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Soldagem

M¢étodo de unido localizada de materiais através de
aquecimento a temperaturas adequadas com ou sem

aplicacao de pressao, podendo-se usar material de
adicao.

Definicao da AWS
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Classificacao

Rotas para uniao de materiais metalicos

Operacao Método Processo
Fixaciio Soldagem
Mecanica por fusdo
Unido de [ Soldasem | Soldagem no
Materiais £ estado solido
Fixacao por
Adesivo Brasagem e
Solda Branda

Fixacao eletro-
magnética
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Processos de Soldagem

& Soldagem por fusao: utilizam fusao dos materiais a
serem unidos.

& Soldagem no estado solido: nao ocorre fusao dos
materiais a serem unidos ou de qualquer outro

# Brasagem: fusao somente do material de adicao (T>
450C)

Z Solda Branda: fusao somente do material de adicao
(T< 450C)
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Aplicacoes

4 Fabricacao: producao de manufaturados

4 Manutencao e Reparos: Prolongamento da vida util de
pecas e componentes

& Vantagens:
— Meio barato de uniao de metais
— Aplicaveis para a uniao de todos os metais comerciais
— Propicia flexibilidade de projeto
— Reduz o tempo e o custo de fabricacao

— Facil de ser utilizado na recuperagao e manutencao de
produtos
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Soldagem por Oxi-gas

2

Ac¢o ao

Carbono



Tipos de Chama

Acetylene Burning in Atmosphere
Open fuel gas valve until smoke clears from flame,

Carburizing Flame
(Excess acetylene with oxygen.) Used for hard-facing and welding white metal

Neutral Flame ;
(Acetylene and oxygen.) Temp. 3600 F. For fusion welding of steel and cast iron,

Oxidizing Flame
(Acetylene and excess oxygen.) For braze welding with bronze rod,
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oldagem a Arco Eletrico com
Eletrodo Revestido (SAER)
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Eletrodo Revestido (SAER)
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oldagem a Arco Eletrico com
Eletrodo Revestido (SAER




Soldagem a Arco Submerso
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/@SoTagem a Arco Submerso (SAS)




__®-8pldagem a Arco com Arame
Tubular (SAT
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_®-8pldagem a Arco com Arame

Tubular (SAT)

Eletrédo Tubular
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_®-8pldagem a Arco com Arame
Tubular (SAT)

PROCESSO SAT COM PROTECAQ GASOSA
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_@-8oldagem a Arco Tungsténio com
Atmosfera Gasosa (SATG) ou TIG
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SATG (polaridade)

tipo de corrente
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caracteristicas \f U

da penetracéo

balanco 70% peca 30% pega 50% pega

do calor 30% eletrodo 70% eletrodo 50% eletrodo

- profunda raza e .

penetracao e estreita larga média

polaridade dos eletrodos do arco elétrico
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oldagem a Arco Metalico com Atmosfera

Gasosa (SAMG) ou MIG/MAG
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Influencia dos gases

ARGOM ARGON - HELIH HELILM L0y
PROFUNDIDADE CE PEMNETRASAD E FORMATS DO CORDAD PARA DIFERENTES GASES
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agem a Arco Metalico com
Atmosfera Gasosa (SAMG
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mgem a Arco Plasma (SAP)
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/@C/omparagéo SATG e SAP
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oldagem a Eletroescoria e
Eletrogas

WIAE FEED AND HORIZONTAL
OOCILLATING MECHAN|SM IS FLUX o
MOVED UP A% THE SHOES AFROM HOFFER
ARE MOVEDR LP 3

WATER . CODLING

@ MOLTEN FLEX

c

_J WaTER

“ BIRECTION OF WELDING

METAL

FILLER ELECTRODE

[‘1' ay
_ WELD METAL




D
_®-Soidagem por Eletroescoria ou por

Eletrogas (SEE ou SEG)
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oldagem por Resistencia por Ponto
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oldagem por Resisténcia por Costura
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SRP e SRC

Soldagem por ponto
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Tipos de cordao

Elatrodo

Pontos de solda
—individuais

Cordao
continuo
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TIPOS DE CORDOES DE SOLDA



oldagem por Resisténcia por Projecao
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Soldagem ao Arco por Centelhamento (SAC)
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Soldagem ao Arco por Centelnamento

STATIONARY
CLABP -'r'l

] [ iy e hge— e e
EARE i ).r( MG ARLE CLA
Lo 1

METH,

Sy
P ot
R g g p

T . ﬂ C "l\I I
!L.n. ’*“;—"‘."Jl"“l | S _:

i e R

1,.4,_.,.. WELDING SURHENT
@ MOVERMENT

WELD NG CABLE

L# E T T o B

SECONDARY

T BN TRANSFORMER

{ '

| ¢ X
L f, IF
; : | R
! |
| g |
b f - |
| o} |
MG L} |
L ; 5
i A FPR Y o i
P S |
1 IE

e

Processo de Soldagem a Arco por Centelhamento (SAC)
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Soldagem de Pinos (SP
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Soldagem por Feixe de Elétrons
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Soldagem por Feixe de Elétrons
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Complete electron beam welding machine. The weld is being made within an enclosed
chamber. The operator views the weld through a special optical system. (Hamilton Standard

Div., United Aircraft Corp.)




/ >

Soldagem por Feixe de Eletrons
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Soldagem no Estado Sdlido
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Soldagem por Friccao-Mistura

Friction Stir Welding

Principle Example




¥ ¥

& 2

Soldagem por Friccao-Mistura
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Soldagem por Friccao-Mistura

Typical weld appearance

Top surface Root surface
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Microestrutura Tipica

Liga Al-Si




Soldagem por Explosao (SEXP
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Soldagem por explosao

6061-T6 aluminum

Simulagao

304L stainless

Filme
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Brasagem (T>450°C)
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Solda Brasagem
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Solda Branda (T<450°C)
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