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1. Gases de proteccao

O CRONIGON?, (M12, segundo EN 439) é o gés de protecgdo standard
para a soldadura de agos inoxidaveis. A sua reduzida percentagem de
CO: permite um arco estavel, minimiza a formac&o de escorias e reduz
a formagao de salpicos.

A adi¢do de Hélio, melhora o balango térmico do arco e usa-se espe-
cialmente para soldaduras de maiores espessuras de parede e veloci-
dades de soldadura mais elevadas.

Também se podem fornecer outras misturas de gases, com percenta-
gens de Oxigénio.

Aspectos Principais

Gas de proteccdo | Propriedades Materiais
CRONIGON® S 1 ® Oxidagdo minima ® Acos inoxidaveis ferriticos
® Escoamento moderado
do banho de fusao
CRONIGON® S 3 ® Maior oxidagdo ® Acos inoxidaveis
® Escoamento satisfatorio austeniticos resistentes a
do banho de fusdo COIToséo
CRONIGON®2 ® Oxidag&o minima ® Acos inoxidaveis
® Escoamento adequado austeniticos resistentes
do banho de fusdo ao calor
® Maior velocidade
de soldadura ® Agos inoxidaveis especiais
® Poucos salpicos p. ex. acos Duplex
CRONIGON® He 20 | ® Excelente escoamento ® Acos inoxidaveis especiais,
CRONIGON® He 50 do banho de fusdo p. ex. acos Duplex
® Muito bons resultados e Super Duplex
na soldadura de corddes ® Acos Cr-Ni, resistentes a
sobrepostos corroso e ao calor
® Arco estavel ® Materiais a base de Ni
® Poucos salpicos submetidos & minima
Alta velocidade de soldadura, corroséo
especialmente indicado
para processos automaticos

A pureza e a precisdo da mistura correspondem as exigéncias de EN 439

(antiga DIN 32526).

Consumos do gés de protecgéo:
» Short-Arc : 10 -12 I/min

» Spray-Arc e Arco Pulsado: 15 -20 I/min

O caudal de gas de protecgao necessario, € controlado através de um
redutor de pressdo em cuja escala no mandémetro de saida existe uma
correspondéncia para I/min (O ou através de um caudalimetro 2.

Periodicamente deve ser controlado o débito do géas de proteccdo com
caudalimetro apropriado para medigao no bocal da tocha.



2. Equipamento de soldadura

Poténcia da fonte de alimentagéo

Espessura Diametro Gama de ajuste .
Arrefecimento
da chapa do arame da fonte de
) = da tocha
a soldar | encomendado |alimentagdo a 100% (ghs/agua)

(mm) (@ em mm) A gas/ag
até 3 1,0 180 - 200 gés (agua)
até 8 1,0;1,2 250 - 300 agua

Na soldadura MAG dos agos austeniticos inoxidaveis, a técnica do
Arco Pulsado tem obtido bons resultados. E, entdo, aconselhavel
té-la em consideragdo na altura de aquisicdo do equipamento,
especialmente porque o Short-Arc utilizado em chapa fina de agos
de construcdo, ndo costuma obter bons resultados nos agos inoxi-
daveis. Além disso podem-se utilizar diametros maiores de arame,
que amortizardo rapidamente os custos mais altos da instalagdo.

3. Instrucoes de ajuste

Gama de regulacédo Rendimento de fuséo
Diametro
do arame Tenséo Intensidade |Intensidade| Em posicdo
(mm) \Y A méaxima forcada
kg/h kg/h
1,0 16- 25 70-220 3,9 2,5
1,2 18-28 100 - 280 5,4 3,5

Estes valores séo orientativos e dependem do tipo de liga, gas de
proteccao e da distancia tocha-peca.

Distancia do tubo de contacto aconselhada:

Short-Arc 0 8-12mm

Spray-Arc e Arco Pulsado 012-18 mm

A relacdo Tensdo de soldadura - Intensidade/Avango do arame,
depende do gas de protecgao e do tipo de arco.
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Soldadura MAG ago Cr-Ni Arame @ =1,2 mm

Limites de avanco utilizaveis Aco 1.4541

Posicéo da tocha aprox. 10° - 15° em relagéo a vertical na direc¢édo do avanco.



As variaveis de soldadura e valores de consumo para a soldadura
topo a topo e de canto estdo representadas na régua de calculo
CRONIGON®.

4. Preparacao para soldar -

Realizacao do processo

Contrariamente aos acgos de construgdo, ndo ligados, os agos
inoxidaveis Cr-Ni tém uma alta dilatagdo e fraca condutividade
térmica. Estas propriedades provocam grandes tensdes internas.
Por este motivo é necessario soldar com corddes finos para
reduzir ao maximo a entrega térmica.

Para evitar grandes deformagdes em soldaduras de chapas finas,
deve-se aplicar varios pingos em espagos curtos. Caso ndo seja
possivel deve-se trabalhar com fixadores.

No caso de n&o existir acesso ao corddo da raiz para eliminagcéo
das cores do revenido, sera necessario evitar a oxidagdo desse
lado utilizando-se gases de proteccéo de raiz.

Uma soldadura com boa penetragéo e raiz uniforme, sé sera con-
seguida, através de uma cuidadosa preparagdo da junta. Para a
eliminacdo dos 6xidos deverdo ser utilizadas ferramentas ade-
quadas, por exemplo limas e discos abrasivos. As ferramentas
utilizadas nos agos inoxidaveis ndo devem ser utilizadas simul-
taneamente para agos ao carbono.

As escovas de limpeza devem ser formadas por arame inoxidavel
e também ndo devem ser aplicadas em agos ao carbono.

Short-Arc
MAGM

Material: 1.4301;
Espessura chapa:
2mm

Arame:

1.4551; @ =1,0 mm

Arco Pulsado
MAGM - 50 Hz

Gas de Proteccédo Ar+2,5% CO, Ar+1% OT

Spray-Arc
MAGM

Material: 1.4301;
Espessura chapa:
5 mm

Arame:

Gas de Protecgéo Ar+2,5% CO, Ar+1% O, 1.4551; @ 1,0 =mm

Arco Pulsado
MAGM - 100 Hz

Influéncia do tipo de arco e gas de proteccdo sobre a penetracédo e forma
do corddo de soldadura.



5. Como evitar a corrosao

A resisténcia a corrosdo dos agos baseia-se na formacao de uma
fina pelicula invisivel e fortemente fixada de 6xido de cromio. A
temperaturas superiores a 250 °C, que durante a soldadura ndo s6
se produzem no corddo, mas também na area circundante, pro-
duzir-se-a oxidagdo adicional em consequéncia do oxigénio exis-
tente no ar atmosférico. Estas zonas, onde existe uma variagdo da
coloragéo, sdo permeaveis aos meios corrosivos e pdem em perigo
a resisténcia a corrosdo. Utilizando FORMIERGAS, antes e durante
a soldadura, o oxigénio é afastado do corddo da raiz, evitando
assim a formagéao das zonas anteriormente descritas.

A barreira protectora de FORMIERGAS, tem que ser mantida até as
proximidades das areas da pega que alcancem temperaturas até
250 °C.

Depois de realizada a soldadura e para manter a resisténcia a cor-
rosdo, as zonas que eventualmente aparecerem com alguma co-
loragéo devem ser limpas por:

» Escovagem

» Rebarbacéao

» Decapagem

A selecgdo do sistema vai depender das exigéncias, por exemplo:

» Escovagem, para trabalhos pouco exigentes.

» Rebarbacédo, quando existir escéria - atengdo a presséo para
ndo reproduzir a coloragdo que se produz por excesso de
temperatura.

» Decapagem, para trabalhos exigentes.

Em todo caso é aconselhavel, estabelecer os padrdes de quali-
dade, antes de comecar o trabalho.

6. Normas de trabalho e como

evitar os defeitos

Para a realizacao da soldadura deve-se considerar:

» Banho de fusé&o reduzido - soldar "em corddes curtos".

P Inclinagéo da tocha de 10° - 15° em relag&o a vertical na direcg@o do
avango.

» Manter a distancia do bico de contacto a peca o mais curto possivel.

»> Evitar variagdes na distancia da tocha a pega.

» Em soldaduras de vérios passes, a eventual instabilidade do arco
podera evitar-se rebarbando o cordao.

» Tubo condutor de arame, o mais curto possivel.

» E preferivel que a condugdo do arame seja realizada por varios
roletes.

P Os tubos condutores de arame em teflon garantem uma condugéao
uniforme do mesmo.

» Utilizar misturas de gases com componentes activos reduzidos,
por exemplo CRONIGON® 2 ou CRONIGON® S1

» Em chapas finas, € melhor dispor de equipamentos de arco pul-
sado, podendo-se utilizar fios de maior didmetro sem provocar-
mos uma entrega térmica excessiva.
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Como evitar defeitos

Poros originados por caudal de gas de protecgéo errado

Short-Arc 20 I/min 5 1/min 10 I/min

Spray-Arc 30 I/min 8 I/min 15 I/min
.@

Incorrecto Correcto

Poros originados pela posi¢ao incorrecta da tocha

a \ S
Efeito
injector
vy doar

Incorrecto Normal Correcto

Poros originados pela obstrugdo na saida do gas

Saida de gas Saida de gas
obstruida livre
A nuvem de )
spray ndo deve O spray evitaa
atingir os adesdo de
orificios de saida salpicos no bordo
do gas, pois do bocal
originam §Imp|lflcando a
aderéncia de limpeza.
salpicos de

Incorrecto soldadura. Correcto

Poros originados por salpicos no bocal do gas de protec¢ao

Incorrecto: Correcto:

, Caudal Caudal
restringido e uniforme
turbulento
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