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1. Resumo

Na soldagem de unido, a junta a ser soldada deve ser preparada de forma a
permitir uma solda de qualidade, essa preparacdo € obtida, dentre outras formas,
por uma goivagem, que visa obter um chanfro adequado ao processo e espessura, e

por uma utilizacdo adequada de um suporte para a solda.

2. Introducao

Na industria metal mecanica, um processo de fabricacdo bastante empregado
€ a soldagem ao arco elétrico, seja para unido ou para revestimento de pecas
metalicas, no caso de uma solda de unido, a interface de duas ou mais pecas que
serdo unidas da se o nome de junta soldada, e esta necessita de uma adequada
preparacdo, para que seja possivel uma solda com qualidade de acordo com as
normas empregadas. Para a execucdo de uma junta soldada, em que seja
necessaria a remocao de material, esta pode ser feita por meio mecanico ou térmico,
esse processo recebe o nome de goivagem.

O presente trabalho tem por objetivo discutir sobre os processos de
goivagem, suas aplicacbes e limitacdes. Quais processos sdo mais utilizados em
soldas de campo, em soldas de manutencéo. Outro ponto importante € o emprego
de um suporte para a solda, serdo apresentados quais sdo 0s materiais empregados
na confeccdo desses consumiveis e quando eles sdo empregados, em funcdo do

metal base, do processo de soldagem e desenho da junta.



2.1. Goivagem com eletrodo de grafite

A goivagem com utilizacdo de eletrodo de grafite consiste na remocédo do
metal pela acdo conjunta de um arco elétrico, estabelecido entre a peca e um
eletrodo de grafite, e um jato de ar comprimido. O arco elétrico tem como fonte de
energia um retificador ou transformador, que forneca uma corrente elétrica do tipo

continua ou alternada, de acordo com 0 metal base a ser trabalhado.

2.2. Goivagem com arco plasma

A goivagem com utilizacdo de arco plasma consiste na remoc¢ao do metal
pela acdo conjunta de um arco elétrico, estabelecido entre a peca e um eletrodo, e
um jato de determinado gas (denominado gas plasma). O arco elétrico tem como
fonte de energia um retificador, ou similar, que forneca uma corrente elétrica do tipo

continua, o eletrodo por sua vez, € conectado ao polo negativo.

2.3.  Goivagem por esmerilhamento

Na goivagem por esmerilhamento (muito conhecida por apenas
“esmerilhamento”), a remocdo do material € feito por meio mecanico, para isso
utiliza-se uma ferramenta rotativa a qual é acoplado um rebolo ou disco abrasivo,
esse disco ou rebolo quando em contato com a pega promove uma acentuada

abraséo na peca a ser trabalhada.

2.4.  Goivagem por usinagem

Na goivagem por usinagem (muito conhecida por apenas “usinagem”), a
remocao do material é feito pela acdo mecéanica de uma ferramenta confeccionada
em metal mais duro que o da peca que se esta trabalhando, a ferramenta € acoplada

a uma maquina ferramenta que fornecerd o movimento relativo entre a ferramenta e
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a peca, essa maquina ferramenta pode ser, mas ndo somente, um torno ou uma

fresadora, isso dependendo da peca a ser trabalhada.

2.5. Goivagem com eletrodo revestido

A goivagem com eletrodo revestido consiste na utillizacdo de um
determinado tipo de eletrodo revestido que gera uma grande quantidade de energia
térmica e de gases que implicam na expulsdo do metal base a ser trabalhado.

2.6.  Suporte de solda

O suporte de solda é utilizado quando a retencdo do metal fundido na regiao
da junta soldada é necessaria em funcdo da acéo da gravidade. Para esse suporte
pode ser utilizado uma peca metélica constituida da mesma liga do metal base, e
nesse caso o suporte serd adicionado de forma definitiva a junta soldada, exigindo
assim sua remoc¢ao posterior por goivagem, se for necessario. Pode ser utilizada
para esse suporte uma liga diferente da liga do metal base, e nesse caso 0 mesmo
podera ser removido facilmente. Por Ultimo pode ser utilizado ainda como suporte
ceramico para a solda, com isso obtém-se uma junta soldada com qualidade e sem

a necessidade de outras pecas metalicas.
3. Goivagem com arco plasma

O processo de goivagem a plasma busca uma maneira mais rapida, eficiente
e segura de remocdo de material para preparacdo de chanfros ou remocdo de
defeitos durante a soldagem, o processo plasma pode ser aplicado em qualquer
metal condutor como o aluminio, ago inox ou até mesmo o latdo.

3.1. Funcionamento do processo

O processo de goivagem a plasma funciona de forma similar ao corte
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plasma, onde, um géas pressurizado é forcado a passar por um pequeno orificio com
uma corrente elétrica estabelecida entre eletrodos ou entre um eletrodo e a peca,
esse gas, com a passagem de corrente se ioniza e aguece a um ponto em que é
gerado o plasma, que pode alcancar até 20000 .

Qualguer maquina para corte plasma pode ser utilizada para o processo de
goivagem sO € necessario trocar o bocal para um bocal de goivagem, prefira
maquinas que iniciem o processo por alta frequéncia, pois essas apresentam uma
maior durabilidade dos consumiveis, existem também tochas préprias para
goivagem que possuem um formato ergonémico e que protege melhor o operador

das fagulhas.
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Figura 01 — Tocha de plasma para corte ou goivagem  (Hiperterm)

3.2. Meétodos de Goivagem



Na goivagem a plasma € necessaria a regulagem de dois parametros,
corrente e pressdo de gas, a tocha deve ser acionada j4 na posicao inicial de
goivagem, e deve ser mantido um angulo de 40 a 45 graus em relacdo a peca
sempre empurrando a tocha, a goivagem pode ser feita em passes unicos, multiplos
ou trancados .

Para correntes acima de 40A se recomenda ndo encostar o bocal na peca pois pode
ocorrer o fendmeno do duplo arco.

Finalizando a goivagem a maquina continua soltando gas por mais alguns segundos
para resfriar o bocal, porem ndo é necessario esperar esse fluxo parar para reiniciar

O processo.

3.3. Aplicacéao

Este processo de goivagem pode ser aplicado em qualquer material metalico
porem sua maior aplicacdo esta nos a¢os inox, pois € um processo mais limpo que o
eletrodo de grafite e apresenta um rendimento mais elevado, sendo possivel

remover mais material em menos tempo.

4. Goivagem com eletrodo de grafite

A goivagem com eletrodo de grafite, também conhecida por goivagem com
eletrodo de carvdo, € um processo usualmente manual muito empregado na
remocao de descontinuidades em soldas (por exemplo, poros, falta de fusdo e
inclusdo de escoéria e trincas), remoc¢do de dispositivos fixados por solda,
desmontagem de estruturas metalicas e na confeccao de chanfros para solda.

Esse processo de remocdo metalica conta com uma tocha especifica do
processo semelhante a uma tocha de soldagem com eletrodos revestidos, como
pode ser visto na figura 02, a garra dessa tocha, local onde o eletrodo é fixado,
possui um ou mais orificios por onde sai o jato de ar comprimido utilizado para

remover o metal liquido.
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Figura 02 — Tocha de goivagem com eletrodo de grafi te

Os eletrodos empregados nesse processo podem ser de grafite com
revestimento de cobre — o que possibilita uma maior capacidade de conduzir a
corrente elétrica e consequente menor desgaste — ou eletrodos nus, que por
apresentarem um alto desgaste sédo pouco utilizados. Esse processo de goivagem
utiliza tanto corrente alternada quanto corrente continua, em corrente continua séo
utilizados preferencialmente eletrodos com revestimento de cobre devido ao maior
desempenho e em corrente alternada devem ser utilizados eletrodos com
revestimento de cobre e adicdo de elementos estabilizadores de arco em sua
composicao, para que seja possivel a sua utilizacdo com esse tipo de corrente.

As fontes de energia empregadas para esse processo sdo as mesmas
fontes utilizadas na soldagem ao arco elétrico com eletrodo revestido, e as correntes

empregadas sdo indicadas na tabela 01, a seguir:



Tabela 01 — Intensidade de corrente em fungdo do di  &metro do eletrodo

Tipos de Corrente (A)Diametro Eletrodo (mm)
Fonte
50 6,0 8,0 9,5 12,7 16,0 19,0
CCEP 150 | 200 250 | 350 600 800 1200
200 | 400 450 | 600 1000 | 1200 1600
CA 150 | 200 300 | 400
200 | 300 500 | 600
CCEN 150 | 200 300 | 40050
180 | 250 400 | O

OBS.:Para eletrodos de 4,0 mm usar CCEP de 90 A 150

O ar comprimido empregado nesse processo € utilizado em uma pressao de
5,6 — 7,0 kgf/cm?.

5. Usinagem

A usinagem é um processo menos utilizado para goivagem em soldagem
porem existem casos onde sdo necessarios chanfros especiais que podem ser

obtidos facilmente através de usinagem.

5.1. Métodos de Goivagem

Nesse tipo de processo € essencial a correta escolha da maquina e das
ferramentas, geralmente a maquina é escolhida em funcéo do tipo de peca e de seu
formato, j& a ferramenta é escolhida em fungdo do material e do tipo de chanfro ou
canal desejado.

A taxa de remocdo de material nesse processo pode ser muito elevada
dependendo da escolha certa dos itens citados acima, a grande vantagem deste
processo é a precisdo obtida o que é essencial em soldagem automatica
principalmente em altas velocidades de soldagem.

6. Esmerilhamento



O esmerilhamento (também conhecido apenas como lixamento) ¢é
largamente empregado tanto nas etapas que precedem a soldagem, como remocao
de Oxidos e impurezas e irregularidades da geometria da junta que possam
comprometer a qualidade da solda, quanto em uma eventual limpeza entre passes
de solda. A esmerilhadeira (ferramenta empregada na operacédo de esmerilhamento,
também conhecida como lixadeira) que é mostrada na figura 03, é uma ferramenta
rotativa que coloca em rotagdo um rebolo ou disco abrasivo que pode alcangar uma
velocidade perimétrica de até 80m/s, o que torna necessario que o operador tome
todas as medidas de seguranca descritas nos manuais de operacdo desses

equipamentos.

Figura 03 — Lixadeira elétrica. Fonte: www.bosch.co  m.br

O esmerilhamento como método de goivagem possibilita uma superficie
limpa e isenta de Oxidos, 0 processo de esmerilhamento se da pela acdo de abrasao
continua de um disco ou rebolo rotativo que quando em contato com a superficie a
ser trabalhada implica em um desprendimento superficial do metal constituinte da
peca ou de qualquer impureza superficial.

O disco empregado nessa operacao de limpeza da junta soldada € um disco
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de desbaste, como o mostrado na figura 04, esse disco tem em sua composicao
basicamente dois componentes, sdo eles: 1° graos abrasivos, que possuem uma
maior dureza em relacao a dureza da peca a ser trabalhada, 2° resina que serve de
ancoragem para 0s graos abrasivos, essa resina deve ter uma resisténcia mecanica
adequada, de modo que, o graos abrasivos afiados ndo se soltem durante o seu
trabalho e os graos que ndo cortam mais possam se desprender da resina devido a
maior solicitagdo mecéanica deles. O disco abrasivo é uma ferramenta de corte dita
auto afidvel, uma vez que os graos que nao cortam mais se desprendem da matriz
devido ao incremento da solicitagdo mecéanica sobre eles, com isso hovos graos sao

expostos.

Figura 04 — Disco de desbaste. Fonte: www.defar.com  .br

7. Mata junta ou mata junta

Durante a soldagem podem ser utilizados os chamados mata juntas que tem
funcdes como evitar a goivagem, facilitar reparos ou até mesmo podem fazer parte
de um processo como veremos a seguir, existem dois principais tipos os metalicos e

0S ceramicos.

7.1. Mata junta metalico



Os mata juntas metalicos ou mata junta metalicos podem ser removiveis ou
definitivos, no caso de mata juntas definitivos geralmente sé&o utilizados materiais
similares ao metal de solda garantindo a soldabilidade e as propriedades mecanicas
da solda.

Ja os mata juntas metalicos removiveis geralmente séo refrigerados, eles
sao utilizados principalmente nos processos de soldagem eletroescoria eeletrogas
este tipo de recurso € muito Util para garantir uma solda de qualidade com uma

aparéncia boa e sem a necessidade de nenhum método de goivagem.

7.2. Mata junta ceramico

Os mata juntas ceramicos sdo os mais utilizados no processo de soldagem
porem sao realmente Uteis quando o tempo de goivagem for igual ou maior que o
tempo de posicionamento do mata junta.

Esses por sua vez podem ser pré-aquecidos sem problema e possuem
diversos modelos cada um adequando-se a uma atividade ou posi¢ao de soldagem,
sua relacdo custo beneficio depende da atividade do tempo de preparacdo e do
custo do material depositado, onde, em soldas com material de adicdo especial

torna-se uma 6tima escolha.

8. Goivagem com eletrodo revestido

A goivagem com eletrodo revestido tem uma maior aplicacdo nas operacdes
executadas em campo, pois possibilita um corte ou uma remocao de material sem o
emprego de uma fonte de ar comprimido.

O equipamento utilizado nesse processo de goivagem € 0 mesmo
empregado na soldagem manual com eletrodo revestido, inclusive a tocha, esse
processo pode ser empregado nas operacdes de remocéo de trincas, cruzamento de
raiz. Esse processo pode ser empregado com corrente alternada e continua, durante
a operacao é necessario manter o eletrodo numa posicéao de 70° - 75° em relacéo a
superficie da peca, de modo que o arco seja direcionado a frente do chanfro

goivado, a qualidade do goivo é tal que permite uma solda posterior sem a
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necessidade de um esmerilhamento.
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