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3. OBJETIVOS 





4. MATERIAIS E METODOLOGIA 

4.1.1 Gabarito para Acoplamento de Duas Tochas MIG/MAG 



4.1.2 Deslocador 

4.1.3 Fontes de Soldagem 

4.1.4 Sistema de Aquisição Portátil (SAP) 



Comunicação através da porta USB;
Conversores AD de 10 bits;
Faixas de medição: corrente -600 a 600A; tensão -100 a 100V; vazão de gás 
0 a 20l/min; 
Velocidade de arame 0 a 25m/min.
Taxa de aquisição: 5 kHz;
Autonomia da bateria: 10 horas

4.1.5 Registro da Imagem 





4.1.6 Câmera Infravermelha 

Características Especificações
Rango espectral
Sensor
Material do sensor
Precisão
Faixa da medição
com filtro
Sencibilidade Termica
Rango dinámico
Ajuste da emissividade
Temperatura de operação
Massa da câmera
Tamanho da câmera
Distancia focal
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5. RESULTADOS E DISCUSSÕES 
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DBCP U [V] I [A] Va [m/min.] Resist. [m ] Potencia [W]
15
15
15
15
20
20
20
20
25
25
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25
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Arco Arame
Quente

Freq.
I eff
U eff
Va



Arco
Pulsado Sinergico

Arame 
Quente

Frequencia
Ip[A]:tp[ms]
Ib[A]:tb[ms]
I ef/Im [A]
Uef/Um[V]
Va m/min



5.3.5 Posição Relativa do Arame Quente em relação ao Arco 





5.3.6 Inserção do Arame num Ângulo Aberto e Pela Frente do Arco 



5.3.7 Inserção do Arame num Ângulo Fechado e Trás do Arco 

Arco A. Quente
Va [m/min]
I      [A]
U     [V]
Vs[m/min]
Diluição 
%



Arco Arame quente
Va [m/min]
I     [A]
U[V]
Vs  [m/min]
Gás
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I
U
Va
Vs





Eletrodo arco Arame adicional
Va
I eff
Vs
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5.6.2 Junta de Canto 

Arco Arame Quente
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