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Resumo

Diante da importancia da pressdo de estagnagdo do arco na formagdo da poga de fusdo ou de defeitos no corddo, e das dificuldades
associadas a sua medi¢do, devido, sobretudo, as elevadas temperaturas presentes no arco voltaico, neste trabalho foi realizado o
desenvolvimento de um dispositivo destinado a medi¢do dessa pressdo e uma aplicagdo inicial com o objetivo de compreender melhor
0 comportamento da pressdo exercida pelo arco voltaico sobre a superficie da poga de fusdo. Este estudo contempla a realiza¢do de
ensaios visando identificar a distribui¢do radial de pressdo do arco, bem como a sua magnitude em fun¢do de algumas variaveis de
soldagem, a saber: distdncia eletrodope¢a e tamanho do bocal de gas. Os resultados indicam que a pressdo de estagnagdo do arco é
fortemente influenciada pela distancia eletrodope¢a e, em menor grau, pelo tamanho do bocal de gas, e sua distribui¢do radial pode
ser descrita por uma curva gaussiana.

Palavras-chave: Pressdo de estagnagdo, Medic¢do de pressao; Arco voltaico.

Abstract: Considering the importance of the stagnation pressure of the arc in the formation of the weld pool or defects in the weld bead,
and the difficulties associated with its measurement, mainly due to the high temperatures present in the arc, there was developed in this
work a device designed to measure this pressure and an initial application in order to better understand the behavior of the pressure
exerted by the arc on the surface of the weld pool. Experiments were realized in this study to identify the radial distribution of the
stagnation pressure and its magnitude according to some welding variables, namely piece-electrode distance and size of the gas nozzle.
The results indicate that the stagnation pressure of the arc is strongly influenced by the piece-electrode distance and to a lesser degree,
the size of the gas nozzle and its radial distribution can be described by a Gaussian curve.

Key-words: Stagnation pressure; Pressure measurement,; voltaic Arc.

1. Introducao

Quando uma corrente elétrica percorre um condutor, um
campo magnético circunferencial ¢ gerado cujo centro coincide
com aquele do condutor. A interacdo entre esta corrente elétrica e
o campo magnético autoinduzido resulta numa forca conhecida
como forca de Lorentz, ou forga eletromagnética, cuja direcdo ¢
radial e orientada para o centro do condutor [1]. Em soldagem, a
conducao da corrente elétrica ocorre através de um gas ionizado,
o plasma, dando origem, assim, ao arco voltaico. Nesse arco, a
forca de Lorentz, que causa a sua constri¢do, ¢ equilibrada pelo
gradiente de pressao radial do arco que age no sentido oposto.

No arco voltaico de soldagem, a densidade de corrente na
regido proxima ao eletrodo é maior (da ordem de 107 A.m? [2])
do que naregido proxima a superficie da poca de fusdo (da ordem
de 10° A.m? [2]). Isto faz com que a presséo estatica do plasma
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préoximo ao eletrodo seja maior do que proximo a superficie da
peca de trabalho. Como resultado, esta diferenga de pressdo da
origem a um jato de plasma em dire¢do a pega de trabalho [1,3-
5] independente da polaridade de soldagem. A velocidade desse
jato de plasma ¢é da ordem de centenas de metros por segundo
[3], com valores méaximos proximos ao eletrodo, e decrescendo
na medida em que se aproxima da superficie da pega de trabalho
[6-8]. Quando este jato de plasma colide com a superficie da
poga de fusdo o mesmo da origem a uma pressao de estagnagio,
conhecida como pressdo do arco [3]. Assim, na soldagem, o arco
voltaico pode ser considerado ndo somente uma fonte de calor,
mas também uma fonte de forga.

A pressdo do arco ¢ apontada na literatura como sendo um
dos parametros que determina a penetragdo da solda [3,9], e
a formagdo de varios defeitos no cordao [3,10,11] como, por
exemplo, o “humping” que surge em elevadas velocidades
e correntes de soldagem no processo TIG. Isto faz com que a
pressdo exercida pelo arco voltaico sobre a superficie da poga
de fusdo, seja objeto de interesse nos estudos acerca de novos
processos ¢ técnicas de soldagem que visam o aumento da
produtividade, da penetracdo ou a obtengdo de corddes isentos
de defeitos.
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Neste sentido, ao serem empregadas correntes de soldagem
de baixa intensidade, comuns nas aplicagdes manuais, ¢ desejavel
que a pressdo do arco seja elevada, de modo a se obter maiores
valores de penetragdo, pois, um processo que proporciona
maiores volumes de material fundido para uma dada condi¢ao
de soldagem, evidentemente, ¢ mais eficiente e produtivo. Por
outro lado, nas aplicagdes automatizadas, onde o aumento
da velocidade de soldagem na busca por maiores indices de
produtividade conduz, necessariamente, ao emprego de maiores
valores de corrente a fim de possibilitar a manutenc¢ao do volume
da poca de fusdo, as atengdes estdo voltadas para a reducdo da
pressdo do arco a fim de evitar a formagdo de defeitos no corddo.

Neste contexto, interessa medir a pressao exercida pelo arco
sobre a superficie da poga de fusdo no sentido de correlaciona-
la com as variaveis de processo. Entretanto, ha dificuldades
relacionadas & medigdo desta grandeza associadas, sobretudo,
as elevadas temperaturas presentes no arco voltaico e na poca
de fusdo, o que impossibilita a aplicagdo direta de sensores
comerciais, dada as suas relativas baixas temperaturas maximas
de operagdo. Visando contornar estas dificuldades, em trabalhos
disponiveis na literatura [1,10,12-15] ¢ proposta uma técnica
de medigdo da pressdao do arco, que embora utilizem diferentes
meios para realizar a medigdo propriamente dita, faz uso de
um método comum. Essencialmente, esta técnica baseia-se
na medigdo da pressdo exercida pelo arco voltaico sobre um
orificio, normalmente de 1 mm de diametro, posicionado na peca
de trabalho (anodo). A pega de trabalho deve ser confeccionada
de cobre ¢ refrigerada a agua, de modo a evitar a sua fusdo e,
consequentemente, obstruir o citado orificio. A conexdo entre
este orificio e o sensor de pressdo ¢ entdo realizada por um tubo
prolongador, com o intuito de evitar a exposi¢do do sensor as
elevadas temperaturas presentes na regido do arco voltaico.

Baseado nesta técnica, este trabalho tem por objetivo
promover uma melhor compreensdo do comportamento da
pressdo exercida pelo arco voltaico sobre a superficie da poga
de fusdo (pressdo de estagnacao). Assim, foi desenvolvido um
dispositivo para realizar a medi¢do da pressdo do arco para,

Estrutura
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soldagem

Tubo L
Prolongador |

Sensor de
pressao

Multimetro

Circuito de
condicionamento
de sinal

Figura 1. Dispositivo desenvolvido para a medi¢do da pressao
do arco
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na sequéncia, dar-se inicio ao estudo da referida pressdo, com
o levantamento inicial da distribuigdo radial de pressdo ¢ da
influéncia de alguns dos parametros de soldagem, a saber:
distancia eletrodo-peca (DEP) e diametro do bocal de gas.

2. Desenvolvimento do dispositivo de medicio

O desenvolvimento do dispositivo de medigdo da pressdo
do arco seguiu a mesma filosofia de equipamentos descritos na
literatura. O mesmo ¢ composto por uma estrutura mecénica, um
sensor de pressao eletronico de ltima geragdo e um circuito de
condicionamento de sinal, que permite a leitura da pressdo (em
Pascal) diretamente no mostrador de um milivoltimetro. Este
dispositivo ¢ mostrado na Figura 1 ¢ abordado em detalhes na
sequéncia.

2.1. Estrutura mecanica

A estrutura mecanica do dispositivo de medigdo ¢ constituida
por uma placa de cobre com 4,75 mm de espessura (127 x 170
mm), uma cuba confeccionada em aco carbono e um tubo
prolongador de 8,0 mm de didmetro interno, também de cobre,
conforme detalhado na Figura 2.

Orificio de medigao Placa de cobre

Saida
\> de agua
™
Entrada

de agua

Tubo prolongador

Adaptador

Figura 2. Estrutura mecanica do dispositivo de medigao da
pressao do arco

Um orificio de 1,0 mm de didmetro (denominado neste
trabalho de orificio de medicdo) foi confeccionado no centro
geométrico da placa de cobre. Nesta, foi brasado o tubo
prolongador concentricamente ao citado orificio. Completando
a estrutura, tém se a cuba. Esta, equipada com dois espigdes, um
de entrada ¢ outro de saida de agua, foi brasada em ambos os
componentes (placa de cobre ¢ tubo prolongador) para, assim,
dar origem a um reservatorio de agua com capacidade de 0,8
L aproximadamente. Assim, ao ser preenchido completamente,
a agua do circuito de refrigeracdo sera capaz de refrigerar
simultaneamente a placa de cobre (4nodo), sujeita ao calor do
arco voltaico, ¢ uma parcela do tubo prolongador.

A extremidade livre do tubo prolongador foi equipada
com um adaptador a fim de promover o acoplamento
hermético entre o sensor e o volume conectado ao orificio de
medi¢gdo. O comprimento do tubo prolongador foi definido
experimentalmente, com a realizagdo de ensaios exploratdrios
com o proposito de determinar o comprimento minimo necessario
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para que a temperatura na regido interna, proxima ao adaptador,
ndo ultrapassasse a temperatura maxima de operacdo do sensor
empregado (60 °C). Nestes ensaios, um arco voltaico de 80 A
foi estabelecido concentricamente ao orificio de medigdo, e a
temperatura na regido interna do tubo prolongador medida apo6s
dois minutos de arco aberto. Este tempo foi definido como sendo
o tempo necessario para o sistema atingir o equilibrio térmico.
Para viabilizar a medida da temperatura interna do tubo, um
sensor de temperatura foi introduzido pelo canal comunicante
presente no adaptador. Isto s6 foi possivel uma vez que nestes
ensaios o sensor de pressdo nio foi instalado. Como resultado
obteve-se 0o comprimento minimo de cerca de 150 mm como
sendo o suficiente para garantir a integridade do sensor de
pressao utilizado.

2.2. Sensor

Neste desenvolvimento foi empregado o sensor de pressido
diferencial MPXV7002DP [16]. Este sensor combina técnicas
avancadas de microusinagem e metalizacdo de filmes finos
para, assim, promover uma precisa saida de tensao proporcional
a diferenca de pressdo sobre ele aplicada. Suas principais
caracteristicas referem-se a capacidade de medi¢do de
pressoes compreendidas entre -2 e +2 kPa, com compensagao
de temperatura para uma faixa operacional de +10 a +60 °C e
um erro tipico, dentro desta faixa, de 2,5% quando utilizada a
fun¢ao auto-zero.

Devido a elevada sensibilidade do sensor, esfor¢os mecanicos
externos ou até mesmo a sua posicdo de montagem, podem
afetar a leitura da pressdo zero. Desse modo, a fung@o auto-zero
consiste em armazenar a leitura da pressdo zero e subtrai-la da
saida de tensdo do sensor durante a operagdo do mesmo. No
presente trabalho isto foi realizado manualmente, ajustando-se
um frimpot presente no circuito de condicionamento de sinal
descrito em detalhes na sequéncia.

Um revestimento de gel promove o isolamento das conexdes
elétricas internas do sensor contra as possiveis adversidades do
ambiente, a0 mesmo tempo em que permite que as pressdes
presentes nas entradas de medicdo P1 e P2 sejam transmitidas ao
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Figura 3. Tensao de saida do sensor de pressdo versus pressiao
diferencial sobre ele aplicada. Adaptado de [16]

154

elemento diferencial de detec¢do. A entrada P1 estd conectada
ao orificio de medigdo, enquanto que a entrada P2 sujeita
a pressdo atmosférica ambiente. Isto permite a medicdo da
pressdo manométrica do arco de forma simples e precisa, uma
vez que a pressdo ambiente ¢ deduzida diretamente no elemento
diferencial de detecgdo do sensor.

Como se trata de um elemento sensor diferencial, a condi¢ao
de estabilidade, ou seja, de pressdo zero, se da quando as pressoes
nas entradas P1 e P2 sdo iguais. Nesta condi¢do, havera na saida
do sensor uma tensdo de 2,5 V. A Figura 3 apresenta a fungéo
de transferéncia do sensor, que corresponde ao sinal de tensdo
de saida em fungdo da diferenca entre as pressoes existentes nas
suas entradas P1 e P2.

2.3. Circuito de condicionamento de sinal

O circuito de condicionamento de sinal desenvolvido ¢
composto, basicamente, por uma fonte de alimentagao simétrica
e um circuito eletrénico provido de dois amplificadores
operacionais dispostos fisicamente num mesmo encapsulamento
(TLO84), conforme mostrado na Figura 4.

Ajuste de
auto-zero

Fontes de
alimentacdo

Entrada P1

Entrada P2

Figura 4. Circuito de condicionamento de sinal. (a) Lado dos
componentes ¢ (b) Lado das conexdes elétricas.

A principal fungdo deste circuito consiste em realizar o
condicionamento do sinal elétrico proveniente da saida do
sensor de pressdo. Este condicionamento consiste na adequagao
dos niveis de tensao de saida do sensor, de modo que o valor
de pressdo medido possa ser lido diretamente no mostrador
de um milivoltimetro, a0 mesmo tempo em que visa reduzir a
intensidade dos ruidos elétricos que por ventura atuem sobre
este sinal.

Conforme pode ser visto na Equagdol, que retrata a fungao
de transferéncia do sensor quando este ¢ conectado a uma tensdo
de alimentagdo de 5,0 Vcc, sua tensdo de saida consiste numa
reta com coeficiente angular igual a 1 e coeficiente linear igual
a2s.

Visensor) = 1% (P1—-P2)+25 (1)
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Onde P1 e P2 sdo as pressdes presentes nas duas entradas do
sensor, em kPa.

Baseado nisso, fez-se necessario aplicar apenas a correcao
no coeficiente linear da referida fun¢do de transferéncia. Para
tanto, foi projetado um circuito eletrdnico composto por um
subtrator e um circuito de tensdo de referéncia (Figura 5). Este
ultimo gera uma tensdo de referéncia estavel, cujo valor pode
ser ajustado continuamente entre 2,4 ¢ 2,6 V. Esta tensdo ¢ entdo
subtraida do valor presente na saida do sensor de pressdo. Desse
modo, a0 mesmo tempo em que se tem a corre¢do da fungdo
de transferéncia para que a tensdo apresentada no mostrador
do milivoltimetro corresponda diretamente ao valor de pressdo
medido, tem-se também a fungdo de auto-zero. Pois, na condigao
de pressao diferencial nula (P1 igual a P2) basta atuar no ajuste
da tensdo de referéncia de modo a anular o valor de tensdo
presente na saida do sensor.

O bloco de circuito identificado como filtro corresponde a
um filtro RC passa baixa ¢ um buffer com alta impedancia de
entrada. Com isso, além de tornar a tensdo de saida do sensor
mais imune a ruidos, esta, ndo estara sujeita as impedancias do
restante do circuito. Ja o bloco identificado como fonte de ali-
mentacdo, corresponde a uma fonte de alimentagdo simétrica
de £5,0 V, necessaria para garantir o correto funcionamento do
circuito como um todo. Este valor de 5,0 V, principalmente o de
sinal positivo, requer especial atencdo por interferir diretamente
na fungdo de transferéncia do sensor, conforme visto na Figura 3.

Circuito de condicionamento de sinal

Fonte de
alimentacdo v
Circuito de
tensdo de
referéncia

=~2,5V

subamse § Vinosssoy = (P1-P2)

Visensor) = (P1-P2)+2,5 ]
Filtro

Sensor

Figura 5. Diagrama de blocos do circuito de condicionamento
de sinal

3. Materiais e Métodos

Com o dispositivo desenvolvido foram realizados ensaios
iniciais com o intuito de correlacionar a pressdo do arco com
algumas variaveis de soldagem, a saber, a distancia eletrodo-
peca e o tamanho do bocal de gas de protecdo, além de obter a
distribui¢@o radial dessa pressao.

Nos ensaios cujo objetivo foi o de verificar a influéncia da
distancia eletrodopeca, foram empregados valores de DEP de
2 a 6 mm, enquanto que naqueles ensaios onde a variavel foi
o tamanho do bocal de gas, tamanhos de N° 4 a N° 7. Nestes
ensaios, o arco voltaico foi estabelecido concentricamente ao
orificio de medigdo e, portanto, obtidos os valores da pressao
de estagnacdo no centro do arco. Ja para o levantamento da
distribui¢do radial de pressdo do arco, a tocha de soldagem foi
deslocada sobre uma linha reta, que atravessa o centro do orificio
de medigdo, ¢ a pressdo medida a cada avango de 0,5 mm,
realizado manualmente com ajuda de uma escala milimétrica
fixada no dispositivo de deslocamento de tocha.

A leitura da pressdo foi realizada diretamente no mostrador
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do milivoltimetro digital conectado ao dispositivo. Com o
intuito de minimizar os erros associados a medigdo da pressdo,
no intervalo de cada ensaio foi executado o procedimento de
auto-zero, descrito anteriormente. Além disso, a fim de obter
resultados mais consistentes, todos os valores de pressdo
apresentados neste trabalho sdo a média aritmética de trés
valores obtidos nas mesmas condigdes de soldagem. Para a
realizagdo dos experimentos foram empregadas as condigdes
descritas na Tabela 1.

Tabela 1. Condi¢des de soldagem utilizadas nos ensaios de
medigdo da pressdo do arco

Variavel ou parametro Valor
Corrente de soldagem S50A
Distancia eletrodo-peca, DEP 4 mm
Angulo de afiagdo do eletrodo 60°
Diametro do eletrodo 2,4 mm
Tipo do eletrodo EWTh-2
Avango do eletrodo* 3 mm
Vazao de gas 10 L/min
Tamanho do bocal de gas Nes

* Comprimento do eletrodo projetado para fora do bocal de gas
4. Resultados e Discusséio
4.1. Influéncia de DEP sobre a pressao do arco

O resultado das aquisigdoes da pressdo de estagnacdo no

centro do arco para diferentes valores de DEP ¢ apresentado na
Figura 6.
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Figura 6. Influéncia de DEP sobre a pressdo do arco

Conforme pode ser visto, a pressdo do arco ¢ extremamente
dependente da distancia eletrodopeca, sendo a pressdo maior
para menores valores de DEP. Diferentemente do que ocorre
com a tensdo do arco, cuja relagdo com o DEP se da de forma
praticamente linear [17,18], a pressdo do arco apresenta um
comportamento nao linear em relagdo a distancia eletrodo-
peca. Isto é mais evidente com a regressao realizada a partir dos
pontos obtidos nos ensaios, que mostra uma fungdo poténcia
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como sendo a que melhor descreve a relagdo entre a pressdo do
arco ¢ a distancia entre a ponta do eletrodo e a superficie da peca
de trabalho.

O aumento da pressdo do arco com a reducdo de DEP ¢
perfeitamente coerente, se for considerado que a origem desta
pressdo esta associada ao momento do jato de plasma quando
este colide com a superficie da poca de fusdo. Deste modo,
partindo das informagdes presentes na literatura de que a
velocidade do jato de plasma é maxima préxima ao eletrodo [6-
8], ¢ de se esperar, entdo, que a pressao do arco seja maior nas
situagdes em que a ponta do eletrodo se encontra mais proxima
da superficie da peca de trabalho.

Outro ponto a ser considerado, diz respeito aos erros
associados as medi¢des de pressdo. Conforme pode ser visto,
estes aumentam para maiores valores de pressdo obtidos.
Num primeiro momento, isto poderia estar relacionado ao erro
percentual intrinseco do dispositivo de medi¢ao. Entretanto,
este maior desvio nas medidas se deve, ao fato da pressdao do
arco ser maior para menores valores de DEP, fazendo com que
pequenas variagdes no ajuste de DEP resultem em alteragdes
significativas no valor de pressdo medido. Neste sentido, para
DEP igual a 2 mm, varia¢des da ordem de 0,5 mm, por exemplo,
sdo suficientes para acarretar numa alteracdo da ordem de 20 Pa
na pressao medida.

4.2. Influéncia do bocal de gas sobre a pressio do arco

Partindo do pressuposto de que a pressao do arco ¢ resultado
da acdo do jato de plasma sobre a superficie da poga de fusdo
e que, por sua vez, a formacdo do plasma estd intimamente
relacionada com a ionizagdo do gas de protegao, ¢ valido pensar
que o tamanho do bocal de gas terd, portanto, influéncia sobre
a pressdo do arco, uma vez que influi na quantidade de gas
disponivel para alimentar o arco voltaico. Pois, ¢ de se esperar
que, para uma mesma vazao, um bocal de menor tamanho va
dirigir uma maior quantidade de gas de protecdo para o arco
voltaico, resultando num plasma de maior densidade. Baseado
nisso, foram realizadas aquisicdes da pressdo do arco para
diferentes tamanhos de bocal de gas, cujos didmetros e areas da
se¢do transversal sdo mostrados na Tabela 2.

Tabela 2. Diametro ¢ area de saida do gas de prote¢ao para
diferentes tamanhos de bocal de gas

Tamanho Diametro interno Area interna
(N9 (mm) (mm?)
4 6,6 342
5 8,2 52,8
6 9,7 73,8
7 11,0 95,0

Os resultados s@o apresentados na Figura 7, onde é possivel
verificar que a pressdo do arco € visivelmente influenciada pelo
bocal de gas, sendo obtidos valores de pressdes de cerca de 60
a 80 Pa, para o intervalo de tamanhos de bocal empregados
neste estudo. Baseado na hipdtese levantada é de se esperar uma
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relagdo linear entre a pressdo e a area da secdo transversal do
bocal, ja que para menores areas ter-se-ia uma maior quantidade
de gas de protegdo sendo proporcionalmente dirigida ao arco
voltaico, uma vez que a vazdo do gas foi mantida constante.
Contudo, o grafico da Figura 7a mostra que além desta relagdo
ndo ser linear, ela ¢ mais bem expressa por uma fungao poténcia.
Diante deste resultado foi entdo estabelecida a relagdo entre a
pressdo do arco e o didmetro do bocal de gas. Conforme pode
ser visto na Figura 7b, para esta variavel a relagdo encontrada
foi linear, fato confirmado pela regressao realizada a partir dos
pontos obtidos.
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Figura 7. Influéncia da (a) area e (b) diametro do bocal de gas
sobre a pressdo do arco

Quanto menor o tamanho do bocal, maior a pressdo do
arco obtida. Este resultado concorda com a hipotese levantada
anteriormente, pois ao ser admitida uma maior quantidade de
gas de protecdo sendo dirigida ao arco voltaico, em virtude
da redugdo da area de saida do gas no bocal, espera-se uma
maior densidade do gas de plasma e, consequentemente, um
aumento no momento associado ao jato de plasma que impinge
a superficie da poca de fusdo.

4.3. Distribuicio radial de pressio do arco

Existem na literatura basicamente duas conjecturas para o
formato da distribuicdo radial de pressao do arco [13]. Uma delas
defende que a distribuigdo radial de pressdo deve estar de acordo
com as distribui¢cdes de densidade de corrente e velocidade
do jato de plasma na raiz anddica e, portanto, seguindo uma
distribui¢do gaussiana. Ja a outra, sugere que a pressao do arco
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apresenta uma distribui¢do radial exponencial dupla (ou de
Laplace). Diante disso, e das informagdes presentes na literatura,
segundo as quais a distribuigdo radial de pressdao do arco tem
influéncia direta sobre o formato da poga de fusdo [13], foram
realizados ensaios com o intuito de levantar a distribui¢do radial
da pressao do arco. O resultado destes ensaios ¢ apresentado na
Figura 8.
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Figura 8. Distribuicao radial da pressdo do arco

Conforme pode ser visto, a distribui¢do de pressdo obtida
melhor se ajusta a uma curva gaussiana caracteristica e,
portanto, de acordo com o pressuposto de que a distribui¢ao
radial de pressdo estd intimamente relacionada com as
distribui¢des de corrente e velocidade do jato de plasma. Este
resultado esta de acordo com os obtidos em trabalhos tedricos
[12] e experimentais [1] disponiveis na literatura, ao mesmo
tempo em que discorda de outros [13,14] que obtiveram uma
distribuicd@o radial de pressdo conforme uma curva exponencial
dupla. Diante destas divergéncias, acredita-se que a distribui¢ao
da pressdao do arco deva sofrer influéncia de parametros como
a distancia eletrodopega, intensidade da corrente de soldagem
e as caracteristicas geométricas do eletrodo (didmetro ¢ angulo
de afiagdo). Necessitando-se, assim, dar continuidade ao estudo
iniciado neste trabalho a fim de melhor compreender o seu
comportamento.

5. Conclusées

Diante do desenvolvimento realizado e dos resultados
obtidos nos ensaios empregando o dispositivo concebido para a
medigdo da pressdo do arco, pode-se concluir que:

e O dispositivo concebido se mostrou adequado para realizar a
medigdo da pressao do arco ¢ a avaliagdo da sua distribuigio;

e Pode-se inferir que a qualidade metroldgica do dispositivo de
medicdo ¢ elevada, haja vista a repetitividade das medi¢oes e
a coeréncia nos resultados encontrados.

e A pressdao do arco ¢ fortemente influenciada pela distancia
eletrodopeca e, em menor grau, pelo tamanho do bocal de
gas;

e A distribuigdo radial da pressdo do arco obtida melhor se
ajusta a uma curva gaussiana;

e Partindo do pressuposto de que a penetragdo da solda ¢ a
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ocorréncia de defeitos no cordado obtidos no processo TIG
estdo intimamente relacionadas com a pressdo do arco, o
dispositivo desenvolvido demonstrou ser uma importante
ferramenta para subsidiar a escolha dos pardmetros de
soldagem de acordo com as caracteristicas geométricas
desejadas para o corddo de solda e caracteristicas operacionais
do processo.
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