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Resumo: Em aplicacdes industriais da soldagem MIG/MAG,eddia-se que o Hélio, usualmente em mistura com
outros gases na protecdo, promova melhorias nordpseho do processo, por possuir caracteristicamigas mais
acentuadas (condutividade) em relacdo a outros comenente utilizados. Em estudos anteriores, namuvie
evidéncias de que a adigdo em até 25% de He enurmisie Ar+5%Q tenha influenciado nas caracteristicas
geométricas dos corddes e de transferéncia metadlas estes estudos foram feitos por simples degfmsobre
chapa de aco ao carbono, o que poderia mostrarltadas diferentes caso a agdo térmica se desse sbparedes
de um chanfro. Sendo assim, este trabalho propée-serificar a influéncia da adigdo de Hélio em mia de
Ar+5%0, na soldagem de juntas de topo com chanfro em thdpas de mesmo material. Os experimentos foram
realizados utilizando-se os mesmos parametros ttagem (corrente, velocidade de alimentacéo e vddae de
soldagem) dos estudos prévios. Mediram-se as @iatitas geométricas (penetracdo, largura do cord@&forco e
area fundida) de cada corddo soldado. Os resultacto®irmaram que o Helio ndo influencia signifis@imente a
geometria do cordao de solda neste tipo de jurds, condicdes experimentais deste trabalho e nauraiste gas de
protecdo utilizada. Dessa forma, ndo foi possiveloaitrar vantagens em se utilizar Hélio em mistdeagases de
protecdo, ao passo do aumento de custo.

Palavras-Chave: MIG/MAG, Gas de protecao, Geometria do Cordao jdiédrgonio.

1. INTRODUCAO

Em aplicacdes industriais do processo MIG/MAG, agritipos de gases de protecdo sdo usados, desde
componentes Unicos até misturas de quatro compeméB8uban and Tusek, 2001). A funcdo priméaria déepdo
gasosa € excluir o contato da atmosfera com o rietdldo. Isso é necessario porque a maioria ddaispeuando
aquecidos até seu ponto de fusdo na presencaadlmesférico, exibe uma forte tendéncia de formaas<e nitretos
(gasosos ou sélidos) (AWS, 1991). Argdnio (Ar) didléHe) sdo exemplos de gases de protecdo utidizaauros ou
como componente de misturas, nos processos MIG/M¥fhos sdo inertes, mas apresentam propriedadeséas)p
como densidade, potencial de ionizagao (0 queteefifacilidade de ionizacdo de um gas) e condiailé térmica.
Assim, estes deveriam proporcionar caracteristieaguais durante a soldagem por arco elétrico.

A densidade do gas atua com um papel importanfgotacdo do arco e poga de fusdo contra a atmaSelsan
and Tusek, 2001), desde que estes interfiram ridelde e no perfil de fluxo dos gases. Ar é apnadiamente 1,4
vezes mais denso do que o ar, ao passo que aa#msid He representa 0,14 vezes este valor (AW,)18m outras
palavras, quando o Hélio é usado puro como gasategdo, o fluxo requerido precisa ser duas ouvieges maior
para realizar uma protecdo equivalente a do Ar (ARIB0), e assim este é considerado proporciondniomprotecéo
da poca de fuséao.

De acordo com Lancaster (1984), o primeiro potémt@aonizacdo (0 que representa a perda de umor)ghara
Ar e He é de 15.755 e 24.580 eV, respectivamergte Benor valor para o Ar indica que este é iomizaok uma
menor demanda de energia quando comparado ao Heeditentemente o arco pode ser aceso e mantitfodats.
Ao contrario disso, o alto potencial de ionizac@oHElio requer maior potencial elétrico para iodz& manter o
fluxo de corrente para sustentar o arco (JOnss@@5)1 conseqiilentemente, maior energia de soldadgem (
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U.l/Velocidade de soldagem) é obtida. E nesta ehséo que muitos sustentam que o Helio proporcioaaor
penetracdo numa soldagem, fato que deveria sesj pér olhado com cuidado, pois ndo ha como dig@ste aumento
de energia de soldagem se transfere para a pegaraw meio ambiente. Por outro lado, esta hipdtesa-se mais
aceitavel assumindo que gases com alto potencianizacdo levem a alta penetracdo do cordao dka stdvido a
consequente maior entalpia de ionizacdo, a quahtéegeie a peca pelo jato plasma em contato com smane
(conveccéo forcada).

As consideracdes sobre o efeito do potencial dedg&o sobre a geometria se tornam mais complexss basear
em outros pesquisadores, como cita Scotti (1998wamevisdo. Por exemplo, Eagar (1989) ndo aasstamir que um
arco de soldagem esteja totalmente ionizado. Arphrtfato de que a mobilidade de elétrons num ércerca de 100
vezes maior do que a de ions, o grau de ionizagé&irdosfera do arco necessitaria ser, por estimatpenas de 5 a
30% para conduzir a corrente de soldagem. O atesid®:ia menor temperatura possivel em que hasefiaiente
condi¢Bes para conduzir a corrente de soldagersoldde dados de Glickstein (1981), Scotti reporta gste autor
considera que a temperatura do arco para Ar e dlmge a mesma (um pouco sé maior para He), maacam He
torna-se mais largo (devido a maior condutividadeHe), justificando uma maior tenséo de arco néciessMas que
Glickstein (1981) ainda acredita que a adicdo gmvanetalico no arco pode mudar significantementerdiguracéo
do arco (frente ao menor potencial de ionizacdo/amor em relacdo ao He, aumentado a condutividideca),
fazendo com que arcos com maior teor de vapor imet@lrnam-se mais estreitos.

Aceitando a idéia de arcos de Ar e He tenham a mésmperatura, Jénsson et al (1995) mostram qupdssivel
um arco de He se manter, uma vez que a condutwidigdrica seria muito baixa na faixa de 8000-90Bntretanto,
eles acreditam que vapor de ferro (do eletrodo peda) exista nos arcos, justificando a existédeigzolda com He
como gas de protecdo. Acreditam ainda que est&agfb refute uma genérica teoria de que € o pateieionizacéo
do He que faz crescer a transferéncia de calor @geca. Na linha de raciocinio da influéncia dpovametalico,
Tashiro et al. (2007) obtiveram importantes carétieas do He como gés de prote¢do em simulacfoambesso TIG,
na qual vapor de ferro foi progressivamente mistor&®e acordo com eles, vapor metalico é caraadipor sua alta
condutividade elétrica e elevado coeficiente deseét por radiacdo. Eles mostram que a condutivigétteca
aumenta significativamente quando vapor de feresga fazer parte do gas de protecdo, mas estagiez&do muda
com o valor do teor do vapor metalico. Por outdn|aadiacdo fica mais alta quando o vapor fértenemta de teor na
composicao do gas. A consequéncia disto, de acanaioos autores, € uma queda na eficiéncia térnaiqgaratesso e
menor contribuicdo de calor para a chapa (a tems&@wsco torna-se menor de 0% Fe para 5% Fe, dagidaumento da
condutividade elétrica, mas esta tendéncia é iiceecom teores de Fe mais altos, devido a perdalde por radiacao
progressivamente mais alta, ndo compensada pagjwrahumento adicional na condutividade elétritaghiro et al.
(2007) demonstram ainda que o arco fica mais &streias com menores densidade de corrente e flaxocabbr,
qguando vapor de Fe é adicionado em maior quantidzafeseqliientemente, o gradiente de temperatummgo Ho eixo
entre a ponta do eletrodo e a chapa torna-se nfpa@ baixos valores de vapor de Fe a temperatulango do eixo
ndo muda muito) e menos calor é transferido patepa (as perdas de radiagdo tornam-se mais altas).

Pelas informac¢des de Tashiro et al. (2007), poeléa-£oncluir de que um maior teor de He na mistlorgas de
protecdo (menor participacdo de vapor de Fe), uemetpacdo mais alta seria esperada. Mas Hélio staniae nem
ionizado quando em mistura no gas de protecdocai@@ com a teoria de Eagar (1989). Entretantejtorldeve se
atentar para o fato que s6 se pode comparar efgtire a penetracao se a corrente € a mesma, poiseate € que
governa o fendmeno. Além disto, a quantidade denagetalico no arco real ndo € uma variavel inddpete (que se
pode aumentar ou diminuir), mas dependente des/&iores, como comprimento do arco e intensidadeodente.

A condutividade térmica € outra caracteristica ifgante. De acordo com Jénsson et al (1995), serelta
condutividade térmica do He que aumenta a transfexé&le calor do arco para a pega. Scotti (1988)que gases
monoatémicos, como Ar e He, tém suas condutividé@iesicas controladas pela difusividade massicaatiomos, a
qual, de acordo com a teoria cinética dos gasesegésamente proporcional a raiz quadrada da ntgsatomo. Assim,
como a peso atdmico do Ar é cerca de 10 vezes rdaigue do He, a condutividade térmica do priméiaerca de
30% da do segundo (Eagar, 1989). A Fig. (1) mos$ta propriedade dos gases mais freqiientemerimadis em
funcdo da temperatura, no qual se pode notar pelibss da esquerda que o He possui maior condud&vidamica em
altas temperaturas do que o Ar. Em funcdo de swvagripdades, o primeiro resulta em um arco com gémer
uniformemente distribuida, enquanto que o arco de& Aaracterizado por uma secao interna de altegiane um
volume externo de baixa energia. Entretanto, dedacoom Jénsson et al.’s (1995), cujos dados s&esaptados a
direita, valores de condutividade térmica para cséledo maiores do que para Ar em temperaturagateni5000 K.
Como se vé, ndo ha grandes concordancias entre dieddiferentes autores, o que dificulta concleioefeito da
diferenca de condutividade térmica entre Ar e Hees@a geometria do cord&o.
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Figura 1. Condutividade Térmica de gases de protegicomumente utilizados em soldagem. A esquerda, dzsi
de Lancaster (1984) e a direita dados de Jonssonatt (1995)

Baseado nestas caracteristicas do He em relacdo, a®eria esperado um desempenho diferente quamdé u
utilizado em substituicdo ao outro. De acordo coMS Handbook (1991), perfis tipicos de cordBes comso de Ar
e He em soldagem MIG/MAG s&o mostrados na Fig.A®&)6nio puro leva a formagéo de corddes com o &onde
taca, conhecido como “finger like”, enquanto qudéio, ao contrario do popularmente dito, ndo nastelhoria da
penetracdo (mas pode-se supor que a largura daacsgja maior). Ja Modenesi (1990), usando seysipsédados
experimentais, apresenta uma formacéo dos coradgmuco diferenciada, como mostra o quadro a dirgitFig. (2).
Contrariando o esquema de perfis de corddo da regsac Americana de Soldagem, AWS (que é provavdkmen
impreciso), o He tem sido recomendado na prética galicacdes que demandam aumento da molhabildaderdao
(diminuicdo da convexidade) e em que se deseja@icalta penetracdo em altas velocidades de sotgadevido a
maior contribuicdo térmica deste. Norrish (1992), exemplo, citou o uso do He na indUstria pareeras de alta
condutividade, devido a capacidade de producadtaseelocidades de soldagem. Scotti (1998) ciajjustificativa
para esse desempenho esta no fato do He produzraamais concentrado e uma regido catdédica mesgultando
em alta penetragdo. No entanto, o custo do He &ormaior que o do Ar, sendo uma desvantagem coate/Adleém

disso, Ar resulta em arcos mais estaveis do qupur® e assim, devido a esta instabilidade, o osHalé limitado a
aplicacdes especiais (AWS, 2000).

5 >

Figura 2. Perfis tipicos de cordao para Argbnio e Blio: a esquerda tirado de AWS (1991); a direita,ra que o He
varia de 0 (0/1) até 100% (1/0), em MIG pulsado &B A, tirado de Modenesi (1990)

Argon Argan + Helium

Em uma revisdo, Modenesi (1990) cita Kennedy (19&B& informar que, em soldagem MIG de aluminiares
total de um cordéo, a largura e a penetracdo saoansfio crescidas pela adicdo de He e outros gasefazem a
tensdo do arco aumentar (a uma mesma correnta)aiago efeito taca parece ser menos afetado. EspmEéprios
resultados, trabalhando com MAG pulsado com vasiagiHelio (0 a 100%) no gas de protecdo a base 2% O,
Modenesi s6 encontrou efeito significativo do Heammento da area fundida ou no perfil do cordauptebead-on-
plate” como em “narrow-gap” quando seu percenttabem maior do que 25%.

Em relacdo a estabilidade do arco e da transfer€imdenesi and Nixon (1994) relatam que mistusgdcom
baixo potencial de oxidagdo (com até 2%0D CQ) produzem arcos instaveis nos primeiro segundalia. Estes
arcos operam com grande flutuacdo no comprimentarde e nivel de corrente. Ao mesmo tempo, a teadistia
muda de globular repulsivo para goticular (“spraglando a condigdo de estabilidade é alcancadasAmais longos
e maiores teores de,@o gas de protegdo favorece a estabilidade. A AY987) recomenda o uso de oxigénio (2 a
5%) ou dioxido de carbono (5 a 10%) em mistura danpara estabilizar o arco, alterar a correnterdasicdo e
melhorar a molhabilidade e formato do corddo. Derd com Liu et al. (1989), misturas de Ar, mas aot@ as ricas
em oxigénio, vao promover transferéncia goticular.
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Em trabalhos anteriores (Morales et al, 2007a)dérnonstrado em uma primeira tentativa que o Heméstura
gasosa com Ar+5%0Q nado afetou a geometria de cordbes sobre chapacgentarbono em soldagem de aco por
MIG/MAG (houve apenas uma leve tendéncia de se atana area fundida, mas com pouca alteracdo did ger
cordao). Estes resultados estdo de acordo com dodenesi (1990), em condicSes bem similares, expet usar
MIG pulsado. No entanto, ndo havia explicacdo pafato de que gases tdo diferentes pudessem tgroctamento
similar, em relacdo a contribuicdo térmica pararmmécao do corddo. Uma caracteristica que podariequalizado o
desempenho esperado do He concerne sua proprigiadmtrega térmica, designada como influéncia sabre
momentum das gotas de soldagem. Assim, em umad&dgemtativa (Morales et al, 2007b), nas mesmadictas do
trabalho anterior, tentou-se justificar a razd@mpgée, em mistura com Ar, ndo mostrar nenhum aumeateficiéncia
de fusdo do arco em soldagem de acgo carbono petegso MIG/MAG, através do estudo de seu comportiime
dindmico, obtido pelo calculo do parametro denodinde Momentum Efetivo (por comprimento de cordésalda).
Neste caso, verificou-se também que o He em mistarAr + 5%Q nao influencia significativamente as dimensdes
geométricas do cordao de solda, apenas uma peutpfie@acia no comprimento de arco.

Mas ha a suspeita de que, como nos trabalhos @eteds soldas foram feitas como simples deposieamrdao
sobre chapa (“bead-on-plate”), o efeito da condlldie térmica do He ndo pudesse se pronunciar.tdfaar-se-ia
mais evidente se a solda fosse feita dentro defrchgrermitindo que as paredes do chanfro absoewessais calor,
aumentando a eficiéncia de fusdo. Desta forma,testtalho se propde a dar seqiéncia aos dois hiEbahteriores
(Morales et al, 2007a e 2007b), para confirmareit@tio He agora em uma junta de chanfro.

2. PROCEDIMENTOS EXPERIMENTAIS

Para permitir comparagdes, neste trabalho néofeseudds pardmetros do processo e a mistura gasnsalagéo
aos trabalhos anteriores (Morales et al, 200720&[90 Assim, utilizou-se a mistura de Ar+5%@picamente aplicada
em soldagens MIG/MAG goticular de aco carbonongeisiura gasosa de Ar+5%€25%He, ambas obtidas através de
um misturador de laboratério (conferidas por unlisador de gas). Mantiveram-se 0os mesmos nivetdente e as
mesmas velocidades de alimentacdo e de soldagemrar@® de adicdo utilizado foi 0 AWS ER70S-6 dentr2 de
didmetro e a vazao do gas de protecdo em todasladas foi de 14 I/min.

Na realizacao dos corddes, foram utilizados um mhbéha fonte micro processada do tipo chaveadaaundario.
Esta era programada para trabalhar no modo MIG/MéK&ente constante (para garantir a ndo influésaiaorrente).
As regulagens das corrente e velocidade de alig@mtastido especificados na Tab. (1). Para confiamepetibilidade
dos resultados anteriores, foram programadas aglits das soldagens na condi¢cdo simples deposih&® cordéo
(“bead-on-plate”). Assim, todos os corddes foraracexados na posi¢do plana sobre chapas de ago ABRQ, de
dimensfes de 300 x 50,8 x 12,7 mm, tanto na coadigéples deposicdo sobre chapa como em juntas émd/de
cobre-junta), conforme parédmetros geométricos mdsf na Fig. (3). Para minimizar a influéncia deitef da
Distancia Bico de Contato-Peca (DBCP), a mesmanfnitida constante em 18 mm a partir da superfeciehdpa ou
do fundo do chanfro (em trabalho anterior, Moraesl, 2007b, mostrou que para estas regulagersoktagem de
simples deposicao sobre chapa o comprimento dondi@eé influenciado pela adicdo do He na mistura).

Para aquisicdo dos sinais elétricos, foi utilizad® interface A/D e um software dedicado. O sistéoneegulado
para obter os dados de forma multiplexada (doiaisfqa uma frequéncia de 5 kHz durante 60 segufidasit), tempo
suficiente para armazenar toda execuc¢do do corel@olda, possibilitando posterior analise de todomportamento
dos mesmos.

Tabela 1. Pardmetros de Regulagem para cada teste

Velocidade de Velocidade de DBCP Corrente

Teste Gas de Protecao Alimentacao Soldagem
’ (m/min§ (cm/n?in) (mm) Q)
01 Chapa Ar + 5%0 6.9 40.8 18 250
02 Chapa Ar + 5%+ 25%He 6.9 40.8 18 250
03 Chanfro Ar + 5%0) 6.9 40.8 18 250
04 Chanfro Ar + 5%+ 25%He 6.9 40.8 18 250

Nota: DBCP = distancia bico de contato-peca
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Figura 3. Detalhamento das dimens&es do chanfro

Feitos os cordB@es nas respectivas placas de teste,uma delas foi seccionada em cinco posicGeslnignte
espacadas a partir do inicio do cordao de soldatémedo-se, assim, um padrdo de amostragem), e ateside
preparadas utilizando-se ataque metalografico paografia. Através de uma camera CCD, obtiveramssmagens
das secdes transversais. Com uma simples ferramiemteedicdo de um programa de tratamento e anidig@agens,
foi possivel medir os valores de penetracao (medadaente na base do chanfro) e reforco; j4 a anedida foi
medida, primeiramente, delimitando-se a geometriahdinfro em cada imagem, como ilustrado na Fjgp@ra que se
identificasse a regido de fusdo lateral do cordfsalda que realmente pertencia & mesma, ficarslm aefinida a
area fundida nas laterais do chanfro. Assim, falizado a medigdo e somatério de areas lateraifeedr para se
chegar ao valor de &rea fundida da placa de téstm isso em cada segéo, foi possivel saber ¢ waddio de cada
uma dessas grandezas para cada teste.

’ :

Cordéo em junta chanfrada

Cordéo sobre chapa
Hachurado: area fundida; Cinza: area adicionada

Figura 4. Exemplos de secédo do corddo com geomesridemarcadas

3. RESULTADOS

A Tab. (2) apresenta os valores médios e eficagemdente e de tensao adquiridos durante tod@@uedo dos
corddes de solda. Nota-se em ambos os testes queeamte manteve-se muito préxima do valor reguledassim,
eliminou-se a influéncia deste parametro sobreaangéria dos corddes de solda. Ja a tenséo foi gbéseia outros
parametros regulados — DBCP e velocidade de alag&ot— com valores constantes ja informados amegitte,
restando apenas a composi¢édo do gas de protec@ofammndeterminante da mesma.

Tabela 2. Valores Médios e Eficazes (RMS) dos sisalétricos adquiridos durante os testes na condigdle chapa
chanfrada (chanfro) e simples deposi¢édo sobre chagehapa)

Teste Gas de Protegao mdpio (A)  lrws (A)  Umepio (V) Urws (V)
01 Chapa Ar + 5%9 249,9 249,9 26,1 26,1
02 Chapa Ar + 5% 25%He 249,6 249,6 26,9 26,9
03 Chanfro Ar + 5% 249,9 249,9 23,1 23,1
04 Chanfro Ar + 5%+ 25%He 249,6 249,6 24,5 24,5

O aumento do valor de tensao, tanto dentro do ohawimo sobre chapa, ja era esperado com a adiat#lib
(Jonsson, 1995), visto que este parametro, parenesmo gas de protecdo, € a Unica variavel independentre as
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demais envolvidas no processo. No caso da soldahamfro, nota-se valores menores de tensdo emduaisV,
indicando que a ionizacdo e sua manutencao (treczalbr do arco para o meio ambiente) foi faciétatbntro do
mesmo. Como jA mencionado, os comprimentos de rasas duas condi¢bes (chapa e chanfro) era espszad
mesmo para adicdo ou ndo de He.

Os oscilogramas abaixo, representados pelas Big (6), vém para demonstrar 0 comportamento regsdsm
picos ou vales que poderiam acusar curtos-cirguitos valores de corrente e tensdo dos sinaiscetadquiridos
durante os testes, que juntamente com a equival@mtre valores médios e eficazes dos mesmos, anosfue o
comportamento da transferéncia metalica realmestgeu de forma goticular.
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A Fig. (9), por sua vez, mostra a aparéncia supelfilos cordfes de solda resultantes de cada pestamente
com as respectivas sec¢des transversais, por orudeen observar semelhancas entre corddes reaizsdanesmas
condicdes, exceto pelo gas de protecao. Em condeanples deposicdo, sem adicdo de He no gasotecfo, nota-
se o efeito taca ja esperado para uma misturaeademér. Em contrapartida, a adicdo de He levomaumento da
penetracdo secundaria, ou seja, nas regides ladatizentre os pontos central e lateral da segdsvéesal do cordao
de solda. Ja nos cord@es realizados em chanfrasseotjue a presenca de He favoreceu uma pequeoafosdio das
paredes laterais e uma fusdo maior na regido geJ@sem He na mistura, verifica-se o efeito ¢tagarido em simples
deposicao. Pode-se dizer que o fendmeno de crescinie penetracdo secundaria com adicdo de He mambé
aconteceu em soldagem dentro de chanfro, ou se@melhor distribuicdo da energia no arco com odasHe.

A Tab. (3) apresenta as caracteristicas geométmeéakas para cada cordao. Apesar de todo um coanpento
diferenciado para a mistura gasosa com Hélio, éagde ao que ja foi comentado sobre os resultatogalores de
penetragdo, reforco e area fundida se mostrarano reeimelhantes para ambas as misturas utilizadlas Bigs. (7) e
(8) ilustram através de graficos os dados refeseatdab. (3), de forma a permitir uma comparacdoalientre os
resultados. Para os valores médios de penetrag@dorco, nota-se que o valor médio € muito préxirose

considerado o desvio padrédo de cada um, é corfietmaa que ndo houve contribuicdo positiva da auligé He para
alteracao destes pardmetros geométricos.

Tabela 3. Valores geométricos médios das secdesgeersais dos corddes

] . Penetracio Area Fundida
Teste Gas de Protecdo (mm) Reforco (mm) (mn?)
01 Chapa Ar + 5%0 2,96 + 0,15 2,78 +0,23 13,09 £ 0,55
02 Chapa Ar + 5%+ 25%He 3,00 £ 0,07 2,90 + 0,36 15,41 +£0,14
03 Chanfro Ar + 5%0 1,39+0,25 4,60 £ 0,20 8,22+ 0,23

04 Chanfro Ar + 5%+ 25%He 1,46 £ 0,33 4,71 +0,20 8,99 + 0,47
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Protecéo
Ar +
01 5%0,
Ar +
02 5%0, +
25%He
Ar +
03 5%0,
Ar +
04 5%0+
25%He
Figura 7. Aspecto dos corddes de solda e respectvsecdes transversais
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Figura 8. Influéncia da adicdo de He no reforco do  Figura 9. Influéncia da adicdo de He na penetracado

cordao cordao
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Figura 10. Influéncia da adicdo de He na area funda do corddo

Analisando agora o gréfico da Fig. (9), houve umewnio da area fundida com a adicédo de He, se toswmdwealor
médio; mas em contrapartida, se comparado o vafoimo para mistura sem adicdo de He e o valor noirpara
mistura com 0 mesmo, percebe-se que os valorengdio proximos — 8,45 e 8,52 respectivamente —er@io permite
concluir se, para esta caracteristica geométristermso em isolado, houve influéncia do He ou @&oresultados
obtidos aqui estdo em concordancia com o citadoMadenesi (1990), em relacdo a ndo eficiéncia doehe
porcentagem inferior a 25%.

4. CONCLUSAO

Nas condicBes experimentais em que este trabalhedbzado, ndo houve aumento da eficiéncia dadusom
adicdo de Hélio na mistura de Ar + 5%@pesar do uso do mesmo provocar um pequeno awurdantnergia de
soldagem. Isto mostra que o He reduziu a eficiétdeimica, de tal forma que o calor imposto em anasasondicdes
permaneceu 0 mesmo.

Dessa forma, pode-se dizer que para soldagem MI@Mi& chapas de aco ao carbono, tanto para corddes
realizados sobre chapa quanto para realizados anfrohndo é apontado vantagens para se utilizanteisturas de
Ar + 5%0,, ndo justificando o seu uso em vista de seu etegasto.
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Abstract: In industrial application of MIG/MAG welding, isibelieved that Helium, usually in mixture with ayth
gases for shielding, promotes improvements in tbegss performance by means of a greater thermadectivity. In
previous studies, there were no evidences thaiddition up to 25% of He in shielding gas mixtubased on Ar +
5%0, could have influenced either geometrical featuoéshe bead and metal transfer behavior. Howevieesé
studies were carried out using bead-on-plate defmosiand one could expect uneven results if thiblsved a grove
could be present. Thus, this work proposes to wéhni¢ influence of Helium addition in mixture wah + 5%0, on
welding of vee-groove butt joint of the same mateiihe experiments were done with the same welgimgmeters
(current, wire feed speed and travel speed) as usdte previous studies. Geometric characteris{jgsnetration,
reinforcement and fusion area) of each weld beawetermined. The results confirmed that Heliurasdioot change
significantly the behavior of the shielding gagétation to the bead geometry joint, in the expental conditions of
this work and with the mixture for gas shieldingdisin consequence, the advantage of using Heeishielding gas
has not been proved.

Keywords: MIG/MAG, Shielding gas, Weld Bead Geometry, Heliéirgon.



