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DEFEITOS E CONSEQUENCIAS:
-

—

Porosidade

Motivos:

1 — Pecas contaminadas

2 — Teor de contaminantes elevado, fosforo e enxofre do metal base
3 - Eletrodos iimidos

4 - Corrente inadequada e polaridade incorreta

5 — Velocidade de soldagem elevada

6 — Eletrodo nao compativel ao metal base

7 - Poros no final do cordao

8 — Porosidade no cordao inteiro

Solucoes:

1 — Promover boa limpeza do metal base.
2 — Utilize eletrodos tipo basico (ex. E 7018 ou outros).
3 - Ressecar os eletrodos conforme indicacao do fabricante (consultar tabela de ressecagem, final da pagina).

4 — Ajuste a polaridade e corrente condizentes com a classificacao do eletrodo, didmetro conforme norma ou
indicacao do fabricante.

5 — Diminua a velocidade de avanco do cordao.

6 — Consulte norma ou fabricante para aplicacao correta.

7 - Utilize a técnica de encerrar o cordao voltando o eletrodo e enchendo a cratera.

8 — Ressecar os eletrodos conforme instrucao do fabricante (consultar tabela de ressecagem, final da pagina);

em corrente continua colocar a polaridade correta; diminua a velocidade de soldagem; diminua o comprimento
do arco elétrico e velocidade de avanco do cordao.
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STRUGOES PARA CONSERVAGAO E RESSECAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS:

A conservacao da secagem deve ser feita obedecendo a logistica adequada de distribuicao em estufas seguindo

a tabela abaixo: :
5 LOCAL DE APLICACAD,
TIPO DE IEEEITEgglI)I\SENTO DOS TEMPERATURA (°C) (COCHICHOS). CARREGAR NO
INICIO DO TRABALHO (°C)

A ressecagem é utilizada em casos extremos, onde as recomendacdes acima nao foram seguidas e os eletrodos
ficaram expostos a umidade excessiva.

TIPO DE REVESTIMENTO DOS TEMPERATURA (°C) TEMPO DE PERMANENCIA NA
ELETRODOS TEMPERATURA A0 LADO (h)

e
MATERIAL DE APOIO



