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STUD WELDING TIPO B

GHARD

Pino conector de cisalhamento para estruturas mistas (aco e concreto)

1. APRESENTACAO

1.1.

Descricao

Stud Welding sdo pinos conectores de cisalhamento confeccionados conforme norma AWS D1.1, que por

sua vez é desenvolvida pela ANSI (American National Standards Institute). Os pinos conectores de

cisalhamento tém como funcdo fazer a integracdo de semissecGes de estruturas metalicas e estruturas em

concreto. Esta interacdo 4 dada pela absor¢do dos esforgos cisalhantes resultantes desta unido, e da

transferéncia destes esfor¢os para a semissecdo metalica.

1.2. Usos Tipicos

LigacOes de estruturas mistas, ago e concreto:

v’ Laje Steel Deck;

Pontes e Passarelas;

Estacionamentos;

Prédios de estrutura concebida em aco;
Placas de ancoragem;

Usinas de Energia;

Refinarias;

Etc.
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v" Setor Naval;
v
v
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aplicacdo do Stud Welding em lajes do tipo Steel Deck é a mais amplamente utilizada.

1.3. Beneficios
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2.1.

. PROPRIEDADES

Produtos identificados com o nome do fabricante;
Solda confidvel e de alta repetibilidade;

Alta produtividade e agilidade;
Processo mais econdmico (produtividade)

Menor incidéncia de retrabalho na soldagem;

Menor influéncia da habilidade do operador, processo robusto;
Processo minimiza fumos e respingos de solda;

Propriedades Mecanicas

Confiabilidade quanto as propriedades mecanicas, sendo um produto normatizado;

Stud Welding:
v Material: Ao baixo carbono;

v Resisténcia a tragdo: 450 MPa (minimo);
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v" Limite de escoamento: 350 MPa (minimo);

v' Alongamento (em 2"): 20% (minimo);

v Reducdo de Area: 50% (minimo).
Ceramica:

v" Porosidade: 20% a 32%;

v/ Quimicamente inerte.

3. CARACTERISTICAS
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Descri¢do @H @cC T S R R1 L

3/4"X4.1/8" (19X105mm)

3/4"X4.3/8" (19X110mm) 31,75 mm 19,05 mm 10,00 mm 1,60 mm 1,50 mm 1,50 mm 110,00 mm

3/4"X4.3/4" (19X120mm) 31,75 mm 19,05 mm 10,00 mm | 1,60 mm | 1,50mm | 1,50 mm | 120,00 mm
( )

3/4"X5.3/8" (19X135mm
Tabela 1

31,75 mm 19,05 mm 10,00 mm 1,60 mm 1,50 mm 1,50 mm 105,00 mm

31,75 mm 19,05 mm 10,00 mm 1,60 mm 1,50 mm 1,50 mm 135,00 mm

4. APLICACAO

A unido a estrutura metdlica é feita por um processo de eletrofusdo de alta produtividade e
repetibilidade. Para tal utiliza-se uma pistola dedicada controlada por temporizador, onde durante o
processo de soldagem parte do pino conector é consumido.

A ceramica é quimicamente inerte a solda, sua funcdo é delimitar e estabilizar a solda. Ao término do
processo de soldagem, a mesma deve ser quebrada e descartada.

Engastado na extremidade inferior estd o fluxo sélido que tem por fungdo estabilizar o arco elétrico,
eliminar oxigénio da regido da solda e conter o calor durante o processo de solda.
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Terminada a
. . Finalizado o passagem da corrente
Encaixa-se o Stud Aperta-se o gatilho da . S o
) . L aquecimento inicial o elétrica, o metal
Welding e o anel pistola de aplicagdo, o . lidifi 0O anel
cerimico a pistola d f pino avanca ao solidifica-se. O ane
pistola de que faz com que o a ~
.. . . encontro da poga de ceramico entdo deve
aplicacdo e pressiona- Stud Welding afasta- fusiio. serada no ser quebrado e
se ambos contra a me se da superficice met’a% base e e desgarta 400
superficie a ser ocorra a formacdo do delimitada pela resultando & uma
soldada. arco elétrico. .
cerdmica. solda homogénea e de
alta qualidade.

Tabela 2

7 17
Z1as)

Ceramica Tipo SD

/|
Ceramica Tipo MB

Recomendagdes para uma aplicacdo eficaz:

v' Para o acabamento lateral em “L” e a chapa “Steel Deck” aconselha-se colocar os mesmos o mais

préoximo possivel, contudo sem sobrep6-los;
v" Toda vez que houver um acabamento lateral, a base da onda do “Steel Deck” deve estar no minimo

a 70mm da base do arremate periférico, de modo a possibilitar a instalagdo do conector;
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v As chapas do “Steel Deck” necessitam ser colocadas com as extremidades encostadas, em nenhum
momento sobrepostas. Torna-se essencial prever o encontro da onda baixa com o centro da viga
metalica;

v' Todas as superficies onde serdo soldados os pinos conectores deverdo estar isentas de dleo,
umidade, sujeira, pintura ou zincagem;

v" Os anéis cerdmicos necessitam estar totalmente secos. Se 0os mesmos estiverem Umidos, no
momento da solda esta humidade ira evaporar fazendo com que a ceramica “exploda”. Caso seja
necessario retirar a umidade das ceramicas indica-se aquecé-las em estufa a 120°C por 2h;

v" Quando soldado diretamente sobre o metal base, este deve ter espessura maior que 1/3 do
didmetro do Stud Welding (ex.: 3/4” x 1/3 =1/4" ou 19,05mm x 1/3 = 6,35mm);

v" Quando soldado através do Steel Deck, a viga de aco deve ter espessura maior que 40% do
didametro do Stud Welding (ex.: 3/4” x 0,40 = 0,30” ou 19,05mm x 0,40 = 7,62mm);

v' Para uma instalacdo adequada recomenda-se que a obra forneca energia elétrica trifasica com
poténcia igual a 250KVA com voltagem igual a 220V ou 440V;

v" Quando soldado através do Steel Deck, o mesmo devera estar firmemente em contato com a viga
de aco.

5. DADOS COMERCIAIS
DESCRI(}AO CERAMICA REVESTIMENTO U.M. QTDE. (PC)

3/4"X4.1/8" (19X105mm) SD ou MB Polido CX 100

3/4"X4.3/8" (19X110mm) SD ou MB Polido CX 80

3/4"X4.3/4" (19X120mm) SD ou MB Polido CX 80

3/4"X5.3/8" (19X135mm) SD ou MB Polido CX 80

Tabela 3
6. ACESSORIOS
DESCRICAO UM. | QTDE. (PC)
ANEL CERAMICO DENTADO TIPO SD 3/4" - 19MM PC 1
ANEL CERAMICO DENTADO TIPO MB 3/4" - 19MM PC 1

Tabela 4

Nossa assessoria técnica é concedida de boa fé sem implicar em qualquer garantia, inclusive no que se refere a direitos de terceiros. A referida
assessoria ndo exime o cliente da avaliagdo, através de testes de adequagdo do produto fornecido, para o uso e processamento desejados. A
aplicagdo, uso e processamento dos produtos estdo fora do nosso controle e sdo, portanto, de inteira responsabilidade do cliente. Garantimos,
naturalmente, a qualidade dos nossos produtos dentro das nossas condigdes gerais de venda e dos limites de especificagdo informados.
A aplicagdo, uso e processamento dos produtos estdo fora do nosso controle e sdo, portanto, de inteira responsabilidade do cliente. Garantimos,
naturalmente, a qualidade dos nossos produtos dentro das nossas condigdes gerais de venda e dos limites de especificagdo informados.

HARD PRODUTOS PARA CONSTRUCAO LTDA.
Joinville - SC - Rua Dr. Humberto Pinheiro Vieira, 150 Lote 1B - CEP 89219-570 - Fone (47) 4009-7209 - Fax (47) 4009-7217.
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