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do arco como conseqüência do aumento da DBCP. Sabe-se que existe uma relação entre o 
comprimento do arco (avaliado pela tensão) e a estabilidade do processo. Portanto, acredita-se 
que o aumento do comprimento do arco devido ao aumento da DBCP provoque a 
desestabilização do processo. Assim, para se corrigir o tamanho do arco deve-se diminuir a 
tensão de soldagem. Por isso, para maiores valores de DBCP é necessário a utilização de 
tensões mais baixas para manter o processo operando estável.  
 

 
Figura 1. Influência do aumento da DBCP na faixa de tensão de soldagem com o processo 

operando com proteção de Ar + 8%CO2 na região de estabilidade 
 

 Para as condições e parâmetros utilizados no estudo, conclui-se que o aumento da DBCP, 
além de fazer o valor médio de corrente cair para uma mesma velocidade de alimentação, exige a 
diminuição da faixa de valores de tensão para que o processo opere na melhor estabilidade. 
 
REFERÊNCIAS 
 
BAIXO, C. E. I.; DUTRA, J. C. Influência da Taxa de Variação da Corrente na Regularidade em 
Soldagem MIG/MAG por Curto Circuito. In: XXI Encontro Nacional de Tecnologia da Soldagem, 
1995, Caxias do Sul/RS. Anais do XXI Encontro Nacional de Tecnologia da Soldagem. São Paulo: 
Associação Brasileira de Soldagem, 1995. p. 903-920. 
DUTRA, J. C.; BAIXO, C. E. I.; OLLÉ, L. F.; GOHR JÚNIOR, R. Instrumentação para Estudo da 
Transferência Metálica em Soldagem MIG/MAG por Curto-Circuito. In: XXI Encontro Nacional de 
Tecnologia da Soldagem, 1995, Caxias do Sul/RS. Anais do XXI Encontro Nacional de Tecnologia 
da Soldagem. São Paulo: Associação Brasileira de Soldagem, 1995. p. 867-888. 
FERREIRA FILHO, D.; FERRARESI, V. A. Influência do tipo de gás de proteção e da distância 
bico de contato-peça na transferência metálica do modo curto-circuito. In: XXXII CONSOLDA, 
2006, Belo Horizonte. XXXII CONSOLDA, 2006. 
KANG, M. J.; RHEE, S. A Study on the Development of the Arc Stability Index Using Multiple 
Regression Analysis in the Short-Circuit Transfer Region of Gas Metal Arc Welding. Proceedings 
of the Institution of Mechanical Engineers, Part B: Journal of Engineering Manufacture, Volume 
215, nº 2, p. 195-205, 2001. 
ROCA, S. A.; FALS, H. C.; FERNÁNDEZ, J. B.; MACÍAS, E. J.; ADÁN, F. S. New Stability Index 
for Short Circuit Transfer Mode in GMAW Process Using Acoustic Emission Signals. Science and 
Technology of Welding and Joining, Volume 12, nº 5, p. 460-466, 2007. 
SCOTTI, A.; PONOMAREV, V. Soldagem MIG/MAG: Melhor entendimento, melhor desempenho. 
1. ed. São Paulo: Artliber Editora Ltda, 2008, 284p. 
SUBAN, M.; TUSEK, J. Methods for the Determination of Arc Stability. Journal of Materials 
Processing Technology. p.430-437, 2003. 
SOUZA, D.; SCOTTI, A. Metodologia para Levantamento de Mapas de Transferência em 
Soldagem MIG/MAG por Curto-Circuito. 18º POSMEC Simpósio do Programa de Pós-Graduação. 
Universidade Federal de Uberlândia. Faculdade de Engenharia Mecânica. Uberlândia-MG, 2008. 

1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0
12

13

14

15

16

17

18

19

20

 DBCP=12 mm
 DBCP=16 mm

te
ns

ão
 (V

)

velocidade de alimentação (m/min)

100 A

133 A

150 A

166 A 200 A

107 A

142 A

172 A 208 A


