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Dessa forma ainda temos três vezes 
a exigência mínima de resistência. 
Conforme solução mostrado na 
ögura abaixo: Rd=0,75(30∙4∙5∙
0,707)0,6∙485=92KN

Figura 5. Detalhe da solda no olhal
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M

 Propomos duas situações de 
utilização de metais base um aço 
não qualiöcado como aço 
estrutural SAE 1020 e outro aço 
qualiöcado com aço estrutural 
ASTM A 36, veja que para resistir 
a ação da carga necessita-se de 
no mínimo 30 KN e o ano mínimo 30 KN e o aço não 
especiöcado não atende a 
solicitação, em seguida 
veriöca-se a utilização de um 
eletrodo  revestido E 7018 e o 
qual supera em mais de 3x a 
resistência mínima exigida em 
um lado se um lado se fosse os dois lados 
com 2 soldas seriam  
aproximadamente 180KN.

Rd_1020=0,9∙254∙0,6∙205=28KN 
Rd_A36=0,9∙254∙0,6∙220=30KN 
Rω_E7018=0,75∙422∙0,6∙
485=92KN

 

Figura 5. detalhe no olhal

PPensando em uma redução de 
custos optamos por escolher a 
perna mínima de solda conforme 
AISC  tω=5,0mm(esp½”) e 
colocamos soldas intermitente 
com 30 mm que é o 
comprimento mínimo exigido 
além de além de começar e terminar nas 
extremidades como boa prática 
de engenharia para não temos 
inicio prematura de trincas.     

 b1) Metal base:
 Rd = 0,9 x Amb x 0,6 x σy

b2) Metal de solda: Rd = 0,75 x 
Aw x 0,6 x σw
Onde:
• A: área da solda Aw= L x tω.
•• σw: tensão de ruptura do 
metal de solda (eletrodo, arame).

SSe você tiver juntas PJP ou 
Juntas Combinadas (PJP + Filete) 
e quando as ligações forem 
sujeitas a tensões de tração, 
compressão ou cisalhamento, 
atuando paralelas ou 
perpendiculares ao eixo de solda 
(AISC, ABN(AISC, ABNT):

c1) Metal base: 
Rd = 0,9 x AMB x 0,6 x σy

c2) Metal de solda: 
Rd = 0,75 x Aw x 0,6 x σw

Onde:

AMB: área da solda 
(AMB = L x ω) (ω: perna da 
solda).

AW: área da solda
 (AW = L x tω) (tω: garganta da 
solda = ω X 0,707).

PPara uma aplicação prática, 
elegemos uma situação simples 
de um olhal de içamento com 
carga axial perpendicular de 3 
ton. de carga, a ögura 4 mostra 
as dimensões do olhal.
CCálculo da seção resistente do 
metal base:

A_mb=93-60-26/2=20
=20∙12,7=254mm²
tω=94∙63,35∙0,707=422mm²
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que colocamos a tocha para realizar a 
soldagem. O ângulo de ataque pode mudar 
conforme o processo ou a necessidade de 
maior ou menor penetração de solda.

2) Cordão de solda

É o É o resultado de um ou mais passes de solda 
em uma peça. 

3) Corpo de prova

É uma amostra para ensaios mecânicos, 
químicos ou metalográöcos que é retirada de 
uma peça de teste.

 Muitas vezes quando estamos no mundo  
da soldagem, ou entramos nessa área, nos 
deparamos com alguns termos e palavras 
que podemos não conhecer, ou que 
realmente não sabemos o real signiöcado.
SSe você está no início da carreira da solda, 
seja como soldador ou até mesmo como 
um programador de robôs de soldagem, 
logo vai descobrir que essa área possui 
diversos nomes que serão mencionados 
em algum momento. Em artigos ou livros 
sobre soldagem, é bem possível que irá se 
depadeparar com eles. Os mais experientes na 
área conhecem muitos desses termos, 
porém na prática podem não saber dar 
uma explicação mais aprofundada ou 
educativa. 
 Então, vou te apresentar os 17 termos 
mais conhecidos e utilizados no dia a dia de 
quem trabalha na área de soldagem. Esses 
termos em algumas regiões podem mudar 
um pouco, mas o sentido permanece o 
mesmo. São nomenclaturas que podemos 
utilizar tanto na soldagem manual quanto 
na soldagem semi-auna soldagem semi-automatizada, ou ainda 
na soldagem robotizada, pois tudo se trata 
de solda. Acompanhe até o önal do artigo 
que eu vou te contar sobre essas palavras, 
explicando tudo do que se trata.

1) Ângulo de ataque da tocha

É o ângulo que a tocha de soldagem 
necessita öcar para direcionar o arame 
dentro da poça de fusão. Seria a posição 
que colocamos a tocha para realizar a 
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o metal que consiste nas partes que serão 
unidas pela soldagem. É basicamente a peça 
que vamos soldar.

10)  MIG/MAG

MIG/MIG/MAG são denominações dadas ao 
processo de soldagem usado em larga escala 
pelas indústrias metalúrgicas. Porém cada 
uma delas tem uma particularidade. A MIG 
utiliza gás inerte, como Argônio por exemplo, 
este é mais utilizado para aplicações de 
soldagem de alumínio. Quando o gás é ativo 
no pno processo a denominação mais comum é a 
MAG.

11)  Passe de solda

É o acúmulo do material obtido através da 
fusão do metal de base e o material de adição.

12)  Poça de fusão

É basicamente uma poça líquida de metal 
derretido. É formada pela união do material de 
adição com o metal de base. Utilizamos este 
termo antes da solidiöcação dos materiais.

13)  Regulador de pressão de gás 

É um equipameÉ um equipamento que estabiliza e ajusta a 
quantidade de gás necessária para executar a 
soldagem.

14)  Respingos de solda

São as faíscas resultantes do curto-circuito da 
soldagem e que podem conter partículas de 
material de adição ou do metal de base.

15) 15)  Soldagem a arco

São o conjunto dos processos de solda que 
consistem na união de metais aquecidos pela 
geração de um arco elétrico, que pode ser 
com ou sem material de adição.

4) Escamas de solda

É a É a forma que o cordão öca após a 
solidiöcação e öca parecido com uma 
escama de peixe. Isso ocorre devido ao 
movimento que özemos com a tocha de 
soldagem durante a solda ou dependendo 
o processo que utilizamos.O movimento 
pode ser linear mas a fonte de solda faz o 
escamadescamado.

5) Escória de solda

São os resíduos não metálicos resultantes 
da decomposição do øuxo e as impurezas 
da soldagem. Normalmente são expulsos 
para fora do cordão durante a soldagem.

6) GAP

É a fresta que öca entre as duas peças a 
serem soldadas, ou seja, o espaçamento 
que öca para aplicarmos a solda.

7) Gás de proteção

É o gás que é utilizado paÉ o gás que é utilizado para proteger a poça 
de fusão contra a contaminação do ar da 
atmosfera. Existem processos que não 
necessitam de gás de proteção, nesse caso 
o próprio material de adição já possui um 
øuxo que faz o trabalho do gás.

8) Material de adição 

CComo o próprio nome já diz, é o material 
que será adicionado na união das peças a 
serem soldadas. Este geralmente é feito do 
mesmo tipo e liga do material de base. Sua 
principal função é preencher o gap, que 
öca entre as duas superfícies. Em outras 
palavras é o arame ou o eletrodo.

9)9) Material de base 

É o material que estamos soldando, ou seja, 
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 Uma das melhores coisas de ser um 
soldador ou um programador de robôs 
de soldagem é que suas habilidades 
estão sempre em demanda nos mais 
diferentes tipos de indústrias do nosso 
país, onde as habilidades básicas de 
soldagem tendem a ser as mesmas. 
  Os soldadores e robôs de soldagem 
podem ser encontrados trabalhando em 
indústrias na fabricação de implementos 
rodoviários, setor de agricultura, setor de 
construção e na indústria moveleira.
SSer capaz de se desenvolver e procurar 
mais conhecimentos para aplicar na 
indústria, oferece um nível mais alto de 
segurança nas nossas atividades.
Espero que tenha gostado e até o 
próximo artigo!

16)  Soldagem com costura
É uma solda contínua que foi realizada com 
movimentos que podem ser em zique e 
zague ou em movimentos circulares por 
exemplo.

17)  Zona Termicamente Afetada

É a É a região localizada no metal de base que 
não foi fundida durante o processo de 
soldagem, porém as propriedades 
mecânicas foram alteradas devido ao calor 
inserido através da solda. Geralmente é a 
parte colorida, muitas vezes azulada, que 
öca ao redor do cordão da solda.

E aí gosE aí gostou dos termos? Tinha algum que 
você não conhecia ou que você 
normalmente fala no dia a dia do trabalho? 
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 Conforme o processo/aplicação o cartucho tem a cor especíöca para facilitar a escolha pelo operador da 
máquina, podendo ser para as aplicações de corte por arraste, goivagem, corte com distância ou corte 
mecanizado, corte lateral (øushcut®) e corte com bocal longo (Hyaccess®). A faixa de corrente desses 
novos cartuchos é de 45-105 amperes. Veja a peça de cor amarela indicada na foto, esse cartucho é 
utilizado no corte por arraste.

A Infosolda teve a oportunidade de visitar o Centro Técnico de Corte da Hypertherm para conhecer a 
mais recente novidade da empresa: um sistema de corte plasma que utiliza uma peça única como 
consumível.
A Hypertherm inovou com um novo conceito em consumíveis das tochas plasma, ao invés de 5 peças 
intercambiáveis (bocal, corpo, difusor de gás, eletrodo e bico), os novos sistemas de corte plasma tem 
uma peça única denominada cartucho. 

A Esquerda Eng.º Edson Urtado da Hypertherm e a 
direita o Prof. Gimenes Infosolda.

Centro Técnico de Corte da Hypertherm.



APP Hypertherm
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 Segundo informações da Hypertherm, essa inovação traz uma série de ganhos, como aumento da 
produtividade, menor tempo na troca de consumíveis, facilidade no treinamento de novos operadores e 
dados do processo de corte para a melhoria contínua na produção. O cartucho pode ser facilmente 
utilizado em tochas da geração de máquinas anterior com o uso de um adaptador para o cartucho (nesse 
caso não haverá armazenagem de dados do processo no cartucho).
Para saber mais sobre essa novidade visite o site www.hypertherm.com/pt e solicite uma demonstração a 
um revendedor autorizado Hypertherm.

 Essa inovação tecnológica traz além da facilidade operacional do consumível em peça única, menos 
peças para gerenciar o estoque de consumíveis, redução de erros na montagem dos consumíveis e setup 
automático do processo por meio do sistema de reconhecimento do cartucho sincronizado com a fonte 
plasma. Essa nova tecnologia permite o armazenamento de dados do processo, como o número de 
aberturas de arco/perfurações e o tempo de corte.  As informações no processo podem ser acessadas no 
painel da máquina ou por meio de um aplicativo e um leitor de cartucho. A fonte plasma indicará no 

Detalhe do APP Hypertherm
 com dados do corte.

Detalhe do cartucho.
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 Ao pensar sobre qual processo poderia dissertar, imaginei que dissertando sobre 
pessoas poderia falar sobre qualquer processo, me dando conta da importância das 
pessoas nos processos.
  A retomada da economia faz a indústria e as instituições verem na retomada um 
problema, pois a eminência de novos investimentos, torna a necessidade de soluções 
mais inteligentes e pessoas treinadas.
 Lembro do caso de um aluno não ter passado em um processo seletivo por um 
requisito técnico, quando lhe disse para se matricular no curso e se reportar 
novamente a empresa, foi prontamente contratado.
  Estas distorções se fazem na perda da mão de obra que após treinada, se dissipa em 
outras atividades em períodos de recessão. Hoje é comum encontrar pessoas que 
acessaram as formações superiores trabalhando em áreas fora da área onde se 
especializaram. Desperdício de tempo intelectual. Estas pessoas deveriam estar 
atuando de alguma maneira na área, mesmo que em tempo parcial, desenvolvendo 
técnicas, estudos, trabalhos, além de uma série de outras atividades correlatas.
  O lançamento do RASTREA é uma opção pelas pessoas, pois sua função é manter as 
pessoas qualiöcadas nos seus processos. Poderíamos estar falando de soldadores ou 
operadores de soldagem por explosão, mergulhadores fazendo soldas subaquáticas, 
dezenas de milhares de soldadores de MIGMAG construindo e unindo as riquezas do 
Brasil, serralheiros construindo e melhorando nossas instalações.
 Que as pessoas sejam o foco dos investimentos presentes, para que essas inventem 
as tecnologias e construam um mundo melhor amanhã.
  
     Sandro Jardim é pai, ölho, irmão, amigo, Tecnólogo em Soldagem, professor e     
cervejeiro artesanal.
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Tabela 02. Classe de isolamento e temperatura 

Tabela 01 Grau de proteção e suas características

 A experiência mostra que a 
isolamento tem uma duração 
praticamente ilimitada, se a sua 
temperatura for mantida abaixo 
de um certo limite. O limite de 
temperatura depende do tipo 
de mde material empregado. A Tabela 
02 apresenta as classes de 
isolamento e sua temperatura 
máxima.

Artigo  Técnico

1.5 Classe de Isolamento

  Os materiais isolantes e os 
sistemas de isolamento são 
agrupados em CLASSES DE 
ISOLAMENTO. Cada classe é 
deönida pela maior temperatura 
que o material pode suportar 
continuamente sem que seja 
afafetada sua vida útil. 

Figura 01 Representação de um ciclo de trabalho de 60%

 Figura 02 Incidência de jatos de água 
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Professor da 
Faculdade de 
Engenharia Souza 
Marques e Gestor da 
empresa MB 
Treinamento & 
Consultoria, atua há 
mais de 30 anos em mais de 30 anos em 
soldagem e inspeção 
de equipamentos.

seu fabricante e fornecedor são 
pontos importantes na seleção 
de um equipamento de 
soldagem para arco elétrico.
EEntretanto, consideramos que os 
parâmetros elétricos apresen- 
tados, Tensão em Circuito Aberto, 
Corrente Nominal, Ciclo de 
Trabalho, Grau de Proteção e 
Classe de Isolamento, são fatores 
chaves para a correta seleção de 
uma uma fonte de energia e seu bom 
desempenho nos processos de 
soldagem a arco elétrico.

4. REFERÊNCIAS
1. SENAI-SP, Soldagem, 1 ed., São Paulo, 
SP, Editora SENAI-SP, 2013.
2. IEC 60974-1, Arc welding equipment 
– Part 1: Welding power sources, Edition 
4, Geneva, Switzerland, INTERNATIONAL 
ELECTROTECHNICAL COMMISSION 
(IEC), 2012.
3.3. MODENESI, P. J.; Fontes de energia 
para a soldagem à arco, Belo Horizonte, 
MG, 2009. Disponível em: 
https://demet.eng.ufmg.br/wpcontent/
uploads/2012/10/fontes.pdf. Acesso em: 
30 julho 2021.
4.4. BATISTELA, H., Máquinas de solda e 
tipos de processo: entenda a soldagem 
com eletrodo revestido. Disponível em: 
https://blog.binzel-abicor.com/pt/enten
da-a-soldagem-com-eletrodo-revestido. 
Acesso em: 30 julho 2021.
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uma parte do eletrodo, não 
deixando ele “afogar” na poça de 
fusão.

FFunção “LIFT ARC”: nas fontes 
convencionais para o processo 
TIG, é necessário “riscar” o 
eletrodo de tungstênio na peça, o 
que pode causar inclusão de 
tungstênio contaminando o 
metal de solda e reduzindo a vida 
útil do eletútil do eletrodo de tungstênio. 
Com a função LIFT ARC basta 
tocar a peça com o eletrodo de 
tungstênio por 1 ou 2 segundo e 
em seguida afastá-lo, 
estabelecendo assim o arco 
elétrico. [4]

3. CONCLUSÃO

O tipo de pO tipo de processo, nível de 
corrente para os diâmetros de 
eletrodo que se pretende utilizar, 
posição de soldagem, 
disponibilidade de energia 
elétrica e recursos de interface 
com robôs e dispositivos de 
cocontrole do processo, bem como 
o custo do equipamento, sua 
eöciência elétrica, facilidade de 
manutenção adequada e a 
experiência e conöabilidade do 
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2. CARACTERÍSTICAS DO 
EQUIPAMENTO QUE PODEM 
FACILITAR A OPERAÇÃO DE 
SOLDAGEM

ExisExistem fabricantes de 
equipamentos que 
disponibilizam em seus 
produtos algumas funções nas 
fontes de energia para 
soldagem a arco elétrico que 
facilitam a operação de 
soldagem e que desoldagem e que devem ser 
consideradas na sua 
especiöcação, tais como:

Função “HOT START”: este 
recurso da fonte de energia 
inversora produz um pico de 
corrente no início da soldagem, 
facilitando a abertura do arco 
elétrico, não deixando o 
eletrodo “colar” no começo da 
soldagem.soldagem.

Função “ARC FORCE”: este 
recurso não deixa o eletrodo 
“colar” durante o processo, caso 
a corrente caia no momento da 
soldagem por encostar demais 
o eletrodo, o equipamento 
reconhece e dá um pequeno 
pipico de corrente, queimando 
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- Além de baixar os custos para as 
requaliöcações de soldadores, o 
RASTREA é de fácil manuseio. Tem 
por objetivo ajudar o cliente a 
manter as qualiöcações dos 
soldadores válidas. Os 
seguimentos que precisam de 
repetibilidaderepetibilidade em seus processos 
serão os mais beneöciados;

 O serviço de qualiöcação de 
soldadores realizados com a 
Infosolda tem como diferencial o 
uso do aplicativo RASTREA que 
reúne e automatiza todas as 
operações de qualiöcação de 
soldagem.
EstaEsta primeira qualiöcação de 
soldadores será feita de modo 
presencial seguindo todos os 
protocolos de segurança contra a 
Covid19 e requisitos das normas 
competentes. Em seguida, sua 
empresa e procedimento serão 
cadastcadastrados no aplicativo RASTREA 
e como oferta de lançamento, a 
próxima requaliöcação de 
soldadores será feita sem custo.

 - O APP atende às exigências das 
normas para controle, rastreia e dá 
continuidade às qualiöcações de 
todos os soldadores e operadores 
de soldagem à custos mais baixos, 
com maior praticidade e eöcácia;
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-      Monitora e informa as empresas 
dos prazos e ações que devem 
executar para a revalidação da 
qualiöcação da sua equipe de 
soldadores.

  - Permite a consulta e 
acompanhamento, pela empresa, 
de todas as qualiöcações dos seus 
soldadores e operadores de 
soldagem.

 

 - Facilita a revalidação dos 
soldadores da empresa, nas 
normas recomendadas.

  - Facilita que as empresas 
mantenham a organização da 
sua documentação gerando 
credibilidade ao seu processo de 
manufatura.



Mais um produto do Grupo INFOSOLDA
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