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Classificacao e Utilizacao de Processos de

Soldagem

1. R.W. Messler (Principles of Welding,

1999)

a. Processos de Soldagem por Pressio segundo a

suafonte de energia:

Paulo José Modenesi

Tipo de Fonte

Mecanica

Quimica

Elétrica

Soldagem afrio (CW)

Soldagem por pressdo a quente
(HPW)

Soldagem por forjamento (FOW)
Colaminagao (ROW)

Soldagem por fric¢éo (FRW)
Soldagem por ultrassom (USW)
Soldagem por exploséo (EXW)
Soldagem por difuséo (DFW)

Soldagem a gas com presséao
(PGW)

Soldagem por forjamento (FOW)

Soldagem de prisoneiros (SW)

Soldagem com arco magnetica-
menteimpelido (MIAB)

Soldagem por resisténciaa pon-
to (RSW)

Soldagem por resisténciade
costura (RSEW)
Soldagem por projecéo (PW)

Soldagem por centelhamento
(FW)

Soldagem por resisténcia de
topo (UW)

Soldagem por indug&o (HFRW)

b. Processos de Soldagem por Fuséo segundo asua

fonte de energia:

Tipo de Fonte

Quimica Energia radiante
Soldagem a gas (OFW) Soldagem alaser (LBW)
Brasagem com tocha (TB) Soldagem por feixe de elétrons

Soldagem aluminotérmica (TW)

Brasagem reativa/unido com fase
liguidatransiente (TLPB)

(EBW)

Soldagem ou brasagem com
infravermelho (1B)

Soldagem com micro-ondas
Brasagem em forno (FB)
Brasagem por imers&o (DB)
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Tipo de Fonte

Arco —elet. ndo consumivel

Arco — elet. consumivel

Resisténcia

Soldagem a gés com eletrodo de
tungsténio (GTAW ou TIG)

Soldagem a plasma (PAW)

Soldagem com eletrodo de carvéo
(CAW)

Soldagem de prisoneiros (SW)

Soldagem com hidrogénio ato-
mico (AHW)

Soldagem com arco magnetica-
menteimpelido (MIAB)

Soldagem a gas com eletrodo me-
télico (GMAW ou MIG/MAG)

Soldagem com eletrodos revestidos
(SMAW)

Soldagem com arame tubular
(FCAW)

Soldagem ao arco submerso
(SAW)

Soldagem eletro-gas (EGW)

Soldagem a ponto (RSW)
Soldagem de costura (RSEW)
Soldagem de projegédo (RPW)
Soldagem por centelhamento (FW)
Soldagem de topo (UW)
Soldagem por percursdo (PEW)

Soldagem/Brasagem por inducéo
(HFRW/IB)

Soldagem por eletroescéria (ESW)

c. “Taxonomia” do processos de soldagem:

| Processos metal urgicos de uniao]

| Processos com pressao |

I o ~
| Processos sem presséo |

| Semfusdo |1 _|Com fusdo |

Eletroquim.
Soldagem Com Dep. de vapor
afrio escoamento |1 — — -
- Homogéneo Heterogéne
por deformacag por percusdo
explosdo de prisioneiros Auto 8
S geno Brasagem rasagem
Ultrassonica | de topo I I_ I I fraca
Gas—

Soldagem por | (|30m | Hidrog. atom.d FTuxo Sem TTUX0
pressdo a guente ' selagem TIGH capilar capilar
por deformagéo{  Resist. de pont Plasma — Tocha.. Solda-

por difusdo J Resist. de costura{Feixe de elétrons— Forno J brasagem

Resist. de projegdo Laser Imers&o | Tocha
Inducgo - Ferro
| Aramefriol 1 Flet. consumivel| Resist. . Imerso
Gés [ Prot. de gas [_1JProt.de fluxo|
Arco carbono — Rey, celulésico | Revest. mineral
_ TIG MIG/MAG ___ Tubular
Feixe de elétrons Eletrogas — Arco submerso
Plasma

Eletro-escoria
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2. Quadro Mestre de Processos de

Soldagem da AWS
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3. E. Weiner (Soldagem — Processos e
Metalurgia, 1992)

Aplicabilidade dos processos de soldagem:

Processos de Soldagem

g NERE
Materiais e g2lo 5 © 5 8
32| la| |B 5
espessura 2 E1S|3 3515|o | 36
Q S| S @ 5 = | D [
I RE 2|3
MR E
58(2|8|0|8|3|8[S|<|8|E|SI2[E
o< |S|o|e|lz|m|z|8|2|S|a|d|a |
Aco-caborno Fl x| x| x X X1 X| x| x| x] X X
! X | X x| x| x x| X| x| x| x|x x
M| x| X| x| x x| x| x| x| x X
G X| X| x| x X X| x x
Acodebaixa F | x|Xx]|Xx X x| x| x| x[x|x| x| x
li x| X X x| x X x| x| x|x| x| x
g M x| XX x x| x| x x| x
G| X |[X|X]|x X X X x| X
AQO F x| x|X X x| x| x|[x|[x|x|X] x
f s 1A | X | x| X | x|x]|X X X[ X[ x| x|[X X
inoxidéavel vl sl xlx]x X ol N e ol
G| x| x|x]|x x| x X X | x
i F X X
Ferro fundido . X
M| X | x| X]| x X
G| x| x| X[ x
Niquel e suas Flx X X | x x| x| x| x| x| x X
ligas | X x| X X | x X x| x| x| x X
9 M| X| x| X X x | x| x X
G| X X X X X
. F
Aluminioesuas | X X[ x X x| x|x [x|x]|x
i X X X x[x|[x|x|[x]| x
ligas M X X 7% .
G X X X X
Titanio e suas " x| x| x| x| | x]x x | x
li | X x| x x| x X | x
1gas M X x| x x| x x | x
G X X x X | x
Cobre e suas F X x| x x| x x| x X
i | X x X x| x X
ligas M . . X .
G X X X

Espessura: F= até 3mm
G = acimade 19mm

| =de3abmm M = de 6 a19mm
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