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Caracteristicas Econdmicas dos Eletr odos Revestidos

[EEN

. Objetivos:

Estudar parémetros econdmicos da soldagem com eletrodos revestidos.
Adquirir habilidade prética na determinacéo destes parametros.
Estudar ainfluéncia do tipo de eletrodo e dos parametros de soldagem nestes parametros.

2. Revisdo Tedrica;

Cada eletrodo revestido possui um conjunto de caracteristicas que determinam a sua maior ou
menor aplicabilidade em um dado servico. Estas caracteristicas dependem de inUmeras
variaveis e cobrem aspectos tecnol 6gicos, operacionais e econdémicos, entre outros. Algumas
caracteristicas econdmicas importantes sdo: 0 prego do eletrodo (no Brasil, geralmente por
peso), a sua taxa de fusdo ("consumo"), a sua taxa de deposicdo (“producéo”) e o seu
rendimento de deposicao.

Em soldagem a arco, o eletrodo € fundido pelo calor do arco e pelo calor gerado por efeito
Joule devido a passagem da corrente el étrica no eletrodo. Em muitos casos, a produtividade do
processo esta diretamente rel acionada com a velocidade com que o eletrodo se funde e o metal
de adicdo € depositado na junta. Define-se a taxa de fusdo como o comprimento (ou,
alternativamente, a massa da alma do eletrodo) que é fundido por unidade de tempo:

P
ﬂ=% [kg/h]

onde Ps € amassa de ama do eletrodo que foi fundida no tempo de soldagem (t).

A taxa de fusdo depende da composi¢cdo da alma de eletrodo, da espessura e composicéo do
revestimento, do tipo e intensidade da corrente de soldagem, etc. Em particular T¢ varia
continuamente durante a fusdo do eletrodo devido ao progressivo aguecimento deste durante a
soldagem (por efeito Joule). Consequentemente, utiliza-se, na prética, um valor médio de T,
medido em um interval o de tempo suficientemente longo.

Contudo, nem todo o metal fundido na ponta do eletrodo é transferido para a pocga de fuso.
Uma parte é perdida na forma de respingos ou evaporada e oxidada. Assim, para caracterizar
melhor o processo de enchimento da junta, define-se ataxa de deposi¢do como:

T,=%  [kg/h

onde Py é amassa de metal depositada na junta durante o tempo t.

Para um dado tipo de eletrodo, tanto Tf como Ty dependem fortemente da corrente de
soldagem. Assim, os valores medidos destes parametros devem ser relacionados a um valor
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especifico da corrente de soldagem. Alternativamente, taxas especificas de fusdo e de
deposicdo podem ser definidas como:

T
(T,), = l—f ou (Ty), :Tl—d [kg/h.A]

onde (Tf)e é a taxa especifica de fusdo, (Tg)e € a taxa especifica de deposi¢do, e | € a

corrente de soldagem.

O rendimento de deposicédo € definido como a relacdo (em porcentagem) entre as taxas de
deposicéo e de fusdo:

n= I—dxloo [%0]

f

Se o eletrodo ndo possuir adicdes metdlicas em seu revestimento, este parametro indica a
propor¢cdo da alma que foi utilizada na formagdo da solda. Caso contrario, por exemplo no
caso de eletrodos com adi¢des de pd de ferro no revestimento, ) pode ter valores superiores a
100%, pois T n&o incorpora a contribui¢éo do revestimento para a formagdo da solda

Como, no Brasil, os eletrodos sao geralmente vendidos por peso, outro parametro importante é
o rendimento pratico de deposi¢do o qua é definido pela relagdo entre o peso (massa) de
metal depositado e 0 peso (massa) total do eletrodo:

P
N, =-x100  [%]

e

onde Pg € 0 peso total do eletrodo.

Na prética, a maioria dos eletrodos revestidos para a soldagem de agos ao carbono e acos de
baixa liga, na posi¢ao plana, apresentam valores de (Tq)e entre 8 e 18 g/hA, n entre 70 e 200%
enp entre cerca de 50 e 75%.

3. Procedimento:

* Inicidmente, os alunos e o instrutor discutem os objetivos, a parte tedrica e a metodologia
do trabalho pratico.

* As placas de teste e os eletrodos sdo pesados com precisdo de, pelo menos, 0,59. Os
resultados sdo colocados natabelal.

e Os comprimentos dos eletrodos sdo medidos com uma regua (precisdo de 0,5mm)
enquanto que os seus diametros e as espessuras dos revestimentos sdo medidos com um
paguimetro (precisdo de, pelo menos, 0,1mm). Os resultados séo colocados natabelal.

» Paracada eletrodo, um corddo € depositado sobre a placa de teste. Durante a deposi¢éo, 0s
valores de corrente e tenséo de soldagem sdo medidos. O tempo de soldagem deve ser
obtido com um crondémetro. Todos os resultados s&o colocados natabelal.
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» Apos a soldagem, os corpos de prova sdo resfriados em agua e a camada de escoria e 0s
respingos sdo removidos. Os corpos de prova, limpos e secos, sdo pesados e os resultados
sdo colocados natabelal.

» Com base natabelal, as quantidades de metal fundido e depositado, as taxas de fusdo e de
deposicao e os rendimentos de deposicéo podem ser calculados. A influéncia do tipo de
eletrodo e dos parametros de soldagem nos parametros econdémicos pode ser analisada com
base nos testes realizados.

Observagoes:

* A massade metal depositado € calculada como:
R=R-R [d]
onde P, € amassa da placa de teste antes da deposicéo e P, € a sua massa ap0s a deposi ¢éo.

* A massademmetal fundido é calculada a partir do comprimento fundido do eletrodo como:
2

”j x(I,-1,)p 107 [g]

onde d é o didmetro da alma do eletrodo (mm), I, € 0 seu comprimento inicial (mm), |, é o0 seu
comprimento final e p é a densidade do aco (cerca de 7,86g/cm’).

P, =

* Recomendase a readlizagcdo de testes com eletrodos de mais de uma classe e, com
diferentes parametros de soldagem (principalmente corrente de soldagem e didmetro do
eletrodo).
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4. Resultados:

Tabela 1.
CARACTERISTICAS DO ELETRODO MASSA DO ELETRODO (g) COMPRIMENTODO | MASSA
N® Fabricante Tipo Diémetro Antes Depois Massa ELETRODO (mm) FUNDIDA
emarca (mm) fundida Antes Depois (9)
Tabela 1.
MASSA DA PLACA MASSA DE Posicéo Corrente de Tensdo de Tempo de
N© DE TESTE (g) METAL DEPOSI- de Soldagem Soldagem Soldagem
Antes Depois TADO (g) Soldagem (A) (V) (9
Tabela 1.
Ne® TAXA (kg/h) TAXA ESPECIFICA (kg/hA) RENDIMENTO (%)
de Fusdo de Deposicéo de Fusdo de Deposicéo de Deposicéo Pratico
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