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TIG = Tungsten Inert Gas
GTAW = Gas Tungsten Arc Welding
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Processo de soldagem por arco elétrico

Assim como a soldagem por eletrodo revestido, a solda TIG também
utiliza um arco elétrico como fonte de calor, mas neste caso é utilizado
um eletrodo de Tungsténio nao revestido e ndo consumivel.

A protecéo da junta soldada é feita através de um fluxo de gas inerte, e
pode ser utilizado, ou ndo, um metal de adicéo.
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Figura 2.26 — Esﬂ’uama simplificado dos equipamentos necessarios para o processo

TIG
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Processo patenteado no final dos anos 20 do século passado,
comercialmente utilizado a partir de 1942 para a soldagem em ligas de

magneésio de assento de aviao.

Atualmente utilizado principalmente para ligas de aluminio, aco
inoxidavel, magneésio e titanio.
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Tabela 2.21 — Caracteristicas da soldagem pelo processo TIG; adaptada de®
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Tipo de operagao Equipamentos

- manual ou automatica Retificador, gerador ou transformador

Caracteristicas do processo Tocha N
Espessura soldada: 0,1 a 50 mm locamento

Posigao de soldagem: todas

I Tipo de junta: todas

Diluigao

com maml de adigéo: 2 a 20%

Cusio do equipamento
1,5 (manual) a 10 (automatico)
(soldagem com eletrodo revestido = 1)

a ZAC e distorgdes
Processo de facil aprendizagem

sem metal de adigdo: 100% Cﬂ\‘r;:rl.::‘lnl:ﬂis
Faixa d te: 1
aixa de corrente: 10 a 400 A Gases de proteciio & pUrez
Eletrodo de tungsténio
Vantagens Limitagbes
Produz soldas de alta qualidade Processo com baixa taxa de deposigio
Solda a maioria dos metais e ligas Impossibilidade de soldagem em locais com
Poga de fusdo calma corrente de ar
Fonte de calor concentrada, minimizando Possibilidade de inclusdo de tungsténio
na solda

Emissao intensa de radiagdo ultravioleta

Seguranga:
tegao ocular,

Protecéo da pele para evitar queimaduras pela radiag8o ultravioleta
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Solda TIG - equipamentos

Fonte de energia:

Corrente continua — gerador, retificador ou transformador, com
pedal para controle da corrente pelo soldador.

Corrente alternada — unidade de alta frequéncia
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Solda TIG - equipamentos

Fonte de energia:

Corrente continua — gerador, retificador ou transformador, com pedal
para controle da corrente pelo soldador.

Corrente alternada — unidade de alta frequéncia

Sistema de refrigeracao:

Através de ar ou agua (geralmente recirculada e em circuito fechado)
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Solda TIG - equipamentos

Reservatorio do gas:

Cilindro de hélio, argbnio ou mistura dos dois gases, com regulador de
pressao e de vazao.
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Solda TIG - equipamentos

Reservatorio do gas:

Cilindro de hélio, argbnio ou mistura dos dois gases, com regulador de
pressao e de vazéo.

Tocha TIG:

Dispositivo que fixa o eletrodo de tungsténio, conduz a corrente
elétrica, e supre a vazao de gas para protecao necessaria a regiao do
arco elétrico e da poca de metal liquido (poca de fusao), refrigerado a
ar ou agua.
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Figura 2.27 — Tocha TIG resfriada a ar!!?
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Solda TIG - equipamentos
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Figura 2.28 — Tocha TIG restriada a agua’’®
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Solda TIG — gas de protecao

A solda TIG utiliza um gas inerte para protecdo da junta soldada,
sendo utilizado argobnio, helio ou uma mistura destes dois gases.

A pureza do gas deve ser de no minimo 99,99 %
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Tabela 2.22 — Caracleristicas dos gases de protegio utllizados no processo TIG
: |
_ _ Argbnio Helio
Baixa tensé@o de arco | Elevada tensao de arco
Menor penetragio Maior penetragéo
Adequado & soldagem de chapas finas Adequado a soldagem de grandes espessuras e
materiais de condutibilidade térmica elevada
Soldagem manual devido ao pequenc gradiente) Soldagem autornéatica
de tensac na coluna do arco (6 Viem)
Maicr agdo de limpeza Menor agio de limpeza
Arco mais estavel Arco menos estavel
Fécil abertura do arco Dificuldade na abertura do arco
Utilizado em CC & CA Geraimente CCPD com eletrodo de tungsténio
toriado
Custo reduzido Custo elevado
Vazao para protegao peguena Vazéio para protecgio de 2 a 3 vezes maior que a
, de argdnio
Maior resisténcia & corrente de ar lateral Menor resisténcia a coente de vento




Tabala 2.23 - Carscter] sticas dos gases de probtecds usados no processa THE :
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Tipo de liga Gés o polaridade Caracier|sticas
. Arglnio CCPD (-) Soldagem manual
Ago de baixa liga Héllo COPD () Soldagem automética
Ago Inoxidéval i CCPD (<) Arco astivel & de 14l conirole

Hélio CCPD () Grande penetragdo

establidede do arco

Ago inowidédvel endureciel por|Hélle CCPD-) Fenelragde na raiz mais

precipitagio unitorme; mencr zona aletada
pelo calor

Aluminio @ ligas Argdnic (CA) Estabilidade do arco o boa agio
de limpeza.

Argdnio + Hélic (CA) Ao manca estével; boa aglo de
limpeza;, wvelocidade de
soldagem  elevada, grande
peneracao.

Hélio CCPD (-} Granda penetragio; velocidade
de soldagedn eleviada no matenial
limpo quimicaments, soldagem
AU matica.

Bronze-aluminia Argdinia CCPD () Redur penelragiio mo motal base
‘durante o processo  de
- revestimenta,
Bronze-skicio Argania COPD () Cirninui o eleits de Tragikdads a
) te.
|Costre desonidado Hlic CCPD {-) Elevada energia de soldagem
|lpara contrabalancear a
condutibilidade térmica do
cobre

Hélio + 25% argdnio SCPD () |Arco mais estédvel, enargia de
saldagem manar; adoquado para
chapas até 1.5 mm de
SEMEEELNE

Cobra-niguel Argdnle CCPD () Areo astivel 8 de T4l canfrole,

Magndsio & ligas Argdnic (TA) Arco estdvel e boa acdo de
limpeza.

Mona! Argdnic CCPD (-} Arco estdvel & de facl controle.

Higuel & igas mmh CCPD () Arco estivel e de fcil controle.

io CCPD <) Soldagem automdlica com ala

velocidade,

Titéinio o ligas fnio CCPDO () Arco estavel & de facil contrala.

Hélio CCPD () Soldagam automdtica com alta
veloidade.
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Solda TIG —tipo de junta

A junta € um importante parametro para definicdo da perda de calor,
penetracdo do metal ao longo da espessura da peca, economia de
metal de adicéo, posicédo de soldagem, distorcao da peca.

Junta em “V”: \ ﬁ
V

menor perda de calor
menor tempo de usinagem

Junta em “U”
maior economia do metal de adicéo \. /
favorece soldagem “fora de posi¢cao” u

menor distorcao
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Solda TIG - tipo de corrente

Corrente Continua c/ Polaridade Direta:

O fluxo de elétrons incidindo no metal base (peca) o torna mais
aquecido do que o eletrodo resultando em penetracao grande e

estreita.

SOLDA
J,,..-"'
®/N\® W | METAL-BASE
(+)
Figura 2.30 — Solda- Figura 2.31 — Contorno
gem TIG em corrente da solda na solda em
continua de polaridade corrente continua de po-

direta® laridade direta®
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Solda TIG — tipo de corrente

Corrente Continua c/ Polaridade Reversa:

O fluxo de elétrons incidindo no eletrodo aquecendo-o mais do que no
caso da polaridade direta, sendo necessario utilizar um eletrodo com
didmetro maior. Por outro lado, os ions positivos que sédo lancados no
metal base (peca) promovem limpeza da superficie de solda (removendo
oxidos), principalmente quando utiliza-se argonio.

Penetracdo pequena e larga, em funcdo da menor temperatura na peca.

_.SOLDA

® / '\ NS | METAL-BASE

=)

Figura 2.33 — Contorno da
solda usando corrente continua
de polaridade reversa.

Figura 2.32 — Solda-
gem TIG em corrente

continua de polaridade
reversa

-



maffeis
Solda TIG - tipo de corrente

Corrente Alternada com Onda Senoidal

Quando ha troca de polaridade (negativo/positivo) ha um momento de
corrente e tensao nulas, ocorrendo apagamento momentaneo do arco

elétrico.
Al

+ +

Figura 2.34 — Esquema de
soldagem TIG em corrente
alternada, mostrando o
apagamento instantaneo do
arcot)
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Solda TIG - tipo de corrente

Corrente Alternada com Onda Senoidal

TENSAO
Vo2 {5

Vi ,&__,-
Va \ f \ / . TEMPO
4 (b)
(=) (=) | | ) I

- - ~TEMPO
—= \— (+) l (+) I

CORRENTE |

Figura 2.35 — Tensao e corrente de soldagem em corrente alternada em duas siluan;oes.
Em (a), a tensao em vazio da fonte é maior que em (b).
Vi = tensao minima par abrir 0 arco
Vo1.Vo2 = tensao em vazio
Va = tensdo em arco
t1,t1 = tempo do arco apagado
ta,t'a = tempo de abertura do arco
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Solda TIG - tipo de corrente

Corrente Alternada com Onda Senoidal
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