Diagnostico e Correcéo de Descontinuidades no Processo
GMAW (MIG/MAG)

Weld-inox

Soldas Especiais

1. OBJETIVO

Estabelecer acdes corretivas e identificar as causas raiz para atenuar
descontinuidades geométricas e operacionais durante a aplicacdo do processo de
soldagem a arco com gas de protecao e eletrodo consumivel (GMAW - MIG/MAG).

2. NORMAS DE REFERENCIA TERMINOLOGICA

. AWS A3. 0: Standard Welding Terms and Definitions
. ABNT NBR ISO 6520-1: Soldagem e processos afins — Classificacao de
imperfeicdes geométricas em materiais metélicos

3. RESPINGOS

Causa Provavel

Acéao Corretiva

3.1. Velocidade de translagéo
excessiva

Reduzir a velocidade de avango da tocha ao longo
da junta.

3.2. Tenséo do arco
(voltagem) elevada

Reduzir a tenséo de soldagem no painel da fonte.

3.3. Intensidade de corrente
excessiva

Reduzir a velocidade de alimentacdo do arame
consumivel.

3.4. Aporte térmico
inadequado a espessura

Adequar os parametros de tensdo e corrente a
espessura geométrica do metal-base, reduzindo a
energia de soldagem em chapas finas.

3.5. Manipulagéo incorreta da
tocha (tecelagem)

Modificar a técnica de oscilacdo, retendo o arco
momentaneamente nas faces laterais do chanfro e
evitando paradas nas quinas.

3.6. Posicionamento incorreto
da tocha

Corrigir a angulacédo da tocha para direcionar a
forca do arco ao centro da poca de fuséo,
assegurando a unido térmica uniforme.

3.7. Superaquecimento do
metal-base

Controlar a temperatura de interpasse. Interromper
a soldagem e permitir o resfriamento controlado da
peca entre 0os passes.
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4. INSTABILIDADE DO ARCO ELETRICO (Flutuag&o involuntaria e oscilacio
erratica da coluna do arco elétrico.).

Causa Provavel

Acao Corretiva

4.1. Contaminacao superficial
do metal-base

Executar limpeza mecanica
(esmerilhamento/escovacao) para eliminacdo de
oxidos, respingos impregnados, carepa e 6leos.

4.2. Alta resisténcia no circuito
elétrico

Inspecionar e reapertar todas as conexodes,
acoplamentos, cabos de solda e o grampo terra
(cabo obra).

4.3. Distancia bico de contato-
peca (DBCP) excessiva

Reduzir o comprimento livre de eletrodo (extensao
do arame/stick-out) aproximando a tocha da peca
de trabalho.

4.4. Desgaste diametral do
bico de contato

Substituir o bico de contato caso o orificio interno
apresente folga excessiva que comprometa a
transferéncia de corrente.

4.5. Movimentagdo mecanica
brusca

Manter a regularidade e constancia
movimentos manuais de avango da
evitando aceleracdes intempestivas.

nos
tocha,

5. POROSIDADE

Causa Provavel

Acéao Corretiva

5.1. Acao de correntes de ar
atmosfeérico

Instalar biombos ou cabines de protecdo para
isolar a zona de soldagem contra ventos.

5.2. Contaminacao por
impurezas na junta

Realizar desengraxamento e limpeza rigorosa da
chapa-base para remover 6leo, graxa, umidade e
carepa de laminagéo.

5.3. Vazao de gas fora da
faixa operacional

Ajustar o fluxdmetro para calibrar a vazao
volumétrica do gas de acordo com o diametro do
arame e bocal empregados.

5.4. Incompatibilidade do gas
de protecdo

Validar se a composicdo quimica do gas de
protecdo atende ao modo de transferéncia
metdlica desejada (curto-circuito ou spray).

5.5. Contaminac¢éo do arame
ou do conduite (guia)

Efetuar a limpeza do conduite guia de arame com
jato de ar comprimido seco. Substituir o arame
caso apresente oxidacdo ou graxa.

5.6. Tensdo do arco excessiva

Reduzir a tensdo (voltagem) operacional para
estabilizar o arco e evitar a quebra da cortina de
gas.

5.7. Obstrucéo do fluxo no
bocal da tocha

Remover periodicamente 0s respingos retidos no
bocal ceramico/metélico para restabelecer o
regime de escoamento laminar do gés.

5.8. Distancia incorreta do
bocal a peca

Padronizar a distancia operacional mantendo-a
constante e adequada a geometria da junta
soldado.

5.9. Perda de estanqueidade
nas mangueiras

Inspecionar preventivamente as linhas de gas e
conexdes para sanar pontos de captacdo ou
aspiracao de ar atmosférico.
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Reduzir a amplitude da oscilacdo para limitar a
area superficial exposta da poca de fusao.

5.11. Vazamento nas
vedagoes internas da tocha

Inspecionar anéis de vedacdo (O-rings) e
acoplamentos da tocha; substituir componentes
avariados imediatamente.

5.12. Erro de leitura fisica no
mandémetro

Aferir e calibrar a vazéo real na saida da pistola
através do uso de um fluxébmetro de calcanhar
manual (rotAmetro).

6. RESPINGOS EXCESSIVOS

Causa Provavel

Acéao Corretiva

6.1. Tensado do arco
demasiadamente alta

Diminuir a tensdo (voltagem) para encurtar o
comprimento da coluna do arco elétrico.

6.2. Vazao excessiva do gas
de protecdo

Adequar a presséo e a vazao ao patamar nominal,
evitando perturbagdes dinamicas no arco.

6.3. Impurezas superficiais no
metal-base

Remover contaminantes, tintas, oOxidos através de
lixamento prévio.

6.4. Desequilibrio na relacéo
Corrente vs. Tenséao.

Sintonizar a velocidade de alimentacdo do arame
com a tensdo, monitorando o didmetro da gota
fundida (manter similar ao didmetro do arame).

6.5. Extensao livre do eletrodo
(DBCP) excessiva

Reduzir a distancia entre o bocal da tocha e a
peca-base.

6.6. Altura da coluna do arco
elevada

Ajustar os parametros elétricos para operar com
arco curto.

6.7. Ajuste incorreto do nivel
de indutancia

Ajustar a indutdncia da fonte: aumentar a
indutdncia para suavizar a transferéncia (reduz
namero de respingos, mas eleva o volume
individual); ou reduzir para obter gotas menores.

6.8. Angulo de ataque
inadequado da tocha

Evitar inclinagcdes severas da pistola. Executar a
técnica de soldagem por empurre (arco quente),
mantendo a tocha o0 mais perpendicular possivel.

6.9. Mau contato elétrico no
circuito de solda

Limpar as superficies de contato mecénico dos
cabos elétricos para eliminar variacbes de
impedancia.

6.10. Bico de contato
danificado ou obstruido

Substituir o bico de contato para estabilizar a
transferéncia eletronica.

6.11. Saturacdo de respingos
no bocal

Efetuar limpeza mecénica do bocal e aplicar
agente anti-respingo industrial isento de silicone.
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7. FALTA DE FUSAO

Diagnostico e Correcéo de Descontinuidades no Processo

GMAW (MIG/MAG)

Causa Provavel

Acao Corretiva

7.1. Contaminacao quimica
nas faces do chanfro

Executar desbaste abrasivo nas faces internas do
chanfro antes de iniciar a deposicao.

7.2. Energia de soldagem
(aporte térmico) baixa

Elevar a tensdo e a velocidade de alimentac¢do do
arame. Reduzir o comprimento livre do eletrodo
(stick-out).

7.3. Poca de fusdo com
largura excessiva

Restringir a amplitude de oscilagéo lateral da tocha
e incrementar a velocidade de deslocamento.

7.4. Técnica operacional
incorreta

Adotar técnica de tecelagem com retencao
temporaria do arco nas paredes laterais da junta.

7.5. Velocidade de avanco da
tocha excessiva

Reduzir a taxa de avango para permitir o tempo de
fusdo do metal-base.

7.6. Configuracdo geométrica
de junta incorreta

Reformular o projeto da junta, adotando angulos
de chanfro normalizados entre 60° e 75° para
permitir acessibilidade técnica.

8. FUSAO EXCESSIVA ( Perfuracéo)

Causa Provavel

Acéo Corretiva

8.1. Concentracdo excessiva
de energia térmica

Reduzir a tensdo elétrica e incrementar a
velocidade de translacéo (avanco) da tocha.

8.2. Abertura de raiz fora da
tolerancia maxima

Reduzir a fresta de abertura da raiz na montagem
prévia conforme tolerancias da EPS.
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9. INCLUSAO DE ESCORIA

Diagnostico e Correcéo de Descontinuidades no Processo

GMAW (MIG/MAG)

Causa Provavel

Acéo Corretiva

9.1. Intensidade de corrente
insuficiente

Incrementar a velocidade de alimentacdo do
arame para elevar a amperagem.

9.2. Dimensao da abertura de
raiz insuficiente

Ampliar a fresta/abertura de raiz durante a etapa
de acoplamento das pegas.

9.3. Técnica de inclinagéao
inadequada

Posicionar a tocha mantendo o alinhamento o
mais perpendicular possivel em relagdo ao eixo
longitudinal da junta.

9.4. Geometria de junta
restritiva

Reduzir a altura da face da raiz (nariz do chanfro)
se estiver subdimensionada. Ajustar o0
espagamento em juntas de topo.

10. TRINCAS

Causa Provavel

Acéo Corretiva

10.1. Contracao térmica e
distor¢ao por alto calor

Reduzir a tensdo, a velocidade do arame ou
ambas as variaveis. Incrementar a velocidade de
avanco.

10.2. Projeto de chanfro em
desconformidade

Padronizar a preparacdo dimensional dos chanfros
seguindo estritamente os codigos de projeto
aplicaveis (AWS / ASME).

10.3. Elevada restricdo
mecanica estrutural

Executar passes retilineos sem oscilagéo lateral,
adotando arco curto e parametros elétricos de
baixa energia.

10.4. Subdimensionamento do
corddo de solda

Diminuir a velocidade de avanco ou adotar
oscilagdo minima para aumentar a secgéo
transversal do corddo (especialmente no passe de
raiz).

10.5. Relacéo de aspecto
inadequada do cordao

Evitar corddes profundos e estreitos (efeito cunha).
Elevar a tensdo ou diminuir a velocidade do arame
para alargar o perfil do cord&o.
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11. (INCLUSAO DE ESCORIA) [Nota: Aplicavel a arames tubulares FCAW ou MIG
com residuos de 6xido]

Causa Provavel Acao Corretiva

Executar limpeza rigorosa das margens do chanfro

11.1. Limpeza deficiente o : .
utiizando escovas rotativas motorizadas ou

interpasses . L
esmerilhamento leve antes do préximo passe.
Planejar a deposicdo com corddes retilineos e

11.2. Sequéncia e distribuicdo | oscilagédo controlada, assegurando o]

incorreta de passes preenchimento correto dos cantos vivos do

chanfro.

12. PERFIL DO CORDAO INADEQUADO (Corddo Muito Alto ou Muito Baixo)

Sintoma Técnico Causa Provavel Acéo Corretiva

Incrementar a tensao

12.1. Altura Tensdo do arco reduzida ou
(voltagem) da fonte ou

excessiva velocidade de avan¢o muito aumentar a  velocidade de
(Cordao Alto) lenta.
avanco da tocha.

12.2. Altura Tensdo do arco excessiva Diminuir a tensao (volta_lgem)
: . : da fonte ou reduzir a
insuficiente ou velocidade de avanco ,

~ : L velocidade de avanco da
(Cordao Baixo) muito rapida.

tocha.

13. DIFICULDADE DE ABERTURA DE ARCO ELETRICO

Causa Provavel Acéo Corretiva

Inspecionar as conexdes dos cabos nos terminais
de saida da fonte de soldagem e ajustar conforme
especificado para o consumivel.

13.1. Inverséo de polaridade
elétrica

Reapertar os terminais do cabo obra e do cabo de
solda. Substituir componentes que apresentem
desgaste ou oxidacao severa.

13.2. Conexdes mecanicas
frouxas ou oxidadas
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14. SUPERAQUECIMENTO DOS CABOS DE SOLDAGEM

Causa Provavel Acao Corretiva

Substituir os cabos elétricos por condutores de
14.1. Subdimensionamento da | maior bitola (mm2) compativeis com a corrente
secao transversal nominal de operacdo e o ciclo de trabalho da
maquina.

Desmontar as conexdes, eliminar residuos de
oxidacdo das superficies metalicas e reapertar
firmemente os terminais.

14.2. Mau contato ou
conexoes frouxas

BOAS PRATICAS OPERACIONAIS

A execucdo de juntas soldadas livres de descontinuidades severas exige o
cumprimento irrestrito das varidveis essenciais de soldagem predefinidas nas
qualificagbes de processo (EPS).

A maior parte dos defeitos mapeados como porosidades, faltas de fuséo e inclusdes
esta diretamente ligada a limpeza inadequada das juntas, conservacao deficiente de
consumiveis ou desajuste de parametros elétricos e de prote¢cdo gasosa.

Portanto, a implementacdo de uma rotina rigorosa de inspecdo visual prévia com
base nos requisitos da AWS, ASME ou ISO, associada a calibracdo periodica das
fontes de soldagem e a capacitacdo continua da equipe de soldadores, constitui o
pilar fundamental para a manuteng&o dos niveis de conformidade e da confiabilidade
estrutural dos equipamentos fabricados.
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