagao de pessoal, qualificagdo de processos,
documentacdo de fabricagdo e montagem e inspecdo de soldagem

Servicos de Certificacao de Pessoal
Qualificacao de processos
Documentacao de Fabricacao e Montagem

Inspecao de Soldagem

R S G S

Consultoria Teécnica & Comercial para
Distribuidores de Produtos de Soldagem e

Processos Afins

v Calibracao em Fontes de Soldagem

CONTATOS +55 11 3683-0364 / 3683-0754 / 96378-0157 / treinasolda@infosolda.com.br

Sl
Treinamentos IN COMPANY com desenvolvimento conteudos especificos e solugées individualizadas que
contemplem um conjunto de um ou mais cursos para uma dada situagdo.

b —

v ASME - AWS - Calibracao

v Engenharia e Projetos de Construgoes
Soldadas

EVS - Nri8 - Projetista

Tratamento Térmico

Vendedor

N R KON

Soldagem de Estruturas Metalicas na

Construcao Civil

CONTATOS +55 11 3683-0364 / 3683-0754/ 96378-0157 / treinasolda@infosolda.com.br
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O que é um Rob6 Industrial de Soldagem?

A robdtica é um campo que esta
relacionado a aplicacao,
montagem e programacao de
roboés industriais que trabalham
junto com dispositivos externos
que também podem ser
programados. Quando estamos
falando de automacao, estamos
nos referindo ao conjunto de
tecnologias para realizar a
automatizagao de controle dos
processos produtivos. Os robds
industriais acrescentam e
contribuem com processos de
movimentagao de pecas,
paletizacao, solda, corte entre
outras atividades. Os robos
industriais ajudam a melhorar a
qualidade da producéao e ao
mesmo tempo reduzem custos
a médio e longo prazo. Um dos
campos da robdtica que mais
esta crescendo é oramo da
soldagem, na qual os maiores
fabricantes de robos e fontes de
solda estdo cada dia
desenvolvendo manipuladores
mais rapidos e precisos. Ja
guando falamos em fontes de
soldagem, as famosas maquinas
de solda, o foco é na qualidade

com o objetivo de reduzir respin-
gos, aumentar a penetracdo dos
corddes, diminuir o calor e acele-
rar a velocidade da soldagem.

Agora vocé estimado leitor,
deve estar se perguntando
porgue essas maquinas e
equipamentos estao se
adaptando tdo bem a esses
processos de soldagem e cada
vez mais crescendo nesse
campo. Os robds de soldagem
sdo os principais coadjuvantes
guando falamos em automacao
de processos de soldagem, a
utilizacdo deles teve um
crescimento maior a partir da
evolucdo das maquinas manuais
de soldagem, dotadas também
de circuitos eletrénicos que
permitem respostas rapidas as
condicdes de soldagem.

Sdo elas: corrente, tenséo,
estabilidade de arco elétrico,
controle da falha de arco e
contato do arame com a peca.
Para que se obtenha sucesso na
implementac¢do de robos, é
muito importante fazer um bom
planejamento e prestar atencao
aos detalhes apds a implemen-
tacdo do equipamento. O traba-
lho em uma célula robotizada é
mais limpo, e menos ou quase

nada perigoso, devido ao
sistema de seguranga que é
fornecido junto com o
equipamento. Falamos isso pois
é uma norma brasileira que os
equipamentos robotizados ja
venham de fabrica seguindo
uma série de normas que
garantam a integridade fisica
das pessoas. Além de reduzir os
esforgos do trabalhador, a
utilizacdo desses equipamentos,
permite que o operador de
célula robotizada foque no
monitoramento da qualidade
dos produtos, apos passar pelo
robd. Ou seja, menor esforco
fisico e acaba por deixar a parte
“pensante” do trabalho com as
pessoas, enquanto o robo faz
todo o trabalho bracal e
repetitivo. Garantindo assim
uma melhor qualidade de vida
para guem estd ao lado do robd.
Os primeiros robés industriais
apareceram por volta do ano de
1960, com a simples tarefa de
carregar e descarregar pegas de
maquinas. Esse método é
utilizando até hoje, e se chama
Pick and Place, na traducao
ficaria literalmente Pegar e
Largar, ou seja, o robd
geralmente é instalado em
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frente a uma maquina ou
equipamento que até entao era
abastecido por humanos. O
rob6 entra em cena executando
0s mesmos movimentos do
operador de forma repetida e

mantendo o ritmo de producao.

Conforme a complexidade do
processo e devido a questdes
de seguranca, pode existir uma
interface, que nada mais é do
que uma comunicacdo entre o
rob6 e a maquina. Podemos
citar o caso de uma prensa por
exemplo, na qual o robd precisa
esperar a prensa descer e
estampar a peca, e somente
apo6s o martelo da prensa subir,
o rob6 podera entrar com
seguranca para retirar a peca
pronta e colocar uma peca
ova.

Ja os primeiros robds para
soldagem, chegaram no inicio
da década de 60, ou seja, ha
mais de 60 anos. As primeiras
aplicagées foram na industria
automobilistica. Desde entdo, a
industria tem sido transformada

yor desenvolvimentos na drea

na area de tecnologia de
soldagem robotizada por
diversos fabricantes mundo
afora. Podemos dizer que o
robd é uma importante
ferramenta aplicada aos
processos de soldagem, mas
antes disso precisamos
entender todo o sistema que
estd por tras de simplesmente
ver um rob6 soldando. Pois o
robd é basicamente um braco
que executa as funcgdes de
movimentag¢ao. Para um siste-
ma completo funcionar, precisa-
mos além do robd, um sistema
de soldagem. Entdo para que
possamos ter pecas soldadas
de forma robotizada, sdo

para realizar a unido de duas
pecas metalicas. Mesmo com o
crescimento do numero de
rob6s no mundo, as maquinas
de solda jamais poderao ser
substituidas completamente.
Por mais modernos que sejam
os robds hoje em dia, mesmo
trabalhando com o auxilio de
sensores e softwares especiais
sempre sera necessario o
auxilio de uma maquina
manual para fazer o
ponteamento ou a preparagao
da peca antes da soldagem
final. Em muitos casos ainda, é
necessario a interferéncia do
soldador manual para finalizar
a soldagem completa de uma
peca. Os locais de soldagem
possuem um ambiente
inseguro e nem sempre muito
confortavel. Sempre existirdo a
radiacao da solda, o calor, a
luminosidade do arco elétrico,
0s gases e 0s respingos de
solda. Dependendo o tamanho
e a complexidade da peca, o
soldador precisa ficar em uma
posicao desconfortavel para
executar a soldagem. Ninguém
gosta de ficar debaixo de uma
peca pesada nao é verdade?
Além disso em uma producgao
em série de pecas, o soldador
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manual estad submetido aos
repetidos movimentos que
podem comprometer a
qualidade do servico. E 0 mais
importante, que € a sua prépria
saude.

Os robos, ao contrario, ndo
sofrem com esses tipos de
problemas, podem trabalhar até
no escuro. Nesse caso, 0s robos
de solda podem executar os
movimentos com repeticao e
muita precisdo, durante toda a
sua vida util. O operador de
robo fica entdo responsavel por
carregar e descarregar as pecas
gue serdo montadas ou
soldadas pelo equipamento.
Mas nao consiste em somente
fazer isso, outra tarefa que o
operador faz é verificar e
reiniciar o rob6 em caso de
alguma parada inesperada ou
pequena manutencao, sem a
um programador de robd. Os
fabricantes de robds estao cada
dia evoluindo e facilitando o
modo e os softwares de
programacao dos robos de

POWERMIG

soldagem.

Atualmente ndo é mais
necessario um computador
gigante com teclado e mouse
para inserir os pontos de
programacao. Tudo é feito no
préprio controle do robd, que
armazena as informacgdes
dentro da memoria do
equipamento. E podemos
armazenar inclusive programas
antigos e os diversos cédigos no
caso de uma producao variada
de pecas.

O conjunto que compdéem um
robd equipado com um sistema
de soldagem, os dispositivos de
seguranca e de posicionamento
das pecas é o que chamamos de
célula robotizada. Como o robo
fica localizado dentro de uma
célula, podem haver: cortinas,
protecdes perimetrais e janelas
metalicas ou de uma lona
especial, o operador trabalha
com muito mais seguranca.
Pois 0 ambiente longe da solda
€ mais limpo e consiste na
integridade fisica do
trabalhador.

As protecdes perimetrais do
equipamento impedem que o
operador acidentalmente
entre na area de alcance do
robo6 durante a operacao em
modo automatico.

Venha vocé também fazer
parte desse mundo da
robdtica, a cada dia sao
vendidos mais e mais
equipamentos robotizados.

E a falta de mao de obra
treinada e qualificada é o que
mais preocupa as empresas
gque adquirem este tipo de
equipamento. Ninguém mais
qualificado do que alguém
gue ja tenha uma certa
experiéncia em soldagem para
comandar um rob6 industrial.

=y
%

Cassio Ribeiro
Especialista em robds industriais
de soldagem, conta com uma
experiéncia de 20 anos em
empresas de automacio e
robética no Brasil € nos Estados
Unidos. Tecndlogo em Robética
e Instrutor, formado em
Eletronica Industrial e
Graduando em Administracao
de Empresas.

cassio@evolutionview.com
+55 (54) 9941-2670
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Ola amigo soldador!

-
Voceé ja pensou em trabalhar 6$
com Robés de Soldagem? .

Vocé sabia que todo o seu C
conhecimento em soldagem pode ser
utilizado para programar um Robo6?

Entre agora mesmo em contato
para garantir a sua Evolugao
no mundo da soldagem!

Contato WhatsApp: (54) 9941-2670
www.evolutionview.com.br

Quer ter acesso aos
NOSs0Ss CUrsos?
Aponte a camera do
celular.

O que vocé esta esperando para @A I
mudar o seu futuro? |IWANTYOU




Treinamento e Aperfeicoamento Profissional

CURSO

“QUALIFICACAD
DE SOLDAGEM
ASME E AWS”

DATA: 22/09/22, 23/09/22 E

24/09/22
(QUINTA, SEXTA E
SABADO)

8:00 AS 17:00 HS
CARGA HORARIA: 24 HORAS
LOCAL: OSASCO -SP
BRASIL

AUTOR

/8

0 CURSO E MINISTRADO PELO PROFESSOR

LUIZ GIMENES.
GIMENES@INFOSOLDA.COM.BR

O curso é voltado para
profissionais que de
alguma forma utilizam a

soldagem para

construgcao de maquinas

e equipamentos.
Fornecendo uma visao
geral da utilizagao dos
codigos ASME e AWS
soldagem para
estruturas metalicas em
Aco, seguindo os rigidos

padroes AWS DI1.1.

Publico Alvo
Engenheiros, Tecndlogos,
Supervisores, Técnicos,
Encarregados e

Soldadores.

- Especialista Engenharia de Materiais

UNICAMP;

Informacdoes:
Infosolda Servigos Industriais
Tel + 55 11 3683.0754/3683.0364
Cel +55 11 96378.0157
treinasolda@infosolda.com.br
www.infosolda.com.br
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Desde 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
produtivos e de manutencao.
Seu uso se difundiu
rapidamente e de forma
exponencial na fabricacdo de
maquinas, estruturas, navios e
em milhares de produtos e
aplicacoes até hoje,
favorecendo o crescimento
industrial.

O uso indiscriminado dos
processos de soldagem, no
entanto, ocasionou também
situacoes de colapsos e falhas
gue trouxeram enormes
prejuizos financeiros e
humanos.

Como assim?

Foram problemas ocasionados
pela inexisténcia de estudos e
normasespecificas de utilizacao
da soldagem nos processos de
manufatura.

Welding for All

Soldagem para todos

RASTREA

Santa norma

Hoje, com a evolugdo e
formulagdo de normas técnicas
para a qualificacdo da
soldagem, verdadeiras biblias
sagradas reescritas
periodicamente sobre as boas
praticas de fabricacdo, o uso da
soldagem assume destaque de
eficiéncia na industria. Os casos
de falhas nao estao mais
relacionados ao uso da
soldagem, mas a falta de acesso
as normas, nao observancia dos
requisitos ou falta de
capacitacao das equipes de
soldadores. Acontecimentos
registrados porque estao
distanciados das boas préticas e
solugoes detalhadas nas
normas.

Lembro, em um curso que fiz
para um grande fabricante
nacional, creditado por normas
internacionais, de ser
questionado sobre a
possibilidade de modificacdo e
aprimoramento das normas.No
dia, foi dito que sim, isso é
possivel, partindo do
conhecimento integral da
normativa e de critérios

comprovados pode-se sugerir a
melhoria e alteracéo, caso seja
vislumbrado um ganho, por
menor que seja, sera levado a
estudo e, mediante aprovacao
por um comité, a sugestao
podera ser aceita e incorporada.
Ou seja, as normas
acompanham a evolucéo e as
necessidades da industria, sdo
nossas amigas, apontando um
caminho ja trilhado e estudado
que nos indica como devemos
executar trabalhos especiais
com exceléncia.

Um requisito importante na
aplicacdo da norma técnica de
soldagem é 0 QW 322 -
EXPIRACAO, REVOGACAO E
RENOVACAO DE QUAIFICACAO
DE SOLDAGEM.

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

“QW-322.1 Continuity and
Revocation of Qualification.

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

Traducao livre:

(a) Continuidade. A qualificacao
de desempenho de um
soldador ou operador
permanecera valida, desde que
ndo tenham se passado mais de
seis da qualificacao de
soldagem sob a supervisado e
ontrole das(s) organizacdo(des)

qualificada(s)ou participante(s),
conforme identificado em
QG-162.2 e QG-106.3,
respectivamente, por a

(1) Soldador usando soldagem
manual ou semiautomatica, ou

(2) Operador de soldagem
usando maquina ou soldagem
automatica

(b) Revogacao.

Quando ha uma razao
especifica para questionar a
habilidade do soldador ou do
operador de soldagem em fazer
soldas que atendam a
especificacao, a qualificacao
que da suporte a soldagem que
ele esta fazendo deve ser
revogada. Todas as outras
qualificacdes nao questionadas
permanecem em vigor.

Em sintese:

A qualificagdo de soldadores e
operadores de soldagem deve
ser monitorada pelas empresas
e seus setores de
gerenciamento de qualidade.
Uma tarefa que nao é simples

mas que se negligenciada,
pode comprometer toda a
producao. Soldas executadas
com inabilidade podem ser
questionadas e a empresa
pode ter suas qualificacdes
revogadas.

Para atender essa necessidade
nas empresas que desenvolvem
produtos utilizando processos
de soldagem, a InfoSolda criou
0 RASTREA. Um servico que faz
o monitorando das
qualificacdes das equipes de
soldadores e informa sobre os
prazos e procedimentos de
renovacao.

Sandro Jardim
Tecnélogo em Soldagem
Mande seu comentdrio, vou
ficar feliz emrespondé-lo.
47-99958-1690
tsi.soldagem@gmail.com

RASTREA® g
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Acessar
Esta é a sua primeira vez aqui?

Conheca nosso portal de Cursos
EAD

Muitos profissionais da solda,
apesar de terem vasta experiéncia
em soldagem ndo possuem
certificado de conclusao de curso
pois aprenderam a profissao com a
pratica ao longo dos anos.

Pensando nisso a Infosolda lancou
Cursos de Processos de Solda no
formato EAD parte tedrica. O aluno
faz uma leitura, assiste um video
explicando a matéria e responde
um questionario. Ao final recebe o
certificado de participacao do curso
através do e-mail.

Nosso Treinamento EAD é
baseado em nosso Livro Manual do
Soldador e esta dividido em 16
modulos.

Conheca agora nossa plataforma
www.infosolda.com.br/ead.

Baseado em nosso Livro Manual
do Soldador

O Livro Manual do Soldador é de
autoria dos profs. Gimenes &
Urtado contendo 190 paginas,
com mais de 350 ilustracoes
sendo 270 figuras, voltado para o
profissional soldador ou outros
profissionais que utilizam a solda
em chéao de fabrica. E um livro de
facil leitura para ser utilizado com
mais de 60 tabelas de consulta
rapida, para a execucgao de soldas
dos processos de solda mais
comuns em agos, acos inox, baixa
liga, cobre, aluminio, acos,
ferramentas e ferro fundido.

Marcus Vinicius Salvadon Gimenes
Edson Urtado

NewSolda |



Conheca os médulos do nosso Treinamento EAD

Estdao disponiveis na plataforma
os modulos:

Médulo 1 Introducao a Soldagem
(Conceitos Gerais)

Mdédulo 2 Terminologia e Simbologia
Médulo 3 Seguranga

Modulo 4 Calculo de Custos em Soldagem
Médulo 5 Processo de Soldagem Eletrodo
Revestido - SMAW

Médulo 6 Processo Arco Submerso
Modulo 7 Processo TIG

Moédulo 8 Processo MIG/MAG e Arame
Tubular

Médulo 9 Processo Oxi-Acetileno

Médulo 10 Processo de Corte
Oxi-Combustivel, Plasma e Goivagem
Médulo 11 Técnicas de Soldagem
Modulo 12 Metalurgia Aco Carbono e Inox
Moédulo 13 Metalurgia Aluminio

Modulo 14 Metalurgia Cobre

Moédulo 15 Metalurgia Ferro Fundido
Moédulo 16 Soldagem de Moldes

e Ferramentas

Em breve 13 novos médulos para Inspetor
de Soldagem

RTISOLD. MR T REINASDLDA

Servigos Tecnologicos de Soldagem Trei eA

Assessoria técnica completa na area de soldagem para sua empresa.
Atendemos todo o Brasil e Exterior
Sera uma prazer apresentar nosso portfélio de produtos e solu¢des industriais
CONTATOS 11 3683-0364 / 3683-0754 / 96378-0157

treinasolda@infosolda.com.br
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Servigos Tecnolégicos de Soldagem

EURSO O curso é voltado para

profissionais que de
alguma forma utilizam a
soldagem para construcao

de maquinas e

“ENGENHARIA E PROJETOS s nen
DE CUNSTRUGUES maquinas agricolas,
SDLDADAS" equipamentos que

utilizam movimentacao de
carga, maguinas em geral
para industria de papel,
usinagem, estruturas em
aco, cilindros hidraulicos,

equipamentos rotativos,

DATA: 30/09/22 E 01/10/22
(SEXTA E SABADO)
8:00 AS 17:00 HS

CARGA HORARIA: 16 HORAS
LOCAL: OSASCO -SP
BRASIL

bombas, compressores,

etc).

Publico Alvo
Engenheiros, Tecnoélogos,
Técnicos, Supervisores,

Desenhistas e Projetistas.

AUTOR

- Especialista Engenharia de Produgao lnforma[}ﬁeS'

POLI-USP; § .
Infosolda Servigcos Industriais

UNICAMP: Tel + 55 11 3683.0754/3683.0364
- Tecnélogo em Soldagem FATEC-SP; Cel +55 11 96378.0157

. Co-Autor Livro: SOLDAGEM editora SENAI; treinasolda@infosolda.com.br

- Membro AWS - CWI Certified Welding www.infosolda.com.br

- Especialista Engenharia de Materiais

Inspector;
0 CURSO E MINISTRADO PELO PROFESSOR « IWE-IIW - International Welding Engineer;

LUIZ GIMENES. » Gerente Geral da Infosolda;
GIMENES@INFOSOLDA.COM.BR - Professor FATEC-SP.
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Tipos e usos de eletrodos de Tungsténio utilizados para
soldagem do processo (GTAW ) - TIG

Os eletrodos de tungsténio sao
utilizados no processo TIG
(Tungsten Inert Gas) ou GTAW
(Gas-Shielded Tungsten Arc
Welding). Cada composicao é
desenvolvida para finalidades
diferentes, separamos abaixo
algumas informacées que poderao
ajudar vocé compreender um
pouco melhor, como cada uma
delas funcionam.

O Eletrodo de tungsténio
funciona como terminal do
arco, nao é consumivel, é ele
que gera o calor para a
abertura do arco de solda e
inicia o processo de solda,
eles sao fabricados de acordo
com a horma AWS A5.12 sao
coloridos e especificados
pela norma ISO 6848.

Existem eletrodos com
variadas cores, cada cor
indica um elemento
adicionado para soldar cada
tipo de aco, sejam eles, acos
carbono, inox, aluminio,
Magnésio, também sao
divididos em diametros e
tamanhos de acordo com os
parametros de soldagem a
ser utilizado. No desenvolvi-
mento e em seus subitens,
discorre-se sobre a questao
envolvida no tema, recor-
rendo as referéncias

tedricas levantadas durante a
pesquisa.

As consideragoes finais tratam
do fechamento do tema, ainda
que reconhecendo os limites do
proprio artigo para apontar
solucbes, podendo-se pontuar a
necessidade de novas
investigagoes.

O eletrodo mais utilizado em
geral é o da ponta VERMELHA.
Ele tem 2% de t6rio é excelente
para soldagem de polaridade
corrente continua (CQ),
realizada em aco carbono, aco
inoxidavel e acos de baixa liga,
como titanio e cobre. Esse
eletrodo é o recomendavel
para utlizacao. Para soldagem
na polaridade corrente
alternada (CA) esse eletrodo
nao tem o mesmo desempenho,

outro fator negativo é que por
conter toério, o torna radioativo,
podendo causar cancer.
Algumas empresas proibiram
o uso desse eletrodo por
decorrer deste problema.

Um eletrodo que pode ser
substituido pelo da ponta
vermelha é o eletrodo
DOURADQO, étimo para
soldagem de a¢o carbono e
inox. Ele contém 1,5% de
Lantanio, ndo é radioativo e
melhor substituto do toriado
ponta VERMELHA.

O eletrodo da ponta AZUL
contém 2% de Lantanio nao é
radioativo, tem uma 6tima
soldagem em corrente
alternada e continua, pode ser
soldado para qualquer tipo de
metais e solda em qualquer tipo
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de maquinas de soldas. O
eletrodo da ponta VERDE é
um eletrodo 100% puro, ndo
é radioativo, tem um bom
desempenho em corrente
alternada CA, a soldagem é
somente em maquinas
elétricas convencionais
antigas, indicado para soldar
aluminio.

Outro eletrodo utilizado é o
da ponta CINZA,contém 2%
de cério. Nao é radioativo,
6timo em corrente continua
e alternada e em baixas
amperagens. Sua aplicacao
é destinada para soldagem
aco inoxidavel, aco carbono,
ferro, cobre, niquel, titanio.

Classe Tungsténio

Cor da Ponta AWS Oa

ignicio

Establlidade
do Arco

. Corrente
Altas Resisténcia a -

Durabilidade M
Amperagoens Contaminagdo

EWwp Pure 99,5% L]

EWTh-2

Vermeiho

Tario 2% -

Marrom EWZr-03 | Zircdnio 0.3% .

EWZr-08 | Zirconio 0,8% .

. ' T - (L

EWCe-2 Cérlo 2% i

EWLa-1,5 | Lantanio 1,5% i

EWLa-2 Lanténio 2% e

O eletrodo da ponta VERDE

e AMARELO, contém trés
elementos formados por
1,5% de Lantanio, 0,08% de
Zircoénio e 0,08% de ltrio.
Nao é radioativo, 6timo em
soldagem em corrente
alternada ou continua

automatizada. Esse eletrodo

é utilizado para soldagem
automatizada, mecanizada
ou robotizada, trabalha em
altas e baixas correntes,
utilizado para soldagem de
qualquer tipo de metal.

Consideracgoes Finais

A escolha do eletrodo de
tungsténio para sua solda
TIG, esta relacionado com o
material que sera soldado.
Existem outros tipos de
Eletrodos de Tungsténio,

alguns até com mistura de mais
de um 6xido, mas ndo sendo
usuais nem populares.

Vitor Hugo Aparecido da Silva

- Especialista em Processos de
Soldagem.
- Inspetor De Soldagem N1.
- Graduando em Gestao da
Producao Industrial.
vitorhenriquehugo992@gmail.com
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Processo de Solda por Resisténcia — Solda a Ponto e Projecao
Solda a Ponto em Chapas, Solda de Porcas e Parafusos

Importancia do teste de
paralelismo entre eletrodos
(mais vulgarmente chamado
de teste do carbono) no
processo de solda a ponto e
projecao é fundamental para
a estabilidade da fusao
durante o processo.

Efeitos durante o processo
pela auséncia deste teste:
(solda de porcas e
parafusos)

1 - Falha de fusdao em um dos
lados da porca ou do
parafuso soldado;

2 — instabilidade nos valores
em testes de extracao
(amplitude excessiva);

3 - Inclinacao parcial da
porca ou parafuso sobre a
chapa;

4 —-“gap” ou folga excessiva
entre porca ou parafuso
sobre a chapa fora de
especificacao;

5 - Queda de porca ou
parafuso durante a
montagem da peca na contra

peca a ser montada devido ao
esforco de tor¢ao aplicada5 -
Queda de porca ou parafuso
durante a montagem da peca
na contra peca a ser montada
devido ao esforco de torcao
aplicada;

Efeitos durante o processo
pela auséncia deste teste:
(solda a ponto)

1 - Pontos de solda ovalizados
ou tipo meia lua, pontos
parcialmente formados e
irregulares;

2 — Diametro dos botoes de
solda insuficiente;

3 - Solda fraca ou fusao
insuficiente.

Procedimento de teste de
nivelamento entre eletrodos a
ser aplicado:

1 - Recortar02 folhas de sulfite e
uma folha de papel carbono
medindo aproximadamente 50
X 50 mm;

2 - Colocar o papel carbono

liga/desliga da solda, colocando
em desliga;

4 — |nserir as trés folhas no
centro do eletrodo inferior;

5 — Acionar o cilindro da
maquina;6 - Verificar o
resultado;

7 — Deverd aparecer um circulo
completo na folha de sulfite;

8 — Qualquer falha neste circulo
evidenciara paralelismo
insuficiente;

9 — Para corrigir a falha, basta
preparar uma lima 12, murga,
com um dos lados da lima
retificada;

10 — Posicionar o lado retificado
da lima no eletrodo inferior no
centro da lima;

11 — Ajustar pressao de solda
entre 01 e 02 Bar;

12 — Acionar cilindro da
maquina e girar a lima
paralelamente, sem forcar, para
o lado esquerdo e direito até
que a usinagem da lima sobre o
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eletrodo superior tenha
atingido 100% da area do
eletrodo supetrior.

13 - Limpar rebarbas de
cobre sobre a superficie do
eletrodo com uma lixa de
600.

14 - Refazer o teste de
paralelismo novamente com
a pressao original.

15 - A marca do circulo sobre
a papel sulfite devera estar
completo, caso o circulo
ainda nado esteja completo,
repetir o procedimento de
nivelamento dos eletrodos.

-
. o

-
- -

-
fre

§13:
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LAURO A. NASCIMENTO

- 18 anos de experiéncia em industria na
area de solda a Ponto, Projecao, Topo e
Costura.

- Experiéncia em viagens ao exterior para
implantacao de projetos Industriais na
area de Solda a ponto e Projecao. (Itdlia,
Japéo e China).

- 29 anos de experiéncia em consultoria

e treinamento em Solda a Ponto, Projecao,
Topo e Costura.

lauro.planneng@terra.com.br
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CURSO

“TEORIA E PRATICA EM
SOLDA A PONTO E
PROJECAD”

DATA: 10/09/22
(SABADO)
8:00 AS 17:00 HS

CARGA HORARIA: 8 HORAS
LOCAL: OSASCO -SP
BRASIL

AUTOR
0 CURSO E MINISTRADO PELO PROF. LAURO A.
NASCIMENTO

LAURO A.NASCIMENTO

lauro.planneng@terra.com.br
+ 18 anos de experiéncia em
industria na area de solda a
Ponto, Projegdo, Topo e Costura.
+ Experiéncia em viagens ao
exterior para implantagdo de
projetos Industriais na drea de
Solda a ponto e Projegéo. (Italia,
Japao e China).

+ 29 anos de experiéncia em
consultoria e treinamento em
Solda a Ponto, Projecdo, Topo e
Costura.
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Treinamentos Infosolda

A equipe INFOSOLDA
apresenta seus cursos
corporativos, ministrando
treinamentos, qualificagoes e
calibragdes. Nossa equipe que
atua em um vasto leque de
empresas do setor
Metalmecanico auxiliando e
instruindo profissionais desde
1998.

Tendo suporte e experiéncia
em diversos segmentos
facilitando a vida do
empreendedor, auxiliando
seus colaboradores com EPI e
EPC para a prevencao e
instrucao do manejo preciso
dos equipamentos. Ao serem
treinados desenvolvem maior
credibilidade e eficiéncia para
a empresa. Os treinamentos
orientam o comportamento
adequado para manuseio de
equipamentos, tornando a
empresa mais produtiva e
com menor risco de acidentes.
Efetuamos também
consultoria para avaliar se
nossos clientes estao aptos e
os procedimentos executados
estdo de acordo com as
normas vigentes.Nossas
qualificagoes sequem as
normas vigentes e as EVS, EPS,

Essa documentacgao serve
para comprovar a capacitagao
do soldador, reduzindo a
possibilidade de erros durante
processos de soldagem e
consequentemente evitando
gastos desnecessarios para a
empresa. A equipe
INFOSOLDA terd o prazer de
contribuir para qualificagao e
desenvolvimento de seus
profissionais.

Efetuamos também calibracao
de seus equipamentos nos
padrées vigentes, ampliando
a vida util dos equipamentos
conforme as especificagoes do
fabricante agregando
eficiéncia ao seu
equipamento, assim
produzindo com maior
eficiéncia.

TREINAMENTOS

- NR 18 - Seguranca em
Soldagem;
- Corte a Quente (Magarico);
Processos de Soldagem:
- Eletrodo revestido;
Solda e corte oxiacetileno;
Gases
Cilindros;
Macaricos;

Mangueiras;

Valvulas;

Mandémetros;

- Maquinas de Solda;
- Eletrodos;

Porta eletrodo;

Garras;

Aterramentos;

Limpeza e higiene na
soldagem;

Equipamentos de prote-
¢ao individual e coletiva;

Processo ER;

Guia para regulagem de
parametros de soldagem por
Eletro ER;

Técnica de manuseio de
lixadeira, escovas, picadeira
na limpeza de soldas;

Limpeza inicial do metal
de base;

Cuidados com o consu-
mivel na soldagem pelo
processo ER em ac¢o carbono;

Técnicas de soldagem
com eletrodos basicos;

Deteccdo de Descontinui-
dades e defeitos em soldas
com ER;

Guilherme B. Gregérlo
Estagiario na Infosolda
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Deixe sua empresa
organizada e com sua
documentagcao em dia.

e EVS
* RQS
EPS
* RQPS

Servigos Tecnologicos de Sc;ldagem Treinamento e Aperfeicoamento Profissional



EVOLUTION

T35 410

Ambiente de educacdao com conteudo planejado
estrategicamente para o mundo da soldagem!

Exceléncia em Servigos Industriais em Soldagem

Anuncie no site Infosolda - vocé estard mostrando e vendendo sua Marca e/ou produtos para um
PUBLICO-ALVO SEGMENTADO DIRETO

v Contamos com uma média de 3.000 visitas por dia / 60.000
por més

v Nosso site se encontra nas versdes inglés e espanhol!

Disponibilidade para insercao de banner topo, patrocinador

home superior, patrocinador home inferior e lateral interno

Inspecdo de Soldagem

Divulgacao das novidades de sua empresa, como noticia em

O Portal Brasileiro de Soldagem

destaque e também em nossa pagina no Facebook,
Instagram, LinkedIn e Twitter e insergao em nossa

newsletter, enviada semanalmente.

CONTATOS +55 11 3683-0364 / 3683-0754 / 96378-0157 / treinasolda@infosolda.com.br



