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Processos de Fabricação III - SOLDAGEM

SOLDAGEM A GÁS OXI-COMBUSTÍVEL (OXY-FUEL GAS WELDING – OFW)

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição

• União pela fusão com uma chama de um gás combustível e oxigênio

• Excelente controle sobre o aporte de calor e temperatura

• Equipamento simples e de baixo custo

• Também usado em operações de dobramento, desempeno, pré e pós-
aquecimento, brasagem e corte a gás

• Gás combustível: alta temperatura de chama, alto potencial energético e 
mínima reação química com os metais de base e adição

• Adequado a chapas finas, tubos de pequeno diâmetro e soldagem de reparo

• Soldagem de aços (especialmente os de baixo carbono) e a maioria dos metais 
não ferrosos
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SOLDAGEM A GÁS OXI-COMBUSTÍVEL (OXY-FUEL GAS WELDING – OFW)

• Cone Interno (dardo): reação primária

C2H2 + O2  2CO + H2 + CALOR

• Penacho: reação secundária

4CO + 2H2 + 3O2  4CO2 + 2H2O + CALOR

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição
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SOLDAGEM A GÁS OXI-COMBUSTÍVEL (OXY-FUEL GAS WELDING – OFW)

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição
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OXI-CORTE (OXY-FUEL GAS CUTTING – OFC)

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição

• Soldagem  União  |  Corte  Separação

• O corte do metal é obtido pela reação do oxigênio puro com o metal a alta 
temperatura

• O metal é aquecido por uma chama de pré-aquecimento até a temperatura de 
reação (temperatura de ignição), sendo a seguir, exposto a um jato de oxigênio

• A oxidação do metal produz calor que funde o óxido formado. Este é expulso 
pelo jato de oxigênio

 Processo versátil, podendo cortar peças finas até peças com mais de um metro 
de espessura

• Fundamentalmente para corte dos aços via técnica convencional (fluxos 
permitem corte de algumas ligas)
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• 2Fe + O2  2FeO + 534 kJ

• 3Fe + 2O2  Fe3O4 + 1120 kJ

• 4Fe + 3O2  2Fe2O3 + 1650 kJ (somente para 
peças de maior espessura)

• O calor gerado durante o corte é suficiente para 
manter o processo, contudo, a chama de pré-
aquecimento é mantida durante toda a operação

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição
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OXI-CORTE (OXY-FUEL GAS CUTTING – OFC)

• O processo de corte 
convencional é adquado para 
o corte de aços carbono

• Para aços ligados, o 
processo de corte sofre 
interferências como mostrado 
na Tabela

• Para o corte de aços 
inoxidáveis, ferros fundidos e 
não ferrosos o processo 
convencional não é adequado 
exigindo uso de técnicas, pós 
e fluxos
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Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição

BRASAGEM

• União através de metal de adição cuja temperatura de fusão está abaixo da temperatura 
“SOLIDUS” do metal de base

• Brasagem forte (brazing): PF acima de 450º C

• Brasagem fraca (soldering): PF abaixo de 450º C
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Qual diagrama de equilíbrio oferece ligas metálicas para (indique a liga): 

• Brasagem forte (brazing)

• Brasagem fraca (soldering)
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BRASAGEM

• Intervalo de fusão: em geral, ligas de curto intervalo de 
fusão para juntas curtas e ligas de amplo intervalo para 
juntas longas

• Em juntas horizontais, a distância percorrida pode ser 
estimada por:

x = (T.D.t/3.μ)1/2

onde, 
• x = distância brasada em um tempo t
• D = espaçamento entre as peças
• T = tensão superficial do líquido
• μ = viscosidade do metal líquido

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição
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Metal de Adição
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• Além das técnicas de limpeza, 
brasagem propriamente dita e 
limpeza final, o projeto da junta é 
fundamental

• A seleção do tipo de junta 
depende do processo de brasagem, 
quantidade de peças, método de 
aplicação do metal de adição, 
fluxo etc

• Preferência para juntas 
sobrepostas (melhora a 
resistência)

Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição
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Marques, Modenesi, Bracarense, Soldagem, 3ª edição

• As juntas brasadas são preenchidas por capilaridade. Necessário controle rígido da 
distância de separação entre as peças

• A ligação entre metal de base e metal de adição se dá por difusão
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BRASAGEM

• Processos classificados de acordo com os métodos de aquecimento usados: chama, 
forno, indução, resistência, imersão e infravermelho
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