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NOTA INTRODUTÓRIA

1 	EWF - European Federation for Welding, Joining and Cutting - Federação Europeia de Soldadura, União e Corte. 
2 	 IIW-IAB - Education, Training and Qualification System for Welding (and related technologies) Personnel - Sistema de Educação, Formação e Qualificação de 

Pessoal de Soldadura (e tecnologias relacionadas) 
3 	AWS - American Welding Society - Sociedade Americana de Soldadura. 
4 	 ASME - International Organization for Standardization - Organização Internacional para a Normalização. 
5 	 ISO - American Society of Mechanical Engineers - Sociedade Americana de Engenheiros Mecânicos

Este guia prático de exercícios de soldadura apoiado nas diretrizes IIW1/EWF2, tenta focar-se em todas as variantes de cada 

processo, nomenclatura, simbologia, tipo de material base e sua soldabilidade, preparação dos vários tipos de junta, posição 

a soldar, fontes de energia e consumíveis de acordo com as Especificação do procedimento de soldadura (EPS). 

O processo de soldadura, dada a sua complexidade, é apoiado por informação técnica especializada em documentos 

normalizados e denominados de EPS - Especificação do procedimento de soldadura, que é prática comum na realidade do 

mercado de trabalho, mas que, em termos de formação profissional, não existe enquanto ferramenta compilada e disponível, 

razão que assistiu à sua integração no desenvolvimento destes exercícios. 

Sendo o processo de soldadura completamente apoiado por normalização standardizada, no desenvolvimento dos 

exercícios, será aplicada a nomenclatura normalizada e constante nas normas: AWS3 D1.1 vs. ISO4 9606-1 que regem a 

generalidade da tecnologia. Destacam-se as normas: EN ISO5 4063 que estabelece a nomenclatura e respetivos números 

de referência (Exemplo: 135 - soldadura MAG) e EN ISO 6947 que define e estabelece as posições de procedimento (Por 

exemplo: PF - posição vertical ascendente), no entanto, outras normas terão de ser consultadas para um conhecimento mais 

aprofundado da generalidade do processo, dos materiais de base, dos materiais de adição, entre outros. 

O presente caderno de exercícios tratará da Soldadura TIG (sigla em inglês de Tungsten Inert Gas) por arco elétrico, criado por 

um elétrodo não consumível de tungsténio e o material a fundir, com gás de proteção inerte, sobre a qual se faz o acréscimo 

ou não de um metal de adição normalmente na forma de um arame (vareta) relativamente fino. O processo também é 

conhecido em inglês como Gas Tungsten Arc Welding (GTAW).
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1 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS: 

Fazer cordões de soldadura (Linhas de Fusão), paralelos, uniformes e com a morfologia adequada, no plano horizontal, sentido 
Oeste – Este - Oeste ou Direita – Esquerda - Direita, com e sem material de adição, cumprindo as especificações registadas em 
baixo. 

TIG ch 

POSIÇÃO: ISO EN PA 

ASME; AWS 1G 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço estrutural - S235JR 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 150 mm W = 150 mm T = 15 mm 

DIMENSÕES CHAPA 2: (L1 x W1 x T1) 

L = N. A. W = N. A. T = N. A. 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G2Ti/ER70S-6 1.6 - 2,4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 50 - 120 A 

APLICAÇÕES: 
Vareta cobreada de aço-carbono para soldadura pelo processo TIG, com proteção gasosa Ar e/ou He, utilizada 
em aços de construção. Utilizada em construções metálicas, caldeiraria, recipientes e tubagens sob pressão.   

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

12 - 20 V 0,2 - 1,5 kg/h N. A. NÃO Corridos/Balanceados 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,50 - 1,20 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame/Disco Abrasivo 
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PROCEDIMENTOS: 

1. Cortar duas chapas com as dimensões L x W x T1 e L x H x T2; 
2. Retirar as rebarbas excedentes;  
3. Limpar gorduras e oxidações;  
4. Ligar a máquina de soldadura; 
5. Selecionar o processo; 
6. Ajustar os parâmetros da máquina (intensidade de corrente, polaridade, indutância);  
7. Ligar o gás de proteção inerte (Ar e/ou He) e regular o respetivo débito;  
8. Fazer a montagem do exercício (Pingar de acordo com figura em cima); 
9. Executar os cordões dos dois lados (ver figura em baixo); 
10. Limpar o cordão com escova de arame.  
11. Na folha destinada aos apontamentos, registe as dicas implementadas bem como a evolução dos parâmetros da máquina; 
12. Preencha a EPS referente ao exercício executado, com os dados adotados e registados nos apontamentos da página 

anterior. 

  

 

DESENHO TÉCNICO 
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8 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS:

Unir uma chapa com um tubo com um cordão de soldadura, uniforme e com a morfologia adequada, no plano horizontal, numa 
junta em ângulo ou “T” - (1 Passe balanceado), cumprindo as especificações registadas em baixo. 

TIG FW ch/tb 

POSIÇÃO: ISO EN PB 

ASME; AWS 2F 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço estrutural - S235JR 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 150 mm W = 150 mm T1 = 10 - 15 mm 

DIMENSÕES TUBO: (Ø x T2 x H) 

Ø = 88,9 mm T2 = 8 mm H = 75 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G2Ti/ER70S-2 1,6 - 2,4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 80 - 150 A 

APLICAÇÕES: Vareta cobreada de aço-carbono para soldadura pelo processo TIG, com proteção gasosa Ar e/ou He, utilizada 
em aços de construção, em construções metálicas, caldeiraria, recipientes e tubagens sob pressão. 

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

12 - 20 V 0,2 - 1,5 kg/h Canto T NÃO Corridos/Balanceados 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,50 - 1,20 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame/Disco Abrasivo 
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9 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS: 

Unir uma chapa com um tubo com um cordão de soldadura, uniforme e com a morfologia adequada, no plano vertical, numa 
junta em ângulo ou “T” - (1 Passe balanceado), cumprindo as especificações registadas em baixo. 

TIG FW ch/tb 

POSIÇÃO: ISO EN PH 

ASME; AWS 5F 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço estrutural - S235JR 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 150 mm W = 150 mm T1 = 10 - 15 mm 

DIMENSÕES TUBO: (Ø x T2 x H) 

Ø = 88,9 mm T2 = 8 mm H = 75 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G2Ti/ER70S-2 1,6 - 2,4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 80 - 150 A 

APLICAÇÕES: Vareta cobreada de aço-carbono para soldadura pelo processo TIG, com proteção gasosa Ar e/ou He, 
utilizada em aços de construção, em construções metálicas, caldeiraria, recipientes e tubagens sob pressão. 

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

12 - 20 V 0,2 - 1,5 kg/h Canto T NÃO Corridos/Balanceados 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,50 - 1,20 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame/Disco Abrasivo 
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PROCEDIMENTOS: 

1. Cortar uma chapa com as dimensões L x W x T1 e um tubo com as dimensões Ø x T2 x H; 
2. Retirar as rebarbas excedentes;  
3. Limpar gorduras e oxidações;  
4. Fazer a montagem em “T” do exercício (Pingar nos 4 quadrantes de 90º em 90º); 
5. Ligar a máquina de soldadura; 
6. Selecionar o processo; 
7. Ajustar os parâmetros da máquina (intensidade de corrente, polaridade, indutância);  
8. Ligar o gás de proteção inerte (Ar e/ou He) e regular o respetivo débito;  
9. Executar os cordões paralelos e sucessivos, mantendo a largura do cordão; 
10. Limpar o cordão com escova de arame; 
11. Sobrepor novo cordão. 
12. Na folha destinada aos apontamentos, registe as dicas implementadas bem como a evolução dos parâmetros da máquina; 
13. Preencha a EPS referente ao exercício executado, com os dados adotados e registados nos apontamentos da página 

anterior. 

 

DESENHO TÉCNICO 
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11 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS: 

Unir duas chapas com um cordão de soldadura (passe de raiz), horizontal, paralelo, uniforme e com a morfologia adequada, no 
plano horizontal, sentido Oeste - Este, numa junta Topo a Topo com chanfro em “V” - (de acordo com figura junto do desenho), 
cumprindo as especificações registadas em baixo.

TIG BW ch 

POSIÇÃO: ISO EN PA 

ASME; AWS 1G 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço estrutural - S235JR 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 200 mm W = 75 mm T = 12 mm 

DIMENSÕES CHAPA 2: (L1 x W1 x T1) 

L = 200 mm W = 75 mm T = 5 - 10 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G2Ti/ER70S-2 1,6 - 2,4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 50 - 150 A 

APLICAÇÕES: 
Vareta cobreada de aço-carbono para soldadura pelo processo TIG, com proteção gasosa Ar e/ou He, utilizada 
em aços de construção, em construções metálicas, caldeiraria, recipientes e tubagens sob pressão.  

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

12 - 20 V 0,2 - 1,5 kg/h Topo a Topo NÃO Balanceado 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,50 - 1,20 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame/Disco Abrasivo 



EXERCÍCIOS DE SOLDADURA TIG 141

54

________________________________________________________________________________________________________________ 
EXERCÍ CÍOS DE SOLDADURA 141 TIG Página 45 

PROCEDIMENTOS: 

1. Cortar duas chapas com as dimensões L x W x T;
2. Retirar as rebarbas excedentes;
3. Limpar gorduras e oxidações;
4. Fazer os chanfros em “V” de acordo com (ver desenho) α = 60º; f = 2 mm; t = 2 mm;
5. Ligar a máquina de soldadura;
6. Selecionar processo;
7. Ajustar os parâmetros da máquina (intensidade de corrente, polaridade, indutância);
8. Ligar o gás de proteção inerte (Ar e/ou He) e regular o respetivo débito;
9. Fazer a montagem do exercício (Pingar de acordo com figura em cima);
10. Executar o passe de raiz a TIG;
11. Limpar cordão com escova de arame.
12. Na folha destinada aos apontamentos, registe as dicas implementadas bem como a evolução dos parâmetros da máquina;
13. Preencha a EPS referente ao exercício executado, com os dados adotados e registados nos apontamentos da página

anterior.

DESENHO TÉCNICO 



EXERCÍCIOS DE SOLDADURA TIG 141

57

________________________________________________________________________________________________________________ 
EXERCÍ CÍOS DE SOLDADURA 141 TIG Página 48 

12 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS:

Unir dois tubos com cordão de soldadura, uniforme e com a morfologia adequada, no plano perpendicular ao eixo dos tubos, 
numa junta de topo com chanfro em “V” - (Fazer passe de raiz a TIG de acordo com figura junto do desenho). cumprindo as 
especificações registadas em baixo. 

TIG BW tb/tb ss 

POSIÇÃO: ISO EN PH 

ASME; AWS 5G 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço estrutural - S235JR 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

Ø = 88,9 mm T = 8 mm L = 60 mm 

DIMENSÕES TUBO 2: (Ø x T x H) 

Ø = 88,9 mm T = 8 mm L = 60 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G2Ti/ER70S-2 1,6 - 2,4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 50 - 150 A 

APLICAÇÕES: 
Vareta cobreada de aço-carbono para soldadura pelo processo TIG, com proteção gasosa Ar e/ou He, utilizada 
em aços de construção, em construções metálicas, caldeiraria, recipientes e tubagens sob pressão. 

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS / BALANCEADOS: 

12 - 20 V 0,2 - 1,5 kg/h Topo a Topo NÃO Balanceado 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,50 - 1,20 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame/Disco Abrasivo 

,
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13 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS:

Unir duas chapas com um cordão de soldadura (passe de raiz), horizontal, paralelo, uniforme e com a morfologia adequada, no 
plano horizontal, sentido Norte - Sul, numa junta Topo a Topo com chanfro em “V” - (de acordo com figura junto do desenho), 
cumprindo as especificações registadas em baixo.

TIG BW ch 

POSIÇÃO: ISO EN PA 

ASME; AWS 1G 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço inox - 1.4301 (AISI 304) 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 150 mm W = 30 mm T = 3 mm 

DIMENSÕES CHAPA 2: (L1 x W1 x T1) 

L = 150 mm W = 30 mm T = 3 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G19.../ER316LSi 1,0 - 2.4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 40 - 100 A 

APLICAÇÕES: 
Arame maciço em aço inoxidável com molibdénio e de baixo carbono. Aplicável na soldadura de aços inox AISI 
304, 308, 316, 316L e 316Ti.

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

12 - 20 V 0,2 - 1,5 kg/h Topo a Topo Gasosa Corridos/Balanceados 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,50 - 1,20 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame (Inox)/Disco Abrasivo 

,
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PROCEDIMENTOS: 

1. Cortar duas chapas com as dimensões L x W x T;
2. Retirar as rebarbas excedentes;
3. Limpar gorduras e oxidações;
4. Fazer os traços paralelos distanciados (ver desenho);
5. Ligar a máquina de soldadura;
6. Selecionar o processo;
7. Ajustar os parâmetros da máquina (intensidade de corrente, polaridade, indutância);
8. Ligar o gás de proteção inerte (Ar e/ou He) e regular o respetivo débito;
9. Fazer a montagem do exercício (Pingar de acordo com figura em cima);
10. Montar “cachimbo” de purga no lado da Raiz (Oposto á Soldadura). Em opção pode ser acompanhado com outra tocha Tig.
11. Executar os passes a TIG;
12. Limpar o cordão com escova de arame de inox;
13. Na folha destinada aos apontamentos, registe as dicas implementadas bem como a evolução dos parâmetros da máquina;
14. Preencha a EPS referente ao exercício executado, com os dados adotados e registados nos apontamentos da página anterior.

NOTA: O débito de gás da Purga nunca deve ser superior ao débito de gás da Tocha.

DESENHO TÉCNICO 
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15 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS: 

Unir uma chapa com um tubo com um cordão de soldadura, uniforme e com a morfologia adequada, no plano horizontal, numa 
junta em ângulo ou “T” - (1 Passe balanceado), cumprindo as especificações registadas em baixo

TIG FW ch/tb 

POSIÇÃO: ISO EN PB 

ASME; AWS 2F 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Aço INOX - AISI 304 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 90 mm W = 90 mm T1 = 2 mm 

DIMENSÕES TUBO: (Ø x T2 x H) 

Ø = 50,8 mm T2 = 3 mm H = 50 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

G19.../ER316LSi 1,0 - 2,4 mm N. A. CC Direta - Eletr. (-) 50 - 100 A 

APLICAÇÕES: 
Arame maciço em aço inoxidável com molibdénio e de baixo carbono. Aplicável na soldadura de aços inox 
AISI 304, 308, 316, 316L e 316Ti.

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

10 - 12 V 0,2 - 1,5 kg/h Canto T NÃO Corridos/Balanceados 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 120 - 150 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 8 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,30 - 1,10 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 8 - 12 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame Inox/Disco Abrasivo 
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PROCEDIMENTOS: 

1. Cortar uma chapa com as dimensões L x W x T1 e um tubo com as dimensões Ø x T2 x H;
2. Retirar as rebarbas excedentes;
3. Limpar gorduras e oxidações;
4. Ligar a máquina de soldadura;
5. Selecionar o processo;
6. Ajustar os parâmetros da máquina (intensidade de corrente, polaridade, indutância);
7. Ligar o gás de proteção inerte (Ar e/ou He) e regular o respetivo débito;
8. Fazer montagem em “T” do exercício (Pingar nos 4 quadrantes de 90º em 90º);
9. Executar o passe de raiz a TIG;
10. Limpar o cordão com escova de arame de inox.
11. Na folha destinada aos apontamentos, registe as dicas implementadas bem como a evolução dos parâmetros da máquina;
12. Preencha a EPS referente ao exercício executado, com os dados adotados e registados nos apontamentos da página

anterior.

DESENHO TÉCNICO 
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17 EXERCÍCIO - Soldadura TIG 

OBJETIVOS: 

Unir duas chapas com um cordão de soldadura (passe de raiz), horizontal, paralelo, uniforme e com a morfologia adequada, no 
plano horizontal, sentido Oeste - Este, numa junta Topo a Topo com chanfro em “V” - (de acordo com figura junto do desenho), 
cumprindo as especificações registadas em baixo.

TIG BW ch 

POSIÇÃO: ISO EN PA 

ASME; AWS 1G 

PROCESSO: ISO EN - 141 

PT - TIG EU - TIG USA AWS - GTAW 

MATERIAL: Alumínio AW 1050 

DIMENSÕES CHAPA 1: (L x W x T) 

L = 150 mm W = 50 mm T = 2 - 5 mm 

DIMENSÕES CHAPA 2: (L1 x W1 x T1) 

L = 150 mm W = 50 mm T = 2 - 5 mm 

MATERIAL ADIÇÃO: Vareta - AIMg5 

REFERÊNCIA: DIÂMETRO Ø: REVESTIMENTO: CORRENTE: POLARIDADE: INTENSIDADE: 

AIMg/ER 5356 2,0 - 2,4 mm N. A. CA - Alta Frequência Direta - Eletr. (-) 50 - 190 A 

APLICAÇÕES: 
Vareta TIG para soldar ligas de alumínio e silício, com magnésio até 5%. É indicado para soldaduras de 
tubagens, móveis e objetos de decoração, para preenchimentos em geral.  

TENSÃO: TX DEPOSIÇÃO: JUNTA TIPO: COBRE JUNTAS: PASSES CORRIDOS/BALANCEADOS: 

- 0,2 - 1,5 kg/h Topo a Topo NÃO Corridos 

OSCILAÇÕES: N. A. VELOCIDADE AVANÇO: 90 - 120 mm/min TIPO DE ELÉTRODO: EWLa-2 

Ø ELÉTRODO: 2,4 mm Ø DO BOCAL: 10 - 15 mm DISTÂNCIA BOCAL/PEÇA: 5 - 10 mm 

PRÉ AQUECIMENTO: Não TEMP. ºC PRÉ AQUECIMENTO: N. A. TEMP. ºC ENTREPASSES: ≤ 250 ºC 

MÉTODO DE AQUECIMENTO: N. A. ENTREGA TÉRMICA: 0,30 - 1,10 kJ/mm 

GÁS PROTEÇÃO TOCHA: Ar e/ou He % COMPRESSÃO 100 % DÉBITO: 5 - 9 l/min 

GÁS PROTEÇÃO PURGA: N. A. % COMPRESSÃO N. A. DÉBITO: N. A. 

TÉCNICA OPERATÓRIA: 

PASSO RAIZ: CORRIDO/BALANCEADO PASSOS ENCHIMENTO E VISTA: CORRIDO/BALANCEADO 

LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA RAIZ: LIMPEZA ENTREPASSES: 
Disco Abrasivo Disco Abrasivo Escova Arame inox/Disco Abrasivo 
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PROCEDIMENTOS: 

1. Cortar duas chapas com as dimensões L x W x T; 
2. Retirar as rebarbas excedentes;  
3. Limpar gorduras e oxidações;  
4. Ligar máquina de soldadura; 
5. Selecionar o processo; 
6. Ajustar os parâmetros da máquina (intensidade de corrente, polaridade, indutância);  
7. Ligar o gás de proteção inerte (Ar e/ou He) e regular o respetivo débito;  
8. Fazer a montagem do exercício (Pingar de acordo com figura em cima); 
9. Executar os passes a TIG; 
10. Limpar o cordão com escova de arame de inox; 
11. Na folha destinada aos apontamentos, registe as dicas implementadas bem como a evolução dos parâmetros da máquina; 
12. Preencha a EPS referente ao exercício executado, com os dados adotados e registados nos apontamentos da página 

anterior. 
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Sobre a coleção
O objetivo do desenvolvimento da presente coleção de livros de exercícios de soldadura, em processos co-
mummente utilizados, nomeadamente na Soldadura de Elétrodos Revestidos – SER 111, MIG-MAG e TIG, é o 
constituir um apoio, em contexto de oficina, à execução prática de atividades de soldadura, no qual podem 
ser encontradas informações técnicas fundamentais de acordo com as respetivas normas.   Este conjunto de 
guias práticos, apoiado nas diretrizes IIW/EWF, tenta focar-se em todas as variantes de cada processo: nomen-
clatura, simbologia, tipo de material base e sua soldabilidade, preparação dos vários tipos de junta, posição a 
soldar, fontes de energia e consumíveis de acordo com a Especificação do Procedimento de Soldadura (EPS). 

Sobre a obra
A Soldadura TIG (Tungsten Inert Gas), também conhecida como GTAW (Gas Tungsten Arc Welding), é um 
processo de soldadura por arco elétrico no qual o arco é estabelecido entre a peça a soldar e um elétrodo 
não consumível de tungsténio. Durante o processo, a zona de soldadura é protegida da atmosfera através da 
utilização de um gás inerte, normalmente árgon ou hélio, garantindo maior estabilidade do arco e elevada 
qualidade da junta soldada. O calor gerado pelo arco elétrico provoca a fusão do material de base, podendo 
ser utilizado, sempre que necessário, um metal de adição na forma de vareta de pequeno diâmetro. A ele-
vada precisão e controlo do processo tornam a soldadura TIG particularmente adequada para trabalhos que 
exigem excelente acabamento, elevada qualidade metalúrgica e soldaduras em materiais de pequena es-
pessura. Devido à sua versatilidade e qualidade final, o processo TIG é amplamente utilizado na soldadura de 
materiais como aço carbono, aço inoxidável, alumínio, cobre, titânio e outras ligas especiais, sendo especial-
mente valorizado em setores industriais onde a fiabilidade, o rigor técnico e o acabamento são fatores críticos.
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