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BOLETIM ESTRUTURAL

2 — Estamos entusiasmados com o progresso do nosso Pais relativamente
a industrializacdo das estruturas de concreto armado e concreto protendido,

O emprégo de acos especiais CA-T40 e CA-T50 tem tido enorme de-
senvolvimento, sendo que além dos acos torcidos, estdo surgindo outros ti-
pos de aco em que se obtém aumento do limite de escoamento por diferentes
formas de tratamento a frio.

3 — Publicamos em outro local uma nota sébre soldagzm de acgos
CA-T50, com a transcricdo dos recentissimos ensaios realizados pela En-
genheiro Fernando Lobo Carneiro, que foram objeto de uma comunicagdo
apresentada & ultima reunido do Niicleo do Rio da Associacdo Brasileira
de Pontes e Estruturas, no dia 3 de Dezembro,

NORMA BRASILEIRA NB-1Y

CALCULO E EXECUCAO DE OBRAS DE
CONCRETO ARMADO

(*) Revista em 1960

/Emeudas com solda \

51. As emendas com solda s6 se fardo em barras ndo torcidas,
salvo permissido excepcional da Fiscalizagdo, condicionada & aplica-
¢do de processos especiais e de contrdle rigoroso por laboratério na-
cional iddéneo.

\_

A eficiéncia do processo e a qualidade da solda devem ser
comprovadas experimentalmente. j




SOLDAS EM ACO CA-T50

‘Muito se tem diseutido sbbre a pos-
sibilidade de se soldar aco torcido
CA-T50 em face da alta resisténeia
déstes acos (limite de escoamento de
5000 kg/em?) e do reecio de que a
solda pudesse diminuir as qualidades
de resisténeia obtida pela torcéo a frio.

Entre nés é conhecido um folheto
dos fabricantes de aco Torstahl em que

se apresentam resultados de ensaios em
barras soldadas, cuja rutura pode ser
apreciada na figura abaixo onde s0-
mente a barra N° 4 rompeu-se na solda.
As restantes romperam-se féra da
solda.

O projeto de revisdo da NB-1 publi-
cado no N?¢ 5 da revista “ESTRUTU-
RA” cstabelece porém que (artigo 50

(— pg. 230) o emprégo da solda em
acos torcidos é condicionado & aplica-
cao de proeessos espeeiais ecom contro-

\le rigoroso em laboratério oficial.

A tendéneia é para permitir a solda
nos acos toreidos uma vez que as expe-
riéneias tém demonstrado a possibili-
dade de executar tais soldas desde que
se tomem providéncias para evitar a
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diminuicdo da resisténcia obtida pela
torcao a frio.

IT4, porém, a considerar que nfo
se podem usar processos comuns de
solda sem cuidadoso controle dos resul-
tados.Para qualquer obra em que se
tenha que empregar aco torcido solda-
do deve-se experimentar o proeesso de
solda a ser empregado, submetendo a
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ensalo de laboratério varias amostras
de barras soldadas. Esta providéncia,
alids, se aconselha mesmo no emprégo
de ago comum, porém no caso de acos
de alta resisténcia deve ela ser obser-
vada com mais rigor.

Recentemente foram ensaiadas no
IN.T. vérias barras de aco Torstahl
CA-T50 soldadas de topo ecom chan-
fro em X (4ngulo de 60°) e em V em
que foi experimentada uma técnica
que apresentou excelentes resultados,
rompendo-se tdédas as barras fora da
solda.

Esta téenica tem por fim evitar os
Inconvenientes sébre o aco toreido de
um aguecimento excessivo que pudes-
se afetar suas caracteristicas mecé-
nieas.

Foram os seguintes og pontos prin-
cipais da referida téeniea de soldagem,
para barras de didmetro superior a
20 mm.

a) — Escolha de nm electrodo ao
baizo hidrogénio, com limite de resis-
téncie @ tracdo minima de 55 kg/mm?,
e cuja efiriéneia seja eomprovada por
ensalos em laboratorio oficial. O clee-
trodo adotado pelo intercssado tem a
marca ESAB-OK 55 P.

b) — Emprégo de electrodos sécos,
imediatamente apds a abertura da em-
balagem original, on apds seeagem em
estufa durante 2 horas a 110°C ou,
no maximo, 150" C,

¢) — Posigio rigorosamente vertical
do electrodo (perpendicular ao eixo
da barra a ser soldada, que é colocada
em posicdo horizontal).

d) — Comprimento do arco o mais
curto possivel,
e) — Pausa para resfriamento apos

a realizacio de cadin dois cordioes de
solda. Essa pausa devera ser suficien-
temente longa (172 hora, por exem-
plo) para que a barra se resfrie até
poder ser tocada com a mao.

f) — Emprégo de electrodos com
3,20 mm de difimetro.

g) — Utiliza¢do execlusiva de cor-
rente continua, com emprégo de gera-
dor adequado, e regulacio da ampe-
ragem, que nao deverd ser excessiva
(110 a 140 amperes polo +).

h) — Solda por emenda de tdpo,
com chanfros em X (hisel) ou em V,
angulo de 60°, sendo preferiveis os
chanfros em X.

i) — Limpeza rigorososa, da super-
ficie dos chaniros, que poderd ser fei-
ta ecom escova de aco circular; lim-
peza rigorosa apos a execucdo de cada
cordao de solda.

J) — DRealizar primeiramente no
caso de chanfro em X 4 corddes de
um s6 lado, para somente depois disso
realizar 4 corddes do lado oposto, res-
peitada sempre a condicio da alinea
(e) (pausas para resfriamento apos
a realizacio de ecada 2 cordoces de
solda),

k) — Terminar as soldas de topo
com chantros em X ou V por um colar
de solda resultante da realizacdo de
varios cordbes executados ao redor da
barra, e paralelos ao seu eixo, até obter-
se 0 didmetro final no centro da solda
igual a 1,2 vézes o diametro nominal
da barra, sendo sempre respeitada a
condicdo da alinea (e).

1) — Ensaios preliminares de con-
trole, antes do inicio da soldagem na
obra, para verificacio da capacidade
¢ treinamento do soldador.

m) — Realizacfio de ensaios de con-
trole durante a execuciio da soldagem
na obra.

Em bholetim do LN.T. N2 3.050 de
25 de novembro de 1958, o engenheiro
Fernando Lobo Carneiro que realizou
os cnsaios, conclui pela possibilidade
de serem soldadas barras de aco torei-
do CA-T50 segundo a técnica descrita,
recomendando, porém, contrdle rigo-
roso em laboratério oficial.




