QUANDO O BARATO SAI CARO
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Em minhas apresentacdes usuais percebo que € cada vez mais necessdrio ser criativo para poder
estabelecer comunicacdo com um grupo sem melindrar este ou aquele participante. Isto ocorre pois é

sempre dificil para o ser humano aceitar falhas, que eventualmente surgem e para as quais devemos estar alertas.
Dentro de minha drea de experiéncia — EQUIPAMENTOS, PROCESSOS E SISTEMAS DE SOLDAGEM -
tenho verificado alguns erros sisteméticos e resolvi escrever nesta coluna para apresentar (ou relembrar) aos leitores alguns

conceitos basicos, proprios ou de terceiros, que podem contribuir para o melhor desempenho dos sistemas de soldagem.
Mas antes quero explicitar o porqué deste titulo. Acho que o dito popular “o barato sai caro” € verdadeiro s6 que
dito de forma err6nea pois quando se menciona que um produto € “barato” muitas vezes o que foi levantado foi o custo
absoluto e ndo a relagcdo “custo x beneficio”, simplesmente porque ao adquirirmos “algo” (comida, roupa, carro, joia,
equipamentos) se este ““ algo “ ndo atende nossa necessidade ou expectativa, independentemente do valor investido (e
tudo € investimento...), este “algo* tornou-se caro. Simples?? Nem sempre. Uma linguagem bastante comum utilizada
nos negdécios ou entre empresas concorrentes € “ Meu produto é mais barato do que o de meu concorrente . Isto,
dito de forma absoluta, pode apenas significar que o produto em questdo € desprovido de qualquer valor agregado e valor
agregado ndo € custo mas beneficios ou vantagens que o produto pode gerar para quem o adquiriu. Se falarmos que o
Produto X € mais competitivo que o Produto Y, ai sim estaremos utilizando recursos comerciais e técnicos considerados
vélidos por quem faz negdécios de maneira profissional e ética, e desde que os recursos agregados ao produto sejam

comprovados na prética. Por isso cuidado ao adquirir equipamentos e acessorios para sistemas de soldagem.

Logo, vamos as dicas ...

SOLDAGEM MIG/MAG E TIG

TOCHAS E PISTOLAS

Estes componentes sdo, estatisticamente, responsdveis por
aproximadamente 50% das paradas da operagdo de soldagem. Os
motivos que levam as paradas sdo vérios e os mais comuns s20:
1 — produto de md qualidade ... “quando o barato sai caro”;
2 — usudrio ndo orientado adequadamente sobre a montagem
correta, uso € manutengio preventiva ou corretiva;
3 — produto ndo adequado as condicdes de trabalho (Ciclo de
Trabalho, Tipo de Gds, Pardmetros de Soldagem, Fator de Ope-
racdo) — descri¢des no quadro;
4 — componentes (guia espiral ou conduite, bocal, bico de contato, porta
bico) inadequados para o tipo e didmetro do arame;
5 — em tochas TIG, por exemplo, componentes de latdo ou bronze
ndo sdo adequados pois sdo péssimos condutores da corrente e
tensdo. Estes componentes devem ser, idealmente, de cobre. Em
alguns casos o soldador pode levar um choque elétrico (gerado pela
alta-frequencia ou tens@o em vazio da fonte ) devido ao baixo isola-
mento do corpo da tocha. E todos sabem que choque elétrico pode
ser fatal!
6 — outras causas externas como arame com didmetro irregular. E
uma reclamacao tipica, particularmente no que diz respeito a arames
solidos e de diferentes fabricantes. Este problema € sério pois o usu-
ario pode estar utilizando uma tocha de 6tima qualidade e seu desem-
penho fica comprometido por um arame com qualidade duvidosa.
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CICLO DE TRABALHO

Ou fator de trabalho (do inglés Duty Cycle)
¢ o termo empregado para estabelecer os cri-
térios de operagdo em determinado periodo de
tempo sem perda das caracteristicas elétricas
e conforme as normas (NEMA por exemplo)
para equipamentos e acessorios utilizados na
soldagem.

FATOR DE OPERACAO

E o termo usualmente empregado para o tem-
po em que efetivamente o soldador executa a
solda ou uma soldagem € realizada. Tempo de
arco aberto.

INFLUENCIA DO GAS DE PROTECAO
O gds tem influencia na selecdo da
tocha em funcdo do tipo de transferéncia e
consequentemente no calor gerado.

INFLUENCIA DOS PARAMETROS DE
SOLDAGEM

Os parametros de soldagem influenciam no tipo
ou capacidade da tocha em fun¢@o dos niveis
da tensdo, corrente e fator de operagdo.




Figura 1 — Tocha com conduite de aco monocoil. A guia
espiral é colocada no interior da monocoil.

Pior, € que alguns técnicos orientam o cliente a usar
bico de contato com didmetro maior do que seria o cor-
reto. Sei de casos onde o cliente usa arame de 1,2mm e
¢ orientado a usar bico de contato para arame de 1,6mm.
Alguns clientes pedem minha sugestao para minimizar o
problema ou corrigi-lo e eu digo para, uma vez confirma-
da a irregularidade no didmetro do arame (cujas dimen-
soes e tolerdncias sdo estabelecidas por norma), segre-
garem a bobina com problema. Quando houver uma certa
quantidade ou periodicamente, chamar o fornecedor e
solicitar a reposi¢ao do arame com problema.

QUESTOES TECNICAS

.'_l ]

Figura 2 — Tocha com sistema tinico de fixacdo do
bocal, bico e difusor do gas.

BICO DE CONTATO

E importantissimo utilizar bico de contato de
boa qualidade e no didmetro correspondente ao tipo e
didmetro do arame. Ndo usar o bico de contato correto
¢ fatal. Respingos, arco instavel, solda irregular, pene-
tracdo irregular, queda da producao, insatisfag@o do sol-
dador sdo “ apenas ““ alguns dos inconvenientes (que,
acreditem geram um alto custo) e que podem ser
minimizados simplesmente pelo uso de um bico de con-
tato de boa qualidade e correto. Em muitas situagdes, o
proprio equipamento de solda € colocado sob suspeita.
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ARAME SOLIDO
- Uma outra reclamacio € com res-
' ' peito a saida do arame pelo bico de
(ﬁ) ABS contato. N@o sai reto ... por nada deste
mundo! Mesmo o soldador mantendo o
stickout correto o arame sai “girando* pelo bico o que
dificulta muito a soldagem. Neste caso o procedimento
sugerido € segregar o material ruim e pedir a substitui-
¢do. Em alguns casos, deve se avaliar a possibilidade de
se colocar na entrada do alimentador do arame, um
endireitador. Diversos fabricantes tem este acessorio
disponivel. Apenas um lembrete. O endireitador nao cor-
rige os casos extremos ou arame tipo mola.

TESTES

Os BONS FABRICANTES DE TOCHAS apli-
cam variados e extremamente rigorosos testes no de-
senvolvimento e fabricacio de tochas e pistolas, assim
como de seus componentes. Entre os testes para tochas
MIG/MAG, estd um em que o fabricante d4 um né no
cabo da tocha e a coloca para soldar. O teste visa asse-
gurar a qualidade de determinada guia do conduite do
arame, como ilustrado na figura 1. A figura 2 mostraum
novo conceito de frontal da tocha (patenteado pelo fa-
bricante inclusive no Brasil). Em outro teste, com
conduites mais comuns, o fabricante d4 trés voltas no
cabo da tocha cada uma com 200-300 mm de didmetro
e faz diversos corddes de solda. Este teste visa avaliar o
comportamento e facilidade de alimenta¢do do arame
pelo conduite da tocha quando a mesma estd operando
em condi¢des cujo cabo encontra-se com angulos ou ao
redor de cantos, etc.

Interessante € que este ultimo teste € o mesmo
de diversos BONS FABRICANTES DE ARAME (s6-
lido e tubular ) que avaliam a facilidade da passagem do
arame pelo conduite e pelo bico de contato CORRETO
de uma tocha de BOA qualidade. E tem mais. No caso
de arame sélido, apds ser fabricado, € testado em dife-
rentes transferéncias de arco (curto circuito, spray, pul-
sado, quando aplicavel ao tipo de arame ) pois € sabido
que dureza, composi¢do quimica e dimensdes, podem
afetar o comportamento dinamico do arco.

ROLDANAS OU ROLETES DE ARRASTE DO ARAME

Fazem parte do cabegote alimentador do arame
na soldagem semi-automatica com processos MIG/MAG
e arame tubular e t&€m como finalidade empurrar o ara-
me através da tocha. Isto significa que o sistema moto-
redutor tem que ter torque suficiente mas também velo-
cidade de maneira que o arame passe ao longo da tocha
e esta ofereca o minimo atrito possivel ao longo
de seu comprimento (dai o porque da tocha e de seus
componentes precisarem ter qualidade).
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Existem alguns fantasmas fabricando conjunto
de roldanas sem a minima qualidade (necessitariam ter,
pelo menos, um projeto de perfil para avaliagao do raio
do canal da roldana e dimensdes em geral) e assim
como outros que fabricam bico de contato “barato®,
acabam comprometendo a operagdo de solda em si ou
até mesmo o equipamento. Roldanas de qualidade ruim
além de sofrerem desgaste prematuro, marcam o ara-
me e até removem (no caso dos cobreados) o cobre da
superficie do arame, criando problemas em cascata pois
o cobre vai para o interior da guia espiral e até do bico
de contato causando maior atrito na passagem do ara-
me, entupimento do bico, atolamento do arame no inte-
rior da tocha e muitas horas perdidas pelo soldador ten-
tando sanar o problema. Em alguns casos hd necessi-
dade de se substituir a guia espiral e o bico de contato
devido ao atolamento.

Na tentativa de sanar o problema, a primeira acao
do Soldador quando sente o arame “ trancando “ no
interior da tocha, € aumentar a pressdo das roldanas no
arame e independentemente da qualidade das rolda-
nas, quem paga o pato € o sistema moto-redutor pois o
eixo de tragdo fica com sobrecarga e danifica engre-
nagens do sistema. Na verdade que paga o pato € o
usudrio pois certamente ird sair dinheiro para manuten-
¢do corretiva ou paradas constantes na producdo. O
interessante € que mesmo apds sanar o problema, o
soldador esquece da pressdo extra que colocou nas
roldanas e o problema volta a ocorrer.

Sem ddvida também existem cabegotes de pés-

sima qualidade, mesmo novos, com sistema arcaico
(como esta palavra) de roldanas e tragdo. O cabegote
alimentador do arame € o segundo item a gerar mais
paradas nas operacdes de soldagem.
Para cada didmetro e tipo de arame deve haver um
conjunto de roldanas especifico e nao existem alterna-
tivas, até hoje. Portanto siga o que estd recomendado
abaixo:

1. para arame sélido de aco ao carbono, baixa liga
ou inoxiddvel, use roldanas com canal V;

2. para arame tubular e alma metdlica (Metal
Cored), use roldanas com canal V e interior
recartilhado;

3. para aluminio e arames de liga leve, use rolda

nas com canal U.

Roldanas de qualidade geralmente duram cerca de 3
anos ou mais, dependendo do uso e cuidados
operacionais. Para equipamentos que se encontram
em garantia, alguns fabricantes invalidam a mesma
caso nio sejam usadas roldanas originais. E uma ati-
tude correta pois visa proteger o patrimdnio do usu-
ario e garantir a performance do equipamento.



AFIACAO DO ELETRODO DE
TUNGSTENIO NA SOLDAGEM TIG

Como falamos da tocha no Processo TIG acre-
dito ser importante citar o eletrodo de tungsténio. E
impressionante a quantidade de soldadores ndo ori-
entados corretamente sobre como afiar o tungsténio
na soldagem em corrente continua. Usam o primei-
ro esmeril que encontram, e tem Iégica pois ninguém
explica qual o tipo de esmeril e pedra adequados para
esta operacdo; e em seguida querem que o
tungsténio fique com uma ponta tal como uma agu-
lha. Sdo atitude e conceito incorretos.

Na soldagem TIG, o arco tem que se concen-
trar na ponta do tungsténio.

Se for feita uma ponta como uma agulha ou
“bem afiada®, o arco pode desviar e 14 se vai aquela
“ponta afiada®, causando uma possivel inclusdo de
tungsténio.

Também, o arco ndo pode circundar o
Tungsténio uma vez que tem que ser concentrado
na extremidade do mesmo. Grande parte dos solda-
dores faz a ponta no Tungsténio girando-o lateral-
mente no seu proprio eixo. Isso faz com que sejam
criadas estrias que formam o caminho para o arco
circundar o Tungsténio e com isto dificultar a opera-
¢do de soldagem devido a um arco ndo direcional.

Deve-se usar sempre pedra de afiacdo de fer-
ramentas (tipo broca, bite, etc. ) para fazer a ponta
do tungsténio ou mesmo comprar no mercado um
esmeril apropriado para Afiacdo do Eletrodo de
Tungsténio.

O eletrodo deve ser posicionado paralelo ao
sentido de giro da pedra e deve ser girado conveni-
entemente até se obter o angulo desejado para deixa-
lo bem pontiagudo (calma, ndo terminei!). Em se-
guida, a parte mais pontiaguda deve ser removida.
O didmetro da face apds remover a ponta € fungdo
da corrente de soldagem utilizada mas sugiro deixa-
la com uns 10% do didmetro do eletrodo. O angulo
da ponta e sua extensdo também sdo muito impor-
tantes e deve-se defini-los em funcio da aplicagdo
uma vez que tém influéncia na penetracio e durabi-
lidade do eletrodo. Veja a figura 3.

Um detalhe importante a ser destacado € que
algumas fontes para soldagem TIG permitem que, tal
como a ponta feita para corrente continua, seja da
mesma forma para corrente alternada. Sao fontes in-
versoras de geragdo recente extremamente estdveis.
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FONTES RETIFICADORAS ADAPTADAS
PARA A SOLDAGEM TIG

Este assunto usualmente causa um pouco de
barulho pois € muito comum este tipo de adaptagdo
principalmente em obras e em mdquinas alugadas
para este fim. Alguém pode até falar que nao hd
problema, sempre usou assim, etc. mas € totalmente
incorreto, uma vez que a fonte adaptada € geral-
mente projetada para soldar com eletrodo revestido
e para tal tem caracteristicas proprias.

Um outro fato € que a maioria destas fontes
adaptadas ndo possui alta-frequéncia para abertura
do arco e conseqilientemente € necessdrio “raspar
o tungsténio na pecga a ser soldada. Com isto, a pon-
ta (mesmo afiada corretamente ) deteriora e certa-
mente particulas de tungsténio serdo incorporadas
no depdsito de solda. O pior, € que muitas vezes usam
este tipo de equipamento até em titinio, o que €, no
minimo, uma ag¢io irresponsdvel. Mesmo apds a
abertura do arco, haverd emissdo de particulas de
tungsténio (Pitting) durante a soldagem devido as ca-
racteristicas estdtica e dinamica da fonte.

Voltando a questdo inicial € uma opgao “bara-
ta“ mas que certamente ird custar muito caro ao cli-
ente da obra ou peca que desconhece estes fatos.

Em uma outra oportunidade apresentaremos
mais sobre componentes de sistema de soldagem,
mas por ora acreditamos que numa préxima avalia-
¢do de produto, andlise de performance,
especificacio de equipamentos e componentes/aces-
sorios; ou até mesmo antes de alugar um equipa-
mento, vocé certamente lembrara do que realmente
pode ser CARO. E lembre-se de que o produto que
oferecem com o argumento de que € BARATO cer-
tamente terd o preco que merece ter. Enfim, cada
um sabe o tamanho de seu bolso.®
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