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Introducao

A soldagem tem se tornado um processo de
grande impacto nos produtos das empresas
do setor metal-mecanico. Dentre todos os
existentes, o MIG/MAG é o principal
processo utilizado pela industria, por ser um
processo rapido e por oferecer garantia de
Qualidade.

A industria vem investindo muito neste
método e também na formacgado e
qualificacdao de seus soldadores.

A distribuicdo desta cartilha tem como
objetivo auxiliar os soldadores e aos
envolvidos no processo de soldagem
aumentando o seu nivel de especializagao,
para que sejam entendidos os requisitos de
cada desenho de engenharia.
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2. Processo de Soldagem MIG/MAG

MIG (Metal Inert Gas) — Soldagem com gas inerte,
ou gque nao interfere no processo de soldagem,
apenas protege a poca de fuséo.

Exemplo de gases Inerte: Argbnio (Ar), Hélio (He).

MAG (Metal Active Gas) — Soldagem com gas ativo.
O gas ativo além de proteger a pocga de fuséo,
também interfere nas caracteristicas do processo
de soldagem como por exemplo, maior penetragao.

Exemplo de gases ativo: Didxido de carbono (CO,),
Oxigénio (O,).

Mistura — Mistura dos dois tipos de processos. Na
industria € usada uma mistura de Argdnio e Didxido
de carbono (Ar + CO,) a composi¢gdo mais comum &
80% Ar+20%CO,,.
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3. Tipos de Junta

%/ ) 4 | Junta de topo

Junta de Angulo

4 —‘ Junta de Canto
[
i -
|

‘ Junta de Aresta

T Junta Sobreposta

No

|
-
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4. Posicoes de Soldagem (Chanfros)

1G - PLANA 2G - HORIZONTAL

3G - VERTICAL 4G - SOBRE-CABECA




R GUIA DE SOLDA GS01
L MII RLT TREINAMENTOS | 2026

ALT0% oy soLonaem Folha 06 de 29

4. Posicoes de Soldagem (Filetes)

1F - PLANA 2F - HORIZONTAL

A ™

3F - VERTICAL 4F - SOBRE-CABECA
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5. Dimensoées da Solda - Junta de topo

Largura
Face da Solda < >
Margem da Solda S *Reforgo
\_“(\JA——
LY .
» Y Penetragao dalunta
Penetragao - Y
da Raiz 1 1 —
Y 7
/

Raiz daSolda

Dimensdes da Solda - Junta de Angulo

Convexidade

* Garganta
Face
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6. Simbologia de Soldagem (AWS A 2.4)

1

Solda do lado da seta
Solda do lado oposto

N ZaamimaN |

Solda em ambos os lados
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Simbologia de Soldagem (AWS A 2.4)

Fenelrocéo-\_
~p

/P
/'/ S |/

/
\ "’LPernc Vertical

Il

P = Penetracao
S =Tamanho da solda

v
\ }
“Permna Horizontal

Obs.: A penetragao adicional € o valor minimo
solicitado medido na junta além do tamanho das

pernas.
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Simbologia de Soldagem (AWS A 2.4)

Pernas de solda com tamanhos diferentes.

Penefracdo P

Perna Vertical

51

s2

Perna Horizontal

Membro B

Membro A

7
/ 8X12

Penetrag@o P

/sixs2l”

/
[
& Pera Vertical

I——Il
s2
Perna Horizontal

Perna de 8mm
no membro B

Ainformacgéo de tamanho de solda deve ser
identificado no desenho.
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Solda intermitente AWS A2.4

50-150
L Espacamento centro a centro

Comprimento do cordéo

150 150 150

b m mm

50 50 50 50
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Solda intermitente coincidente AWS A2.4

50-150
\— Espacamento centro a centro
Comprimento do cordéo
150 150 150
— —
50 50 50 50

Solda intermitente Intercalada AWS A2.4

50-150

\— Espacamento centro a centro
Comprimento do cord@o
150
50 50 50 50
‘F"ﬂar I } ‘ ‘ ‘ Finalizar
com solday — —— com solda
25) 50
150

B

U

&
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Solda intermitente em pecgas circular AWS A2.4
|/ 40-90°

A disténcia enfre os centfros
. de um cordd@o ao outro &
//-1\ dada em angulo.

\ O centro do primeiro cordd@o
| & indicado pela seta.
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Simbolos de solda para juntas de topo

DUPLO U

/%
J/%

ﬁ DUPLO J
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Simbolos combinados

10 10
//,,,w’ ///,,,/ g u'_.)
- 8
Primeira solda Segunda solda
(Chanfro %2 V) (Filete)
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Simbologia de Soldagem (ISO 2553)

a5\ 4X50 (100)

Espacamento enire cordoes

Comprimento do cord@o

Quantidade de passes

Simbolo de solda

Tamanho da solda

100 100 100

50 50 50 50
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7. Simbologia de solda DIN (ISO 2553)

Indicagéo na simbologia

— Simbolo tocando —
na linha continua,
lado da seta.

Simbolo tocando
na linha tracejada,
lado da oposto.

Simbolo tocando
na linha tracejada, Simbolo tocando
lado da oposto. na linha continua,
lado da seta.
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Simbologia de Solda ISO 2553

Letra “a” a frente do
numero que representa o
tamanho da solda
representa “Garganta” da
solda exclusive reforgo.

Letra “z” a frente do
numero que representa
o tamanho da solda
representa “Perna de
solda”.

L

B G
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Simbologia de Solda ISO 2553

——

a = Garganta z=Pernade solda

I

i = Penetracéo adicional s = penetragéo
Na raiz da solda + garganta
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Solda intermitente coincidente ISO 2553

L Espacamento entre corddes

Comprimento do cord@o

Quantidade de passes

100 100 100

p— 000 e
—

50 50

Solda intermitente Intercalada ISO 2553

5 <
a5/ 4x50 /' (100)

L Espacamento entre corddes

L Comprimento do cordd@o

“—— Quantidade de corddes

Iniciar o | | | Finalizar
S — com solda

50 100 50 100 50 100 50
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8. Simbolos Complementares

alVie

Todo contorno Solda em campo
<

yas SV

Perfil plano Perfil plano

Esmerilhado Usinado

NN >_|§\
Perfil Plano Perfil Concave

I"" - ’, ‘I‘ '1"’ ');f

\ "‘ | /
‘ Ui/ ‘ e

7
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9. Posicao recomendada de soldagem
(Puxando)

Sentido de soldagem

Sequéncia de deposi¢do de material em uma solda com
miltiplos passes.
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OK REJ.
SOBREPOSICAO

Expresso como angulo
minimo do pé 90°

Falha no arremate da solda

Nenhum: excesso de metal
da zona fundida sobreposta
ao metal de base, na
margem da solda, sem estar
fundido ao metal de base.

Nenhum: Deve ser avaliada pela
aparéncia da solda levando em
consideragéo os tipos de defeitos
encontrados na emenda como,
convexidade excessiva,
sobreposicao etc.

ORI EERED!
CRATERA

Falta de metal localizada no finaldo
cordao de solda.

OK REJ
RUGOSIDADE

Nenhum: Deve ser avaliada pela
aparéncia da solda levando em
consideragao os tipos de defeitos
encontrados na cratera do corddo como,
concavidade excessiva, trincas e rechupe.

Aspecto da solda irregular ndo
homogénea.

Nenhum: Deve ser avaliada pela
aparéncia da solda levando em
consideracdo a homogeneidade

da solda.
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OK REJ.

REY:
POROSIDADE TRINCA
Porosidade é resultante da S&o consideradas as
evolugdo de gases durante a descontinuidades mais graves em
solidificagdo da solda. soldagem, concentrando tensbes e
Nenhum: Nao permitido a presenca de favorecendo o inicio de fratura fragil na
poros, afeta diretamente na estrutura estrutura soldada.
da solda. Nenhum: N&o permitido a presenca de

trincas, afeta diretamente
na estrutura da solda.

T OK L SREY
MORDEDURA

OK/REJ.
LIMPEZA

Depresséo localizada na
margem da solda
Nenhum: A margem da solda
deve estar isenta de Mordedura
tanto para soldas de Angulo
quanto para as Soldas de
Chanfro.

Presenca de escérias derivadas do
Processo de Soldagem
Nenhum: Respingos de solda >
1,0mm, escorias de solda devido ao
uso de scarfo, pontas de arame,
inclusdo metdlica (sujeira do bocal).
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OK REJ. REJ
TAMANHO DA SOLDA EM CHANFRO

REY S
FALTA deFUSAO

Excesso de material ou deposicdo
insuficiente para soldas de Chanfro

Abertura do chanfro £ 20mm: E
admissivel um reforgo até 2,0mm.
Abertura do chanfro = 20mm: E
Admissivel no méaximo 3,0 mm de
reforgo.
Nenhum: deposic&o insuficiente é
considerado como solda menor.

Fuséo incompleta entre a
zona fundida e o metal de
base.

Nenhum: Afeta diretamente na
Qualidade do Produto podendo
trazer riscos estruturais.

(0] REJ.
CONVEXIDADE

OK REJ. ' REJ.
TAMANHO DA SOLDA EM ANGULO

Solda em angulo com a face
excessivamente convexa

Avaliar com comparador de solda:
Né&o tem restrico referente a
convexidade excessiva, porem deve se
ter cuidado quanto a sobreposic&o.

Solda em angulo, cujas
pernas sao significativamente
desiguais em desacordo com

a configuragao de projeto.

Solda maior: +25% (3 mm
MAX).
Solda menor: Nao permitido
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11. Limpeza do Bocal de solda

| Componentes do Conjunto do Bocal I

/4

PORTABOCAL | | DIFUSORDE GAS |

™

| BicoDEconTATO | | BOCAL |

CONJUNTO
DO BOCAL
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Instrucdes de limpeza do bocal

E importante que todos esses componentes estejam
limpos para uma melhor qualidade da solda e para
aumento da vida util desses componentes.

LIMPEZA DO BOCAL:

12 PASSO:
Pegue a tocha com o bocal sujo.

22 PASSO:

Com o alicate, retire o bocal da
tocha. Procure fazer essa atividade
com cuidado para nao amassa-lo.

32 PASSO:
Limpe a parte interna do bocal
com o bico do alicate.
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Continuagao limpeza do bocal

42 PASSO:

Com a escova, limpe o difusor
de gas e a parte externa do
bico de contato.

52 PASSO:

Utilizando o préprio arame
de solda, limpe a passagem
do arame no bico.

o

A principal funcdo do bico de contato é a energizacdo
do arame, nunca deixe acumular respingos
excessivamente, isso prejudica a soldagem de forma
significativa.

Apds a limpeza, realize a montagem do bocal na tocha.
Antes de utilizar a tocha, pulverize antirrespingo pasta
para o bocal com a finalidade de reduzir i acumulo de
respingos inerente ao processo de soldagem.
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12. Tabela de defeitos e causas

Causa e/ou Acao corretiva

POROSIDADE

FALTA DE
PENETRACAO

FALTA DE FUSAO

MORDEDURA

TRINCAS

Oleo, oxidacao grosseira, carepa, etc.

Arame: pode ser necessario um arame com teor
mais alto de Mne Si.

Problema de protecao: vento, bocal obstruido ou
pequeno, mangueira de gés danificada, vazdo de
gas excessiva, etc.

Junta de solda muito estreita.

Corrente de soldagem muito baixa e extensédo do
eletrodo (STICK-OUT) muito grande.

Poca de fusdo passando a frente do arco.

Tenséo e/ou corrente de soldagem muito baixa.
Polaridade errada. Deve ser CC(+).

Velocidade de soldagem muito baixa.

Soldagem sobre um cordao convexo.

Oscilagao da tocha muito larga ou muito estreita.
Oxidagédo excessiva na chapa.

Velocidade de soldagem muito alta.
Tenséo de soldagem muito alta. Corrente de
soldagem excessiva.

Composigéo quimica incorreta do arame de solda.
Cordao de solda muito pequeno.
Ma qualidade do material de base sendo soldado.
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