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1. ASPECTOS GERAIS

A presente especificagdo destina-se a estabelecer os procedimentos a serem adotados na
solda oxiacetilénica de cabos de cobre das malhas de terra e aterramentos de
equipamentos nas subestacoes.

Para a execucdo da solda seréa utilizada a chama oriunda da queima da mistura oxigénio-
acetileno no bico de um macarico, com uma temperatura aproximada de 3.100°C. As
pressdes de saida dos gases devem ser de aproximadamente 0,3 e 8,0 kg/cm’ para o
acetileno e oxigénio, respectivamente.

2. EQUIPAMENTOS PARA SOLDA OXIACETILENICA

Para execucao das soldas pelo processo oxiacetilénico deve-se utilizar um magarico marca
WHITE MARTINS dotado de um bico tipo WM-22 ou similar.

3. VARETA DE ADICAO

O metal de adicdo a ser utilizado deve ser de boa condutividade elétrica, uma boa
penetracdo entre os fios e cabos da malha, fornecer as mesmas caracteristicas elétricas do
processo “CADWELDING”, e ndo apresentar corrosdo galvanica sensivel.

Para atender as exigéncias acima descritas utilizar liga de cobre fosforoso DIN8513 com
92% de cobre e 8% de fésforo (vareta 2,38 x 435mm comprimento). Nao serdo aceitas
varetas de latdo (AWS 60-Cu-Zn-40).

Para melhorar a molhabilidade e consequente penetracdo do metal de adigcéo, utiliza-se um

“fluxo pastoso para cobre” que limpa os fios de cobre e retarda a oxidacdo durante a
soldagem.

4. EQUIPAMENTOS DE PROTECAO

Para protecéo dos soldadores deverao ser utilizados os seguintes equipamentos:

Avental com mangas confeccionadas em couro ou outro material resistente ao calor
Oculos de protecéo
Luvas resistentes ao calor
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A contratada deverda providenciar equipamentos de protecdo extra para fiscalizacdo da
Copel para acompanhamento dos servicos de soldagem.

5. EXECUCAO DA SOLDA
5.1. Limpeza

Para se obter uma solda de boa qualidade a limpeza das partes envolvidas no processo de
soldagem é fundamental.

Em geral contaminantes tais como graxa, 6leos, poeira, areia, terra, umidade e até mesmo
impressdes digitais quando localizados nos cabos e nos metais de adicdo, podem
introduzir-se na solda dando origem a porosidades.

Para evitar esse tipo de problema, as partes envolvidas deverdo passar por processos de
limpeza quimica e mecénica como segue:

5.1.1. Limpeza Quimica

Consiste na limpeza da regido a ser soldada com produtos solventes, tais como, alcool,
acetona ou solucdes fracamente alcalinas.

Devem ser evitados o0s solventes que sejam constituidos de compostos clorados de
carbono.

No momento da soldagem a regido devera estar limpa e completamente seca.

5.1.2. Limpeza Mecanica

Este processo tem por finalidade remover a camada de 6xido existente nos cabos pelo
processo de abrasao. Esta limpeza deve ser executada através de escovas com fios de aco
inoxidavel.

N&o serd permitida na operacdo de limpeza mecénica a utilizacdo de escovas de fios de
aco comuns ou lixas de espécie.

As partes envolvidas deverédo ser limpas como abaixo indicado:

Cabos condutores:  limpeza quimica e mecanica
Macarico: limpeza quimica
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Material de adicdo: limpeza quimica

5.2. Soldagem Oxiacetilénica

Antes da operacdo de soldagem devem estar limpos e amarrados com arame de aco
recozido variando-se a sobreposicdo dos cabos conforme detalhe e tabela em anexo.
(00000-20302-042)

A chama do macarico de soldagem deve ser neutra ou levemente redutora e as pressoes de
saida nos gases utilizados na execucéo das soldas em torno de 0,3 kg/cm® para o acetilénio
e 0,8 kg/cm? para o oxigénio.

Estes valores, no entanto, poderdo ser alterados em funcéo do tipo de bico do macarico
utilizado e das condi¢cdes de soldagem, desde que o soldador mantenha sempre a chama
neutra ou levemente redutora durante a execucao da solda.

5.3. Corpos-de-Prova

Antes de iniciar as soldagens definitivas nos condutores da malha de aterramento, devem
ser executadas soldas em corpos-de-prova para analise e qualificacdo dos soldadores pela
Fiscalizacao da Copel, com a verificagcdo dos seguintes itens:

Se 0 metal de adicdo DIN8513 (92 cu-P8) conseguiu penetrar no seio dos cabos
soldados (corte transversal)

Se ndo ha existéncia de porosidades na solda

Se houve homogeneidade do metal de adi¢cdo ao longo da sobreposicéao

6. ANEXO

ESPECIFICACAO — Detalhe para preparacdo de cabo para solda oxiacetilénica—00000-20302-
042
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CABO DE COBRE NU
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ARAME DE ACO RECOZIDO

ARAME DE AGO RECOZIDO

X
w ﬁ CABO DE COBRE NU
e
==

= —]
TIPO"T"
X ARAME DE ACO RECOZIDO
CABO DE COBRE NU /
\V i CABO DE COBRE NU
EE— = EMENDA RETA
. CABO DE COBRE NU
% =
£ ARAME DE ACO RECOZIDO
£ HASTE E CABO
8
||
/ HASTE DE TERRA COOPERWELD @ 19 x 3.000 mm
-
BITOLA (mm? z X
SOBREPOSICAO PARA SOLDAGEM (mm)
70 75
120 100
240 150

Notas:
1 - SE OS CONDUTORES A SEREM SOLDADOS FOREM DE BITOLAS DIFERENTES PREVALECE A SOBREPOSICAO DO MAIOR
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