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1. INTRODUGAO E JUSTIFICATIVA

Evidencialmente, a soldagem é um dos métodos de unido de metais mais
utilizados industrialmente. A mesma é caracterizada como um processo de fabricagao
de larga escala de aplicagao, logo nao é possivel aos técnicos em soldagem e
soldadores uma previsao absoluta do resultado desta operacgao, pois, sabe-se que,
mesmo com o emprego de altas tecnologias, a presenca de descontinuidades ou

defeitos € uma caracteristica recorrente neste tipo de uniao.

A ocorréncia de problemas na soldagem devido ao emprego de parametros
inadequados pode ocasionar defeitos nos corddes de solda (por exemplo: trincas,
faltas de fusao e inclusdes), impactar negativamente na vida util e funcionamento de

equipamentos industriais

Portanto, faz-se necessario a devida qualificacdo dos procedimentos em
conformidade com cddigos e normas técnicas regulamentadoras dos mesmos
envolvidos nas operagdes de soldagem. Tal detalhamento engloba desde a
preparagao da junta, na execucgao da soldagem e segue até a realizagao de testes e
ensaios necessarios a verificagdo da junta soldada. As informagdes contidas no
detalhamento do processo de soldagem devem ser registradas a fim de obter o
maximo de repetibilidade das propriedades mecéanicas da unido soldada, quando
executada por profissionais devidamente treinados. A norma AWS D1.1 define quais
sao os documentos que sao utilizados para o registro adequado do procedimento de
soldagem.

Este trabalho foi desenvolvido visando auxiliar os proximos alunos de técnico
de soldagem quanto as variaveis relacionadas as atividades de soldagem de uma
chapa de teste industriais no qual se refere a maneira adequada para a conducgéao de
atividades de qualificacdo de procedimentos de soldagem. Discorre sobre a

metodologia de qualificagdo de procedimentos de soldagem de tubulagdes industriais



conforme os parametros dos codigos AWS D1.1 norma largamente empregada para
a qualificagédo de operadores e procedimentos de soldagem. O enfoque desse estudo
€ uma abordagem interpretativa destas normas visando a aplicabilidade para a
qualificagao de procedimento de soldagem destinados a qualificagdo de soldadores.
A condugao desta qualificagdo, em conformidade com as normas citadas, apresentou
resultados bastante satisfatorios dos corpos-de-prova submetido ao ENSAIO VISUAL
Esse resultado demonstra a assertividade das variaveis de soldagem empregadas na

qualificagao a partir dos codigos utilizados.



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Elaborar um expositor de chapas de teste dos processos de soldagem e os

parametros adequados para garantir a qualidade da soldagem conforme EPS pré-

qualificada
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2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar as pesquisas bibliograficas dos processos de soldagem
Desenvolver um plano de pesquisa para definir os processos de soldagem
Identificagdo do processo de soldagem utilizado

Preparacgao da junta

Posigéo de soldagem

Tipo de consumivel utilizado

Definir os parametros dos processos de soldagem

Garantir a qualidade e seguranca

Estabelecer procedimentos

Materiais e equipamentos utilizados

Procedimento de inspegao visual

Critérios de aceitacao



3. FUNDAMENTAGAO TEORICA

3.1 SOLDAGEM COM ELETRODOS REVESTIDOS (SMAW)

O eletrodo € formado por um nucleo metalico ("alma"), com 250 a 500mm de
comprimento, revestido por uma camada de minerais (argila, fluoretos, carbonatos,
etc.) e/ou outros materiais (celulose, ferro ligas, etc.), com um diametro total tipico
entre 2 e 8mm. A alma do eletrodo conduz a corrente elétrica e serve como metal de
adicdo. O revestimento gera escoéria e gases que protegem da atmosfera a regido
sendo soldada e estabilizam o arco. O revestimento pode ainda conter elementos que
sao incorporados a solda, influenciando sua composi¢cao quimica e caracteristicas
metalurgicas.

A figura 3.1 ilustra o processo

Revestimento
Alma
Metal de
Adicao Eletrodo
Escoria / Revestido

Solda # LE"CD
Metal de
Base

Poca de Fusao

Figura 3.1 — Soldagem SMAW.

O seu equipamento usual consiste de fonte de energia (ou maquina de
soldagem), porta eletrodo e cabos, além de equipamentos de seguranga para o
soldador (mascara, luvas, avental, etc.) e para a limpeza do corddao e remogao de
escoria (picadeira e escova de ago). Para soldagem, a parte nao revestida do eletrodo
é fixada no porta eletrodo e o arco é iniciado tocando-se rapidamente a ponta do
eletrodo na peca (que estdo conectados, por cabos, aos terminais da maquina de

soldagem). O calor do arco funde a ponta do eletrodo e um pequeno volume do metal



de base formando a poga de fusdo. A soldagem é realizada manualmente, com o
soldador controlando o comprimento do arco e a poga de fusao (pela manipulagao do
eletrodo) e deslocando o eletrodo ao longo da junta. Quando o eletrodo € quase todo
consumido, o processo € interrompido para troca do eletrodo e remocao de escoria
da regido onde a soldagem sera continuada. A figura 3.2 ilustra o equipamento e o

processo de soldagem

CABO TERRA

figura 3.2 — Equipamento para soldagem SMAW.

3.2 SOLDAGEM coM TIG (GTAW)

A Soldagem a Arco Gas-Tungsténio (Gas Tungsten Arc Welding - GTAW) ou,
como é mais conhecida no Brasil, TIG (Tungsten Inert Gas) € um processo no qual a
unido é obtida pelo aquecimento dos materiais por um arco estabelecido entre um
eletrodo ndo consumivel de tungsténio e a peca. A proteg¢ao do eletrodo e da zona da
solda é feita por um gas inerte, normalmente o argdnio, ou mistura de gases inertes
(Ar e He). Metal de adicédo pode ser utilizado ou ndo. A figura 3.3 e 3.4 mostra

esquematicamente o processo.
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Gas de

. Metal de
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Poca de Fusao

Figura 3.3 — Soldagem GTAW.
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Figura 3.4 — Equipamento para a soldagem GTAW.

3.3 PROCESSO DE SOLDAGEM MIG/MAG (GMAW)

Um dos grandes desafios da industria deste fim de século é alcangar niveis
elevados de produtividade, mantendo a qualidade. A maneira de se conseguir isso &
com o auxilio da automatizacao que, além de fornecer meios de controlar o processo
e garantir uma uniformidade de resultados, independe da habilidade quase artistica
do operario para a execuc¢ao de um trabalho de qualidade.

Quando comparados com a soldagem ao arco com eletrodos revestidos, os
processos MIG/MAG sido uma alternativa mais produtiva, por serem processos

semiautomaticos com possibilidade de mecanizagao total.
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Caracteristicas do processo

MIG e MAG indicam processos de soldagem por fusdo que utilizam o calor de
um arco elétrico formado entre um eletrodo metalico consumivel e a poga. Neles, o
arco e a poga de fusédo sdo protegidos contra a contaminagéo pela atmosfera por um
gas ou uma mistura de gases. Estes processos tém no minimo duas diferengas com
relagao ao processo por eletrodo revestido que também usa o principio do arco elétrico
para a realizagdo da soldagem. Este processo € conhecido pelas seguintes

denominagoes:

» MIG: Quando a protegdo gasosa utilizada for constituida por um gas
inerte como argdnio ou hélio, e que nao tenha nenhuma atividade fisica com a

poca de fuséo.

» MAG: Quando a protegao gasosa é feita com um gas ativo, ou seja, um

gas que interage com a poga de fusdo, normalmente CO2.

» GMAW (Gas Metal Arc Welding) é a designagao que engloba os dois

processos acima citados.

CARACTERISTICAS E APLICACOES
» O processo € normalmente operado de forma semiautomatica, podendo
ser também mecanizado ou automatizado. E o processo de soldagem a arco mais

usado com rob6s industriais.

» O acabamento da solda é de 6tima qualidade.

A figura 3.5 e 3.6 ilustra de forma simplificada o processo
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Figura 3.5 - Soldagem GMAW
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Figura 3.6 — Equipamento para a soldagem GMAW.

3.4 SOLDAGEM ARCO SUBMERSO (SAW)

A Soldagem ao Arco Submerso (Submerged Arc Welding) € um processo no
qual a fusdo metais é produzida pelo arco elétrico estabelecido entre um eletrodo
metalico continuo e a peca.

O arco é protegido por uma camada de material fusivel granulado (fluxo) que é
colocado sobre a pega enquanto o eletrodo, na forma de arame, é alimentado
continuamente. O fluxo na regido préxima ao arco é fundido, protegendo o arco e a
poca de fusdo e formando, posteriormente, uma camada sdlida de escéria sobre o
cordao. Este material também ajuda a estabilizar o arco elétrico e desempenhar uma
fungao purificadora sobre o metal fundido, bem como adicionar elementos de liga para

aumentar as propriedades mecanicas da solda.
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Como o arco elétrico ocorre submerso de fluxo, ele nio é visivel, dai o nome
do processo.

A figura 3.7 ilustra de forma simplificada o processo

e
gl e,
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4. METODOLOGIA

A EPS é fundamental para garantir a qualidade das soldas e a seguranga das
estruturas, pois fornece as diretrizes para a realizagdo da soldagem e ajuda a
identificar e corrigir possiveis problemas. Além disso, a EPS serve como registro da
qualificagao do procedimento de soldagem, permitindo que a empresa demonstre que
suas praticas de soldagem estdo em conformidade com as normas e regulamentos

Segue abaixo as eps pré-qualificadas para cada processo utilizado



——] EPS: 001/2024
# wl | | Iw ESPECIFICAGAO DE PROCEDIMENTO DE | ReVisé®: 0
&~ wm SOLDAGEM (EPS) S "
ETEC TRAJANO CAMARGO -
1653+ 2004
Processo: I GTAW I TIPO: I MANUAL I RQPS de cobertura: 001/24
Sequéncia de passes
| Detalhe da Junta Unidades lineares em mm |
124sT
- |= T|=| s#u

*I— /a\.’ \/a\/

—=l|=—R

~— E w L mm
a fuu || e I ‘I'_ 2(+2/-2)

%EQ v LD

TODAS
= | 3(+2-2)

Dimensao face da raiz: Com goivagem - llimitado / Com backing - 0 a 2. 60°
EPS qualifica para juntas tipo CJP, PJP e Filete. Outros tipos de juntas a | = (+10/-5)

conforme item 5.4.1 e 5.4.2 da AWS D1.1,

Exceto junta T, K,Y

L
Rt
-,

8

METAIS DE BASE CARACTERISTICAS ELETRICAS
Especificagéo do material: ASTM A36 x ASTM A36 Modo de transferéncia NA
Tipo ou Grau: NA Tipo de corrente: Continua (Direct)
Grupo N°.: Ixl Polaridade: Direta (Direct)
Espessura em Chanfro T<128 Tipo de Fonte: cv
Diametro do tubo: NA Eletrodo de Tungsténio: EWTh-2
@ do eletrodo de
. < 0,
Outros: <0,40% Tungsténio: 3,25 mm
B Energia de soldagem Raiz 5650 - 7534 J/cm
METAIS DE ADIGAO min/géx( Jiom) agem, Enchimento 9960 - 13281 J/cm
. Acabamento 7350 - 9800 J/cm
Especificagao AWS: AWS 5.18 ER70S-3 TECNICA
Forma do Metal de Adigao Macigo Passe retilineo: Retilineo - Larg. Max. 12 mm
F-N°.: NA Passe simples ou mdiltiplo: Multiplo
Marca comercial: BOLHER S EML 5 Numero de eletrodos: 1
Defasagem maxima NA
Outros: NA
Longitudinal NA
PROTEC AO Espagamento entre eletrodos: Lateral NA
Classificagéo eletrodo-fluxo: NA Angulo NA
Marca comercial do fluxo: NA Distancia bico-pega: 1,0 mm a 4,0 mm (GTAW)
Gas de protecéo: Argénio Martelamento: Sem
Composigéo: 99,99% Limpeza inicial: Esmerilh
Vazéo: 12 a 22,5 I/min. Limpeza entre passes: Esc./Esm.
@ do bocal: 8,0 ~19 mm Método de goivagem: Esc./Esm.
Outros: NA Gobre Junta / Material do Cobre SEM / Metal de solda
PRE-AQUECIMENTO TRATAMENTO TERMICO
Temp. de pré-aquecimento e interpasse 30°C Temperatura de patamar: Sem
minima: Tempo de patamar: NA
T deint o 250 °C Taxa de aquecimento: NA
©mp- de inferpasse, maxima: Taxa de resfriamento: NA
POSIGAO Outros: NA
Posicdo de soldagem em chanfro: PLANA
Posicédo de soldagem em angulo: ~
Progress&o Vertical: NA OBSERVACOES NA

PARAMETROS DE SOLDAGEM

Passe P Consumiveis Corrente Tensdo Velocidade Energia de soldagem min
Camada Classif/ aws @ (mm) Tipo (A) (Cm/min) e max.(J/Cm.)
. A5.18 10,2 -
Raiz GTAW ER70S-3 2,4/3,2 CCEN(DCEN) 93-110 11,7 4,3-13,1 5650 - 7534
. A5.18 139,5- 13,7 -
Enchimento GTAW ER70S-3 2,4/3,2 CCEN(DCEN) 170,5 15,8 5,1-155 9960 - 13281
A5.18 13,7 -
Acabamento GTAW ER70S-3 2,4/3,2 CCEN(DCEN) | 126 - 154 15,8 6,3-19,0 7350 - 9800
OBS: Velocidade de Alii t: do Arame controlada pela Corrente
I P Thid

A selegdo de parametros de

ser

de forma a nao ultrapassar o range de heat input

Parametros elétricos calculados pela média dos maiores valores, e adicionado porcentagem para cada range

EPS Elaborada de acordo com AWS D1.1/D1.1M:2020.

INSPETOR DE SOLDAGEM N1:

INSPETOR DE SOLDAGEM N2:

CLIENTE:

NA
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EPS: 003/2024
—_— —_— ESPECIFICAGAO DE PROCEDIMENTO DE Revisao: 0
# w lw SOLDAGEM (EPS) Folna: 111
f
ETEC TRAJANO CAMARGO
19532024 Pocesso: | FCAW | Teo: | MANUAL RQPS: -
Sequencia de passes (RQPS)
I Detalhe da Junta Unidades lineares em mm
124sT
i HE, w w717
X J P A
1= | | |7;| fuu T ] =] e 3)2
1 “— R T H=—R 'II ] 1
E | = | ToDAS 4
Nt
Dimensao face da raiz: Com goivagem - llimitado / Com backing - 0 a 2. R | =302
EPS qualifica para juntas tipo CJP, PJP e Filete. Outros tipos de juntas conforme item _ 60°
5.4.1e5.4.2da AWS D1.1, Exceto junta T, K.Y a|= (+10/-5)

METAIS DE BASE

CARACTERISTICAS ELETRICAS

Especificagéo do material: ASTM A36 x ASTM A36 Modo de transferéncia SPRAY
Tipo ou Grau: NA Tipo de corrente: Continua
Grupo N°.: Ix1 Polaridade: Inversa
Espessura em Chanfro T<128 Tipo de Fonte: cv
Diametro do tubo: NA Eletrodo de Tungsténio: NA
Outros: <0,40% @ do eletrodo de Tungsténio: NA
P Energia de soldagem 5650 - 7534 (J/Cm.)
METAIS DE ADICAO min/méax(J/Cm).: ’ 9960 - 13281 (J/Ccm.)
. 7350 - 9800 (J/cm.)
Especificagio AWS: AWS 5.20 ET1T-1 (FCAW) TECNICA
Forma do Metal de Adigdo Tubular (FCAW) Passe retilineo: Retilineo - Larg. Max. 12 mm
F-N°.: NA Passe simples ou mdiltiplo: Multiplo
Marca comercial: BOHLER Q 71 RC DG Numero de eletrodos: 1
Defasagem maxima NA
Outros: NA I;:)ngitudin NA
PROTEQAO Espagamento entre eletrodos: Lateral NA
Classificagéo eletrodo-fluxo: NA Angulo NA
Marca comercial do fluxo: NA Distancia bico-pega: 10,0 mm a 20,0 mm (FCAW)
Gas de protegao: CO2 (FCAW) Martelamento: Sem
Composigéo: C02 99,9% (FCAW) Limpeza inicial: Esmerilhamento
Vazao: 12 a 22,5 I/min. Limpeza entre passes: Esc./Esm.
@ do bocal: FCAW: 10 a 16mm Método de goivagem: Esc./Esm.
Outros: NA Gobre Junta / Material do Cobre SEM / Metal de solda
PRE-AQUECIMENTO TRATAMENTO TERMICO
T tura d t 5
Temp. de pré-aquecimento e interpasse minima: 30°C cmperelura de pafamar Sem
Tempo de patamar: NA
T de int o 250 °C Taxa de aquecimento: NA
Smp- G€ Inferpasse, maxima: Taxa de resfriamento: NA
ErER— o POSICAO Outros: NA
e R -
Progress&o Vertical: NA ¢
PARAMETROS DE SOLDAGEM
Passe o Consumiveis Corrente [ Tensao | Velocidad Energia de
Camada i Classif/ aws @ (mm) Tipo (A) | (Cm/min) min e max.(J/Cm.)
Raiz FCAW AS20E71T1 | 1216 | CCEN(DCEN) | 12-14 | 3 ; 114:564’9' 5650 - 7534
. 28 - 10893-
Enchimento FCAW A5.20 E7T1T-1 1,21,6 CCEP(DCEP) 23-27 52 14525 9960 - 13281
Acabamento FCAW | AS20E71T-1 | 1,216 | CCEP(DCEP) | 23-26 | Smy | 7952-10603 |  7350- 9800

OBS: Velocidade de Alimentagao do Arame controlada pela Corrente
A selegao de pardmetros de soldagem devem ser escolhidos de forma a nao ultrapassar o range de heat input
Parametros elétricos calculados pela média dos maiores valores, e adicionado porcentagem para cada range

EPS Elaborada de acordo com AWS D1.1/D1.1M:2020.

INSPETOR DE SOLDAGEM N1:

INSPETOR DE SOLDAGEM N2:

CLIENTE:

NA
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EPS: 004/2024
o X Revisao:
m ESPECIFICAGAO DE PROCEDIMENTO DE evisao 0
b SOLDAGEM (EPS) Folha: ”
& wm.
451 202,
13- 20 Processo: I SI|I//IVA I TIPO: I MANUAL I ?izzd;: | -
Sequéncia de passes (RQPS)
I Detalhe da Junta Unidades lineares em mm
- T|=| 124575
= casy e cay e HEL“J #mm 07DDI
L 1
L, { R s i [P 15 PP
A BEE s e [o[ 20 GEID
1I E|= TODAS q
"/
Dimensao face da raiz: Com goivagem - llimitado / Com backing - 0 a 2. R|=| 4t22
EPS qualifica para juntas tipo CJP, PJP e Filete. Outros tipos de juntas conforme item _ | 60° (+10/-
5.4.1e 5.4.2da AWS D1.1, Exceto junta T, K,Y al= 5)

METAIS DE BASE

CARACTERISTICAS ELETRICAS

Especificagéo do material: ASTM A36 x ASTM A36 Modo de transferéncia NA
Tipo ou Grau: NA Tipo de corrente: Continua
Grupo N°.: Ix1 Polaridade: Inversa
Espessura em Chanfro T<128 Tipo de Fonte: NA
Diametro do tubo: NA Eletrodo de Tungsténio: NA
Outros: <0,40% @ do eletrodo de Tungsténio: NA
It Energia de soldagem,
METAIS DE ADICAO min/méx(J/Cm).-
Especificagiio AWS: AWS 5.1 E7018 TECNICA
Forma do Metal de Adigao NA Passe retilineo: Ret. - Larg. Max. 3x @ do eletrodo
F-N°.: NA Passe simples ou muiltiplo: Multiplo
Marca comercial: OK48 (ESAB) Numero de eletrodos: 1
Defasagem maxima NA
Outros: NA Ia_:)ngitudin NA
PROTEQAO Espagamento entre eletrodos: Lateral NA
Classificagéo eletrodo-fluxo: NA Angulo NA
Marca comercial do fluxo: NA Distancia bico-peca: 1,0 mm a 3,0 mm
Gas de protecéo: NA Mar ). Sem
Composigdo: NA Limpeza inicial: Esmerilh
Vazéo: NA Limpeza entre passes: Esc./Esm.
& do bocal: NA Método de goivagem: Esc./Esm.
Outros: NA Cobre Junta / Material do Cobre Junta SEM / Metal de solda
PRE-AQUECIMENTO TRATAMENTO TERMICO
T itura d ¢ H
Temp. de pré-aquecimento e interpasse minima: 30°C crperaura g€ pafamar Sem
Tempo de patamar: NA
Te . P 250 °C Taxa de aquecimento: NA
emp. de interpasse, méxima: Taxa de resfriamento: NA
— - POSIGAO Outros: NA
e - —
Progress&o Vertical: NA OBSERVACOES
PARAMETROS DE SOLDAGEM
Passe Consumiveis Corrente - Velocidad E ia de min
Camada Processo [ Ciassitiaws 0 (mm) Tipo D) Tensdo (Cmimin) e max(J/Cm.)
Raiz SMAW A5.1E7018 24 CCEP(DCEP) 90 - 100 20-30 | 14661 - 19549 -
Enchimento SMAW A5.1 E7018 2,432 CCEP(DCEP) 90 - 160 20-30 | 10893- 14525 -
Acabamento SMAW A5.1 E7018 2,4 CCEP(DCEP) 90 - 140 20-30 7952 - 10603 -

OBS: Velocidade de Alimentagao do Arame controlada pe

la Corrente

EPS Elaborada de acordo com AWS D1.1/D1.1M:2020.

INSPETOR DE SOLDAGEM N1:

INSPETOR DE SOLDAGEM N2:

CLIENTE:

NA
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EPS: 005/2024
— P Revisdo:
—_— —_— ESPECIFICAGAO DE PROCEDIMENTO DE evisao 0
; m SOLDAGEM (EPS) Folha: "
| wmm
1553+ 2024 5 _ i i RQPS de
rocesso: SAW | TIPO: AUTOMATICO cobertura: -
Sequéncia de passes (RQPS)
I Detalhe da Junta Unidades lineares em mm
- T|=| 12457544
Ll h_ AN - { w w mm P
A BDER 3
== —H | B s s I R T
s NI f
E|= TODAS {
o
R| = 0(+2)
Dimensao face da raiz: Com goivagem - llimitado / Com backing - 0 a 2.
EPS qualifica para juntas tipo CJP, PJP e Filete. Outros tipos de juntas al| =] 60°+10m-5
conforme item 5.4.1 € 5.4.2 da AWS D1.1, Exceto junta T, K,Y

METAIS DE BASE

CARACTERISTICAS ELETRICAS

Especificagdo do material: ASTM A36 x ASTM A36 Modo de transferéncia NA
Tipo ou Grau: NA Tipo de corrente: Continua
Grupo N°.: Ix1 Polaridade: Inversa
Espessura em Chanfro T<128 Tipo de Fonte: cv
Diametro do tubo: NA Eletrodo de Tungsténio: NA
Outros: <0,40% @ do eletrodo de Tungsténio: NA
. Raiz 25.920 - 36.520 J/cm
METAIS DE ADIGAO i?;ﬁ';‘x?jéﬂ‘;?gem' Enchimento 23.680 - 33.244 J/cm
- Acabamento 24.867 - 34.947 J/cm
Especificagdo AWS: A5.17 EM 12K TECNICA
Forma do Metal de Adigao MACIGCO Passe retilineo: Retilineo - Larg. Max. 25mm
F-N°.: NA Passe simples ou muiltiplo: Multiplo
Marca comercial: BELGO Namero de eletrodos: 1
Defasagem maxima NA
Outros: NA :_ongitudina NA
PROTEGAO Espagamento entre eletrodos: Lateral NA
Classificagéo eletrodo-fluxo: A5.17 F7TA2 Angulo NA
Marca comercial do fluxo: OK FLUX 429(ESAB) Distancia bico-peca: 10,0 mm a 25,0 mm
Gas de protegdo: NA Martelamento: Sem
Composigéo: NA Limpeza inicial: Esmerilhamento
Vaz&o: NA Limpeza entre passes: Esc./Esm.
& do bocal: NA Método de goivagem: Esc./Esm.
Outros: NA Cobre Junta / Material do Cobre Junta COM / Metal de solda
PRE-AQUECIMENTO TRATAMENTO TERMICO
T itura d ¢ H
Temp. de pré-aquecimento e interpasse minima: 30°C STipereRlre & paamar Sem
Tempo de patamar: NA
) L 250 °C Taxa de aquecimento: NA
Temp. de interpasse, méxima: 5 Taxa de resfriamento: NA
POSICAO Outros: NA
Posicdo de soldagem em chanfro: PLANA
Posicéo de soldagem em &ngulo: "
Progress&o Vertical: NA OBSERVACOES NA
PARAMETROS DE SOLDAGEM
Passe . Consumiveis Corrente Tensio Velocidade Energia de soldagem
Camada i Classif/ aws © (mm) Tipo (A) (Cm/min) min e max.(J/Cm.)
Raiz SAW A5.17 F7TA2 3,18 CC+ 315- 385 28,8 - 33,2 21-29 25.920 - 36.520
Enchimento SAW A5.17 FTA2 3,18 CcC+ 360 - 440 29,6 - 34,0 27-37 23.680 - 33.244
Acabamento SAW A5.17 F7TA2 3,18 CC+ 405 - 495 30,7 - 35,3 30-40 24.867 - 34.947
OBS: Velocidade de Alii ¢do do Arame controlada pela Corrente

A selegédo de parametros de soldagem devem ser escolhidos de forma a ndo ultrapassar o range de heat input
Parametros elétricos calculados pela média dos maiores valores, e adicionado porcentagem para cada range

EPS Elaborada de acordo com AWS D1.1/D1.1M:2020.

INSPETOR DE SOLDAGEM N1:

INSPETOR DE SOLDAGEM N2:

CLIENTE:
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4.2 CRONOGRAMA DE EXECUCAO DAS ATIVIDADES

Realizar as pesquisas bibliograficas
dos processos de soldagem

Desenvolver um plano de pesquisa
para definir os processos de
soldagem
Identificagdo do processo de
soldagem utilizado

Preparagdo da junta
Posicao de soldagem

Tipo de consumivel utilizado

Definir os parametros dos processos
de soldagem

Garantir a qualidade e seguranca ‘

Estabelecer procedimentos

Materiais e equipamentos utilizados ‘

Procedimento de inspecdo visual

4.3 RECURSOS NECESSARIOS

10 Chapas de aco carbono A36 com 150mm e espessura 3/8
Gas Argbnio (Ag)

Gas Argbnio (Ag) + Dioxido de carbono (CO2)
Maquina de solda (GMAW+FCAW)

Maquina de solda Tig
Lixadeira/esmerilhadeira

Arame de solda 1,2 mm ER70S-6

Vareta para Solda Tig

Oculos (EPI)

Protetor auricular (EPI)

Mascara de solda (EPI)

Luvas de raspa (EPI)

Sapato de segurancga (EPI)

Protetor facial (EPC)

VVVVVYVVVYVYYVVYYVYY
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> Avental de raspa tipo barbeiro (EPI)
> Bancada
» Morsa de bancada
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5. RESULTADOS ESPERADOS

Em resumo, este trabalho demonstrou os aspectos visuais de cada processo de
soldagem mais usados nas industrias, e a importancia da qualificacdo de
procedimentos de soldagem de acordo com normas técnicas reconhecidas, como a
AWS D1.1. A abordagem pratica e interpretativa da norma permitiu a obtencao de
resultados satisfatorios no ensaio visual, validando a eficacia das variaveis de
soldagem. Os resultados obtidos demonstram que a aplicagdo correta das normas
técnicas é fundamental para garantir a qualidade e a seguranga das juntas soldadas.
Além disso, este trabalho pode servir como referéncia para futuros estudos e
aplicagbes praticas, contribuindo para o desenvolvimento de habilidades e

conhecimentos em soldagem
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