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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N'KRN
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

PERNO DE ANCORAGEM N'AKRON SD1-A

t Dispositivo para unir o aco e o betdao numa cons-

trucdo mista. Sdo elementos metdlicos cilindricos
Im com cabeca que sado soldados ao perfil actuando
como ancoragem no betao, resistindo aos esfor-
¢os de tracao, e trasmitem forcas de resisténcia ao
betdo por aderéncia ou por pressdes de contacto,
I de acordo com a tipologia da construcao. Além

-

16 mm.

deste aspecto bdsico que justifica a sua necessida-
de em vigas mistas, cumprem outras funcdes
como:

- evitar a possibilidade de rutura que pode

He—* O} produzir-se quando a sua separacao é excessiva;
7 1 S m . .o ~
’ - garantir a unidao entre o betdo e o perfil
| 10 mm.
|
|
|
i
I

= St dupn

metalico sem ter em conta outros factores como
aderéncia, rocadura, etc., cuja perda também
poderia originar rutura;

- permitir a aplicacdo de cargas directas
sobre a viga metdlica sem perigo de separacao
entre o betdo e 0 aco;

- evitar que a conexao fique totalmente na
zona de betdo traccionado, uma vez que a sua
funcao ficaria diminuida pela fissuracao;

- assegurar a capacidade de transmissao
T 2o perante uma possivel inversao no signo dos esfor-
¢os rasantes;

- estabelecer a adequada correlacdo entre
o calculo e o comportamento da peca durante o
processo de resisténcia.

16 mm.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRO
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B

UNE - EN I1SO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

PERNO DE ANCORAGEM N'AKRON SD1-A

A geometria e dimensdes dos conectores NAKRON SD1-A estao
representadas nas fign°1 an° 6 e tabelas 1.3;1.4;1.5;1.6 e 1.7 respecti-
vamente. A forma da extremidade é ligeiramente concava, com as
beiras arredondadas (A), e estd acabada com ponta em forma de
bola de aluminio fixada por pressao, que, quando se faz afusao por
arco, limpa e desenferruja a superfice do metal base. As dimensdes
das ceramicas que se empregam como elemento auxiliar para a
solda, constam na tabela 1.8, a sua geometria na figuran°®7 e sua
designacao é UF.

Os conectores NAKRON SD1 - A, sao fabricados de acordo a norma Europeia EN ISO 13918:2008. O

material utilizado para o seu fabrico é aco do grupo 1, de acordo com a norma UNE-CEN ISO/TR
15608 IN do agrupamento dos a¢os

COMPOSICAO QUIMICA
Grupo Tipo de aco
Acos com un limite elastico P minimo especificado R, < 450 N/mm2 e com analise em %
1 C Si Mn | Mo S P Cu [ Ni cr | Nb [ Vv Ti
<0,25(<060| <18 |<0,70°<0,045l< 0,045 0,40P|<0,5P| <0,3 |<0,06|<0,1>|<0,05
tabela 1.1
LIMITES
C<0,2%° CEV <0,35° Al = 0,02%"
3 Valores da anélise de colada tabela 1.2
PROPRIEDADES MECANICAS
Resistencia a tracao Limite eldstico minimo Alongamento porcentual
em rotura
Ry = 450 N/mm?2 ReH 2 350 N/mm? As 2 15%
tabela 1.3
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

Antes de soldar

Simbolos e abreviaturas
d;  diametro nominal
d3  didametro do anel soldado
ds diémetro da cabeca d 1 |
lh longitude total do conector < 2
(excluindo a bola de aluminio)
I, longitude nominal do conector
hy  altura da cabeca do conector
h,  alturado anel soldado
—t y (v\‘nl h4
<%
MEDIDAS E TOLERANCIAS CONECTORES N’AKRON SD1-A - 10 e 13 MM
d, , l, d, h,
Nominal @ Comp. apds a soldadura Longo sem soldar @ Cabeca Alto de cabeca
Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia
10 -04 |tongonominall +1,-2 l,+3 +1,5 19 +0,3 7 +1,-0,5
10 9,6~10,0 50 48~51 53 51,5~54,5 19 18,7~19,3 7 6,5~8,0
10 9,6~10,0 75 73~76 78 76,5~79,5 19 18,7~19,3 7 6,5~8,0
10 9,6~10,0 100 98~101 103 101,5~104,5 19 18,7~19,3 i7- 6,5~8,0
10 9,6~10,0 125 123~126 128 126,5~129,5 19 18,7~19,3 7 6,5~8,0
10 9,6~10,0 150 148~151 153 151,5~154,5 19 18,7~19,3 7 6,5~8,0
10 9,6~10,0 175 173~176 178 176,5~179,5 19 18,7~19,3 7 6,5~8,0
Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia
13 -04 Longo nominal|  +1,-2 |2 +3 +1,5 25 +0,3 8 +1,-0,5
13 12,6~13,0 50 48~51 53 51,5~54,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
13 12,6~13,0 75 73~76 78 76,5~79,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
13 12,6~13,0 100 98~101 103 101,5~104,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
13 12,6~13,0 125 123~126 128 126,5~129,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
13 12,6~13,0 150 148~151 153 151,5~154,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
13 12,6~13,0 175 173~176 178 176,5~179,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
13 12,6~13,0 200 198~201 203 201,5~204,5 25 24,7~19,3 8 7,5~9,0
tabela1.4-1.5
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A

SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B

UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

Simbolos e abreviaturas

Antes de soldar

N”

Ap6s soldadura

d;  diametro nominal
d3  didametro do anel soldado
ds  didmetro da cabeca
4 longitude total do conector d, L
(excluindo a bola de aluminio) D 1,
I, longitude nominal do conector
hy  altura da cabeca do conector
h,  alturado anel soldado
S V' [——\ ] hy
<3
MEDIDAS E TOLERANCIAS CONECTORES N'AKRON SD1-A - 16 MM
d, 1, l d; h,
Nominal @ Comp. ap6s a soldadura Longo sem soldar @ Cabeca Alto de cabeca
Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia
16 -04  [tongonominal 4+17,-2 l,+4 1,5 32 +0,3 8 +1,-0,5
16 15,6~16,0 50 48~51 54 52,5~55,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 75 73~76 79 77,5~80,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 100 98~101 104 102,5~105,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 125 123~126 129 127,5~130,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 150 148~151 154 152,5~155,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 175 173~176 179 177,5~180,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 200 198~201 204 202,5~205,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 225 223~226 229 227,5~230,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
16 15,6~16,0 250 248~251 254 252,5~255,5 32 31,7~32,3 8 7,5~9,0
tabela 1.6
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

Antes de soldar Ap6s soldadura

(b} —

Simbolos e abreviaturas

d;  diametro nominal

d3  didmetro do anel soldado

dg  didmetro da cabeca

lh longitude total do conector d
(excluindo a bola de aluminio) - l

I, longitude nominal do conector

hy  altura da cabeca do conector

h,  altura do anel soldado

MEDIDAS E TOLERANCIAS CONECTORES N'AKRON SD1-A - 19 MM

d1 |2 |1 ds h3
Nominal @ Comp. apos a soldadura Longo sem soldar @ Cabeca Alto de cabeca
Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia
19 -0,4 Longo nominal[ = 41, - 2 l,+4,5 +1,5 32 +0,3 10 +1,-0,5
19 18,6~19,0 50 48~51 54,5 53,0~56,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 75 73~76 79,5 78,0~81,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 100 98~101 104,5 103,0~106,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 125 123~126 129,5 128,0~131,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 150 148~151 154,5 153,0~156,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 175 173~176 179,5 178,0~181,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 200 198~201 204,5 ]203,0~206,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 225 223~226 229,5 ]228,0~231,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 250 248~251 254,5 ]253,0~256,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 275 273~276 279,5 ]278,0~281,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 300 298~301 304,5 ]303,0~306,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 325 323~326 329,5 1328,0~331,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
19 18,6~19,0 350 348~351 354,5 1353,0~356,0 32 31,7~32,3 10 9,5~11
tabela 1.7
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B

UNE - EN ISO 13918:2008

ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

Simbolos e abreviaturas

Antes de soldar

N”

Apds soldadura

d;  diametro nominal

d3  diametro do anel soldado

ds  diametro da cabeca |

lh longitude total do conector d, ! 1

(excluindo a bola de aluminio) >

I, longitude nominal do conector

h3  altura da cabeca do conector

h,  altura do anel soldado

S = N S Y [ v\ I hyy
- %
MEDIDAS E TOLERANCIAS CONECTORES N’AKRON SD1-A - 22 MM
d, 1, I d; h,
Nominal @ Comp. apo6s a soldadura Longo sem soldar @ Cabeca Alto de cabeca
Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia
22 -04 Longo nominal| +1, -2 |2+ 5 +15 35 +0,3 10 +1,-0,5
22 21,6~22,0 50 48~51 55 53,5~56,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 75 73~76 80 78,5~81,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 100 98~101 105 103,5~106,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 125 123~126 130 128,5~131,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 150 148~151 155 153,5~156,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 175 173~176 180 178,5~181,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 200 198~201 205 203,5~206,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 225 223~226 230 228,5~231,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 250 248~251 255 253,5~256,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 275 273~276 280 278,5~281,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 300 298~301 305 303,5~306,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 325 323~326 330 328,5~331,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
22 21,6~22,0 350 348~351 355 353,5~356,5 35 34,7~35,3 10 9,5~11
tabela 1.8
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

Antes de soldar

<d5—>
|  — — Fig. 6
h, v
Simbolos e abreviaturas ) _ 1 i
d;  diametro nominal
d3  diametro do anel soldado
ds  diametro da cabeca
I longitude total do conector
(excluindo a bola de aluminio)
I, longitude nominal do conector
h3  altura da cabeca do conector d
h,  alturadoanel soldado - I
D
D
N N
S
MEDIDAS E TOLERANCIAS CONECTORES N'AKRON SD1-A - 25 MM
d, 1, l, d; h,
Nominal @ Comp. ap6s a soldadura Largo sem soldar @ Cabeca Alto de cabeca
Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia | Standard | Tolerancia
25 -04 Longo nominal| 41, -2 l,+5,5 +1,5 41 +0,3 12 +1,-0,5
25 24,6~25,0 75 73~76 80,5 79,0~82,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 100 98~101 105,5 104,0~107,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 125 123~126 130,5 129,0~132,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 150 148~151 155,5 154,0~157,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 175 173~176 180,5 179,0~182,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 200 198~201 205,5 ]204,0~207,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 225 223~226 230,5 ]229,0~232,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 250 248~251 255,5 |254,0~257,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 275 273~276 280,5 [279,0~282,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 300 298~301 305,5 [304,0~307,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 325 323~326 330,5 [329,0~332,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
25 24,6~25,0 350 348~351 3555 |354,0~357,0 41 40,7~41,3 12 11,5~13,0
tabela 1.9
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010
Fig.7
dg
el
. . i D i
Simbolos e abreviaturas P R A
Dy diametro nominal da ceramica D R 7 R
dg  diametro de sujeicao
d9 diametro da base da ceramica h
2
h2 Altura da cerdmica -
| dg |
Ceramica para galvanizado Ceramica para hierro
MEDIDAS E TOLERANCIAS DAS CERAMICAS PARA CONECTOR SD1
D, d, d, h,
Tipo Standard Tolerancia Standard Tolerancia | standard Tolerancia | giandard Tolerancia
+0,5 +1 +1 =
UF10 10,2 10,7 15 14,0~16,0 17,8 16,8~18,8 10,0 F
UF13 13,1 13,6 20 19,0~21,0 22,2 21,2~23,2 11,0 =2
UF16 16,3 16,8 26 25,0~27,0 30,0 29,0~31,0 13,0 =
UF19 19,4 19,9 26 25,0~27,0 30,8 29,8~31,8 16,7 =
UF22 22,8 23,3 30,7 |29,7~31,7 38,5 37,5~39,5 18,5 =
UF25 26,0 26,4 35,5 34,5~36.5 41,0 40,0~42,0 21,0 =
tabela 1.10
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N'AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

SOLDADURA DOS CONECTORES

A soldadura dos conectores consiste em unir pecas metdlicas, geralmente em forma de varas a suportes metdlicos. Utiliza-se
fundamentalmente na construgao de pontes (especialmente nas estructuras mistas), constru¢des de aco, fabrico de muros
fachadas e equipamento industrial.

Na soldadura de conectores alimenta-se o arco brevemente entre o extremo do conector a soldar e a peca de trabalho: as duas
pecas come¢am a fundir-se e acabam unidas. Para sua correcta soldadura, utiliza-se o método de soldadura por arco-elétrico por
fusao e forja. Este pode realizar-se mecanicamente ou automaticamente, utilizando pistolas ou cabegas de soldadura. As diferen-
tes fases de soldadura estdo demonstradas nos desenhos n° 8 e n° 9. O conector é inserido no suporte e ajustado com uma
ceramica, aplica-se a peca de trabalho. No principio do processo de soldadura, o conector é levantado pelo mecanismo e, em
geral, estabelece-se um arco auxiliar seguido do arco principal entre o extremo do conector e a pega de trabalho. Isto provoca a
fusdo do extremo do conector com o material base. Quando o tempo de solda foi ultrapassado, o conector afunda-se no banho
de fusdo com uma forca determinada (< 100 N) e a fonte de corrente desliga-se.

SEQUENCIA DAS DIFERENTES FASES DE ARCO-ELETRICO NA SOLDADURA DE
CONECTORES POR FUSAO E FORJA

___________

—
4
I
1
1
1
1
1
1
1
1
.
—
A
I
(o]
o]

I

S

% %
’IIIHHH\\\\

J
TR I
N Y RN AN

Aplicacéo do conector Elevacao e alimentacao Afundamento Conector soldado
do arco
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

SEQUENCIA DAS DIFERENTES FASES DE ARCO-ELETRICO NA SOLDADURA DE
CONECTORES POR FUSAO E FORJA

N
—

Protrusao Comeco Elevacao Afundamento Final

Simbolos e abreviaturas

P Protrugao |

L  Ceramica

CF Gas de protecao

SG Arco de soldaduram de conectores por fusao y forja
DS Sem protecao

TLa protrucdo é a distancia entre o extremo do conector e o dispositivo de suporte do conector na sua posicao inicial, frente a chapa suporte

Este processo utiliza-se geralmente numa gama de diametros compreendida entre 3 mm e 25 mm, com
tempos de solda de 100 ms até 3.000 ms. Geralmente realiza-se com ceramicas e, somente em certos casos,
com gas de protecao ou sem protecao do banho de fusdo. A espessura minima da chapa é de 1/4 do diame-
tro do conector para a solda com CF e de 1/8 do diametro no caso de soldadura com SG, porem nao pode

serinferiora T mm
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

VARIANTES NO PROCESSO DE SOLDADURA DE ACORDO COM A PROTECAO

DO BANHO DE FUSAO
b Tempo de Diametrodo | Intensidade de | Protecaodo [Espesor minimo
rocessos | soldadura,t, | conector,d corrente, | [banho de fusdo|  dechapa
ms mm A
Arco-Eletrico na
soldadura  de| > 100 3a25 300 3.000 CF 1/4 d, porem ao

menos 1T mm
conectores  por
fusao e forja com

) 1/8 d, porem ao

ceramica ou gas <100 3al6 300 a 3.000 G
de protecao > menos 1 mm

-CERAMlCA Tabela 1.9

A ceramica, forma uma camara de combustao ao redor da soldadura protegendo o soldador tanto do
arco como das projecoes. Concentra o arco numa zona reduzida e limita as perdas de calor e a veloci-
dade de refrigeracao. A ceramica somente protege ligeiramente a soldadura do ar ambiente. Quando
o conector se afunda no banho de fusao, desloca o metal fundido em direcao ao exterior da junta para
formar um colar de soldadura ao redor do conector. A soldadura pode, deste modo, realizar-se em
qualquer posicao. A ceramica utiliza-se para uma so6 soldadura e retira-se uma vez que o metal fundido
estd solidificado.

- A ceramica deve estar em contacto com o metal base.

- A ceramica deve colocar-se de forma concéntrica com respeito ao conector; uma inclinacao
ou um contacto irregular entre a ceramica e o conector leva a producao de um colar irregular e
pode impedir a fusao.

- As ceramicas deven armazenar-se em um lugar seco.

- Em caso de risco de fisuracdo por hidrogénio, as ceramicas deven secar-se a temperaturas
elevadas (1 h a mais de 900 °C)

- GAS DE PROTECAO

Na soldadura de conectores com gas de protecdo, a atmosfera da zona do arco substitui-se por um gas
de protecao, que reduz consideravelmente a formacdo de falhas. Para o aco e a maioria dos metais,
utiliza-se uma mistura com um 82 % de argon e 18 % de dioxido de carbono (EN 439-M21)

O gés de protecdo influi sobre o arco assim como sobre a fusdo do conector e da peca de trabalho
modificando a tensdo superficial do banho de fusdo; igualmente influi sobre a forma do colar de solda-
dura e sobre a forma da penetragdo. Como principio fundamental, deveria adoptar a posicao de solda-
dura PA de acordo com a norma EN ISO 6947. Tambem pode utilizar-se uma ceramica para melhorar a
forma do colar de soldadura e manter o arco numa zona proxima a peca de trabalho.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRO
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

VARIANTES NO PROCESSO DE SOLDADURA DE ACORDO COM A PROTECAO
DO BANHO DE FUSAO

O gas é servido por um dispositivo que deve garantir uma protecao gasosa uniforme, sem turbuléncias.
Devem-se observar os seguintes pontos.

- A chegada de gas deveria ser ao redor do conector.
- O gas deve deslocar o ar ambiente antes de comecar a soldadura; deve observar-se um periodo
determinado de purga preliminar

-SEM PROTECAO

A soldadura de conectores sem protecdo somente é possivel para conectores de pequeno didmetro
(inferiores a 10 mm) e com tempos de solda curtos (inferiores a 100 ms). Entre os inconvenientes deste
método estao a forte oxidacdo da zona fundida, um aumento dos sopros e um corddo de soldadura
irregular.

Uma caracteristica da soldadura de conectores é a muito curta duracdo do tempo do arco (entre 0,5 ms
e 3,0 ms) e a elevada velocidade de aquecimento e refrigeracao correspondente.

METAL BASE

O arco de pequena duragao provoca a fusao simultanea do conector e do metal base, as duas partes em
fusdao entremeiam-se para formar a soldadura modificando as propriedades da zona termicamente
afectada. Este fendmeno varia de acordo os processos de soldadura de conectores. Em geral, o volume
de conector fundido é superior ao volume de metal base fundido. Normalmente, a zona da soldadura
sobre o metal base é maior que a seccao transversal do conector. As propriedades de resistencia e de
deformacao na zona de transicao da soldadura e do conector deven examinar-se com especial cuidado.

- A superficie do metal base deve estar limpa. Deveriam ser eliminadas da zona de soldadura as capas de
pintura, 6xido, restos, graxa e revestimentos metalicos nao soldaveis. Isto pode ser realizado mediante
um processo mecanico ou quimico. Os metais base cobertos de 6xido ou restos devem ser esmerilados
perfeitamente.

- As superficies a soldar devem manter-se secas e livres de condensacdo. Quando as temperaturas sejam
inferiores a 5° C, pode ser necessério um pré-aquecimento apropriado

- A qualidade da soldadura de um conector depende ndo somente da estrita observacao da especifi-
cacao do procedimento de soldadura, mas também do correcto funcionamento do mecanismo de
accionamento, do estado das pecas a unir, dos accessorios e da energia fornecida.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN I1SO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

i i
N’AKRON

DEFEITOS E MEDIDAS CORRETIVAS PARA ARCO DE SOLDADURA DE CONECTORES
POR FUSAO E FORJA COM CERAMICA OU GAS DE PROTECCAO

EXAME VISUAL

Aspecto geral

- Colar regular, brilhante e completo.
Longitude apés a soldadura, dentro
das tolerancias

- Solda de diametro reduzido.
Longitude excessiva

- Colar reduzido, irregular e cinza.
Longitude excessiva

=l

/

- Colar fora do centro.

H

CcP
MC

CcP

MC

CcpP

MC

CcpP

MC

Simbolos e abreviaturas

CP - Causa provavel
MC - Medidas corretivas

- Parametros corretos
- Nenhuma

- Afundamento ou elevacao
insuficiente

- Energia de soldadura dema-
siado elevado.

- Incrementar o afundamento,
verificar o centragem da cerami-
ca, comprovar a elevacao.

- Reduzir a corrente e/ou o tem-
po de soldadura.

- Energia de soldadura dema-
siado baixa.

- Ceramica humida.

- Incremetar o afundamento, ve-
rificar o centragem da ceramica,
comprovar a elevacgéo.

- Aumentar a corrente e/ou tem-
po de solda.

- Sopro magnético do arco.

- Ceramica centrada incorreta-

mente.

- Fixar as pincas de massa de for-
ma simétrica.

- Comprovar o centragem.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N'KRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN I1SO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

DEFEITOS E MEDIDAS CORRETIVAS PARA ARCO DE SOLDADURA DE CONECTORES
POR FUSAO E FORJA COM CERAMICA OU GAS DE PROTECCAO

Simbolos e abreviaturas

EXAME VISUAL CP - Causa provavel

MC - Medidas corretivas
Aspecto geral

- Altura do colar reduzida, brilhante e cp - Elnergla de solda demasiado
com importantes projec¢oes laterais. € elvac.ia. fund
Longitude apds a solda demasiada - Ve oc@ade de.afundamento
curta. ~ ~ demasiado elevada.

l\\ \I MC - Reduzir a corrente e/ou o
tempo de solda

- Regular o afundamento e/ou
amortecedor da pistola

EXAME DE FRATURA
- Rasgo do metal base. cpP - Parametros corretos.
MC - Nenhuma.
- Fractura acima do colar de solda- cp - Parametros corretos.
dura apés uma deformacéo | MC - Nenhuma.

suficiente.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’ \ KRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

DEFEITOS E MEDIDAS CORRETIVAS PARA ARCO DE SOLDADURA DE CONECTORES
POR FUSAO E FORJA COM CERAMICA OU GAS DE PROTECCAO

Simbolos e abreviaturas

EXAME DE FRATURA CP - Causa provavel

MC - Medidas corretivas
Aspecto geral

CcP - Energia de soldadura demasia-
do baixa.
- Metal nado apropriado para a
solda de conectores.
7 MC - Aumentar a corrente e/ou o
QS tempo de solda
- Comprovar a composicao
quimica.

- Rasgo dentro da solda, porosidade
alta.

- Fractura na ZAT CP - Conteudo de carbono no
- Fractura na zona cinza sem defor- metal base demasiado alto.
macao suficiente. - Metal base nao apropriado.
cm - Comprovar o metal base.

| - Aumentar o tempo de
soldadura.
- Pode ser necessario o

pré-aquecimento.

cpP - Conteudo de fundente de-
masiado alto.
- Tempo de soldadura dema-
siado curto

MC - Comprovar a quantidade de
fundente.
- Aumentar o tempo de
soldadura

- Fractura da soldadura
- Aspecto brilhante
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N'KRN
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN I1SO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

DEFEITOS E MEDIDAS CORRETIVAS PARA ARCO DE SOLDADURA DE CONECTORES
POR FUSAO E FORJA COM CERAMICA OU GAS DE PROTECCAO

Simbolos e abreviaturas

CP - Causa provavel
MC - Medidas corretivas

Aspecto geral

CP - Inclusdes ndo metalicas no metal baseie

- Rasgo na folha de metal de base | ! | - Metal baseie ndo apropriado

EFEITOS DO SOPRO MAGNETICO DO ARCO E POSIVEIS SOLUCOES

O sopro magnético do arco é proporcional a intensidade da corrente, e pode-se remediar fixando as pincas
de massa de forma simétrica e por sujeicdo com massas compensativas ou - no caso de pistola manual com
fios de soldadura externo - fazendo girar a pistola ao redor do eixo vertical. O sopro magnético impulsa a
fusdo num lado sé e pode acentuar os sopros nos materiais soldados.

0]
O]

4
KRON
4
N’AKRON
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’ KRN
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN I1SO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

EFEITOS DO SOPRO MAGNETICO DO ARCO E POSIVEIS SOLUCOES

oy o (—
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Causa Solugao
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A

SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B

UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI- AWS D1.1/D1.1M:2010

gl
#ﬂﬂ

N’AKRO

DEFINICOES - SIMBOLOS E ABREVIATURAS

- Intensidade de corrente: Valor médio da intensidade de corrente de soldadura em regime estavel em

quanto o tempo de duracdo do arco

-Tempo de solda: Diferenca de tempo entre a alimentacao e a extingao final do arco principal.

- Elevacao: Distancia entre o extremo do conector e a superficie da peca de trabalho.

- Afundamento: Movimento axial do conector em direcao a superficie de trabalho.
- Protusao: Distancia entre o extremo do conector e o dispositivo de suporte do conector na sua

posicao inicial, frente a chapa-suporte

- Sopro magnético do arco: Desvio magnético do arco com respeito a direcao axial do conector.

- Fundente: Bola ou revestimento de aluminio colocado no extremo do conector a soldar.

- C (en milifaradios)

-d (em mm)

-1 (emamp)

- t,, (em milissegundos)
- U (em volts)

- W (em watt segundo)

SIMBOLOS

Capacidade.

Diametro do conector.
Intensidade de corrente.
Tempo de solda.

Tensdo de carga.
Potencia de carga.

ABREVIATURAS

Ceramica.

Arco soldadura de conectores por fusao
Zona afetada termicamente

Elevacdo

Sem protecao

Protusao

Posicao plana

Posicao horizontal

Posicao elevada

Gas de protecao
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B

UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI- AWS D1.1/D1.1M:2010

PARAMETROS DE SOLDA PARA ARCO DE SOLDADURA DE CONECTORES
POR FUSAO E FORJA COM CERAMICA OU GAS DE PROTECAO

- Polaridade.
O conector conecta-se ao polo negativo e a peca de trabalho ao pélo positivo. Uma polaridadade inver-
sa é eficaz para certos metais, como por exemplo para o aluminio (e suas aleacdes) e o latdo.

- Corrente de soldadura.

Dependendo das medidas do conector, a corrente de soldadura situa-se entre 300 A e 3.000 A aproxi-
madamente. Para o arco de soldadura de conectores de aco nao aleado por fusdo e forja com ceramica
ou gas de protecao, a intensidade de corrente correcta pode valorar-se basicamente pelas duas formulas
seguintes:

I (A)=80xd (mm) - para conectores com diametro de até 16 mm aprox -
I (A) =90 x d (mm) - para conectores com diametros superioresa 16 mm -

Para un aco aleado, normalmente é escolhida uma corrente inferior em 10% aprox.

-Tensao do arco

Determina-se principalmente pela altura de elevacdo e pela corrente de soldadura. Geralmente
utilizam-se valores entre 20 V e 40 V. Com respeito a um estado normal da superficie, as impurezas tais
como azeite ou graxa, aumentam a tensdo do arco e a utilizacdo de um gds de protecédo inerte
reduzem-na.

- Tempo de solda
Pode estimar-se basicamente pelas duas formulas siguintes.

ty (A) = 0,02 x d (mm) - para conectores com diametro de até 12 mm aprox.
t, (A) = 0,04 x d (mm) - para conectores com diametros superioresa 12 mm -

Os valores indicados aplicam-se a soldadura em posicao PA. O tempo de soldadura deve reduzir-se para
solda em posicao PC

- Elevacao

Estd compreendida entre 1,5 mm e 7 mm aproximadamente e é proporcional ao diametro do conector.
Para soldadura de conectores sobre superficies revestidas a altura de elevacao deve ser superior a que
se escolhe para superficies sem revestimento. Uma elevacdo maior aumenta a longitude de arco e
consequentemente a tensdo do arco. Igualmente, aumentan os riscos de sopro magnético do arco.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRO
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B

UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI- AWS D1.1/D1.1M:2010

PARAMETROS DE SOLDA PARA ARCO DE SOLDADURA DE CONECTORES
POR FUSAO E FORJA COM CERAMICA OU GAS DE PROTECAO

- Protusao.

Situa-se geralmente entre T mm y 8 mm e é proporcional ao diametro do conector. Depende da forma
do colar soldado, da forma do extremo do conector a soldar e (para soldadura com ceramica) da configu-
racdo interna da ceramica

- Velocidade do afundamento.

A velocidade de afundamento deveria estar compreendida aproximadamente entre 200 mm/s para os
conectores com diametros até 13 mm y 100 mm/s para conectores mais grossos, com o fim de impedir
as projecdes de metal fundido. A velocidade de afundamento e proporcional a protusdo no caso de
dispositivos moveis sem amortiguador

- Variveis de solda para a soldadura com arco-eletrico de conectores por fusdo e forja com ceramica ou
gas de proteccao

- Polaridade

-Tensao do arco

- Corrente de soldadura

-Tempo de solda

- Elevacao

- Protusao

- Velocidade de afundamento

- NUmero e posicdes das grampos de massa

PARAMETROS DE SOLDADURA DE ACORDO COM O DIAMETRO DO CONECTOR

Diametrodo| Tempo de | Corrente de [Longitude de| Saliente do
conector soldadura | soldadura arco conector
mm (sg) (A) (mm) (mm)
10 0,25 770 2,0 3,0
13 0,40 950 3,0 3,0
16 0,50 1.450 35 3,0
19 0,70 1.650 4,0 3,0
22 0,80 2.000 4,5 4,0
25 1,00 2.300 5,0 4,5

* PPN .
Tem que se somar a distancia da ponta
Tabela 1.10
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

EXAMES E ENSAIOS

- Generalidades

Normalmente, as soldaduras de conectores devem estar isentas de imperfeicoes.

No caso de transmissdo de esforcos utilizando os processos de arco soldadura de conectores por fusao
e forja com ceramica ou gas de protecao, as soldaduras e os rompimentos devem examinar-se para
detectar porosidade, falta de fusao, trincas, formacédo de descontinuidades no cordao e inclusdes.

A area total de todas as imperfeicdes, ndo deve exceder 5% - 10% de acordo com a norma ( EN 729 -2 6
3) do area do conector. As fissuras ndo sao aceitaveis. Qualquer imperfeicao sobre a superficie de rompi-
mento da soldadura ndo deve ser superior a 20% do diametro do conector.

Igualmente, para as pequenas imperfeicdes, o nimero de imperfeicdes nao deve exceder ao nimero
previsto para o diametro do conector correspondente. As projeccdes com um diametro inferior a 0,5
mm nao sao consideradas.

- Relacao entre o diametro do conector, o tamanho da falha admissivel e a area total de imper-
feicoes admissivel.

Diametro do | Tamanho da imperfeicio Area total de imperfeicoes
conector admissivel admissivel mm?
mm mm d?x N1
d d/5 80
10 2,0 Nao aplicavel
12 2,4 Nao aplicavel
16 3,2 10
19 4,0 15,7
22 44 19
25 5,0 24,5
tabela 1.13

- Exame visual.
Para a soldadura de conectores por arco de soldadura por fusdo e forja com a ceramica ou gas de
protecao, o exame visual abrange a uniformidade da medida e a forma do colar.

- Ensaio de dobragem.

Para a soldadura de conectores por arco de soldadura por fusao e forja com ceramica ou gas de protecao,
os conectores dobram-se a 60°.

Este ensaio serve simplesmente como ensaio de em oficina, para realizar uma verificacdo aproximada
dos parametros de brasagem eleitos. Durante o ensaio, a soldadura submete-se a uma dobragem de
uma forma nao definida.
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CONECTOR NAKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR NAKRON TYP - B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANS| - AWS D1.1/D1.1M:2010

EXAMES E ENSAIOS

Considera-se que uma soldadura cumpriu'com os requisitos de ensaio se nao se detecta crack
algum na soldadura

Se se produz uma fractura com uma‘pequena deformacao na zona afectada termicamente, deve-
se comprovar a soldabilidade dos materiais.

Fig. 10

> 4
7
7
A Conector
B Peca de trabalho
X 60°
B “_
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< 4 - = —- == —>
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

EXAMES E ENSAIOS

- Ensaio de tracao.

Utiliza-se para os processos de arco de soldadura de conectores por fusdo e forja com ceramica ou gas
de protecgao.

Utilizando um dispositivo de traccao apropriado - fig 11 - os conectores soldados submetem-se a uma
traccdo axial até a fractura. Se o metal base ou o conector se romperem no exterior da soldadura apos
uma deformacao suficiente, a soldadura considera-se satisfatoria-fig 12 e 13 -.

Se sao requeridos requisitos de qualidade completos de acordo com a norma EN 729-2, nao se permite
rompimento alguma na zona de soldadura.

Se sao requeridos requisitos de qualidade regular, de acordo com a norma EN 729-3, no que diz respeito
ao processo de arco de soldadura de conectores por fusado e forja com ceramica ou gas de proteccao, as
fracturas situadas na zona da soldadura somente se admitem se atingir a resisténcia nominal a traccao
do material do conector. As imperfeicdes na superficie de rompimento devem estar de acordo com os
limites indicados na lista de generalidades de exames e ensaios descrito na pagina 23.

- Exame macrografico.

Requerem-se para os processos de arco de soldadura de conectores por fusdo e forja com ceramica ou
gas de protecao.

No caso de transmissdo de esforcos e requisitos de qualidade completos de acordo com a norma EN
729-2 as imperfeicdes ndo devem exceder os limites indicados na tabela 1.11. As microtrincas nédo se
devem tomar em consideracao.

- Exame radiografico.

Somente é requerido para a brasagem de conectores por arco por fusdo e forja com ceramica ou gas de
proteccao em conectores com um diametro d > 13 mm, utilizados para a transmissdo de esforcos e nos
que ndo se realizam ensaios de traccao.

Para a realizacao do ensaio, os conectores devem ser cortado por baixo do colar.

Quando se requeira o exame radiografico, deve realizar-se de acordo com a norma EM 1435, com a técni-
ca de classe B.

As imperfeicdes ndo devem exceder os limites indicados na lista de generalidades, de exames e ensaios
descrito na pagina 23.
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’KRN
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP - B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

EXAMES E ENSAIOS

Exemplo de ensaio de traccao de conectores

Parametros corretos
A - Peca de trabalho
B - Soldadura Fig. 13 Fig. 12
C-Ponte
D -Conector
E - Parafuso de ajuste do nivel
F - Cilindro hidraulico

Fig. 11
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A

N'AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP-B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010
d, l, d, h, kg;egg ud Ceramica | Referéncia
10 50 13 2,5 5,0 UF 10 00005010
10 75 13 2,5 6,0 UF 10 00007510
10 100 13 2,5 8,0 UF 10 00010010
10 125 13 2,5 9,0 UF 10 00012510
10 150 13 2,5 11,0 UF 10 00015010
10 175 13 2,5 12,0 UF 10 00017510
13 50 17 3,0 8,0 UF 13 00005013
13 75 17 3,0 10,0 UF 13 00007513
13 100 17 3,0 13,0 UF 13 00010013
13 125 17 3,0 16,0 UF 13 00012513
13 150 17 3,0 180 UF 13 00015013
13 175 17 3,0 21,0 UF 13 00017513
13 200 17 3,0 23,0 UF 13 00020013
16 50 21 4,5 12.0 UF 16 00005016
16 75 21 4,5 16,0 UF 16 00007516
16 100 21 4,5 20,0 UF 16 00010016
16 125 21 4,5 24,0 UF 16 00012516
16 150 21 4,5 28,0 UF 16 00015016
16 175 21 4,5 32,0 UF 16 00017516
16 200 21 4,5 36,0 UF 16 00020016
16 225 21 4,5 40,0 UF 16 00022516
16 250 21 4,5 44,0 UF 16 00025016
19 50 23 6,0 16,0 UF 19 00005019
19 75 23 6,0 21,0 UF 19 00007519
19 100 23 6,0 27,0 UF 19 00010019
19 125 23 6,0 33,0 UF 19 00012519
19 150 23 6,0 38,0 UF 19 00015019
19 175 23 6,0 44,0 UF 19 00017519
19 200 23 6,0 49,0 UF 19 00020019
19 225 23 6,0 55,0 UF 19 00022519
19 250 23 6,0 60,0 UF 19 00025019
19 275 23 6,0 66,0 UF 19 00027519
19 300 23 6,0 72,0 UF 19 00030019
19 325 23 6,0 77,0 UF 19 00032519
19 350 23 6,0 83,0 UF 19 00035019
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A N’AKRON
SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B
UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

Peso . N
d, I, d, h, kg/100 ud Ceramica | Referéncia
22 50 29 6,0 20,0 UF 22 00005022
22 75 29 6,0 28,0 UF 22 00007522
22 100 29 6,0 35,0 UF 22 00010022
22 125 29 6,0 43,0 UF 22 00012522
22 150 29 6,0 50,0 UF 22 00015022
22 175 29 6,0 58,0 UF 22 00017522
22 200 29 6,0 65,0 UF 22 00020022
22 225 29 6,0 73,0 UF 22 00022522
22 250 29 6,0 80,0 UF 22 00025022
22 275 29 6,0 88,0 UF 22 00027522
22 300 29 6,0 95,0 UF 22 00030022
22 325 29 6,0 102,0 UF 22 00032522
22 350 29 6,0 110,0 UF 22 00035022
25 75 31 7,0 37,0 UF 25 00007525
25 100 31 7,0 47,0 UF 25 00010025
25 125 31 7,0 57,0 UF 25 00012525
25 150 31 7,0 66,0 UF 25 00015025
25 175 31 7,0 76,0 UF 25 00017525
25 200 31 7,0 85,0 UF 25 00020025
25 225 31 7,0 95,0 UF 25 00022525
25 250 31 7,0 105,0 UF 25 00025025
25 275 31 7,0 114,0 UF 25 00027525
25 300 31 7,0 124,0 UF 25 00030025
25 325 31 7,0 134,0 UF 25 00032525
25 350 31 7,0 143,0 UF 25 00035025
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CONECTOR N'AKRON SD1 - A

SHEAR CONNECTOR N'AKRON TYP -B

UNE - EN ISO 13918:2008
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

o

N’AKRON

DADOS TECNICOS CONECTOR N'’AKRON SD1-A

O conector N'Akrén esta fabricado com um
material apropriado para que seja soldado
mediante fusdao por arco e forja. As dimen-
sbes e o desenho do conector estao de
acordo com a norma UNE-EN ISO 13918:2008

O conector N’'Akron esta dispon’iel em diferen-

tes materiais, cujas propriedades podem ser
documentadas por um relatorio de ensaio 2.2
ou um certificado de inspeccao 3.1 6 3.2 (EN
10204).

Aco estructural de baixa liga

O conector N'Akrén, de aco estructural de baixa
liga para ser soldado por arco por fusao e forja,
estd fabricado com material de aco pertene-
centes ao grupo 1 em concordancia com a
norma ISO/TR  15608:2005, estabelecendo
requisitos muito rigorosos para o teor de carbo-
no, o grau de pureza, o tamanho do grao e as
caracteristicas da sua superficie. Isto faz com
que o material seja especialmente adequado
para a soldadura do conector N'Akroén.

Os conectores N'Akron, fabricados em aco do
grupo 1,fornecem-se com as seguintes proprie-
dades mecanicas:

Tensile strength ¢, =450 N/mm?
Yield strength g, =350 N/mm?
Elongation A; > 15%

O conector N'Akrén supera os requisitos da
norma UN-EN ISO 13918:2008

Conformidad CE

O conector de espiga N'Akrén cumpre os
requisitos  basicos da directiva sobre
productos de construccao 89/106/EEC
Certificado NO. TC.11/005804
Fecha: 31/05/2011 c €
UKTC. UK Products Safety Test Center Limited

Dimensao do conector

O cumprimento nominal e a dimensao do
conector apos a soldadura. Os conectores
fornecidos para soldar sdao entre 1 e 5 mm mais
compridos.

Os conectores N'Akron para soldar por arco,
com proteccdo com coroa ceramica, véem
dotados de uma pequena bola de aluminio na
sua extremidade de acordo com os requisitos
do processo de soldadura, para facilitar o inicio
do arco, estabilizar e desoxidar a superficie do
metal base. A qantidade correcta do fluxo
utilizada é um factor fundamental para a
obtencao de umboom resultado na soldadura.

Coroa ceramica.

Na soldadura de conectores, a coroa cerami-
ca forma una camara de combustao ao redor
da soldadura, protegendo tanto a arco como
evitando as projec¢des Concentra o arco
numa zona reduzida e limita as perdas de
calor e a velocidade de arrefecimento. Cada
coroa ceramica utiliza-se para uma Unica solda-
dura e retira-se somente apés a solidificacdo do
material fundido.

Colar de soldadura.

No processo de soldadura do perno forma-se
um colar ao redor do perno, na zona de uniao
do perno oa material base. As suas dimensoes
dependem dos parametros de soldadura,
bem como da ceramica utilizada.

Marcacao das embalagens

Nas embalagens serd colocada etiqueta com
a seguinte informacdo: n° de lote, unidades e
detalhe do producto conforme al seguinte
ejemplo;

Conector ISO 13918:2008 - SD1 19*100 - A
Coroa ceramica UF 19
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