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NOCOES DE
SOLDAGEM

aula 3
Processos

Curso Debret / 2007
Annelise Zeemann

Tﬁmlﬂl
tipo de soldagem naturera acao [IOC 8550 | (Wicm®)
ficgao friccao
saldagem no energia impacto explosao
estado sélido mecanica pressac laminagao
difusao
quimica oxidagac aluminctérmica -
queima de gases oud-combustivel 10
GTAW (eletrodo W) TIG
soldagem SMAW (eletrodo revestido) Eletrodo
por fusao GMAW (eletrodo nu + gas) MIG/MAG
eletrica arco elétrico FCAW (eletrodo tubular) 10" | arame tubular
MCAW (eletrodo tubular) | ———f-arame tubular
SAW (eletrodo nd + fluxo) ~ com pé metdigy
resisténcia ponto, costura 100" arco submerso
fisica radiagao feixe eletrinico 10°
laser -




SOLDAGEM NO ESTADO SOLIDO

por Friccao (FRW)
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Costura
Longitudinal de
Tubos
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METALURGIA DA SOLDAGEM

Aporte de calor ou
energia de soldagem
Transformacgdes
Ciclos Térmicos A8 T
Reparticdo Térmica il
Regides da solda
metal de solda
zona termicamente
afetada

' Tempercturg T

emparaturo :nui-n ™™

Distancia (%)
%

-
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Electroslag, Resistance welding
oxyacetylene flame, loxygen cutting)
thermite
Air/ fuel gas Frichan Electron beam,

flame Arc welding laser beam
i Ly Al
: [ :] 7
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intensidade de fonte
X
aporte de calor
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PROCESSOS DE SOLDAGEM
A ARCO ELETRICO

caracterizados por:
tipo de PROTECAO GASOSA
(misturas, fluxo, revestimento)
tipo de ELETRODO (consumivel ou nao)
tipo de consumivel (quando existe)
tipo de transferéncia metalica
faixas de energia de soldagem
produtividade
possibilidade de automacéao
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\/
Oxigénio +
Gas combustivel
Magarico
Cone interno
N Metal Ide
Chama l) / Adigdo
Solda — = OFW
Metal
Base Soldagem
. POQa dc Fusdo a Chama
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PROTECAO POR QUEIMA DE FLUXO

ELETRODO REVESTIDO - SMAW
revestimento externo

ARCO SUBMERSO - SAW
fluxo adicionado

ARAME TUBULAR - FCAW
fluxo no interno
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SMAW

eletrodo
revestido
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) ar
velocidade de soldagem —

fluxo undld )

arco submerso




GASES DE PROTECAOQ Tagmere

TIG
eletrodo ndo consumivel W
gases inertes (Ar, He)

MIG/MAG
eletrodo consumivel

» gases inertes para ligas nao ferrosas (Ar,He)
» misturas (Ar, CO2, O2 “poucao”) para acos
especiais ou processos especiais - pulsado,
automatizado, spray

» CO2 puro - curto-circuito, chapas finas, acos
comuns

GTAW  =me

Tungsten

electrode TIG
Argon or helium i
shielding gas
Welding Contact
direction tube  power

e source

[ E—
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Filler / Shielding gas
rod £ S V\X Are
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Base metal Weld pool Weld deposit




FI0 DE ELETRODO

GMAW
MIG/MAG

ENTRADA DE GAS
CONDUTOR

ELETRICO

GUIA DE ARAME E
BICO DE CONTATO

SENTIDD DE
SOLDAGEM

BOCAL

. PROTEGAQ GASOSA,
ELETRODO CONSUMMNEL

bl

ARCO L BEROSTADO
S MANNNRY
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Potencial de lonizagéo
(Abertura do Arco) » Oxigénio 13 eV
» Dibéxido de Carbono 14 eV
* Argbnio 16 eV
» Hidrogénio 14 eV
e Hélio 25 eV

- * Transferéncia metalica
* Respingos

* Velocidade de soldagem
* Fumos

* Propriedades mecanicas
» Formato do cordao

* Penetracao




TRANSFERENCIA
METALICA NO
PROCESSO GMAW

Todas - Pode ser usado em Tod
posides POS.IQB,O et todas posigBes com ocas
horizontal eletrodos pequenos POSIEOES
4
[}
8
: (o} } : 1)
Curto circuito Globular .} Spray L Pulsado

O arame toca O arame fundido

O arame é
apecga de 20 forma gotas com fundido em
a 200 vezes 15a 2vezeso pequenas
por segundo diametro do goticulas

eletrodo

A corrente de
soldagem é
pulsada para
controlar a poga
de fusdo
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ANGULO DE ATAQUE

Empurrando Reto

Puxando
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TIPOS DE EONTES fonte de tensdo  Iesmetal

constante pequenas
fonte de corrente constante variacbes de t_engao
permite CC e variagdes do causam grandes variagbes
comprimento de arco sem de corrente, modificando a
grandes variagbes de corrente taxa de fuséo
processos manuais como . processos com
SMAW e GTAW alimentagdo de arame

como GMAW e SAW

Tensao Tenséo

Ponto de

OEIEFEQECI Arco Fonfe Arco

Ponto de
aperacao

Corrente Carrenta
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Uma EPS deve conter:

* tipo de metal de base

« espessura e dimensdes permissiveis para o metal de base

* processo ou combinacao de processos de soldagem

« tipo de junta

« tipo de preparacao da junta

* procedimento de limpeza entre passes

* tipos de consumiveis e diametros apliciveis

« faixa de parametros de soldagem (tens&o , corrente, velocidade)

 temperatura minima de preaquecimento e técnica

* maxima temperatura interpasse

* tratamento térmico pés-soldagem
incluindo taxa de aquecimento, temperatura de patamar,
tempo de permanéncia e taxa de resfriamento
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Testes de
Qualificacao de
Procedimentos de
Soldagem

ater fhan 4%° (1143 m

but lesa than or equal 1o
Graaler than or squal o Pa” {80.3 mm) ot
bt baaa thar or squal to 4'13° {114.3 mm),
wiso, lama than or equsl K 4'n” (1143 mm)
when wall ihickness s greater ihan
i (127 mm)

alilication Tes:

Tabie 2--Type and Number of Tes! Specimen

Pape Size, Outside. Nock Root Side.

Diameier—Inches (mm) Tensle  Biea Bend Beno Bend Tol

Facs o sica bend =

Wall Tuichess - % lich {12 7mmi and Under
Under 2% (60.31 o 2 H [ o -
0 2 o <
Geaater Man 123" (3238 mm)
2 2 2 2 0 3
4 : B ' o 16
| Wl Thicknees ~Cves % Inch (127
Fooi or sge bent 1| Face o sics beng o 2 o 0 2 4
Mck-treah ) i . . . .
e 4 4 o 0 5 it
Face or sida bend Foot or side bend

" Gm Mok Brcah and onc Roos Bend Spesimen from each of bwe test welds o for pipe 1% nch (33 4mre) aed smller. om Ful!Fipe sccicn tenfie

Notes:
L. At the campany's aptica, the bocations may be rotated, provided they arc equally gaced around the
pips; however, specimens shall not include the Joniludml weld

2, One full-section teasile specienen may be used [of ppe with 8 diameizs Jess than or equal io 1% inch
(334 milkmeters).

Figure 3—Location of Test for = Taest Bun weld

VARIAVEIS gmetel
ESSENCIAIS )
_ Tabls 1—Filler-Metal Groups
AWS
MATERIAIS DE BASE S TR T
LE < 42 ksi . pri S
LE entre 42 e 65 Ksi b i o T T
LE maior que 65 Ksi g As Eisk Fo)
) Evise e
CONSUMIVEIS Bt 34
grupos 5 AS1E J.-ZF-'."U.H-}
A A5 R ERMS-4
™ ASIE ER=&05-D2
PROJETO & AS2 RGAD, RGES
POSI(;AO Moe: Other elecurodes, Tlier metols, and Nuses may be wed but
ES P ESSU RA Fj:;mm’::ﬂ.:ﬁnwﬁzﬁzmlz:ﬂmllu Giroup 4 may be used 1o

qualify & procedure. The combimalion shall be identified by is

TEM PO ENTRE PASSES complere AWS classificorion numiber, such as FTL-ELLD? or F6l-

~ EM1IK. Ondy substitations thae resuldn in the sune AWS clussilbication
Dl RECAO number are permidted without requalificarion.
A shicbding gas (e 2.41) shall be used with the electrodes in Groups

VELOCIDADE 56, and 7.




