PMR 3103

ELEMENTOS E METODOS
DE UNIAO / FIXACAO
(REBITES E SOLDA)



Elementos e Métodos de Unido/Fixacao
1. Objetivo da Uniao/ Fixacao

Unir duas ou mais pecas de maneira a tornar
possivel a transmissao de forca e/ou movimento

2. Classificacao
Unioes Desmontaveis ou Moveis

“Podem ser desfeitas (desmontadas) sem provocar dano
(destruicao) tanto as pecas unidas quanto aos elementos utilizados
para a fixacao”

Exemplo: porcas/parafusos, pinos ou anéis elasticos
Unioes Fixas ou Permanentes

“Ao serem desfeitas podem provocar dano ou perda total das pecas
unidas e/ou dos elementos utilizados para a fixacao”

Exemplo: rebites, adesivos ou soldas



Estrutura Rebitada

3. Rebites N

Principio de
Funcionamento

“Neste tipo de uniao, o elemento de fixacao,
denominado “REBITE” , € montado em furos
usinados nos elementos a serem fixados,
sendo responsavel pela transmissao de
esforcos entre os elementos da uniao.”



3. Rebites

* O rebite é fabricado com uma de suas cabecas
pré-moldada, sendo que a outra cabeca é
conformada (fechamento) na proépria obra.

Sao utilizados tipos de cabeca como:
- redonda
- abaulada
- cilindrica
- etc.

A cabeca de fechamento conformada na obra é
normalmente redonda.



NBR 9580 2015 Rebites- Especificacao
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Legenda

% Rebite com cabeca plana e haste semitubular

dq didmetro nominal (didmetro de rebites)
dp didmetro maior da cabaca

d3 diametro maio do cone ou didmetro do corpo na extremidade

%’ Rebite com cabecga boleada plana e haste
7. semitubular

ds didmetro interno em rebites semitubulares

ds diametro menor do cone na exiremidade do corpo

3 Rebite com cabega escareada plana e haste
semitubular

»E» Rebite com cabeca abaulada ou escareada

Cabeca de Fechamento

=' Rebite com cabega chata ou escareada e ponta
da haste conica (rebite para correias)
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comprimento nominal

raio de concordancia entre a cabega e 0 corpo

raio da cabeca de rebites de cabega redonda e abaulada

profundidade do furo
angulo do escareado da cabega
borda da cabeca do rebite

b) Cabeca de fechamento escareado
ou escareado-abaulada

D3 —

d) Cabeca de fechamento chato

c) Cabeca de fechamento cilindrico
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e) Cabeca de fechamento furado

N&o se cortam rebites no sentido longitudinal



Torre Eiffel

Projetada e construida por
Gustave Eiffel

Exposicao Mundial de 1889
comemorando o Centenéario da
Revolucéao Francesa.

Alguns Dados:

-300 trabalhadores

-2 anos (1887-1889) para construcao
-Oscilacédo de, no maximo, 120 mm em

B ventos fortes.

e -Altura (324m) varia até 150 mm
dees dependendo da temperatura.

: W -15.000 pecas de aco (excluindo rebites).

1| -2,5 milhGes de rebites

-40 toneladas de pintura.



J puncao

7 Sujenador de chapas
‘/’ ] (rebntagem por maquina)

Processos de Rebitagem

\ Cabeca golpeada (de travamento)

Rebitagem Mecanica a Quente
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https://v\ANw.voutube.com/watch?viI9QSOHYvao

https://www.youtube.com/watch?v=RFlexsFXBI0

UB https://www.youtube.com/watch?v=Ncgg60PmY4o
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Rebitagem Manual a Quente
i https://www.youtube.com/watch?v=FWTAZN_00Ww



https://www.youtube.com/watch?v=I9Q5OHYDbvo
https://www.youtube.com/watch?v=FwTAZN_00Ww
https://www.youtube.com/watch?v=RFIexsFXBI0
https://www.youtube.com/watch?v=Ncgq6OPmY4o

ESTRUTURAS REBITADAS
\

-

Boeing 747-400

Custo da Estrutura: USS100 milhdes

Materiais: ligas de Al e PRFC (polimero reforcado com fibra de carbono)
Peso Vazio: 180.895kg

Peso Maximo Total: 396.890kg

Fixadores: 3 milhdes (1,5 milhdes de rebites)




* Rebites de Expans3ao/Repuxo
( Rebite “POP”)

Este tipo de rebite € bastante empregado em situacdes nao
estruturais.

O rebite de expansao/repuxo, muitas vezes denominado de
rebite “pop”, pode ser instalado na uniao de uma forma
bastante simples, sem necessitar de equipamento especial
para conformacao da cabeca, nem de acesso a ambos os lados
da uniao.

O rebite de expansao é de material metalico (normalmente
aluminio), com uma das cabecas ja conformada, e com outra
cabeca conformada pela movimentacao do corpo interno
(mandril) do rebite. Para esta movimentacao emprega-se uma
ferramenta especial. ’ oo |
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Rebites de Repuxo + .

Tabela 1 — Dimensoes dos rebites

Dimensoes em milimetros

nom. 24 | 3 3.2 4 48 5 6 64 3‘ "S
d max. 248 | 3,08 3,28 4,08 4,88 5,08 6,08 648 'E =}
Corpo do min. 2,25 2,85 3.05 3,85 465 485 5,85 6,25 E
rebite L max | 50 63 6.7 84 10,1 10,5 12,6 134 2 E 2
. min. 4.2 54 58 6.9 8,3 8.7 10,8 16 A % 5
: u L)
3 max, 1 1.3 1.3 1.7 2 2.1 2,5 2,7
. dm max. 1.55 2 2 245 2,95 295 34 39
Mandril B e T e T e S
o min. 25 25 25 27 27 27 27 27
Z 5
Coren® b max | hax*35 | 35| bt | ot 4 |l 45 | i+ 45 | bt 5 | I+ 65 o ol |
O —H | =
COmprimenso do rebite -~ — §
! Espessuras rebitaveis recomendadas” =
nom. = min. max.
El 5 |05a20 05a15 - - - -
6 7 2a4 15a35 1a3 15a25 - -
8 9 4a6 35a50 3as 25a40 2a3 -
10 11 6a8 5a7 50a65 4a6 3a5 -
12 13 | 80a95 7a9 65a85 6ag 5a7 3a86
16 17 - 9a13 85a125 8ai2 7amn 6a10
20 21 - 13a17 125a 16,5 12a15 11a15 10a 14
25 26 - 17a22 1652210 15a20 15a20 14a18 SMANDEIL
30 31 - - - 20a25 20a25 18a23
NOTA As dimensdes dos corpos dos rebites estio desenvolvidas nas equagies de projeto constantes no anexo A,
" Espessuras rebilaveis para dimensdes de rebites, como mostradas na tabela 1, com a combinagao de material como indicado na segdo 4, 1’..''uI'I'I'1F1lil1'|-l:'l1l|.'l do mandnl
sdo especificadas pelos comprimentos maximos ¢ minimos rebitavels. As espessuras rebitaveis minimas sdo fornecidas apenas como
recomendagao. Em situagées individuais e possivel trabalhar com valores abaixo do minimo.
" Comprimentos maicres do que 30 mm devem ser especificados com incrementos de 5 mm. Consultar o fabricante quanto & disponibilidade
© espessura rebitavel.
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https://www.youtube.com/watch?v=qUEbePVyS3c

Instalacéo de Rebites de Repuxo (POP) e Tracionador (Ferramenta)
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Imagens/popriv3.gif
Imagens/popriv1.gif
Imagens/popriv2.gif
https://youtu.be/9aoXmzdSf_I
https://www.youtube.com/watch?v=qUEbePVyS3c
https://www.youtube.com/watch?v=qUEbePVyS3c
https://www.youtube.com/watch?v=yuJqCtSrad0

* Tipos de Jungao por Rebites
O processo de rebitagem pode ser executado a quente

oua frio. gLy .
| - 2 N,
| TS S
NP

No processo de rebitagem a frio, o rebite é inserido no
furo a temperatura ambiente.

Ja na rebitagem a quente, o rebite é inserido aquecido
no furo, sendo que apods a contracao do mesmo ha o
aumento da forca de compressao entre as pecas unidas,
fato que aumenta a resisténcia ao cisalhamento da
uniao.

Para rebites de aco a rebitagem a frio é utilizada para
diametros do rebite (d) de até ¢ 6 mm, quando manual,
ou ¢10 mm quando mecanica.
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Transmissao de forcas através de uma uniao por rebite

1- por atrito [

2- por compressao das superficies L=
cilindricas dos furos e dos rebites
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* Tipo de Carregamento Preferencial

As unides rebitadas resistem preferencialmente
ao carregamento de cisalhamento, sendo o
rebite responsavel por esta resisténcia. No caso
da rebitagem a quente, a forca de compressao
entre as pecas gera uma forca de atrito (1) que
auxilia na resisténcia aos esforcos de
cisalhamento, aumentando a resisténcia da uniao.

Ensaio de tragio de uma jun¢fio por rebite (segundo
Ritscher). Em a, déd-se a ultrapassagem do limite de escdrregamento
e se inicia a aplicagiio de fGrgas cortantes; em b verifica-se o cisa-
lhamento




Modos de Falha de Unides por Rebites
a) Aplicacao de Rebite

b) Flexao das Pecas Ligadas

c) Cisalhamento do Rebite

@ (®) (©) @ d) Ruptura das Pegas

e) Esmagamento do Rebite
ou da Peca

f) Corte da Bainha

g) Rasgo da Bainha

(e)
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Calculo de Resisténcia do Rebite ao Cisalhamento

Rebite Macico ( 1 rebite) Rebite Tubular-POP ( 1 rebite)
: d2 \ - _ .

'%7 F N
\

N>
v
_%“ }ﬂu L _ i —d7?)

ndz B 4
Area Cisalhada ( Rebite Macico) "

Tenséo de Cisalhamento devida a forca F (1 rebite) t=F/A

Tensdo de Cisalhamento Admissivel ( maxima) do
material do rebite = 1

max

Para que o rebite nao falne | 1<t F<t., A

max *

Forca maxima suportada pelo rebite| F

max: Tmax ) A

Diametro minimo do rebite para suportar forca F d_. =

. T ax



Simbologia de Rebites
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* Vantagens da Uniao Rebitada
- Nao necessita de mao-de-obra especializada para a
sua execucao;

- Impde uma descontinuidade estrutural, evitando a
propagacao de defeitos (principalmente trincas) entre
0s componentes da uniao.

* Desvantagens da Uniao Rebitada

- Introducao de pontos de concentracao de tensdes nos
componentes da uniao, devido a presenca dos furos;

- Peso da estrutura mais elevado, devido a sobreposicao
das pecas componentes da uniao;

- Eventual ponto de desgaste ou corrosao.



4. Soldagem

O processo de uniao por
soldagem envolve a fusao
de um material de
enchimento e/ou do
material base, obtendo-
se, a partir da solidificacao
dos materiais fundidos,
uma peca continua,
através da uniao de duas
partes distintas.

Atualmente é o processo
de uniao mais empregado
na fabricacao de
componentes estruturais.

SOLDAGEM TIG

ELETRODO NAO
CONSUMIVEL DE
TUNGSTENIO

PECA 7

MATERIAL BASE

MATERIAL DE
| ENCHIMENTO

ARCO ELETRICO

GAS DE PROTEGCAO



Estruturas Soldadas




Tipos de Soldagem
Os processos de soldagem podem ser classificados
em trés tipos, os quais sao:

* A) Fusao do Material de Enchimento

 B) Fusao do Material Base e do Material
de Enchimento

* C) Fusao do Material Base
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* A) Fusao do Material de Enchimento:

Neste processo, o0 material de enchimento
apresenta um ponto de fusao inferior ao metal
base, e este € posicionado entre as pecas a serem
unidas. A junta é aquecida, havendo a fusao do
material de enchimento, que por capilaridade
escoa entre as pecas a serem unidas.

Uma vez cessada a fonte de calor, ha a
solidificacao do material de enchimento, havendo
a uniao entre as pecas.

Exemplo: brasagem (brazing) e solda fraca
(soldering)

O material de enchimento é usualmente uma liga
a base de estanho ou prata.



Soldagem por fusao do material de enchimento

Soldagem(Soldering) com Brasagem (Solda Prata)
ferro de solda

> 400°C



 B) Fusao do Material Base e do Material
de Enchimento:

Neste processo de soldagem ocorre a fusao do material de
enchimento e do material das pecas que compdem a
uniao, denominado de material base.

Com a utilizacao de uma fonte de calor, funde-se o
material de enchimento e o material base, formando uma
poca de material liquefeito. Cessando a fonte de calor ha a
solidificacao deste material, havendo a formacao de uma
peca continua, ou seja, ha uma completa uniao entre as
partes que compdem a juncao. Dentre estes processos
podem ser citados:

»Soldagem a gas (oxi-acetileno)
»Soldagem a arco-elétrico



» Soldagem a gas (oxi-acetileno)

Utiliza o calor gerado por uma chama como fonte de
calor para fusao dos materiais

Equipamento de soldagem a gds (oxi-acetileno)

Reguladores de Pressao

Macaricos de soldagem a gds (oxi-acetileno)

Valvulas de .
Controle de ¥
%,
Oxigénio

\ Bi de
o) "L‘méﬁ—‘ i
Cf. UFMG y

CH+5/20,— 2 CO,+ HO+ 308 keal

\ Cilindro de
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» Soldagem a arco-elétrico

Utiliza o calor gerado por uma arco elétrico,
formado entre um eletrodo e as pegas a serem
unidas.

Arame (alma) do Eletrodo

Revestimento -

Gases de Protegédo

Metal de Solda
Metal de Solda  Fundido Cratera

Tipos
v’ Soldagem Manual com Eletrodo Revestido
v’ Soldagem MIG ( Metal Inert Gas)

v' Soldagem TIG ( Tungsten Inert Gas)

28



v’ Soldagem Manual com Eletrodo Revestldo (SMAW e MMA)

Shielded Metal Arc Welding
Manual Metal Arc

EIetrodos

Eletrodo

Indicam resisténcia a tragcdo X
1000 psi

Refere-se & posi¢cao de soldagem

. — (1 = Todas as posi¢ées, 2 = horizontal
e plana, 3 = plana, 4 = plana,
EXX(X)Y Z-XX L E e i

sobrecarga, horizontal, vertical

rF descendente)
Indica o grau de utilizagé@o do eletrodo.
Ex.: o tipo de corrente e o tipo de
revestimento
Composi¢do quimica do depdsito de

soldagem

Operador adiciona manualmente o material de enchimento na
forma de varetas revestidas com um material especial que
guando exposto as altas temperaturas do arco gera escoria ou

gas que protege a poca de fusao
https.//www.youtube.com/watch?v=x8KSMpglldo



https://www.youtube.com/watch?v=x8KSMpqIldo

v’ Soldagem Manual com Eletrodo Revestido (SMAW e MMA)

VANTAGENS DESVANTAGENS

- Processo de Soldagem de baixo | - Baixa produtividade;

investimento; - Necessidade de cuidados especiais
- Nao ha necessidade suprimento de| com os eletrodos;

gases; - Volume de gases e fumos gerados
- Flexibilidade de aplicacao; NO Processo.

- Grande variedade de consumiveis;
- Equipamentos podem ser usados
também para outros processos.




v'Soldagem MIG ( Metal Inert Gas)

GMAW (Gas Metal Arc Welding)

ALIMENTAGAO
Y 0E ARAME

TOCHAMIG — METALDESOLDA  @Gas Inerte
SOLIDIFICADO .
Ak v -Argonio
SOLDAGEM -Hélio

PROTEGAO
GASOSA 2

POGA DE FUSAQ

ARCO ELETRICO

Soldagem MAG ( Metal Active Gas) ?
Gas Ativo - CO,
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v'Soldagem MIG ( Metal Inert Gas)

Equipamento de Solda MIG

1 - CABO DE SOLDA

(NEGATIVO)

2 - REFRIGERACAO DA TOCHA

(ENTRADA AGUA) v

3 - GAS DE PROTECAO p,%i‘éio

4 - GATILHO DA TOCHA

5 - REFRIGERACAO DA TOCHA A7 peca

(RETORNO AGUA) I 1

6 - CONDUITE DO ARAME N

7 - GAS DE PROTECAO VINDO  rocha -, "}
'

52 UNIDADE DE
. % REFRIGERAGAO

AUMENTADOR
DE ARAME

DO CILINDRO
8 - SAIDA DE AGUA DE
REFRIGERACAO

9 - ENTRADA DE AGUA DE
REFRIGERACAO

10 - CABO DE COMANDO R
(ALIMENTADOR/FONTE) Y1)
11 - CABO DE SOLDA

(POSITIVO)

12 - CONEXAO PARA A FONTE

PRIMARIA (220/380/440 VCa)

CHESI)

33



SOLDAGEM MIG

https://www.youtube.com/watch?v=1G2110tCuhs

https://www.youtube.com/watch?v=7MLVndOb CU



https://www.youtube.com/watch?v=jG211otCuhs
https://www.youtube.com/watch?v=7MLVnd0b_CU

v’ Soldagem TIG ( Tungsten Inert Gas)

Processo TIG

Bocal

Varetade  Ceramico
Deposicao

Eletrodo de
Tungsténio

Arco Elétrico

Cordao de
Protecao

|

https://www.youtube.com/watch?v=bYImgpLmkMA



https://www.youtube.com/watch?v=bYlmgpLmkMA

Tensao Residual e Deformacao na Soldagem a Arco Elétrico

Transverse shrinkage
—_— <

AT=0 Stress=0 | | E———— ey | 1
|
X | Lo
1. Section A-A : {
A A : ¥ Longitudinal || Bending
-------------------- ! ¥ shrinkage shrinkage
= — i | T o\
) . |
Melted Region i. i
Chdiisaa - O C 2 Section BB 3" P — o B

Plastic Deformation
urs During
elding

Z
, .AWJ%VA " Longitudinal and
% transverse shrinkage, angular

and bending shrinkage of
D 3. Section C-C rectangular plate with single-

o
........ ....-..- Residua side welded centric jointing

M M o Stress o
a. Weld I *unmmﬂmnmw

4. Section D-D
b. Temperature Change c. Stress o,

. Bending deformation of girders with eccentric longitudinal weld {a) and eccentric iransverse
weld (k)



Soldagem por Fusao de Materiais Diferentes (Dissimilares)

A formacao de fases intermetalicas na soldagem por fusao
convencional de materiais diferentes (dissimilares) é uma
preocupacao pois isto pode prejudicar a integridade da uniao

Qual a defini¢cdo de materiais dissimilares na soldagem?

Dois metais que possuem diferentes propriedades quimicas ou
mecdnicas sdo considerados dissimilares.

Dois metais com o mesmo nome podem ser soldados juntos, mas
se eles tém propriedades basicas diferentes eles sao classificados
como metais dissimilares. Por exemplo, podemos soldar dois
acos austeniticos mas eles podem ser diferentes o suficiente para
ser considerados dissimilares.



Soldagem por Fusao de Materiais Diferentes (Dissimilares)
Que fatores devem ser considerados?
Estes sao os fatores que devem ser considerados no
planejamento da soldagem de materiais dissimilares e terao

impacto na facilidade ou nao de se conseguir a soldagem.
*Solubility — This refers to a metal’s ability to dissolve in a solvent. Both
metals must be able to dissolve together

*Intermetallic compounds — These will be formed in the transition zone
during the welding process, and exhibit metallic bonding

*Weldability — Based on the solubility and intermetallic compounds of two
metals, you can work out the level of weldability between the two
*Thermal expansion — How much the shape of your metals will change
when a temperature is applied

*Melting rates — The point at which your metals will melt

*Corrosion — If two metals are extremely different on the electrochemical
scale, then corrosion could occur

*End—service conditions — What are the conditions that your dissimilar
metals will be operating within?

E muito importante a consideracdo de cada um destes fatores antes de se
comecar o processo de soldagem para conseguir o resultado correto.



* C) Fusao do Material Base

Neste processo de soldagem nao se emprega um
material de enchimento, sendo que apenas o
material que compde as partes a serem unidas forma
a junta soldada.

Como fonte de calor emprega-se uma fonte de
energia concentrada, como feixe de elétrons ou raio
laser, que causa a fusao do material das partes a
serem unidas, formando uma poca de material
liquefeito. Cessando a fonte de energia, ha a
solidificacao do material liquefeito, gerando a uniao
entre as pecas.



https:/www.voutube.com/watch?v:q6He9H8vaY



https://www.youtube.com/watch?v=q6He9H8yxUY

Soldagem por Resisténcia (RW)

A soldagem por resisténcia (Resistance Welding- RW) compreende um grupo de processos de soldagem
nos quais o calor necessario a formacéao da junta soldada é obtido pela resisténcia a passagem da
corrente elétrica atraves das pecas sendo soldadas. O aquecimento da regido da junta pela passagem da
corrente elétrica, abaixa a resisténcia mecanica do material permitindo, através da aplicacao de pressao,
a deformacéo localizada e, assim, a soldagem por deformacéo da junta. Em alguns casos, ocorre uma
fusdo localizada na regido da junta. Assim, neste processo de soldagem pode ocorrer a formacgao da
solda tanto por fusdo como por deformacao. Existem quatro processos principais de soldagem por
resisténcia: (a) soldagem por ponto (Resistance Spot Welding, RSW), (b) soldagem por costura
(Resistance Seam Welding, RSEW), (c) soldagem de projecéo (Resistance Projection Welding, RPW) e
(d) soldagem de topo por resisténcia (Upset Welding, UW),

-@ il Soldas ~

soldagem por ponto soldagem por costura

Pogas /. [:Ij ~—_Eletrodos_— |
(a) | (b)
Projegio G
soldagem de projecao — T e

\ Soldas

(©)
soldagem de topo $|’=§.= 2> [E).—’;%j
(d)

Garras



Exemplos de “Corddes” de Solda por Fusao

Problemas:

* Trincas

e Cavidades

* Poros

* Impurezas

e Fusao Incompleta

[t
I




Representacao da Soldagem em Desenho Técnico

Dimensao da solda de chanfro

Profundidade do bisel;
Dimensao ou resisténcia para
alguns tipos de soldas

Especificagao,

processo ou
outras referé

Cauda (pode ser omitida
quando a referéncia nao &

usada)

Simbolo de Solda

tampao

Simbolo de acabamento \

Simbolo do perfil externo \ F
~
R

Angulo do chanfro; angulo de abertura de solda
Abertura da raiz, profundidade de preenchimento de
soldas de tamp3ao e de fenda

Comprimento da solda

Distancia entre centros de soldas

Simbolo de solda em
campo

Simbolo de solda em
= todo o contorno

. Ambos Lado
ncias  \ \ S( E) / oslados  oposto L— P

/ Ambos Lado

os lados da seta

Linha de referéncia

/—(N)

amero de soldas por pontos, costuras,
pinos, tampao, fenda ou projegao.

Os elementos contidos nesta area mantem-se
como mostrados mesmo

Seta ligando a linha de
referéncia ao lado indicado
da junta

quando a cauda e a seta se invertem

Os simbolos de solda devem estar contidos no comprimento
da linha e ndo devem ser colocados em qualquer
extremidade da linha de referéncia

—

Consultar
Norma

AWS 2.4:2007
(American
Welding Society)

T

Site weld

110 mim et 1

=
i

/_ oe |
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Representacao da Soldagem em Desenho Técnico

Simbolos da Solda
TIPOS DE SOLDA

_ Recories d-u;i:hrjnpn; ) T T
_t _—__.,__.._v.._ — ] bujsbe Corddes
reto I bisel 7 ronhira f 7
A@te o
| , recobrimento Lo

P vivivlvyiol= o
[_:_,_i ﬁm ha, A ey % -

Aicabgment i - . . .
_-ovamento da cordda Soldo sm Salda de —
1 todo o COMpo ou Soldor varanda Fleveslirmen b
rosG i COMVERD a juntg ou .
comorng de moniogem enchmmgnio

|~ o] = | =
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Exemplos da Simbologia de Soldagem

Solda Desejada Simbolo no Desenho

-Profundidade da preparac¢éao da
junta=8mm

-Profundidade da

penetragao=10mm

i BT A e i -Abertura da raiz=0

-Angulo da junta=60°
Simbolo no Desenho

45°
8(10) \3/

10(12) /B/U\°\ \

10
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Exemplos da Simbologia de Soldagem

Juntaem T




Exemplos da Simbologia de Soldagem

Junta Superposta

.
SO\ ! N L
% [510" . 20°
20 2 =
V P r
RN OO
' posso 10 35
RERE

O

i




Vantagens e Desvantagens do Processo de Soldagem

* Vantagens

>

>

Reducao do peso da
estrutura;

Reducao do tempo
dispendido na fabricacao da
estrutura;

Praticamente nao ha
limitacao da espessura das
pecas a serem unidas por
soldagem;

Facilidade de obtencao de
estanqueidade;

Eficiéncia mecanica da junta
soldada é superior ao da
uniao rebitada.

* Desvantagens
» Maior sensibilidade do processo com

relacao aos materiais empregados na
uniao;

Necessita de controle de qualidade
bastante rigoroso, envolvendo
inspecoes antes, durante e apos o
processo de soldagem;

Necessita de mao-de-obra
especializada;

Devido ao aquecimento nao uniforme
ao longo do cordao de solda e das
proprias pecas a serem unidas, o
processo de soldagem introduz
tensoes térmicas e distorgdes, as quais
podem afetar o desempenho
mecanico da uniao.
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