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CU2 – Definição e preparação de junta
Operador SFL
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2. Preparação de junta
2.1 – Métodos de limpeza
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2.3 – Posicionadores  

2.4 – Programas SFL
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Limpeza das juntas:
− Etapa necessária para uma junta bem 

sucedida

− Remover pó, gordura ou humidade 

− Resultados negativos de uma limpeza 
inadequada da superfície:
 Pobre desempenho à fadiga
 Baixa ductilidade localizada
 Defeitos volumétricos

Métodos de limpeza mais comuns :
Utilização de um solvente e 

limpeza com uma toalha de papel

Outros métodos de limpeza:
(não utilizados normalmente):

Desbaste

Escovagem de fio

Remoção de tinta

Decapagem

2.1 – Métodos de limpeza

Operador SFL
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2.2 – Equipamentos e processos de medição

2.2.1 – Processos de medição

• Espessura das peças a soldar

• Variação da espessura da chapa

• Falhas geométricas podem surgir de uma inadequada medição da espessura e 
dos parâmetros incorretos subsequentes para compensar a variação de 
espessura

• Normalmente utilizado numa oficina:
− Dispositivos mecânicos: utilizar uma abordagem mais direta de comparação 

da distância entre as arestas da peça e uma régua
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2.2 – Equipamentos e processos de medição

2.2.2 – Dispositivos de medição
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Operador SFL

Comparadores de espessuras

Paquímetro com nónio
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2.2 – Equipamentos e processos de medição

2.2.2 – Dispositivos de medição
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Operador SFL

Como utilizar um paquímetro?
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2.3 – Posicionadores 

2.3.1 – Tipos de gabaritos
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Operador SFL

Gabarito de soldadura (Cortesia do TWI)

Gabarito de furação (Cortesia da Kreg Jig)Gabarito de soldadura (Cortesia da Escola de 
Soldadura de Tulsa)
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https://www.kregtool.com/store/c13/kreg-jigsreg/p34/kreg-jigreg-k4/
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2.3 – Posicionadores 

2.3.2 – Tipos de acessórios de fixação
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Operador SFL

Estrutura para guiar

Estrutura de guia de soldadura

Fixação a vácuo
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2.3 – Posicionadores 

2.3.3 – Sistemas de fixação

Tipos de fixação:

Grampos mecânicos

Grampos pneumáticos e hidráulicos

Fixação a vácuo

Fixação magnética

Fixação eletrostática
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2.3 – Posicionadores 

2.3.4 – Princípios de fixação

 Posição – direcionamento da força de fixação para uma zona localizada, 
suportado e robusta do componente

 Força –suficiente para garantir uma fixação segura sem danificar o componente

 Produtividade – o tempo de fixação deve ser reduzido com o auxílio de puxadores 
e alavancas para obter uma maior produtividade

 Ergonomia – todo o processo de fixação deve ser fácil para o operador, reduzindo 
a fadiga

 Os grampos podem ser equipados com amortecedores de fibra para evitar danos 
a peças frágeis
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2.3 – Posicionadores 

2.3.5 – Influência do sistema de fixação na soldadura 
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Operador SFL

Formas comuns de distoção das 
soldadura (cortesia do TWI)

Fatores influenciadores na distorção:

 Localização da fixação

 Tempo de fixação

 Tempo de libertação da fixação

 Pré-aquecimento dos grampos.
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2.4 – Programas SFL

2.4.1 – Tipos de programa de SFL
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Operador SFL

Exemplo de uma máquina e painel de 
controlo (Cortesia de Grenzebach)

Sistema de controlo desenvolvido para o SFL
(Cortesia da ESAB)
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2.4 – Programas SFL

2.4.2 – Noções básicas dos programas SFL
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2.5 – Limites e parâmetros do processo SFL

2.5.1 – Sistema de controlo
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Operador SFL

 Velocidade de soldadura 
e velocidade de avanço

 Velocidade de rotação

 Profundidade de 
penetração

 Força axial ou força de 
penetração da 
ferramenta

 Ângulo de ataque da 
ferramenta
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2.6 – Especificação de procedimento de soldadura (EPS)
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2.6 – EPS

2.6.1 – Design da junta
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2.7 – Tipos de ferramentas para SFL
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Operador SFL

1 – Ferramenta
2 – Base
3 – Pino 

(a) Base em degraus com pino cilíndrico roscado 
(b) Base plana com pino cilíndrico roscado
(c) Base plana com pino cónico
(d) Pino Flared-triflute

Ferramenta SFL Formatos da ferramenta da SFL
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2.7 – Tipos de ferramentas para SFL

2.7.1 – Posição de Offset
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Operador SFL

1. Componente
2. Ferramenta
3. Pino
4. Superfície de soldadura

a. Direção da superfície de soldadura
b. Direção da fonte
c. Junta (superfícies unidas)
d. Offset lateral
e. Localização da junta antes da 

soldadura
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2.7 – Tipos de ferramentas para SFL

2.7.2 – Posição Z
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Operador SFL

Posição z – localização especial 
no processo que é usualmente 
zero na superfície do 
componente

A força é aplicada ao longo da 
posição z é designada de força 
axial
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2.7 – Tipos de ferramentas para SFL

2.7.3 – Profundidade de penetração
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1. Componente de trabalho
2. Pino
3. Ferramenta
4. Base (aresta de avanço)
5. Calcanhar (aresta de arrasto da base)

a. Profundidade de penetração do calcanhar
b. Direção da rotação da ferramenta
c. Força axial
d. Ângulo de ataque
e. Direção de soldadura

Distância que o calcanhar penetra no metal 
de soldadura
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