Ligacdes com Solda

A soldagem é a técnica de unir duas ou mais partes
constitutivas de um todo, assegurando entre elas a
continuidade do material e em consequéncia suas
caracteristicas mecanicas e quimicas




Ligacbes com Solda

» A energia
necessaria para
provocar a fusao
das partes
adjacentes pode
ser de origem
elétrica, quimica,
otica ou mecanica.
As soldas mais
empregadas na
industria de
construcao sao as

de energia elétrica.




Ligacdes com Solda

Vantagens e Desvantagens

1. Economia de material - chapas de ligacao;

2. Facilidade de se realizar modificacdes nos
desenhos das pecas e corrigir erros durante a
montagem.

1. Reducao no comprimento devido aos efeitos
acumulativos de retracao;

2. Quando a energia elétrica € insuficiente exige
a colocacao de geradores para acionar as

maquinas de solda.




Ligacbes com Solda
Solda de qualidade

1. Empregar soldadores qualificados;

2. Utilizar eletrodos de qualidade;

3. trabalhar com materiais perfeitamente soldaveis;

4. controle das soldas executadas através de raio-X e
ultrassom.




Ligacbes com Solda
Tipos de Solda

1. Entalhe (solda de chanfro)
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Ligacbes com Solda
Tipos de Solda

2. Filete (Cordao)




Ligacbes com Solda
Tipos de Solda

3. Tampao
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Ligacdes com Solda
Classificacao - continuidade

1. Soldas continuas
2. Soldas intermitentes
3. Soldas ponteadas




Ligacbes com Solda
Classificacao - posicao

Plana
Horizontal
Vertical
Sobrecabeca
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Ligacdes com Solda
Processos de Soldagem

1. Processo manual com eletrodo revestido (SMAW) -
gases desprendidos do revestimento do eletrodo

2. processo a arco submerso (SAW) -eletrodo nu e um
tubo de fluxo com material granulado, que funciona
como isolante térmico

3. processo de soldagem em atmosfera gasosa (GMAW)
-protecao gasosa CO,. Solda MIG.

4. processo de arame tubular (FCAW) -protecao gasosa
CO,. Eletrodo é tubular e 0 gas vem internamente.

5. processo de soldagem eletroescoria- Caldeamento
mais pressao. Utilizado em barras de aco de
concreto armado.




Maquina de solda
(gerador de corrente
continua)

Revestimento '

Eletrodo

} Gases
Maquina de solda

\ Metal-base ?

(a) Eletrodo manual revestido \ Metal da solda fundido (poca de fusao)

Arco

Escoria
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Eletrodo

Escoria

Material fusivel

3 Metal da solda solidificado

...............................

Metal-base

(b) Eletrodo sem revestimento. Solda de arco submerso




Arame

Tocha de “a— Géas
soldagem —,

«—— Eletrodo (arame)

i | -, =— Protecao gasosa
Metal da solda solidificado

.................................

Metal-base

(c) Solda de arco com protecao gasosa
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(a) Solda de entalhe (groove weld)
Ligacao de topo
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(b) Solda de entalhe (groove weld)
Ligacagoem T
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(c) Soldas de filete (fillet weld)
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(d) Soldas de orificio ou tampao, circular (plug weld)
e alongado (slot weld)
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(a) Sem chanfro (b) Chanfro em bisel simples
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(c) Chanfro em bisel duplo (d) Chanfro em V simples
(e) Chanfro em V duplo

.
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(a) Ligacao de topo (b) Ligacaoem T (c) Ligacao de canto
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(d) Ligacao com transpasse (e) Ligagéo em paralelo




(a) Plana (b) Horizontal
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(c) Vertical (d) Sobrecabeca



Ligacdes com Solda
Designacao de Eletrodos

E XX XX
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Posicdao de soldagem, tipo de eletrodo

Representa a resisténcia a ruptura por tracao f,

Metal Solda f. (MPa)
E60XX; F6X EXXX; E6XT-X 415
E70XX; F7TX EXXX; E7TX-X ER70S-X 485
EBOXX; F8X EXXX 550




Ligacoes com Solda
Simbologia

Simbolo de acabamento Angulo do chanfro, incluindo o dngulo de
A S i m b O I O g i a Simbolo de perfil externo escariagio para solda de tampsio
Abertura da raiz; altura do enchimento
d e S O I d a para soldas de tampéo e de fenda
d d Garganta sfetiva Comprimento da solda
a Ota a n O S Espagamento entre centros de soldas
Profundidade de preparagéo; slescpnhnuay
d e S e n h O S d e dimenséo ou resisténcia
para certas soldas
e St r u t u ra S Especificagéo, processo
de soldagem ou outra \ ( )

metdlicas éa ., b

da AWS -

e Solda do campo

)

Linha de chamada

Lado
Opost

(Ambos ok Iados)
) |(
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Lado d
seta

(

Pode ser omitido quando néo

se usar nenhuma referéncia Solda em todo o contorno

American

. N
We I d I n g Numeroge soldas)por pontos \ Linha de referéncia
Society

ou de solda por projegéo

Simbolo basico de solda ou
referéncia de detalhe de solda =i
a ser consultado 0Os elementos constantes nesta drea, permanecem inalterados
mesmo hos casos em que a cauda e a seta do simbolo séo
invertidos

- o




Tipo de acabamento Simbolo do acabamento

Angulo de chanfro —" A Comprimento do cord&ao

Abertura da raiz Passo (espagamento centro a
~ =) centro das soldas)
Omitir quando Dimensao / i Simbolo de solda de campo

J

nao houver (8 %
particularidade 3 § g Snmbolo de solda em toda a volta
Especmcac;oes S f LBt
\ g o) Extremidade da seta
2 o £ > / indica o local da solda
< §¢8
gy
Simbolo basico da solda , o
ou referéncia de detalhes Linha de referéncia
S { } L-Pp

/ { ) AN

Pernas verticais sempre & esquerda [\ V Vv

As soldas dos lados proximos e distante tém a mesma dimensao, salvo especificacédo
em contrario. As dimensoes dos filetes devem ser especificadas nos dois lados.
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Ligacbes com Solda

Simbologia

A simbologia de
solda adotada nos
desenhos de

estruturas

metalicas € a da
AWS - American
Welding Society

Tipo de solda Simbolo
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Simbologia de Solda
- Entalhe
ontra- . >
Filete | Tampao S
solda em :
chanfro ¥ Bise! v
Chapade | Soldaem Solda de Acabamento
espera toda a volta campo Plano Convexo
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/ 5750
(a) Solda de filete, de oficina, ao longo
] 3 das faces 1-3 e 2-4; as soldas tém 50 mm
l1la de comprimento (deve ser maior que a
v largura a); o eletrodo a ser usado
2 4 | é E60.
Corte AA

(b) Solda de filete, de oficina,
dimensao 8 mm em toda a volta.
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Chapa de espera

(c) Solda de filete, de oficina, dimenséao 5 mm
intermitente e alternada, com 40 mm de
comprimento (dimensédo minima) e passo
igual a 150 mm. As chapas ligadas por soldas
intermitentes podem estar sujeitas a
flambagem local e corrosao.

(d) Solda de entalhe em bisel de um sé
lado, de campo, com chapa de espera; a
seta aponta na direcao da peca com
chanfro; chapas de espera sao indicadas
em soldas de um s6 lado de penetracao
total, com o intuito de evitar a fuga de
material de solda e a conseqllente
penetracao inadequada. Chapas de espera
nao retiradas apds a execucgao da solda
produzem concentragao de tensdes e
podem ocasionar fadiga.
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(e) Solda de entalhe de dois lados com
chanfro em bisel a 45°.
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(a) Com penetracao total

t=y (0> 60°)
v Y <~ t,=y- 3 mm (bisel com 45° < (¢ < 60°)

(b) Sem penetracao total




Ligacbes com Solda
Soldas de Filete

Dimensoes Minimas

Espessura do Dimensao nominal minima
metal da base (mm) da solda de filete (mm)
até 6,35 3

Acima de 6,35 até 12,5

5
Acimade 12,5 até 19 6
8

Acima de 19
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. Borda tracionada
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Area

efetiva de solda

= 0,7b




