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Intfroducao

O Everflon™ PFA é um copolimero de tetrafluoroetileno (C2F4) e perfluoroalcoxietileno. Como mostra o
diagrama abaixo, na estrutura basica do Everflon™ PFA, todos os atomos de carbono estao fortemente

ligados a atomos de fluor.

Como resultado, em uma ampla faixa de temperaturas, o Everflon™ PFA apresenta excelentes proprie-
dades quimicas, elétricas, mecanicas e de superficie. Além disso, em comparagdo com o Everflon™
PTFE, ele é fluido quando fundido e, portanto, adequado para injecao, extrusao, sopro, transferéncia e

outros métodos de processamento por fuséo.

Este folheto técnico é fornecido para auxiliar os usuarios no desenvolvimento de diversas aplicagdes que
exploram as propriedades do Everflon™ PFA. O documento fornece uma descrigdo abrangente das
propriedades do material Everflon™ PFA e informag¢des sobre como usar a resina em processos de

moldagem.



Fluoropolimeros Everflon™ PFA disponiveis comercialmente

Everflon™ PFA Grade Resin Characteristics Aplicagdes



Caracteristicas do Everflon™ PFA

Excelente resisténcia mecanica sustentada

De -200 °C a +260 °C, o Everflon™ PFA mantém sua resisténcia mecanica em uma ampla faixa de
temperatura e, dentro dessa faixa, os produtos mantém uma forma estavel.

Excelente resisténcia quimica

Capaz de resistir a maioria dos solventes, o Everflon™ PFA é um material altamente estavel quando
usado com produtos quimicos.

Excelentes caracteristicas elétricas

Apresentando uma constante dielétrica e uma tangente dielétrica muito baixas, o Everflon™ PFA é um
material excepcional para isolamento elétrico e tem contribuido para aumentar a confiabilidade no
setor eletrénico.

Excelente ndo combustibilidade

O Everflon™ PFA possui um indice de oxigénio superior a 95% e, devido a sua ndo combustibilidade,
esta encontrando ampla aplicagdo em diversos campos.

Excelentes caracteristicas de superficie

Além do baixo atrito, propriedades antiaderentes, repeléncia a agua e 6leo e outras excelentes carac-
teristicas de superficie que podem ser utilizadas com bons resultados, o Everflon™ PFA também é
altamente confiavel e apresenta baixa resisténcia ao fluxo de fluidos.

Excelente resisténcia as intempéries

O Everflon™ PFA resiste a luz solar direta, aos rigores do vento e das intempéries, aos gases de
escape e a outras condi¢gdes adversas sem perda de desempenho ou deterioracdo: mesmo apos longa

exposicao ao ar livre, suas propriedades nao sao comprometidas.



Property

Ponto de fusdo °C - 305-315 —
Fisicas MFR 9/10min 1-3 6-12 20-30 35-45 o
Gravidade especffica -- D792 2.12-2.17 n
e . 30 28 24
Resisténcia a tragdo 23 °C MPa D633 22 :-
250 °C 16 8 7 m
Alongamento 23 °C
% D638 380 350 330 300 Q
250 °C m
\U[EIERIeEII Resisténcia ao impacto kg—Uc/mM/)cm D256A No Break Q
Dureza (Dorémetro) == D1706 D60 m
10%kg/cm? 55 6.3 6.5 6.5 Q_
Médulo de flexdo (GPa) D790 0.54 0.62 0.64 0.64 o
MIT (Flex life) Times D2176 500,000 20,000 10,000 10,000
Condutividade térmica
10-4cal/cm/sec c177 6.0
OC m
Calor especifico cal/°Cg 0.25 =
Coeficiente de m
Térmicas 10°°C D696 14 15 15
expansado térmica linear :.
Temperatura de pressdo da esfera OC 230 230 - m
s |
Temperatura maxima oc 260
de servico m
Resistividade volumétrica Q-cm D257 >10" <
Resistividade superficial 0 D257 1017 m
Constante dielétrica 60Hz :
10°Hz x —
105Hz D150 < o
10°Hz -
Elétricas 60Hz |
Tangente dielétrica
10°Hz D150 < 0.0003 =
106Hz
Resisténcia ao arco elétrico S D495 >300 v
Absorcado de &
s0redo de agua % D570 <003 “T1
ot Inflamabilidade - UL94 V-0 >

indice de oxigénio -- D2863 >95



Propriedades Mecanicas _
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Resisténcia ao impacto (ASTM D256)

O teste de impacto Izod com entalhe € um método para avaliar a resisténcia ao impacto de plasticos. Neste teste, uma peca de plastico com
entalhe é submetida a um impacto e a quantidade de energia absorvida na ruptura € medida. O Everflon™ PFA n&o se rompe a temperatura

ambiente.
Unit: J/m
Temperature ‘ 403 | 410 | 420
40°C 700 680 570
25 °C ‘ No breakage | No breakage | No breakage

Test piecei64*12.7*3.2mm
Efeitos em temperaturas criogénicas

Testes realizados em temperaturas de nitrogénio liquido indicam que as resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA apresentam bom desempen-

ho em aplicagées criogénicas.

Value
Property ASTM Method Unit Room Temperature, Cryogenic Temperature,
PENE -196°C

Limite de Escoamento D1708 MPa (psi) 15 (2,100) No Yield
Resisténcia a Tracdo MaximaD1708 MPa (psi) 18 (2,600) 129 (18,700)
Alongamento D1708 % 260 8
Modulo de Flexao D790-71 MPa (psi) 558 (81,000) 5,790 (840,000)
Resisténcia ao Impacto (1zod com Entalhé)256-72 J/m (ft-lb/in) No Break 64 (1.2)
Resisténcia a Compressdao D695 MPa (psi) 24 (3,500) 414 (60,000)
Deformacgado por Compressa®695 % 20 35
Modulo de Elasticidade D695 MPa (psi) 69 (10,000) 4,690 (680,000)

Adesao

As resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA, quando usadas como adesivos termofusiveis de pelicula fina, proporcionam ligagées fortes e
altamente resistentes a 4gua a uma variedade de substratos termicamente resistentes. Metais, vidro e outros materiais termicamente
resistentes foram aderidos usando esta técnica.
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Utilizando o método MIT, a vida util a flexdo do PFA foi medida como um meio simples de avaliar a resisténcia a fissuragao por tensdo. Os

corpos de prova eram tiras curtas de 1,25 mm * 130 mm * 0,23 mm, que foram flexionadas a +135° a uma taxa de 175 vezes por minuto até se

romperem; o nimero de flexdes foi registrado. Os resultados mostram que o Everflon PFA tem uma vida util mais longa do que materiais 1

similares fabri

rDureza

- A dureza das resinas fluoropolimeras Everflon™ PFA é de 55-57 Shore A. Este resultado foi obtido em testes realizados em painéis moldados

por compressao de acordo com a norma ASTM D2240.
Exposicdo termica I - e ﬂ
As resinas fluoropolimeras Everflon™ PFA s&o classificadas para uso continuo em temperaturas de até 260 °C. No entanto, o tratamento

térmico de longa duragéo de placas de resina fluoropolimera Everflon™ PFA, barras de tragao e fios revestidos a 285 °C indica que a resina
pode ser exposta continuamente a essa temperatura sem deterioragao de suas propriedades mecanicas ou elétricas.

Testes de atrito e desgaste foram realizados em resinas fluoropolimeras Everflon™ PFA para indicar o nivel de desempenho (sem carga) em
aplicagdes mecanicas, como mancais e vedagdes. Os testes foram realizados em mancais axiais moldados a 0,7 MPa (100 psi) contra ago
AISI 1018, Rc20, 16AA; os testes foram realizados em condigbes ambientais, no ar, sem lubrificagéo.




Propriedades Quimicas
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Test Temperature % Retained Physicals
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Produtos quimicos = oF
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Propriedades téermicas
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Temperatura de distor¢ao térmica Temperatura de distor¢ao térmica

As temperaturas sdo aquelas em que corpos de prova submetidos
a carga, um sob 0,45 MPa e o outro sob 1,81 MPa, apresentaram
curvatura de 0,254 mm a medida que a temperatura era aumenta-
da a uma taxa de 2 °C/min.

v
Temperatura de amolecimento Vicat

Os valores mostrados s&@o as temperaturas em que uma agulha

de 1 mm de didmetro, sob uma carga de 1 kg, colocada no centro

de um corpo de prova, penetrou 1 mm no corpo de prova a 2870C 281 OC 27OOC

medida que a temperatura era aumentada a uma taxa de 50 °C/h.

Coeficiente de expans&o térmic - —




Propriedades Eletricas

As aplicagbes elétricas incluem revestimentos extrudados para diversas constru¢des de fios, cabos de aquecimento,
eletrodutos de parede espessa, revestimento de cabos e cabos geofisicos. As resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA
também s&o moldadas por injecdo em componentes de interruptores elétricos, insertos de conectores, buchas isolantes
e isoladores de espagamento.

Constante dielétrica e tangente dielétrica (ASTM D150)

A constante dielétrica das resinas Everflon™ PFA ¢ inferior a 2,1 em uma ampla faixa de frequéncias, temperaturas e densidades.

Os valores de densidade das resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA variam pouco (2,13-2,17), e a constante dielétrica varia apenas
cerca de 0,03 unidades nessa faixa — entre as mais baixas de todos os materiais sélidos. Nao ha efeito mensuravel da umidade na con-
stante dielétrica das resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA.

Rigidez Dielétrica

A rigidez dielétrica (curto prazo) de todas as resinas fluoropoliméricas Everflon™ PFA é de 80 kV/mm (2.043 V/mil) quando medida em
filmes de 0,25 mm (10 mil) pelo método ASTM D149.Filmes finos de resina FEP apresentam resultados semelhantes, enquanto filmes de
PTFE sao tipicamente medidos em 47 kV/mm (1.200 V/mil).Assim como outras resinas fluoropoliméricas, a Everflon™ PFA perde rigidez
dielétrica na presenca de descarga corona.

Fator de Dissipacao

O fator de dissipagao das resinas fluoropoliméricas Everflon™ PFA varia com a frequéncia e a temperatura. O fator de dissipagdo em
baixa frequéncia (10>-10* Hz) aumenta com o aumento da temperatura. Observa-se pouca variagdo com a temperatura no fator de dissi-
pagdo em frequéncias na faixa de 10°~107 Hz. A medida que as frequéncias aumentam para 10" Hz, observa-se um aumento constante
no fator de dissipacdo. Os aumentos sdo maiores quando medidos a temperatura ambiente. Ha também indicios de um maximo em tor-
no de 3 x 10° Hz. Os grupos terminais totalmente fluorados presentes nas resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA resultam em fatores
de dissipagao mais baixos em altas frequéncias. As resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA séo preferiveis quando consideradas para
uso como material de isolamento elétrico em altas frequéncias.



Resistividade elétrica

As resistividades volumétrica e superficial das resinas fluoropoliméricas séo altas e /o0 ¢ temperatura na resistividade volumétrica ASTM D257

‘ Temperatura (°C) 23 50 100

~ Resistividade volumétrica (Qcm)  3*107  5*107 310"
" e o g e o . . o '

Medigdes da resistividade volumétrica das resinas fluoropoliméricas Everflon™ PFA i

pelo método descrito na norma ASTM D257 apresentaram um valor superior a 10"

nao séo afetadas pelo tempo ou pela temperatura.

ohm-cm. A resistividade superficial foi superior a 10'® ohm/sq.

Quando as resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA foram testadas pelo método
descrito na norma ASTM D495, utilizando eletrodos de aco inoxidavel, ndo foi obser—
vada nenhuma trilha condutora durante todo o teste (180 segundos)"llndlcando que a

resina nao forma um caminho condutor carbonlzado._;:-i

Insulation

1E+00 - 1 E+02 M 1 E+04
' "'\’ L
Bt Frequency(

3



Propriedades Opticas

Em forma de filme, as resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA apresentam excelentes propriedades épticas com baixa opaci-
dade, conforme medido pelos métodos ASTM. Os valores especificos de porcentagem de transmissao para determinados compri-
mentos de onda sdo mostrados na Tabela. O indice de refragédo do filme feito com resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA é me-
dido em um comprimento de onda de 546 nm (luz verde) e a temperatura ambiente. Um espectro infravermelho das resinas de fluo-

ropolimero Everflon™ PFA ¢é apresentado na Figura. Essa “impresséao digital” &€ frequentemente util para identificar a resina entre

outros polimeros fluorocarbonados.

Wavelength,m Property  TestMethod  Value

. 025 3 ' p /ol i85 0y aNs o indice de refracso ASTM D542-50  1.350
§ 30 g Opacidade ASTM D1003-52 4%
& 02 60 % Transmissao de luz
g o4 % UV (0,25-0,40 pim) (Cary Model 14) 77-91%
< o 20 o B

18 i Visivel (0,40-0,70 um) SpectropholSulil  91-96%

4000 | 3000 2000 1600 1200 800600 100;0atg¢ (0.

. ] . : g Infravermelho (0,70-2,4 um) " e 96-98%

Frequency, cm-1

Resisténcia as Intempéries

As resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA sdo extremamente hidrofébicas e repelem a agua quase completamente. Uma ab-
sor¢ao de umidade inferior a 0,03% foi relatada apds 24 horas em agua a temperatura ambiente, seguidas de 2 horas em agua fer-
vente. Elas também s&o praticamente inalteradas pelo oxigénio, 0zonio e luz visivel ou ultravioleta. Amostras de teste, expostas por
muitos anos a praticamente todas as condigOes climaticas, demonstraram que as resinas de fluoropolimero Everflon™ PFA s&o to-
talmente resistentes as intempéries. Nao houve alteragdes significativas nas propriedades de tragao, densidade ou indice de fluidez
apos essa exposicao. Os resultados ndo mostram envelhecimento nem fragilizagdo. Como n&o sao utilizados plastificantes, antioxi-
dantes ou outros aditivos durante o processamento, ndo ha lixiviagao de substancias.

Resisténcia a radiagéo

Se o Everflon™ PFA for exposto a uma grande quantidade de radiagao, por ser uma perfluororesina, a cadeia principal na estrutura

do copolimero fica sujeita a quebras, o que reduz a resisténcia a tragéo e o alongamento na tragao.




Guia de Fabricacao
Extrusao




Uma viséo geral dos requisitos de temperatura, ferramentas e equipamentos para extrusdo de cabos é apresentada na Tabela.

As temperaturas definidas devem ser escolhidas e ajustadas de acordo com o tamanho da extrusora e a vazdo maxima alcangavel. Em geral,
quanto maior a vazao, maior deve ser o perfil de temperatura e, quanto menor o comprimento da extrusora, maior o perfil de temperatura. Vale
ressaltar que a temperatura mais eficaz para alterar a temperatura de fusdo e, portanto, a pressdo na matriz e a velocidade da linha, é a
temperatura na zona de dosagem.

A velocidade maxima da linha que pode ser alcangada com as resinas Everflon™ PFA ¢ limitada pelo aparecimento da fratura da fusdo ou
ressonancia de estiramento (na extrusdo de tubos, a fratura da fusdo geralmente aparece primeiro na superficie interna do cone). Esse
fendmeno pode ser reduzido aumentando-se a temperatura na matriz até que ocorram bolhas ou efeitos de degradagéo térmica. Uma pequena
redugdo da fratura da fusdo também pode ser obtida pelo aquecimento da ponta interna. A taxa de cisalhamento critica do polimero pode ser
considerada um bom parametro para prever a velocidade maxima de extrusdo. Quanto maior for esse valor, maior sera a velocidade da linha
alcangavel.Por exemplo, a temperatura de 372 °C, o Everflon™ PFA 410 tem uma taxa de cisalhamento critica na faixa de 50 a 70 sec-1,
enquanto o valor do Everflon™ PFA 403 esta na faixa de 10 a 15 sec-1.

[°C] Grade Wall Thickness DDR
71 250 Everflon PFA 403 0.80-1.20 mm 50-25
72 320 1.20-2.00 mm 25-5
73 355 Everflon PFA 410 0.10-0.25 mm 250-100
74 360 0.25-0.45 mm 100-50
75 380 O DRB deve ser mantido préximo de 1
Flange 380
Adaptador 380 DDR = D'die-Dip
Cabecote transversal 380 d wire‘dzcopper
Matriz 400 SR - Ddie/Dtip
Temperatura de fusdo  390-400 dwire/dcopper
Value Value
Diametro do cabo 6 mm Diametro do cabo 1.5 mm
Espessura da parede 0.25 mm Espessura da parede 0.25 mm
Taxa de estiramento 25 Taxa de estiramento 110
Equilibrio da taxa de estiramento 1 Equilibrio da taxa de estiramento 1
Pré-aquecimento do fio - Pré-aquecimento do fio 180 °C
Velocidade da rosca 5 rpm Velocidade da rosca 20 rpm
Pressao 40 bar Pressao 21 bar
Espacamento de agua 200-400mm Espacamento de agua 200-400mm
Velocidade da linha 5 m/min Velocidade da linha 61 m/min

Diametro da rosca = 35 mm, L/D = 25 Diametro da rosca = 35 mm, L/D = 25



Guia de Fabricacao
Moldagem

Moldagem por transferéncia

O Everflon™ PFA pode ser usado para produzir itens revestidos por moldagem por transferéncia. Essa técnica consiste basicamente
nas seguintes etapas:

* Fuséo e plastificagao

* Injecdo em molde quente

» Compactagao e resfriamento

As resinas tipicas para moldagem por transferéncia séo as de baixo indice de fluidez (MFI), como o Everflon™ PFA 403.

A temperatura do molde é geralmente ajustada acima do ponto de fusdo da resina, diferentemente da moldagem por inje¢cdo, onde o
molde é mantido a uma temperatura muito mais baixa. Os melhores resultados sdo normalmente obtidos com velocidades de injecéo
lentas e aplicando-se um determinado tempo de espera antes do resfriamento. Recomenda-se, entao, um resfriamento rapido.

As condigbes de operagdo devem ser otimizadas para cada aplicagéo especifica. Por exemplo, baixas temperaturas de fusdo sédo
recomendadas para pegas grandes ou quando a resina € fundida e plastificada em um forno. Altas temperaturas de fusédo sdo
recomendadas para pegas finas ou quando a fuséo e a plastificagdo séo realizadas por uma extrusora.

Moldagem por Compressao

O Everflon™ PFA pode ser moldado por compressao para obter pegas semiacabadas, como chapas, barras e filmes. As condigbes de
moldagem mais adequadas devem ser selecionadas de acordo com o processo especifico e o formato da peca final. Em todos os
casos, a temperatura de moldagem estara na faixa de 340 a 380 °C.



Guia de Fabricacao
Moldagem por Injecao

A Everflon™ PFA pode ser moldada por injecao seguindo os mesmos processos utilizados para resinas termoplasticas comuns. Os
graus de baixa viscosidade sédo especialmente projetados para moldagem por injecao de formas complexas.

Recomenda-se o uso de trés zonas de aquecimento controladas independentemente para o cilindro e uma para o adaptador. Os
controladores de aquecimento devem ser capazes de controlar com precisdo a temperatura até 450 °C.

Recomenda-se o uso de rosca reciprocante para garantir a plastificacdo adequada e reduzir a estagnagéo do polimero e a
degradacéao térmica. A rosca deve ter uma secéo de transicao curta, um passo constante e uma relagéo de profundidade da rosca
entre a segao de alimentagéo e a se¢do de dosagem de aproximadamente 3:1.

Recomenda-se o uso de bico de injecdo conico reverso convencional. O didmetro interno deve ser o maior possivel e cénico para
evitar pontos mortos ou mudangas bruscas na velocidade da resina. A valvula de retengao impede que a resina fundida flua para tras
ao longo das roscas da rosca durante o processo de injegao.

A temperatura do molde nao deve ser inferior a 180 °C (355 °F) para reduzir a delaminagéo da pega. A otimizagao da temperatura do
molde deve levar em consideragéo a espessura da pega para minimizar a contragdo, o acabamento superficial e o tempo total do
ciclo.

A presséo de injecdo deve ser a mais baixa possivel, dependendo da pega a ser moldada. Em geral, baixas pressées de injecao
reduzem a deformacéo, resultando em maior estabilidade dimensional. A presséo de inje¢do deve ser ajustada em funcéo da peca
moldada, sua espessura e a presenc¢a de linhas de solda. Na maioria dos casos, deve-se aplicar uma presséo de recalque para
reduzir a contragéo e a formagao de vazios. A velocidade de injecdo deve ser moderadamente lenta, resultando em uma boa aparén-
cia superficial, sem rugosidades.



Por outro lado, velocidades de injecdo muito baixas devem ser evitadas, pois afetam negativamente a etapa de preenchimento.
Geralmente, sdo necessarias baixas velocidades de rotagdo, mesmo que uma contrapressdo moderadamente baixa possa resultar
em melhor homogeneizagéo, sem particulas ndo fundidas. O aumento da contrapressao deve ser cuidadosamente monitorado para
evitar o aumento da temperatura de fusao.

O perfil de temperatura ao longo do cilindro de injecéo deve ser aumentado da zona traseira até o bico, conforme descrito a seguir,
para evitar a degradagéo térmica. A temperatura de fusdo ndo deve ser superior a 400 °C (750 °F) e o tempo de retengéo ou

residéncia deve ser reduzido significativamente se a operacao for realizada nas temperaturas mais altas.

Condicdes tipicas de moldagem para Everflon™ PFA

Units 410 420
21 °C 300 320
22 °C 325 345
Z3 °C 335 355
Z4 °C 340 360
Bico °C 360 380
Temperatura de fusao °C 380 380
Temperatura do molde °C 200-240 200-240
Pressdo de injecio kg/cm? (psi) 270 (3,850) 345 (4,900)

Press3o de compactacio kg/cm?(psi) 270 (3,850) 345 (4,900)
Velocidade da rosca cm/s (mil/s) 0.2 (80) 0.2 (80)
Rotacdo da rosca rem 21 21

Tempo de ciclo s 100 100

Dimensdes do molde: disco de 102 mm, 3 mm de espessura



Guia de Fabricacao
Soldagem

Temperatura aparent
340-450°C




Os revestimentos Everflon™ PFA sdo materiais termoplasticos que podem ser soldados utilizando as técnicas padréo conhecidas para
plasticos comuns, como PE ou PVC. Em particular, a soldagem a gas quente é rotineiramente utilizada para a termosoldagem de revestimentos
Everflon™ PFA. Testes de tragéo realizados nas juntas soldadas comprovaram que as fusdes sdo 100% confiaveis, assim como o material
original. As seguintes recomendagdes gerais se aplicam a soldagem a gas quente de revestimentos Everflon™ PFA.

Utilize pistolas de solda com bom controle de temperatura até 650 °C e com poténcia de aquecimento de 900 a 1.000 W ou superior. A
medig&o precisa da temperatura é crucial para garantir soldas consistentes. E uma boa pratica medir a temperatura do fluxo de gas dentro do

bocal, a 5-7 mm da saida.
Se for utilizado ar comprimido para a soldagem, certifique-se de que esteja limpo e seco. Diferentes bicos de solda estao disponiveis. As pon-
tas de soldagem de alta velocidade séo usadas para a solda primaria, enquanto as pontas de ponteamento podem ser usadas para manter no

lugar as varias se¢des do revestimento.

Use varetas de solda redondas feitas do mesmo grau de Everflon™ PFA dos perfis a serem soldados. Nao é recomendavel soldar perfis feitos
de graus diferentes.

Raspe cuidadosamente as superficies a serem soldadas. Ao usar folhas com reforgo de tecido, remova o tecido ao longo da linha de solda (2
a 3 mm em cada folha) para evitar inclusdes de fibra. Alinhe e segure as duas folhas a serem soldadas a uma distancia nao superior a 0,5 a 1
mm.

Faga um sulco em forma de V entre as duas folhas usando o raspador apropriado. Evite o uso de ferramentas improvisadas, pois isso pode re-
sultar em um cordao de solda irregular. Limpe completamente a area de soldagem e a vareta de solda.

Limpe o bocal da pistola de solda com uma escova de latéo, ajuste o fluxo de ar para 50 a 60 litros/minuto padrédo e defina a temperatura da
pistola de solda conforme indicado na tabela abaixo.

Solde segurando a pistola em um angulo de 45 a 60° e ajuste a pressao e a velocidade de soldagem, garantindo que o eletrodo e as chapas
derretam simultaneamente. Velocidades de soldagem na faixa de 5 a 30 cm/min (2 a 12 pol/min) geralmente sao adequadas.

Se a velocidade for muito baixa, o eletrodo superaquecera e podera quebrar; por outro lado, se a velocidade for muito alta, o eletrodo ndo der-
retera corretamente e o sulco entre as duas chapas nao sera devidamente preenchido pelo material fundido. Da mesma forma, se a pressao
de soldagem for muito baixa, o sulco entre as duas chapas ndo sera completamente preenchido, enquanto uma forca excessiva pode causar

ondulagdes ao longo do cordao de solda, que eventualmente atuardo como concentradores de tensao.
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