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1. Tipos de juntas soldadas

As espessuras das chapas a soldar sdo de 0,5 a 3,0 mm.
Os seguintes tipos de juntas sdo correntes:

Tipo de junta Figura Observacdes

Soldadura topo — a partir de s = 1,0 mm

a topo favoravel com fenda

Cordao de a partir de s =1 mm

angulo de junta E

no canto

Cordao de todas as espessuras de chapa

po-chmal m&m

emT

Corddo de angu- todas as espessuras de chapa

lode chapas | FZZr Ay

sobrepostas

Cordao de solda-

dura na junta de :F

rebordos

Cordao de solda-

00 S e '"._—:m:m

dos rebordos

Soldadura por somente até s =< 1,0 mm

série de pontos %%ﬁw Cuidado: sem fenda entre as
e o chapas

Soldadura de s=0,66a088 mm,@6-8 mm

pontos em furos %%mm §=088a150mm, 089 mm

s=1,502a 3,00 mm, @ 9-10 mm

Soldadura por
pontos em junta
de chapas sob-

repostas

todas as espessuras de chapa




2. Dados de soldadura

Os quadros mostram os valores apurados na pratica para diferentes espessuras de chapa, preparativos e tipos de juntas.

Indicacdo: Os bons resultados de soldadura repetem-se mais seguramente, desde que se observem as velocidades de avango do ara-
me e da soldadura ou, sendo o caso, do tempo de combustao do arco voltaico.

Valores orientativos para a soldadura de chapas finas
essura de chaj
com CORGON® 18 (segundo DIN EN 439 - M 21) by 075
Arame: @ 0,8 mm (segundo DIN EN 440 - SG 2) - débito de
gas: 8 I/min ) Avanco de arame 105 105
! vz (m/min)
Espessuradechapal 19 | 10 | 15 | 15 5
s (m} i 1 f i Corrente 150 150
J
i Largura de fenda 0 05 | 05 ] @
5 b (mm) Soldadura por pontos | | tensso 21 21
|
g Posigio PAPG | PAPG|PA.PG | PAPG v
Avancodearame | 38 | 28 | 52 | 52 ;f'(‘;gg}mr ponto 06 06
Costura topo a topo | | vz (m/min)
Corrente
N 70 55 90 90 Espessura de chapa 066|075 10 1,5
5 (mm)
Tensao 18] 16 | 17 | 17
U N} Avam;o a_:te darame 85 85 105 | 15,0
vz (m/min)
-]
de
mﬂ m 1,0 1,0 15 15 Corrente 125 125 150 200
Soldadura de pontos | | J®
Posicao PG |PAPB| PG |PAPB em furos =
Tensao 18] 18] 21| 2
Avanodearame | 38 | 38 | 72 | 72 0
vz (m/min) j i »
= empoporponto | o6 | 06 | 06 | 06
Corrente 65 | 65 | 115 | 115 th (seg)
Corddo de angulo | [ @
Tensao 17 |17 | 18| 18 Espessuradechapa| ngg | 0,75 | 1.0 | 15
uw $ (mm)
ra de A\ranl;o de arame 85 85 10}5 15}0
. sm(mm} chapa| ogg | 075 | 1,0 | 1.5 3 s
; Posicao PGPAPC | PAPG,PCIPAPG,PC |PAPGPC Soldadura por pontos E“Lge"‘e 125 | 125 | 150 | 200
Avancodearame | 25 | 32 | 38 | 56 em junta de chapas
) V2 (m/min) i I S— Tenséo 18| 18| 21| 2
Corddo de angulo . U
em junta de chapas JC"'{ A)'e" B 50 | 60 | 65 | 100
sobrepostas . Tempo por ponto 03| 03] 04| 04
Tenséo 15 | 16 | 17 | 18 th (seg)

um

Os valores de corrente e tensao séo valores orientativos.
Ha diferengas nos dados de soldadura entre soldadura por pontos e soldadura continua, suposto que as chapas sdo de espessura idéntica.

Posicao: PA =nivelado PB = horizontal PG = vertical descendente PC = transversal



3. Gases de proteccao na soldadura

A composigéo e designagdo dos gases de protecgédo encon-
tram-se normalizados na norma DIN EN 439.

Para soldar chapas finas provou bons resultados o gas de
mistura CORGON® (DIN EN 439-M21).

Além de misturas de gases também pode ser utilizado o CO..
O seguinte quadro mostra a influéncia dos gases de pro-
teccao na soldadura:

CORGON® 18 CO:
Capacidade de fechar 1 l
fendas
Formacao de salpicos ) il
Formacéo de escoria l 1
Penetracao ) 1

Tendéncias: 1 crescente, | decrescente

Fornecimento de gases em garrafas de aco

CORGON®18 | Volume da garrafa (L) 20 50
Pressdo de
enchimento (bar) 200 200
Contetido de gas (m?) 4,5 11,3

Indicacdo: Com a temperatura decrescente reduz-se a
pressdo na garrafa, permanecendo o volume

CO: Volume da garrafa (L) 20 43
Conteudo (kg) 15 30
Conteudo de gas (m”) 8,1 16,2

Indicagdo: Retirando maior quantidade de gas a valvula
de reducao da pressdo pode congelar, pelo
que € indispensavel preaquecer o CO.-.




4. Instrucoes de fabricantes

As directrizes dos fabricantes de automéveis devem ser ob-
servadas. Nelas também se encontram indicacbes sobre li-
nhas de separacgao no caso de substituicdo de pecas e partes
de pegas.

Comparando nao tipos de veiculos mas partindo de compo-
nentes construtivas, as directrizes dos produtores de au-
tomoéveis apresentam, bem claramente, um denominador co-
mum (ver também folha de instrugdes DVS 2505 (DVS = Ins-
tituto Alemao de Soldadura)). Segundo estas instrugdes a
carrogaria de um veiculo pode ser subdividida em 8 grupos
de reparacao, a saber:

1. Longarinas 5. Caixilhos de tecto e janelas
2. Chapas de protecgao 6. Chapa de fundo

3. Caixa de roda 7. Soleira da porta

4. Colunas 8. Parte lateral traseira

Os respectivos tipos de soldadura e unido costumam vir indi-
cados por abreviaturas:

Tipos des soldadura Tipos de unido
RP Soldadura de resisténcia (D) Soldadura continua soldada
por pontos

(S) Soldadura por pesponto

T SoMMTE Ry (P) Ponto soldado

SG Soldadura com

proteccdo gasosa (LP) Soldadura por pontos em furos

R T (R) Soldadura intermitente
voltdico (1) Cordao de angulo (Co-

H Soldadura forte stum ]}

Exemplo de designacao:

SG (D): Soldadura com proteccdo de gas (MAG),
costura continua em |

5. Proteccao contra a corrosao

Apos a reparacido atenda as instruges do fabricante sobre a
protec¢ao contra a corrosao (ver também folha de instrugdes

DVS 2504).
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