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2.1 — Métodos de limpeza

Limpeza das juntas: Meétodos de limpeza mais comuns :
— Etapa necessdria para uma junta bem v Utilizacdo de um solvente e
sucedida limpeza com uma toalha de papel
— Remover po, gordura ou humidade Outros métodos de limpeza:
— Resultados negativos de uma limpeza ~ (ndo utilizados normalmente):
inadequada da superficie: v Desbaste

= Pobre desempenho a fadiga v _
= Baixa ductilidade localizada Escovagem de fio

= Defeitos volumétricos v'Remocdo de tinta

v’ Decapagem
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2.2 — Equipamentos e processos de medicao

2.2.1 - Processos de medigcdo

* Espessura das pecas a soldar
* Variacdo da espessura da chapa

* Falhas geométricas podem surgir de uma inadequada medicao da espessura e
dos parametros incorretos subseguentes para compensar a variacao de
espessura

* Normalmente utilizado numa oficina:

— Dispositivos mecanicos: utilizar uma abordagem mais direta de comparacao
da distancia entre as arestas da peca e uma régua
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2.2 — Equipamentos e processos de medicao

2.2.2 - Dispositivos de medigdo
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2.2 — Equipamentos e processos de medicao

2.2.2 - Dispositivos de medigdo

Como utilizar um paquimetro?

Escala principal
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Valor medido =22 + 0,6 = 22,6
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2.3 — Posicionadores

2.3.1 -Tipos de gabaritos

e |

Gabarito de soldadura (Cortesia do TWI)

e o= o @] ||

Gabarito de soldadura (Cortesia da Escola de Gabarito de furagdo (Cortesia da Kreg Jig)
Soldadura de Tulsa)
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2.3 — Posicionadores

2.3.2 - Tipos de acessorios de fixagcdo

Fixacdo a vacuo

Estrutura de guia de soldadura
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2.3 — Posicionadores

2.3.3 - Sistemas de fixagdo

N

: . ~ i ” (- -
Tipos de fixacdo: ,. = .
A - , | Ferramenta
‘/GrampOS MecaniCos : "__h - M de soldadura
74" . 7/ . : \"}- 1': ”~ = g ; -
v Grampos pneumaticos e hidraulicos

v’ Fixacdo a vacuo

Placas de
aluminio

| ———

. ~ V4 . 4 ‘ -.-v—.‘_h ' - :! - ~=
v Fixacdo magnética PP o w‘
v’ Fixacdo eletrostatica oo | [ Guia da aresta |
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2.3 — Posicionadores

2.3.4 — Principios de fixagcdo

v’ Posicdo — direcionamento da forca de fixacdo para uma zona localizada,
suportado e robusta do componente

v’ Forga —suficiente para garantir uma fixagdo segura sem danificar o componente

v’ Produtividade — o tempo de fixacdo deve ser reduzido com o auxilio de puxadores
e alavancas para obter uma maior produtividade

v’ Ergonomia — todo o processo de fixacdo deve ser facil para o operador, reduzindo
a fadiga

v' Os grampos podem ser equipados com amortecedores de fibra para evitar danos
a pecas frageis

Projeto financiado com o apoio da Comissdao Europeia. A informagdo contida nesta publicagdo vincula exclusivamente o autor, ndo sendo a Comissdo
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2.3 — Posicionadores

2.3.5 — Influéncia do sistema de fixa¢do na soldadura

Fatores influenciadores na distorcdo:
v’ Localizac3o da fixacdo

v" Tempo de fixacdo

v' Tempo de libertacdo da fixacdo

v’ Pré-aguecimento dos grampos.

Formas comuns de distocao das
soldadura (cortesia do TWI)
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2.4 — Programas SFL

2.4.1 - Tipos de programa de SFL

i [ - T .

Exemplo de uma maquina e painel de Sistema de controlo desenvolvido para o SFL
controlo (Cortesia de Grenzebach) (Cortesia da ESAB)
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2.4 — Programas SFL

2.4.2 — Nogoes basicas dos programas SFL
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2.5 — Limites e parametros do processo SFL

2.5.1 - Sistema de controlo

Forca de Angulo de
penetracdo ataque

Veloddatide Broftndidsdeids v" Velocidade de soldadura
. penetracao do locidade d N
eixo l Calcanlhar e velocidade de avanco

Velocidade de rotagao
Velocidade |

de soldadura

<

<

Profundidade de
penetracao

I Diametro da )
base v’ Forga axial ou forca de

Didmetro do pino penetragdo da
Base ferramenta

v Angulo de ataque da
ferramenta

Pino
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2.6 — Especificacdo de procedimento de soldadura (EPS)

Preliminary welding procedure specification Welding details
Run Tool motion, Heel plunge depth Tilt Side tilt Dwell Welding
rotation speed mm angle angle time speed
or axial force N N N mmmin
Manufacturer's pWPS No.: rmin KN others
Manufacturer's WPQR No.:
Friction stir welding operator's name:
Parent material type, temper, and reference standardis):
Parent material thickness (mm). . "
Outside diameter of tube (mm): Welding position:
Equipment identification (model, serial number, and manufacturer): Pre-weld heat treatment.
Preheating temperature ("C): Preheat maintenance temperature (*C):

Tool identification (sketch)'; | o)
nterpass temperature ("C):

Clamping arrangement (sketch)!):

Tack welding: Shieldinggas: _____ Designation: Gas flow rate (I/min):

Postweld processing:

Jaint preparation and cleaning methods:

Postweld heat treatment:

Time, temperature, method:

Joint design ) )
Heating and cooling rates:

Joint design and joint configuration Welding sequences Other information?)

(Sketch)

Manufacturer
Name, date and signature

1) I required.

Projeto financiado com o apoio da Comissdao Europeia. A informagdo contida nesta publicagdo vincula exclusivamente o autor, ndo sendo a Comissdo
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2.6 —

EPS

2.6.1 — Design da junta

Design de junta

Antes da soldadura

Apos soldadura

Design de junta

Antes da soldadura

Apos soldadura

Junta topo-a-
topo

Junta topo-a-
topo

Junta sobreposta

Junta sobreposta
+ topo-a-topo

&S

&
S/

&Ly &f

&/
&

Junta sobreposta
+ topo-a-topo

Junta de canto

Junta de canto

Juntaem T
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2.7 —Tipos de ferramentas para SFL

Ferramenta SFL Formatos da ferramenta da SFL ’

piig
(a) (b) (c) (d)
1 — Ferramenta (a) Base em degraus com pino cilindrico roscado
2 —Base (b) Base plana com pino cilindrico roscado
3 —Pino (c) Base plana com pino cénico

(d) Pino Flared-triflute

Projeto financiado com o apoio da Comissdao Europeia. A informagdo contida nesta publicagdo vincula exclusivamente o autor, ndo sendo a Comissdo
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2.7 —Tipos de ferramentas para SFL

2.7.1 - Posicdo de Offset

Componente
Ferramenta

Pino

Superficie de soldadura

S=1 ORI

Direcdo da superficie de soldadura
Direcdo da fonte

Junta (superficies unidas)

Offset lateral

Localizacdo da junta antes da
soldadura

® QO oW
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2.7 —Tipos de ferramentas para SFL
2.7.2 - Posi¢do Z

Forca vertical ou axial

Ferramenta SFL Translagao Posicao z — localizacao especial
\. / No processo que é usualmente

R a ;.
(/) Rotesio zero na superficie do

Lado de avanco @

I<:Y componente
X
A forca é aplicada ao longo da
posicao z é designada de forca
resta de avanco aX_lal
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2.7 —Tipos de ferramentas para SFL

2.7.3 — Profundidade de penetragdo

Distdncia que o calcanhar penetra no metal
de soldadura

Componente de trabalho

Pino

Ferramenta

Base (aresta de avanco)

Calcanhar (aresta de arrasto da base)

CHE

Profundidade de penetracao do calcanhar
Direcao da rotacdo da ferramenta

Forca axial

Angulo de ataque

Direcao de soldadura

® oo oW
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