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INTRODUCAO

Esta é uma breve introdugdo, de carater geral,
a Edigdo 1983 da Secédo IX, ndo podendo ser con-
siderada como um substituto da revisdo efetiva
das Secbes apropriadas do documento. Entretan-
to, esta introducdo tem o objetivo de permitir ao
leitor uma melhor compreensédo do propésito e da
organizacdo da Segéao IX.

A Secdo IX do Cddigo ASME para Caldeiras e
Vasos de Pressdo relaciona-se com a qualificagao
dos soldadores e operadores de soldagem, dos
soldadores e operadores de brasagem, e dos pro-
cedimentos empregados na soldagem ou na bra-
sagem, os quais devem estar de acordo com os
requisitos do Cédigo ASME para Caldeiras e Va-
sos de Pressdo e com o Cédigo ASME B31 para
Tubulagdes de Pressdo. Assim sendo, a Segédo IX
¢ um documento ativo, sujeito a constantes revi-
soes, interpretagdes e aperfeigoamentos, a fim de
reconhecer novos desenvolvimentos e dados de
pesquisa. A Secdo IX é um documento referen-
ciado para qualificagdo, por varios Codigos de
construgdo, tais como as Segdes 1, I, IV, VIII,
etc. Esses Cédigos particulares de construgéo sao
aplicaveis a tipos especificos de fabricagdo e po-
dem impor isencdes ou requisitos adicionais as
qualificagdes prescritas na Segao IX. As qualifica-
¢des do procedimento e do desempenho, proces-
sadas de acordo com a Sec¢io IX, ndo asseguram
a sua aceitagdo por um Cédigo particular de cons-
trucao.

A Secdo IX estabelece os critérios basicos para
a soldagem e a brasagem, os quais devem ser
observados na preparagdo dos requisitos de sol-
dagem e de brasagem que afetem o procedimento
e o desempenho. E importante, pois, que o usua-
rio da Edigcdo 1983 da Segdo IX compreenda e
considere esses critérios basicos quando da revi-
sdo dos requisitos que ja tenham sido estabele-
cidos.

O objetivo da Especificagdo do Procedimento
de Soldagem (EPS) e do Registro da Quaificagcéo
do Procedimento (RQP) é o de determinar que a
soldagem proposta para a construgdo soldada
seja capaz de alcangar as propriedades requeri-
das para a sua pretendida aplicagdo. Pressupbe-
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se que o soldador ou o operador que realizar um
teste de qualificagdo de procedimento de solda-
gem seja um profissional capaz e experiente. Essa
pressuposi¢cdo é também aplicavel a qualificagao
das Especificagbes dos Procedimentos de Brasa-
gem (EPBs) e dos soldadores de brasagem e ope-
radores de equipamentos de brasagem.

Os testes de qualificagdo do procedimento sé&o
realizados para determinar as propriedades da
junta soldada ou brasada, e ndo a capacidade
de quem esteja efetuando os testes. Em adigédo
a esses requisitos gerais, € dada uma considera-
¢cao especial a resisténcia ao impacto, quando re-
querida por outras Sec¢des do Cddigo. As varia-
veis referentes a resisténcia ao impacto nado séo
aplicaveis, exceto quando referenciadas pelos Co-
digos de construgéo.

Na qualificagdo do desempenho de soldadores,
soldadores de brasagem e operadores de equipa-
mentos de brasagem, o critério basico é o de de-
terminar a habilidade referente a deposi¢cdo de
metal de solda sem defeitos, ou & execucéo de
brasagens de boa qualidade. Na qualificagdo do
desempenho de operadores de equipamentos de
soldagem,o critério basico é o de determinar a
habilidade mecénica do operador quanto ao ma-
nuseio e a operagdo do equipamento de solda-
gem.

Na preparagédo da presente Secdo IX, cada pro-
cesso de soldagem e cada processo de brasagem.
nela incluidos, foram revisados com relagdo a
aqueles itens (chamados varidveis) que exergam
influéncia sobre as operagbes de soldagem ou
brasagem, conforme aplicados aos critérios para
o procedimento ou para o desempenho.

O usuario da Segédo IX deve ser informado so-
bre como a Se¢édo IX esta organizada. A Secao IX
€ dividida em duas partes: soldagem e brasagem.
Cada uma dessas partes é subdividida em quatro
artigos, os quais tratam das seguintes matérias:

(a) Requisitos gerais: Artigo | (soldagem) e Ar-
tigo XI (brasagem);,

(b) Qualificagbes do procedimento. Artigo 1l
(soldagem) e Artigo Xl (brasagem).



(c) Qualificagbes do desempenho, Artigo 1l
(soldagem) e Artigo XllI (brasagem); e

(d) Dados, Artigo IV (soldagem) e Artigo XIV
(brasagem).

Esses Artigos contém referéncias e recomen-
dagbes gerais aplicaveis aos requisitos para as
qualificagbes do procedimento e do desempe-
nho ,tais como posi¢oes, tipos e finalidades dos
varios testes mecénicos, critérios de aceitacéo, e
a aplicabilidade da Seg¢io IX, incluidos no Predm-
bulo da Edicdo 1980 da Secdo IX (esse Predmbulo
foi suprimido na presente Edigdo). Os Artigos de
Requisitos Gerais referenciam os Artigos sobre
Dados, para os detalhes correspondentes aos
equipamentos de testes e & retirada dos corpos
de prova para testes mecénicos.

QUALIFICACAO DOS PROCEDIMENTOS

Cada processo que tenha sido avaliado pela
Secdo IX é relacionado, separadamente, com as
variaveis essenciais e ndo essenciais, conforme
aplicaveis a esse processo particular. Em geral,
a Especificacdo do Procedimento de Soldagem
(EPS) e a Especificagdo do Procedimento de Bra-
sagem (EPB) devem listar todas as variaveis es-
senciais e ndo essenciais para cada processo in-
cluido em uma especificagdo particular do proce-
dimento. Se for introduzida uma modificagdo em
qualquer variavel essencial, serd requerida uma
requalificagdo do procedimento. Se for introdu-
zida uma alteragdo em uma varidvel ndo essen-
cial, o procedimento necessita somente ser revi-
sado ou corrigido, para assinalar a mudanga ocor-
rida na variavel ndo essencial. Quando a resistén-
cia ao impacto for requerida por algum Cédigo
de Construgiao, as variaveis essenciais suplemen-
tares tornam-se varidveis essenciais adicionais;
esta mudanga requer a requalificacao do proce-
dimento.

Além desses aspectos, e para abranger varios
processos, a Secdo IX também fornece regras
para a qualificagdo dos procedimentos referentes
aos revestimentos com metal de solda resistente
a corrosio, e aos revestimentos com metal de
solda para endurecimento de superficies.

QUALIFICAGAO DO DESEMPENHO

Esses Artigos relacionam, separadamente, os
varios processos de soldagem e de brasagem, com
as variaveis essenciais aplicaveis a qualificagao
do desempenho, para cada processo. As qualifi-
cacdes dos soldadores, soldadores de brasagem
e operadores de equipamentos de brasagem sédo
limitadas pelas variaveis essenciais. Em geral, a
qualificacdo do operador de equipamentos de sol-
dagem ¢ limitada somente pela variagdo de uma

Gnica variavel essencial, ou seja, o processo de
soldagem utilizado.

Os Artigos referentes & qualificacdo do desem-
penho possuem inimeros paragrafos que descre-
vem as varidveis geralmente aplicaveis a todos
os processos. Os paragrafos QW-350 e QB-350
relacionam as varidveis essenciais adicionais, apli-
caveis a processos especificos. As variaveis re-
lacionadas no paragrafo QW-350 ndo sdo aplica-
veis aos operadores de equipamentos de solda-
gem.

De um modo geral, um soldador ou um opera-
dor de equipamentos de soldagem pode ser qua-
lificado por testes mecéanicos de dobramento, pela
radiografia de uma chapa de teste, ou pela radio-
grafia da sua solda inicial de produgdo. Os sol-
dadores de brasagem e os operadores de equi-
pamentos de brasagem podem ndo ser qualifica-
dos pelo exame radiogréfico.

DADOS DE SOLDAGEM E DE BRASAGEM

Os Artigos referentes aos dados de soldagem
e de brasagem incluem as variaveis agrupadas
em categorias, tais como juntas, materiais base e
materiais de adigdo, solugdes, pré-aquecimento,
tratamento térmico apés a soldagem, gases, ca-
racteristicas elétricas e técnica. Esses dados s@o
referenciados por outros Artigos, conforme sejam
aplicaveis a cada processo. '

Esses Artigos sdo freqlientemente utilizados de
forma imprépria, através da selegdo de variaveis
ndo aplicaveis a um determinado processo. As
variaveis (QW-402 a QW-410 e QB-402 a QB-410)
somente sdo aplicaveis, conforme referenciadas
no Artigo Il ou Artigo Ill, e também no Artigo Xll
ou Artigo XIll, para o processo aplicavel.

O usuério da Segdo IX ndo deve tentar a apli-
cacéo de qualquer variavel ndo referenciada pelas
tabelas particulares, para os processos incluidos
nos paragrafos QW-250, QW-350, QB-250 e QB-
-350.

Esses Artigos também incluem as designagdes
de P-Nameros e F-Nameros, para materiais base
e materiais de adigdo particulares, respectivamen-
te. O Artigo IV também inclui as tabelas de
A-Nameros para referéncia do fabricante.

As tabelas QW-451 e QB-451 fornecem os re-
quisitos de espessura para a qualificagdo do pro-
cedimento, enquanto as tabelas QW-452 e QB-
-452 fornecem os requisitos de espessura para a
qualificacdo do desempenho; essas tabelas, en-
tretanto, somente devem ser usadas quando fo-
rem referenciadas por outros paragrafos.

As revisdes a Edigdo 1980 da Segédo IX introdu-
ziram novas definigbes para as posicOes e acres-
centaram um grafico para as orientagdes das sol-
das em angulo, a fim de complementar o grafico
de orientagdes das soldas em chanfro. A nova
revisdo para as posigoes indica que um soldador
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que se qualificar nas posigbes 1G, 2G, 3G, etc.,
esta qualificado para as posigdes plana, vertical,
horizontal ou sobrecabega, conforme for apro-
priado. A tabela QW-461.9 é uma tabela revisada
que sumariza essas novas qualificagdes.

Os Artigos sobre dados de soldagem e de bra-
sagem também apresentam graficos referentes a
orientagdo dos materiais de teste, a retirada dos
corpos de prova e as dimensdes dos dispositivos
de teste. Esses gréaficos sdo referenciados pelos
Artigos | e XI.

O paragrafo QW-470 descreve os processos de
ataque quimico e os reagentes; o paragrafo QB-
-470 relaciona os H-Numeros.

As partes finais dos Artigos IV e XIV apresen-
tam definigbes gerais aplicaveis & Segdo IX —
soldagem e brasagem, respectivamente. Essas de-
finicbes podem diferir, ligeiramente, das defini-
¢Oes dadas em outros documentos de soldagem.

Os Formularios nédo obrigatérios para as quali-
ficagdes do procedimento e do desempenho s&o
encontrados no Apéndice A (QW), para soldagem,
e no Apéndice A (QB), para brasagem. Esses For-
mulérios sdo fornecidos para que sirvam de auxi-
lio aos que ndo desejem elaborar os seus proé-
prios Formularios. Podem ser usados quaisquer
Formulérios que incluam todos os requisitos apli-
caveis da Secdo IX.

XXvil



PARTE QW — SOLDAGEM

ARTIGO |

REQUISITOS GERAIS DE SOLDAGEM

QW-100 GENERALIDADES

A Secao IX do Coédigo ASME para Caldeiras e
Vasos de Pressdo refere-se a qualificagcdo dos
soldadores, operadores de equipamentos para sol-
dagem, soldadores de brasagem, operadores de
equipamentos para brasagem, e dos procedimen-
tos utilizados na soldagem e na brasagem, que
devam estar de acordo com o Cédigo ASME para
Caldeiras e Vasos de Pressdo e com o Cddigo
ASME B31 para Tubula¢cbes de Pressdo. A Secédo
IX é dividida em duas partes: a Parte QW fornece
0s requisitos para soldagem, enquanto a Parte QB
contém os requisitos para brasagem.

QW-100.1 O objetivo da Especificagdo do Pro-
cedimento de Soldagem (EPS) e do Registro da
Qualificagcdo do Procedimento (RQP) é o de de-
terminar se a solda proposta para ser empregada
na fabricagdo é capaz de alcangar as proprieda-
des exigidas para a sua pretendida aplicagdo. Com
referéncia aos testes de qualificagdo do procedi-
mento de soldagem, pressupde-se que os solda-
dores ou operadores destacados para efetuar es-
ses testes sejam experientes e habilidosos. Essas
condicbes sdo necessdrias, porquanto os testes
de qualificacdo do procedimento de soldagem es-
tabelecem as propriedades da solda, e ndo a
habilidade do soldador ou operador. Em adita-
mento a esses requisitos gerais, outras Segdes
deste Codigo exigem consideragbes especiais re-
ferentes a resisténcia ao impacto. Em resumo,
uma EPS (Especificacdo do Procedimento de Sol-
dagem) relaciona as variaveis essenciais e nao
essenciais, e os limites aceitdveis dessas varia-
veis, quando essa EPS for utilizada. Além disso,
pretende-se com a EPS, proporcionar uma orien-
tagdo para o soldador. O RQP (Registro da Qua-
lificacdo do Procedimento) relaciona e documenta

o que foi utilizado na qualificagdo da EPS e os
resultados dos testes correspondentes.

QW-100.2 Na qualificacdo do desempenho, o
critério basico estabelecido para a qualificacdo
do soldador é o da determinagdo da sua habili-
dade referente a deposicdo do metal de solda, sem
defeitos. Os testes de qualificagdo do desempe-
nho para o operador visam, por sua vez, a verifi-
cacdo da sua habilidade (como mecanico) refe-
rente ao manuseio e a operacdo dos equipamen-
tos de soldagem.

QW-100.3 As especificagcbes do Procedimento
de Soldagem (EPS) escritas e qualificadas de acor-
do com as regras desta Secdo, e os soldadores
e operadores de equipamentos para soldagem
também qualificados de acordo com estas regras,
podem ser utilizados em qualquer construgéo sol-
dada que deva estar conforme o Codigo ASME
para Caldeiras e Vasos de Pressdo ou o Cddigo
ASME B31 para Tubulagcbes de Pressio.

Entretanto, outras Sec¢des do Cdédigo estabele-
cem as condigdes sob as quais os requisitos da
Secgéo IX sdo obrigatérios, total ou parcialmente,
e ainda fornecem requisitos adicionais. O leitor é
alertado, portanto, para considerar essas clausu-
las quando estiver usando esta Secdo.

As Especificagdes do Procedimento de Solda-
gem, os Registros da Qualificacdo do Procedi-
mento e as Qualificacbes do Desempenho de sol-
dadores/operadores de equipamentos para solda-
gem, realizados de acordo com os requisitos da
Edicdo de 1962 ou de qualquer Edigdo posterior
da Secéo IX, podem ser usados em qualquer cons-
trucdo soldada que deva estar conforme o Cdodigo
ASME para Caldeiras e Vasos de Pressdo ou o
Cédigo ASME B31 para Tubulagdes de Pressio.

As Especificagbes do Procedimento de Solda-
gem, os Registros da Qualificacdo do Procedi-
mento e as Qualificacdes do Desempenho de sol-
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dadores/operadores de equipamentos para sol-
dagem, realizados de acordo com os requisitos
da Edicao da Secdo IX anteriores a 1962, e nos
quais foram atendidas todas as exigéncias da
Edigdo 1962 ou posteriores, também podem ser uti-
lizados.

As Especificagbes do Procedimento de Solda-
gem que atendam aos requisitos acima referidos,
ndo necessitam ser revisadas para a inclusdo de
quaisquer variagcoes requeridas por Edicbes ou
Adendas posteriores.

As qualificagdes de novas Especificagbes do
Procedimento de Soldagem e a requalificacéo de
Especificagdes do Procedimento de Soldagem
existentes, devem estar de acordo com a Edicao
corrente (ver Prefacio) da Secdo IX e respectivas
Adendas.

QW-101 Escopo

As disposi¢gbes estabelecidas nesta Secédo apli-
cam-se & preparacao das Especificagbes do Pro-
cedimento de Soldagem, e a qualificagdo dos Pro-
cedimentos de Soldagem e dos soldadores e ope-
radores, para todos os tipos de processos de
soldagem, manuais e automaticos, permitidos em
outras SegdOes deste Cddigo. Estas disposigdes
podem ser adaptadas e aplicaveis, na medida em
que 0 sejam, a outros processos manuais ou me-
canizados ndo relacionados nesta ou em outras
Seg¢des do Caddigo.

QW-102 Termos e Definigdes

Alguns dos termos mais comuns relativos a sol-
dagem sao definidos em QW-492, Essas defini-
¢cdes estdo substancialmente de acordo com as
definicdes da AWS (American Welding Society),
estabelecidas no seu documento “A3.0-80 Termos
e Definigoes”.

Sempre que o texto referir-se a tubo de condu-
¢ao (pipe), deve ser igualmente aplicavel a tubo
(tube).

QW-103 Responsabilidade

QW-103.1 Soldagem — Cada fabricante () ou
contratante (*) é responsavel pela soldagem efe-
tuada em sua organizagao e deve realizar os testes
requeridos nesta Secdo, referentes a qualificacao
dos procedimentos empregados nas soldas efe-
tuadas, para que essas soldas estejam de confor-
midade com este Codigo. Deve também efetuar

os testes do desempenho dos soldadores e ope-

radores que utilizem tais procedimentos.
QW-103.2 Registros — Cada fabricante ou con-
tratante deve manter um registro dos resultados
dos testes efetuados para a qualificagdo dos pro-
cedimentos e para a qualificagdo do desempenho
dos soldadores e operadores. Esses registros de-

vem ser certificados pelo fabricante ou contratan-
te e devem ser acessiveis ao Inspetor Autorizado
(ver Formularios recomendados no Apéndice A —
ndo obrigatério).

(1) Sempre que essas palavras sdo usadas na Segéo IX,
também significam instalador ou montador.

NT — A palavra “tubo” é empregada nesta Segéo, tanto
para “tube” como para “pipe”.

— Para simplicidade de tradugdo e de texto, a palavra
“operador” é empregada neste Artigo e nos demais que
compdem a Parte QW, para designar “operador de equipa-
mentos para soldagem”.

QW-110 ORIENTACOES DAS SOLDAS

As orientagfes das soldas estdo ilustradas em
QW-461.1 ou QW-461.2.

QW-120 POSICOES DOS TESTES PARA AS
SOLDAS EM JUNTAS CHANFRADAS

As soldas em juntas chanfradas podem ser fei-
tas em material de teste orientado em qualquer
das posigdes indicadas em QW-461.3 ou QW-461.4,
tal comd descritas nos paragrafos seguintes, ex-
ceto que, durante a soldagem, sdo permitidos um
desvio angular de =+ 15° em relagdo aos planos
horizontal e vertical especificados, e um desvio
angular de = 5° em relagdo ao plano inclinado
especificado.

QW-121 Posi¢gdes para chapas

QW-121.1 Posi¢do plana 1G — Chapa no plano
horizontal, com o metal de solda depositado por
cima; ver Fig. QW-461.3(a).

QW-121.2 Posicdo horizontal 2G — Chapa no
plano vertical, com o eixo da solda na posicdo
horizontal; ver Fig. QW-461.3(b).

QW-121.3 Posigdo vertical 3G — Chapa na po-
sicdo vertical, com o eixo da solda na posicdo
vertical; ver Fig. QW-461.3(c).

QW-121.4 Posicéo sobrecabe¢ca 4G — Chapa no
plano horizontal, com o metal de solda deposi-
tado por baixo; ver Fig. QW-461.3(d).

QW-122 Posicoes para tubos

QW-122.1 Posicao plana 1G — O tubo é colo-
cado com o0 seu eixo na posi¢gdo horizontal, sendo
girado durante a soldagem, de forma que o me-
tal de solda seja depositado por cima; ver Fig.
QW-461.4(a).

QW-122.2 Posicdo horizontal 2G — Tubo com
0 eiXxo na posigao vertical e o eixo da solda em
um plano horizontal. O tubo n&do deve girar du-
rante a soldagem; ver Fig. QW-461.4(b).



QW-122.3 Posigéio multipla 5G — Tubo com o
eixo na posigdo vertical e o chanfro para solda-
gem em um plano vertical. Os tubos ndo devem
ser girados durante a soldagem; ver Fig. QW-
-461.4(c).

QW-122.4 Posicdo multipla 6G — Tubo com o
eixo inclinado de 45° em relagdo ao plano hori-
zontal. O tubo ndo deve ser girado durante a sol-
dagem; ver Fig. QW-461.4(d).

QW-123 Posicbes de testes para as soldas de
pinos

QW-123.1 Soldagem de pinos — As soldas. de
pinos podem ser feitas em material de teste orien-
tado em qualquer das posicdes descritas em Qw-
-121 (para chapas) e QW-122 (para tubos, excluin-
do QW-122.1). Em todos os casos, os pinos de-
vem ficar perpendiculares & superficie da chapa
ou do tubo; ver Figs. QW-461.7 e QW-461.8.

QW-130 POSICOES DOS TESTES PARA AS
SOLDAS EM ANGULO

As soldas em angulo podem ser feitas em mate-
riais de teste orientados em qualquer das posi-
¢des indicadas em QW-461.5 ou QW-461.6, con-
forme descritas nos paragrafos seguintes, permi-
tindo-se um desvio angular de + 15° em relagao
aos planos horizontal e vertical especificados, du-
rante a soldagem.

QW-131 Posicdes para as chapas nas soldas em
angulo

QW-131.1 Posigcéo plana 1F — As chapas séo
colocadas de forma que o eixo da solda seja ho-
rizontal e a garganta da solda seja vertical; ver
Fig. QW-461.5(a).

QW-131.2 Posicdo horizontal 2F — As chapas
sdo colocadas de forma que o eixo da solda seja
horizontal e que o metal de solda seja depositado
sobre a face horizontal superior e contra a super-
ficie vertical; ver Fig. QW-461.5(b).

QW-131.3 Posigdo vertical 3F — As chapas séo
colocadas de forma que o eixo da solda deposi-
tada seja vertical; ver Fig. QW-461.5(c).

QW-131.4 Posicdo sobrecabega 4F — As cha-
pas sdo colocadas de forma que o eixo da solda
seja horizontal e que o metal de solda seja de-
positado sobre a face horizontal inferior e contra
a superficie vertical; ver Fig. QW-461.5(d).

QW-132 Posi¢gbes para os tubos nas soldas em
angulo

QW-132.1 Posigédo plana 1F — O tubo é colo-
cado com o seu eixo inclinado de 45° em relagdo
ao plano horizontal, e é girado durante a solda-
gem, de forma que o metal de adigdo seja depo-
sitado por cima e que, no ponto de deposi¢éo, o
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eixo da solda seja horizontal e a garganta da
solda seja vertical; ver Fig. QW-461.6(a).

QW-132.2 Posi¢coes horizontais 2F e 2FR

(a) Posicdo 2F — Os tubos sdo colocados com
Os seus eixo0s na posigdo vertical, de forma que o
metal de solda seja depositado sobre a face hori-
zontal superior e contra a superficie vertical. O
eixo da solda sera horizontal e os tubos nio de-
vem ser girados durante a soldagem; ver Fig. QW-
-461.6(b).

(b) Posicido 2FR — Os tubos sdo colocados
com os seus eixos na posi¢do horizontal, ficando
0 eixo da solda depositado no plano vertical. Os
tubos sdo girados durante a soldagem; ver Fig.
QW-461.6(c).

QW-132.3 Posicdo sobrecabeca 4F — Os tubos
sdo colocados com os seus eixos na posigdo ver-
tical, de forma que o metal de solda seja deposi-
tado na face horizontal inferior e contra a super-
ficie vertical. O eixo da solda sera horizontal e os
tubos ndo deverdo ser girados durante a solda-
gem; ver fig. QW-461.6(d).

QW-132.4 Posicdo maltipla 5F — Os tubos sio
colocados com os seus eixos na posicdo horizon-
tal, ficando o eixo da solda depositado no plano
vertical. Os tubos ndo devem ser girados durante
a soldagem; ver Fig. QW-461.6(e).

QW-140 TIPOS E FINALIDADES DOS TESTES E
EXAMES

QW-141 Testes mecanicos

Os testes mecanicos usados nas qualificagbes
do procedimento e do desempenho sdo os se-
guintes:

QW-141.1 Testes de tracdo — Os testes de tra-
¢éo, conforme descritos em QW-150, sdo empre-
gados para determinar o limite de resisténcia a
tracédo das soldas de juntas chanfradas.

QW-141.2 Testes de dobramento guiado — Os
testes de dobramento guiado, conforme descritos
em QW-160, sdo usados para determinar o grau
de sanidade e a ductilidade das juntas com sol-
das de chanfro.

QW-141.3 Testes para as soldas em angulo —
Esses testes, conforme descritos em QW-180, sdo
utilizados para determinar o tamanho, o contorno
e o0 grau de sanidade das soldas em angulo.

QW-141.4 Testes de impacto — Os testes de im-
pacto, conforme descritos em QW-171 e QW-172,

. 880 usados para determinar a resisténcia ao im-

pacto das soldas efetuadas.

QW-141.5 Testes para as soldas de pinos — Os
testes de flexdo, martelamento, torque e tragéo,
conforme ilustrados em QW-466.4, QW-466.5 e
QW-466.6, respectivamente, e um exame macro-
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gréfico conforme QW-202.5, sdo utilizados para
determinar a aceitabilidade das soldas de pinos.

QW-142 Exames especiais para soldadores

O exame radiografico pode substituir os testes
mecanicos descritos em QW-141, para a qualifica-
¢do do desempenho em soldas de juntas chanfra-
das, conforme permitido em QW-304, para provar
a habilidade dos soldadores quanto & execugdc
de soldas de boa qualidade.

QW-143 Exames para os operadores

O exame radiografico das soldas pode substi-
tuir os testes mecéanicos descritos em QW-141
para a qualificagdo do desempenho, conforme per-
mitido em QW-305, para provar a habilidade dos
operadores quanto a execugdo de soldas de boa
qualidade.

"} QW-150 TESTES DE TRAGAO

QW-151 Corpos de prova

Os corpos de prova para os testes de tracdo
devem ser de acordo com um dos tipos ilustra-
dos em QW-462-1, e devem atender aos requisi-
tos de QW-153.

QW-151.1 Secéo reduzida — Chapa — Os cor-
pos de prova de segdo transversal reduzida e que
satisfagam aos requisitos estipulados em QW-
-462.1(a), podem ser usados nos testes de tragao
para chapas de qualquer espessura.” -

(@) Um unico corpo de prova de espessura igual
a da chapa soldada deve ser utilizado para espes-
suras até 25 mm, incusive.

(b) Para as chapas com espessuras maiores do
que 25 mm, pode ser usado um Unico corpo de
prova ou um conjunto de corpos de prova, con-
tanto que sejam atendidos os requisitos dos itens
(c) e (d) abaixo.
~+ (c) Quando forem usados corpos de prova muil-
tiplos, cada conjunto deve representar um Unico
teste de tragdo requerido. Todos os corpos de
prova exigidos para representar uma espessura
total de solda, em uma determinada localizagao,
devem constituir um conjunto.

— (d) Nos casos em que forem necessarios cor-
pos de prova miltiplos, estes serdo obtidos divi-
dindo-se, por processos mecanicos adequados, a
espessura total da solda em um numero minimo
de partes (tiras ou laminas) aproximadamente
iguais, cujas dimensdes permitam a utilizagdo do
equipamento disponivel para os testes. Cada cor-
po de prova testado deve atender aos requisitos
de QW-153.

QW-151.2 Segéo reduzida — Tubo — Os corpos
de prova de se¢do reduzida e que estejam de

acordo com o0s requisitos estipulados em QW-
-462.1(b), podem ser usados para os testes de
tragdo de tubos com qualquer espessura, cujos
didmetros externos sejam superiores a 75 mm.

(a) Para espessuras até 25 mm, inclusive, deve
ser usado um Uunico corpo de prova, de espes-
sura igual a do tubo soldado.

(b) Para espessuras superiores a 25 mm, pode
ser usado um unico corpo de prova ou um conjun-
to de corpos de prova, contanto que sejam aten-
didas as exigéncias dos itens (c) e (d) abaixo.

(c) Quando forem usados corpos de prova mul-
tiplos, cada conjunto deve representar um unico
teste de tragdo requerido. Todos os corpos de
prova exigidos para representar a espessura total
da solda, em uma determinada localizagdo, devem
constituir um conjunto.

(d) Nos casos em que forem necessarios cor-
pos de prova multiplos, estes devem ser obtidos
dividindo-se, por processos mecanicos adequa-
dos, a espessura total da solda em um numero
minimo de partes (tiras ou laminas) aproximada-
mente iguais, cujas dimensdes permitam a utiliza-
¢cdo do equipamento disponivel para os testes.
Cada corpo de prova testado deve atender aos
requisitos de QW-153. Para os tubos com didme-
tro igual ou inferior a 75 mm, podem ser usados,
para os testes de tragdo, corpos de prova de se-
cdo reduzida ,conforme a Fig. QW-462.1(c).

QW-151.3 Corpos de prova torneados — Para
os testes de tragdo também podem ser usados
corpos de prova (de segdo transversal circular)
usinados e preparados conforme os requisitos in-
dicados na Fig. QW-462.1(d), exceto quanto aos
requisitos adicionais da Nota (2) (b) de QW-451.1
e de QW-451.2, quando aplicaveis.

(a) Para espessuras até 25 mm, inclusive, pode
ser usado um unico corpo de prova torneado,
que deva ser o corpo de prova de maior didme-
tro indicado em QW-462.1(d), praticavel em fungédo
da espessura do material de teste [pela Nota (a)
de QW-462.1(d)].

(b) Para espessuras superiores a 25 mm, os
corpos de prova multiplos devem ser cortados
através da espessura total da solda, com as suas
linhas de centro paralelas a superficie do metal e
distantes entre si, de 25 mm, no maximo. As linhas
de centro dos corpos de prova adjacentes as su-
perficies externas do metal base devem estar a
uma distancia ndo superior a 15 mm, em relagéo
as respectivas superficies.

(c) Quando forem usados corpos de prova mul-
tiplos, cada conjunto deve representar um Unico
teste de tracdo requerido. Todos os corpos de
prova exigidos para representar a espessura total
da solda devem constituir um conjunto.

(d) Cada corpo de prova testado deve atender
aos requisitos do item QW-153.
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QW-151.4 Corpos de prova de se¢éo integral —
Tubos — Para os testes de tracdo de tubos com
diametro externo igual ou menor do que 75 mm,
podem ser usados corpos de prova com as dimen-
sbes dadas em QW-462.1(e).

QW-152 Procedimento para os testes de tracdo

Os corpos de prova para os testes de tracéo
devem ser rompidos sob carga de tracdo axial.
A resisténcia a tragdo deve ser calculada, dividin-
do-se a carga de ruptura pela area da menor se-
cdo transversal do corpo de prova, medida antes
da aplicagé@o da carga.

QW-153 Critérios de aceitagao — Testes de tragéio

QW-153.1 Resisténcia a tracdo — Para que o
teste de tragcdo seja aprovado, € necessario que
o corpo de prova tenha uma resisténcia a tragdo
ndao menor do que:

(a) o limite minimo de resisténcia a tragdo es-
pecificado para o metal base; ou

"7 (b) o limite minimo de resisténcia & tracdo do

menos resistente dos metais base, no caso de se-
rem usados metais base de diferentes resistén-
cia a tragdo; ou

(c) o limite minimo de resisténcia & tragéo es-
pecificado para o metal de solda, nos casos em
que for permitida pela Segéo aplicavel do Cédigo,
a utlizagdo de um metal de solda com resisténcia
a tracao inferior & do metal base, na temperatura

_ambiente;

(d) se o corpo de prova romper no metal base,
externamente a solda ou a linha de fuséo, o teste
deve ser aprovado, desde que a resisténcia deter-
minada tenha um valor minimo igual ou superior
a 95%_ da resisténcia a tracdo especificada para

0 metal base.

., QW-160 TESTES DE DOBRAMENTO GUIADO

QW-161 Corpos de prova

Os corpos de prova para os testes de dobra-
mento guiado devem ser preparados cortando-se
chapas ou tubos para testes, de maneira que se-
jam obtidos corpos de prova de seg¢do transversal
aproximadamente retangular. As superficies cor-
tadas devem ser designadas como laterais ou la-
dos do corpo de prova. As outras duas superfi-
cies devem ser designadas de superficies de face
e de raiz. A superficie de face é a que apresenta
a maior largura de solda. A espessura dos corpos
de prova e os raios de dobramento estdo indica-
dos em QW-466.1, QW-466.2 e QW-466.3. Os cor-
pos de prova para os testes de dobramento guia-
do sa@o de cinco diferentes tipos, em fung¢do de o
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eixo da solda ser transversal ou paralelo ao eixo
longitudinal do corpo de prova, e de qual das
superficies (laterais, face ou raiz) esteja no lado
convexo (externo) do corpo de prova dobrado.
Os cinco tipos sdo definidos da seguinte forma:

QW-161.1 Dobramento transversal lateral — A
solda é transversal ao eixo longitudinal do corpo
de prova, de forma que uma das suas superficies
laterais torna-se a superficie convexa do corpo de
prova dobrado. Os corpos de prova para o dobra-
mento transversal lateral devem ter as dimensdes
indicadas em QW-462.2.

Os corpos de prova de metal base com espes-
sura acima de 40 mm podem ser cortados em tiras
aproximadamente iguais, com larguras entre 20
mm e 40 mm, ou entdo ser dobrados mantendo
a propria largura original (espessura do metal
base). As exigéncias referentes a largura dos dis-
positivos de teste estdo indicadas em QW-466.

Nos casos em que forem usados corpos de pro-
va multiplos, um conjunto completo deve ser pre-
parado para cada teste exigido. Cada corpo de
prova testado deve satisfazer as exigéncias esti-
puladas em QW-163.

QW-161.2 Dobramento transversal de face — A
solda é transversal ao eixo longitudinal do corpo
de prova, de forma que a face da solda torna-se
a superficie convexa do corpo de prova dobrado.

Os corpos de prova para dobramento transver-
sal de face devem ter as dimensdes indicadas em
QW-462.3(a). Para os corpos de prova de segao
reduzida, ver o item QW-161.4.

QW-161.3 Dobramento transversal de raiz — A
solda é transversal ao eixo longitudinal do corpo
de prova, de forma que a superficie da raiz da
solda venha a ser a superficie convexa do corpo
de prova dobrado. Os corpos de prova para o do-
bramento transversal de raiz devem ter as suas

' dimensdes conforme QW-462.3(a). Para os corpos

de prova de dimensdes reduzidas ver QW-161.4.

QW-161.4 Dobramento transversal de face e de
raiz em corpos de prova com dimensdes reduzidas
— Ver Nota (2) do item QW-462.3(a).

QW-161.5 Teste de dobramento longitudinal —
Os testes de dobramento longitudinal podem ser
usados em substituigdo aos testes de dobramento
transversal lateral, de face e de raiz, para os tes-
tes dos metais de solda ou de combinagdes de
metais de solda que difiram sensivelmente em
propriedades de dobramento, entre:

(a) os dois metais base; ou
(b) o metal de solda e o metal base.

QW-161.6 Dobramento longitudinal de face —
A solda é paralela ao eixo longitudinal do corpo
de prova, de forma que a face da solda venha a
ser a superficie convexa do corpo de prova do-
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brado. Os corpos de prova para o dobramento
longitudinal de face devem ter as dimensdes indi-
cadas em QW-462.3(b).

QW-161.7 Dobramento longitudinal de raiz —
A solda é paralela ao eixo longitudinal do corpo
de prova, de forma que a superficie da raiz da
solda venha a ser a superficie convexa do corpo
de prova dobrado. Os corpos de prova para o
dobramento longitudinal de raiz devem ter as di-
mensdes indicadas em QW-462.3(b).

QW-162 Procedimento para os testes de
dobramento guiado

QW-162.1 Dispositivos — Os corpos de prova
para dobramento guiado devem ser dobrados em
dispositivos que estejam de acordo com QW-466.
Quando forem usados dispositivos conforme a
Fig. QW-466.1 ou Fig. QW-466.2, o lado do corpo
de prova voltado em diregdo da abertura do dis-
positivo deve ser a face para os dobramentos de
face, ou a raiz para os dobramentos de raiz, ou
a lateral com os maiores defeitos, se existirem,
para os dobramentos das laterais.

O corpo de prova deve ser forgcado para deniro
da matriz do dispositivo, até que o corpo de prova
tenha sido de tal forma dobrado, que uma vareta
de 3 mm de diametro ndo possa ser inserida en-
tre o corpo de prova e a matriz (Fig. QW-466.1),
ou que o corpo de prova seja expelido pelo fundo,
quando forem empregados dispositivos idénticos
aos ilustrados na Fig. QW-466.2.

Quando forem usados dispositivos do tipo mos-
trado em QW-466.3, em que o corpo de prova €
dobrado em torno de um rolo fixo, o lado do
corpo de prova voltado em diregéo do rolete mé-
vel, serd a face para os dobramentos de face, a
raiz para os dobramentos de raiz, e a lateral com
os maiores defeitos, se existirem, para os dobra-
mentos das laterais.

Para os corpos de prova com larguras maiores
do que 40 mm, que devem ser dobrados confor-
me permitido em QW-462.2, o mandril do disposi-
tivo de teste deve ter uma largura que seja, no
minimo, 6 mm maior do que a largura do corpo
de prova.

QW-163 Critérios de aceitacido — Testes de
dobramento

No teste de dobramento transversal, a solda e
a zona afetada pelo calor (desenvolvido durante
as operagbes de soldagem) devem estar comple-
tamente contidas na parte dobrada do corpo de
prova, apés o teste.

Os corpos de prova ndo devem apresentar de-
feitos visiveis na solda, ou na zona afetada pelo
calor, maiores do que 3 mm, medidos em qual-
quer dire¢do na superficie convexa do corpo de
prova, apés o dobramento. As trincas verificadas

nos cantos dos corpos de prova dobrados néo
devem ser consideradas, exceto quando consti-
tuam evidéncia clara de que resultam de inclu-
sbes de escoérias ou de outros defeitos internos
das juntas.

" Os corpos de prova que tém o metal base re-

. vestido com metal de solda resistente & corroséo,

ndo devem apresentar defeitos visiveis no reves-
timento maiores do que 1,5 mm, medidos em
qualquer dire¢do, ou_maiores do que 3 mm, em

. qualquer trecho da interface (plano de separagao

entre o metal base e o revestimento).

QW-170 TESTES DE IMPACTO

QW-171 Testes de impacto — Charpy com
entalhe V

QW-171.1 Generalidades — Os testes de im-
pacto Charpy com entalhe V devem ser efetuados
quando forem requeridos por outras Seg¢des do
Codigo. Os procedimentos e 0s equipamentos ou
dispositivos para testes devem estar de acordo
com os requisitos da especificacao SA-370 (Secéao
Il — Parte A).

QW-171.2 Aceitacdo — Os critérios de aceita-
¢ao devem estar em concordancia com 0s requi-
sitos da Seg¢ao do Codigo que determine a rea-
lizacdo dos testes.

QW-171.3 Localizacdo e orientagdao dos corpos
de prova para os testes — Os corpos de prova
para os testes de impacto e a localizacdo e orien-
tacdo do entaihe devem estar de acordo com as
exigéncias estabelecidas na Secdo do Cédigo que
determine a realizacdo dos testes.

Quando da qualificagdo para a soldagem de tu-
bos na posicdo 5G ou 6G, os corpos de prova
para testes de impacto devem ser retirados da
parte sombreada indicada na Fig. QW-463.1(f).

QW-172 Testes de impacto — Teste de queda

QW-172.1 Generalidades — Os testes de im-
pacto por queda de corpos devem ser efetuados
quando forem requeridos por outras Seg¢bes do
Cédigo. Os procedimentos e os equipamentos ou
dispositivos para testes devem estar de acordo
com oOs requisitos da especificagdo ASTM E208.

QW-172.2 Aceitagdo — Os critérios de aceita-
¢do devem estar de acordo com a Segdo do Céb-
digo que determine a realizagdo desse teste de

queda.
QW-172.3 Localizacdo e orientagdo dos corpos
de prova para os testes — Os corpos de prova

para os testes de queda, a localizagdo do inicio
da trinca e a orientagcdo devem ser conforme es-
tabelecidos na Sec¢do que exigir esse teste.
Quando da qualificagdo para a soldagem de tu-
bos na posicdo 5G ou 6G ,0s corpos de prova
para o teste de queda devem ser retirados da
parte sombreada indicada na Fig. QW-463.1(f).



QW-180 TESTES DAS SOLDAS EM ANGULO

QW-181 Corpos de prova para as qualificages
do procedimento e do desempenho

QW-181.1 Procedimento — As dimensdes e a
preparacdo dos corpos de prova das soldas em
angulo para a qualificagdo do procedimento, con-
forme requeridas em QW-202, devem atender aos
requisitos da Fig. QW-462.4(a). Os corpos de
prova ndo devem apresentar trincas visiveis a
olho nu, e devem ser cortados ou divididos trans-
versalmente em cinco partes, cada uma delas com
50 mm de comprimento, aproximadamente.

Os corpos de prova das soldas em angulo po-
dem, alternativamente, ser preparados em ligagdes
entre tubos e chapas, ao invés de ligagbes entre
chapas, contanto que sejam atendidos os requisi-
tos dimensionais indicados em QW-462.4(a) ou
QW-462.4(d). Quando for efetuada uma qualifica-
¢do em corpos de prova retirados de uma ligagéo
entre tubo e chapa, ndo s&o necessarios mais do
que quatro corpos de prova. O mesmo critério
empregado para a avaliagao de corpos de prova
retirados de uma ligacao entre tubo e chapa, tam-
bém pode ser utilizado para a avaliagdo de corpos
de prova retirados de uma ligagdo entre tubos.

QW-181.2 Desempenho — As dimensdes e a
preparagdo dos corpos de prova das soldas em
angulo para a qualificagdo do desempenho, de-
vem ser de acordo com QW-462.4(b) ou QW-462.4
(c). Os corpos de prova ndo devem apresentar
trincas visiveis a olho nu. Para chapas, os corpos
de prova devem ser cortados transversalmente, de
forma a se obter uma sec¢do central com 100 mm
de comprimento, e duas seg¢des exiremas, cada
uma com 25 mm de comprimento, aproximada-
mente.

Para tubos, os corpos de prova devem ser cor-
tados, a fim de se obter duas quartas partes da
secdo do tubo, de acordo com QW-463.2(h).

QW-182 Testes de fratura

O teste de fratura deve ser efetuado na segdo
central de 100 mm de comprimento do corpo de
prova para a qualificacdo do desempenho para
chapas, conforme QW-462.4(b), ou no quarto de
secdo conforme indicado em QW-462.4(c), para
tubos.

A carga deve ser aplicada lateralmente, de for-
ma que a raiz da solda seja tracionada. A carga
deve ser aumentada uniformemente até que o
corpo de prova seja rompido ou dobrado sobre
si mesmo. Se ocorrer fratura do corpo de prova,
o teste deve ser considerado aprovado se a su-
perficie fraturada ndo apresentar defeitos como
trincas ou zonas de fusdo incompleta na raiz da
solda, e se a soma dos comprimentos das inclu-
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sdes e dos poros visiveis na superficie fraturada
ndao exceder 10 mm em QW-462.4(b), ou 10% do
quarto de segido, conforme indicado em QW-462.4
(c).

QW-183 Exame macrografico — Corpos de prova
para a qualificacdo do procedimento

Uma das faces de cada sec¢do transversal deve
ser polida e atacada com reagente quimico ade-
quado (ver QW-470), para se obter uma nitida di-
ferenciagdo enire o metal de adigdo e a zona
afetada pelo calor. Para que o corpo de prova
seja aprovado pelo exame visual da secao trans-
versal é necessario:

(a) que a solda e a zona afetada pelo calor
apresentem fusdo completa e estejam isentas de
trincas visiveis; e

(b) que, nas soldas em &ngulo, os comprimen-
tos das pernas (catetos) do corddao de solda néo
apresentem diferencas maiores do que 3 mm.

QW-184 Exame macrografico — Corpos de prova
para a qualificacdo do desempenho

A extremidade cortada de uma segado extrema
da chapa ou a extremidade cortada da quarta par-
te da secdo do tubo, a que for aplicavel, deve
ser polida e atacada com um reagente quimico
adequado (ver QW-470), para que seja obtida uma
nitida diferenciagdo entre o metal de solda e a
zona afetada pelo calor. Para que o corpo de
prova seja aprovado pelo exame visual da segéo
transversal € necessério que:

(a) a solda e a zona afetada pelo calor apre-
sentem fusdo completa e estejam isentas de trin-
cas visiveis, exceto que devam ser aceitaveis as
indicagcbes do tipo linear que ocorrerem na raiz
da solda e que ndo excedam 0,8 mm; e

(b) a solda ndo apresente concavidade ou con-
vexidade maior do que 1,5 mm; e

(c) nas soldas em &ngulo, os comprimentos das
pernas (catetos) do corddao de solda n&o apresen-
tem diferengas maiores do que 3 mm.

QW-190 OUTROS TESTES E EXAMES
QW-191 Exame radiografico

O exame radiografico referido em QW-142 (para
soldadores) e QW-143 (para operadores) deve sa-
tisfazer aos requisitos de técnica conforme a
Secao V — Ariigo 2 (exceto quanto ao disposto
em QW-191.1) e ao padrdo de aceitagdo conforme
QW-191.2.

QW-191.1 Excecdo ao Artigo 2 da Segdo V —
Os requisitos do paragrafo T-250 da Seg¢do V —
Artigo 2 devem ser usados somente como orien-
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tacdo. A aceitacdo final das radiografias deve ba-
sear-se na acuidade com que se observa a ima-
gem do penetrémetro e do furo especificado.

QW-191.2 Critérios para a aceitagdo das radio-
grafias

QW-191.2.1 Terminologia:

Indicagbes lineares — Trincas, fusdo incomple-
ta, penetracdo inadequada e escérias sdo imper-
feicdes apresentadas na radiografia por indica-
¢bes do tipo linear, nas quais o comprimento é,
no minimo, trés vezes maior do que a largura.

Indicagdes de formato arredondado — Porosi-
dades e inclusbGes, como as de escérias ou de
tungsténio, sdo imperfeicdes apresentadas nas ra-
diografias por indicacdes de formato arredondado,
nas quais o comprimento &, no maximo, trés ve-
zes maior do que a largura. Essas indicagbes po-
dem ser circulares, elipticas ou de forma irregu-
lar; podem ter prolongamentos e variar de densi-
dade radiografica.

QW-191.2.2 Padroes de aceitacdo — O exame
radiografico, referente aos testes do desempenho
de soldadores e operadores, deve ser julgado ina-
ceitavel quando as radiografias exibirem qualquer
imperfeicdo que exceda os limites especificados
abaixo:

(a) Indicagbes do tipo linear:

(1) qualquer tipo de trinca, ou zona de fusédo
incompleta, ou falta de penetracgio;

(2) qualquer inclusdo de escoéria alongada, que
tenha um comprimento maior que:

(a) 3 mm para espessuras t até 10 mm, inclusive,

(b) 1/3 de t, parat acima de 10 mm e até 55 mm,
inclusive,

{c) 20 mm para t acima de 55 mm.

(3) qualquer grupo de inclusbes de escérias que
estejam em alinhamento e que tenha um compri-
mento acumulado maior do que t numa extenséo
igual a 12t, exceto nos casos em que a distancia
entre imperfeicdes sucessivas seja maior do que
6L, onde L é o comprimento da imperfeicdo mais
alongada verificada no agrupamento.

(b) IndicacGes de formato arredondado

(1) a dimensdao maxima permissivel para as im-
perfeicoes de formato arredondado é 20% de t ou
3 mm, a que for menor.

(2) para as soldas de materiais com espessu-
ras menores do que 3 mm, a quantidade maxima
aceitavel de imperfeigdes de formato arredondado

ndo deve ser superior a 12 em um comprimento
de solda de 150 mm. Para comprimentos de solda
inferiores a 150 mm, deve ser permitida uma quan-
tidade de imperfeigdes proporcionalmente menor.

(3) para as soldas em materiais de espessura
igual ou maior do que 3 mm, os gréaficos do Apén-
dice | indicam os limites maximos permissiveis
para essas imperfeigbes, ilustradas com as con-
figuragdes tipicas: em agrupamentos, diversifica-
das ou dispersas de forma aleatéria. As imperfei-
¢bes de formato arredondado menores do que
0,8 mm n&o devem ser consideradas no julgamen-
to das radiografias, quando da aprovacdo dos
corpos de prova de soldadores e operadores nes-
sas faixas de espessuras de materiais.

QW-191.2.3 Soldas de produgdo — Os padrdes
de aceitacdo que qualifiquem os operadores em
soldas de produgdo, devem ser os especificados
na Secéo referenciada do Cddigo. Os padrées de
aceitagdo que qualifiquem os soldadores em soldas
de produgdo, conforme permitido em QW-304.1,
devem ser os indicados em QW-191.2.2,

QW-191.3 Registro dos exames radiograficos —
Os resultados dos exames radiograficos para a
avaliagdo do desempenho dos soldadores e ope-
radores devem ser registrados de acordo com
QW-301.4.

QW-192 Testes da soldagem de pinos — Corpos
de prova para a qualifcacdo do procedi-
mento

QW-192.1 Testes requeridos — Para os testes
de qualificacdo de cada procedimento sdo reque-
ridos 10 pinos soldados. O equipamento para a
soldagem de pinos deve ser inteiramente automa-
tico, exceto para os casos em que é necessaria
a partida manual.

Os 10 pinos soldados devem ser testados da
seguinte forma:

(a) 5 pinos, escolhidos alternadamente, devem
ser dobrados, por martelamento, até que 25% do
seu comprimento esteja em contato com a super-
ficie do metal base, ou por dobramento até obter-
se um desvio angular minimo de 159, retornan-
do-se os pinos a posigdo original, mediante o em-
prego de dispositivos com as caracteristicas indi-
cadas em QW-466.4.

(b) os 5 pinos restantes devem ser submetidos
ao teste de torque, usando-se dispositivos de teste
conforme QW-466.5.

(c) alternativamente, e quando nédo for possivel
efetuar o teste de torque, pode-se efetuar o teste
de tragdo, utilizando-se dispositivos similares ao
indicado em QW-466.6. No caso de pinos sem
cabega, a extremidade livre do pino deve ser fi-
Xada pelas garras da maquina de testes.



QW-192.2 Critérios de aceitagio — Testes de
dobramento e martelamento — Para que esses
testes sejam aprovados € necessario que cada
um dos cinco pinos e as respectivas zonas afe-
tadas pelo calor ndo apresentem sinais visiveis de
separacao ou de defeitos (trincas ou fraturas), apos

o dobramento e retorno a posi¢cdo original, ou
apés o martelamento.

QW-192.3 Critérios de aceitagio — Testes de
torque — Para que esses testes sejam aprovados,
cada um dos cinco pinos deve ser submetido ao
torque requerido, conforme indicado na tabela se-
guinte, antes que ocorra a fratura.

Torque requerido para os testes
de pinos roscados

Designacao basica Torque requerido,

da rosca N-m
M6 x 1 5,2
M8 x 1 13,4
M8 x 1,25 12,5
M10 x 0,75 29,2
M10 x 1,25 26,2
M10 x 1,5 24,8
M12 x 1 49,5
M12 x 1,25 47,4
M12 x 1,75 43,3
M14 x 1,5 74,8
M14 x 2 69,2
M16 x 1,5 114,9
M16 x 2 107,5
M18 x 1,5 167,4
M20 x 1 246,1
M20 x 1,5 233,7
M20 x 2,5 210,2
M22 x 1,5 315,5
M22 x 2,5 286,7
M24 x 2 396,9
M24 x 3 363,2

NOTA: A bitola nominal do parafuso (M) & a desig-
nacdo para a especificagdo de dimensdes de parafusos. As
dimensdes reais estdo listadas na especificagdo ANSI B18
— séries métricas padronizadas.

Alternativamente, quando n&o for possivel efe-
tuar-se o teste de torque até que se obtenha a
fratura, pode-se substitui-lo pelo teste de tragao;
nesse caso, o limite de resisténcia a tragdo néao
deve ser inferior a 240 MPa.

O limite de resisténcia a tragdo deve ser refe-
rido ao menor didmetro da segdo roscada dos pi-
nos com rosca externa, exceto quando o diametro
da haste for menor do que o menor diametro da
secdo roscada; ou referido a area da secéo trans-
versal original onde ocorrer a ruptura, nos casos
de pinos ndo roscados, pinos com rosca interna,
ou pinos com diametro reduzido. )

QW-192.4 Critérios de aceitagdo — Exame ma-
crogréfico — Para que sejam aprovadas no exa-
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me macrografico, cada uma das soldas dos cinco
pinos secionados e as respectivas zonas afetadas
pelo calor devem estar isentas de trincas, quando
examinadas com ampliagdo visual de 10x, con-
forme exigida em QW-202.5, para os casos em
que o0s pinos sejam soldados a metais diferentes
dos que pertencem ao grupo P-N.° 1.

QW-193 Testes de soldagem de pinos — Corpos
de prova para a qualificacdo do desem-
penho

QW-193.1 Testes requeridos — Para a qualifi-
cacdo de cada operador sdo exigidos testes de
cinco pinos soldados. O equipamento utilizado
para a soldagem dos pinos deve ser totalmente
automético, exceto para os casos em que for ne-
cessaria a partida manual.

Os corpos de prova para os testes de qualifica-
¢do do desempenho devem ser soldados de acor-
do com uma EPS (Especificagdo do Procedimento
de Soldagem) qualificada, conforme QW-301.2.

Cada um dos cinco pinos soldados deve ser
testado, por martelamento, até que 25% do seu
comprimento esteja em contato com a superficie
do metal base, ou por dobramento, até se obter
um desvio angular minimo de 150°, retornando-se
0s pinos a posicéo original, mediante a utilizagao
de dispositivos similares ao indicado em QW-
-466.4.

QW-193.2 Critérios de aceitagdo — Testes de
dobramento e martelamento — Para que esses
testes sejam aprovados, cada uma das soldas dos
cinco pinos e as respectivas zonas afetadas pelo
calor ndo devem apresentar sinais visiveis de se-
paracdo ou de fraturas, apés o dobramento e re-
torno a posicao original, ou apdés o martelamento.

QW-194 Soldagem de metais dissimilares com
amanteigamento do componente ferritico
— Qualificacdo do procedimento

QW-194.1 Escopo — Esses requisitos especiais
sdo aplicaveis para as soldas de juntas entre me-
tais dissimilares, tais como P-N.° 1 a P-N.° 5 com
P-N.° 8, ou com P-N.°41 a P-N.°45 nas quais 0
aco ferritico € primeiramente amanteigado (reves-
tido preliminarmente com metal de solda deposita-
do) com uma ou mais camadas de metal de adi-
¢do inoxidavel austenitico ou de liga de niquel. O
componente amanteigado pode ou ndo ser sub-
metido a um tratamento térmico apés essa solda-
gem preliminar, e antes de ser soldado ao outro
componente da junta. A solda completada pode
ou nao ser tratada termicamete ap6és a soldagem.
As soldas de metais dissimilares efetuadas sem
amanteigamento e entre metais base ferritico e
austenitico, devem ser qualificadas de acordo com
o Artigo Il
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QW-194.2 Testes requeridos

(a) O amanteigamento do componente de aco
ferritico deve ser qualificado conforme especifica-
do em (b) ou (c) abaixo; ele ndo deve ser qualifi-
cado como um cladeamento, conforme QW-281,

(b) Os testes mecéanicos, conforme requeridos
em QW-451, de juntas de metais dissimilares efe-
tuadas com amanteigamento, devem ser realiza-
dos na junta inteira, ou seja, nas zonas afetadas
pelo calor em ambos os metais base, e no metal
de solda ligando esses metais base. Os testes de
impacto devem ser efetuados, quando forem exi-
gidos por outras Segdes do Codigo.

(c) Quando duas organizagbes efetuarem par-
tes de uma mesma junta entre metais dissimilares,
€ permitida a qualificagdo independente do aman-
teigamento e da solda de ago de alta liga. A qua-
lificagdo do procedimento de soldagem para o
amanteigamento deve ser realizada conforme as

10

prescrigdes de (b) acima, para atender aos requi-
sitos dos testes de tragdo e de dobramento (e de
impacto, quando requerido) do amanteigamento e
da zona do metal base amanteigado afetada pelo
calor. A soldagem de juntas de metal de alta liga
pode ser feita de acordo com todos os requisitos
da Segéao IX para as ligagdes de metais base, tais
como P-N.©8 com P-N.° 8, P-N.9 43 com P-N.° 43,
ou P-N.° 8 com P-N.° 43, com os metais base de P-
N.°s nominalmente correspondendo as composi-
¢Oes dos amanteigamentos, ou do amanteigamen-
to e outro metal base de P-N.° aplicavel.

Se o amanteigamento for feito com metal de
adicdo de alta liga, de mesma composi¢do do
metal de adigao utilizado para completar a solda,
a qualificagdo da soldagem entre metais dissimi-
lares pode ser efetuada com material de teste ob-
tido pela soldagem direta (sem amanteigamento)
do componente ferritico ao componente austeni-
tico, de acordo com a Segédo IX.
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APENDICE |
GRAFICOS DAS INDICACOES DE FORMATO ARREDONDADO
(ver QW-191.2)

Quantidades e dimensdes t(picas permitidas em 150mm
de comprimento de solda, para espessuras de 3mm a

6mm

Quantidades e dimensdes tipicas permitidas em 150mm
de comprimento de solda, para espessuras acima de

6mm e até 12mm

Quantidades e dimensdes tipicas permitidas em 150mm
de comprimento de solda, para espessuras acima de

12mm e até 25mm

Quantidades e dimensdes tipicas permitidas em 150mm
de comprimento de solda, para espessuras acima de

25mm
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ARTIGO

QUALIFICAGAO DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

QW-200 GENERALIDADES

QW-200.1 Cada fabricante ou contratante deve
preparar, por escrito, as Especifica¢des do Proce-
dimento de Soldagem (EPSs), conforme definidas
abaixo:

(a) Especificacdo do Procedimento de Solda-
gem (EPS) — Uma EPS & um procedimento de
soldagem, escrito e qualificado, preparado para
fornecer instrugdes referentes a execucdo de sol-
das de produgdo que estejam de acordo com oOs
requisitos do Codigo. As EPSs ou outros documen-
tos [ver (e) abaixo] podem ser usados na instru-
¢do de soldadores e operadores, no sentido de que
seja assegurada a conformidade com os requisi-
tos do Cédigo.

(b) Conteido da EPS — Cada EPS completada
deve descrever todas as varidveis essenciais, ndo
essenciais e essenciais suplementares (quando
requeridas) dos paragrafos QW-250 a QW-280,
para cada processo de soldagem nela incluido.

A EPS deve referenciar os Registros da Quali-
ficacdo do Procedimento (RQPs) descritos em
QW-200.2, e que lhe servem como suportes. O
fabricante ou contratante pode incluir, na EPS,
qualquer outra informagdo adicional que possa
ser Gtil na execucdo de soldagens conforme as
exigéncias do Cddigo.

(c) Alteragdes na EPS — As variaveis nédo es-
senciais de uma EPS podem ser modificadas, a
fim de serem adaptadas aos requisitos de produ-
cdo, sem ser necessaria a requalificagdo da EPS,
contanto que tais alteragdes sejam documenta-
das com respeito as variaveis essenciais, ndo es-
senciais e essenciais suplementares (quando re-
querias), para cada processo. Essas alteracdes
podem ser documentadas tanto através de emen-
das a propria EPS, como pela preparagdo de uma
nova EPS.

As modificagdes nas varidveis essenciais ou
essenciais suplementares (quando requeridas) exi-
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gem a requalificagdo da EPS (bem como RQPs
novas ou adicionais, para dar suporte as mudan-
¢as nas variaveis essenciais ou essenciais suple-
mentares).

(d) Formato da EPS — As informagbes reque-
ridas em uma EPS podem ser apresentadas sob
qualquer forma, escrita ou tabular, para atender
as necessidades de cada fabricante ou contratan-
te, contanto que estejam incluidas ou referencia-
das todas as variaveis essenciais, ndo essenciais
e essenciais suplementares (quando requeridas)
relacionadas em QW-250 a QW-280.

Um modelo para o formulario da EPS & o en-
contrado em QW-482 (ver Apéndice A-ndoc obri-
gatério). Esse formulario inclui as informagbes
requeridas para os processos SAMR, SAS, SAMG
e SATG. Ele é somente um formuléario orientativo,
ndo relacionando todos os dados requeridos para
outros processos. Por outro lado, esse modelo
também contém algumas varidveis que ndo sédo
aplicaveis a todos os processos (relaciona, por
exemplo, gas de prote¢do que ndo é exigido para
o processo SAS). O modelo ndo se presta, facil-
mente, para a especificagdo do procedimento de
soldagem com processos multiplos (como por
exemplo, soldagem de raiz pelo processo SATG
e enchimento da junia pelo processo SAMR).

(e) Disponibilidade da EPS — As EPSs usadas
nas soldagens de producdo que devam estar de
acordo com o Codigo, devem ser disponiveis para
referéncia e verificacdo do Inspetor Autorizado
(1A), no local onde a soldagem for efetuada.

QW-200.2 Cada fabricante ou contratante deve
preparar um registro da qualificagdo do procedi-
mento, definido da seguinte forma:

(a) Registro da Qualificagdo do Procedimento
(RQP) — O RQP é um registro dos dados de sol-
dagem utilizados para a soldagem dos materiais
de teste. O RQP é um registro das variaveis ano-



tadas durante a soldagem dos materiais de teste;
ele também contém os resultados obtidos nos tes-
tes dos corpos de prova. As variaveis registradas
incluem-se, normalmente, dentro de uma pequena
faixa das varidveis realmente utilizadas nas sol-
dagens de produgio.

(b) Conteido do RQP — Um RQP completo
deve documentar todas as variaveis essenciais e
essenciais suplementares (quando requeridas) re-
lacionadas em QW-250 a QW-280, para cada pro-
cesso de soldagem usado durante a soldagem dos
materiais de teste. As variaveis ndo essenciais ou
outras variaveis usadas durante a soldagem dos
materiais de teste podem ser registradas, a crité-
rio do fabricante ou contratante. Todas as varia-
veis, se registradas, devem ser as variaveis (in-
cluindo as respectivas faixas) realmente utilizadas
durante a soldagem dos materiais de teste. As
variaveis que nao forem monitoradas durante essa
soldagem ndo devem ser registradas. Ndo se pre-
tende que a faixa inteira ou o extremo de uma
determinada faixa de variaveis, a serem usadas
nas soldagens de produgdo, sejam utilizadas du-
rante a qualificagdo, salvo se essa utilizagdo for
requerida em fungdo de uma variavel essencial
especifica ou de uma varidvel essencial suple-
mentar (quando requerida).

O RQP deve ser corretamente certificado pelo
fabricante ou contratante. A funcgdo referente a
certificagdo ndo pode ser subcontratada pelo fa-
bricante ou contratante. Pretende-se que essa
certificagdo resulte da verificagdo feita pelo fa-
bricante ou contratante, com respeito as informa-
¢Oes incluidas no RQP, para assegurar que essas
informagdes constituam um registro verdadeiro
das variaveis utilizadas na soldagem dos mate-
riais de teste, e que os resultados dos testes de
tragdo e de dobramento, ou dos exames macro-
graficos (se exigidos), conformam-se com os re-
quisitos da Secéao IX.

Quando forem utilizados mais de um processo
ou mais de um metal de adigcdo, deve ser regis-
trada a espessura aproximada do metal de solda
depositado, para cada processo ou para cada
metal de adi¢cdo empregado.

(c) Alteragdes no RQP — Nao sdo permitidas
modificagbes no RQP, com excegdo das prescri-
tas abaixo. O RQP é um registro do que ocor-
rer durante um teste particular de soldagem. Nos
RQPs sdo permitidas Adendas ou corre¢des edi-
toriais.-Uma corre¢édo editorial é a que se refere,
por exemplo, a um P-Numero, F-Namero ou A-NG-
mero, impropriamente atribuido a um determina-
do metal base ou a um metal de adigdo. Uma
Adenda pode corresponder, por exemplo, a uma
alteragdo motivada por uma mudanga processada
no Cédigo. A Secédo IX pode, por exemplo, atribuir
um novo F-Numero a um metal de adigdo ou ado-
tar um novo metal de adigdo sob um F-Nimero
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ja existente. Isto pode permitir, dependendo dos
requisitos do Cédigo para uma fabricagdo parti-
cular, que o fabricante ou contratante utilize ou-
tros metais de adicdo que se encontravam sob o
mesmo F-Numero pelo qual, antes da revisdo do
Cédigo, o fabricante ou contratante estava limi-
tado & classificagdo especifica do eletrodo em-
pregado durante a qualificagdo. Informagdes adi-
cionais podem ser incorporadas ao RQP em data
posterior, contanto que essas informagbes sejam
comprovadas como sendo correlacionadas com as
condi¢cbes originais da qualificagdo, através de
registros de laboratério ou de dados similares.

Todas as mudangas de um RQP requerem a
sua recertificacdo (incluindo a respectiva data)
pelo fabricante ou contratante.

(d) Formato do RQP — O Formulario QW-283
(ver Apéndice A-ndo obrigatério) é apresentado
como um modelo para o RQP. As informagdes re-
queridas no RQP podem ser apresentadas sob
qualquer forma, para atender as necessidades de
cada fabricante ou contratante, desde que este-
jam incluidas todas as varidveis essenciais e es-
senciais suplementares (quando requeridas), rela-
cionadas em QW-250 a QW-280. Os tipos, quanti-
dades e resultados dos testes também devem ser
relacionados no RQP.

O modelo QW-483 nido se presta, facilmente,
para os casos nos quais sdo usados processos
multiplos ou mais de um metal de adigdo em uma
unica pega para teste. Desenhos ou informacées
adicionais podem ser incorporados ou referen-
ciados para o registro das varidveis requeridas.

(e) Disponibilidade do RQP — Os RQPs utiliza-
dos para suporte de EPSs devem ser disponiveis,
mediante solicitagdo, ao Inspetor Autorizado (IA),
para fins de verificagdo. Nao é necesséario que os
RQPs sejam disponiveis ao soldador ou operador.

(f) EPSs mudltipas suportadas por um Unico
RQP ou varios RQPs suportando uma unica EPS
— Véarias EPSs podem ser preparadas a partir de
dados constantes de um Unico RQP (exemplo: um
RQP para chapas soldadas na pési¢cdo 1G pode
suportar EPSs nas posigées plana, vertical, hori-
zontal e sobrecabega para chapas ou tubos, se
forem mantidas todas as outras variaveis essen-
ciais). Uma unica EPS pode cobrir varias mudan-
cas de varidveis essenciais, desde que exista um
RQP de suporte para cada variavel essencial ou
essencial suplementar (quando requerida) (exem-
plo: uma unica EPS pode cobrir uma faixa de es-
pessuras desde 1,5 mm até 32 mm, se existir um
RQP de suporte para a faixa de espessuras de_1,5
mmas5 mm, e um outro RQP de suporte pafa a
faixa de espessuras de 5 mm até 32 mm.

QW-200.3 Para reduzir a quantidadé~ requerida
de qualificagbes dos procedimentos de soldagem,
os metais base foram designados por P-Numeros,



9QW — ART. |

em funcdo de determinadas caracteristicas, tais
como composi¢ao quimica, soldabilidade e pro-
priedades mecanicas, especificamente nos casos
em que tais designacdes possam ser feitas de
forma légica; além disso, para os agos e ac¢os-
liga (QW-422.1 a QW-422.11) foram atribuidos Nu-
meros de Grupos, adicionalmente aos P-Numeros.
Esses Numeros de Grupos classificam os metais
base, no dmbito de cada P-Numero, para a qua-
lificacdo do procedimento, nos casos em que séo
especificados requisitos de resisténcia ao im-
pacto.

A atribuicdo desses P-Numeros ndo significa
que os metais base possam substituir, indiscrimi-
nadamente, metais base que tenham sido usados
nos testes de qualificagdo, sem que sejam feitas
as necessarias consideragdes de compatibilidade
para cada substituicdo, sob os aspectos de pro-
jeto, propriedades metallrgicas, tratamento térmi-
co ap6s a soldagem, propriedades mecanicas e
requisitos de servigo. Onde for necesséario consi-
derar a resisténcia ao impacto, pressupde-se que
os metais base satisfacam aos requisitos espe-
cificos.

De um modo geral, os requisitos de resisténcia
ao impacto sdo obrigatérios para todos os metais
temperados e revenidos agrupados em P-N.°11;
para as aplicacdes de outros metais em baixas
temperaturas, conforme adotadas na Secéo VI,
e para vérias classes de construcdo requeridas
pela Secgdo Ill. Os critérios de aceitagdo para os
testes de resisténcia ao impacto estdo estabele-
cidos em outras Seg¢des do Cdbdigo.

QW-200.4 Combinagdes de Procedimentos de
Soldagem

(a) Numa Gnica junta de produgdo podem ser
usados, em combinagdo, procedimentos de sol-
dagem com diferentes variaveis essenciais ou nao
essencias. Cada procedimento pode incluir um
processo ou uma combinagdo de processos, o
mesmo podendo ocorrer com os metais de adi-
¢do ou com outras variaveis.

Quando em uma unica junta forem usados dois
ou mais procedimentos envolvendo processos di-
ferentes ou outras varidveis essenciais, as tabe-
las QW-451 devem ser usadas para determinar a
faixa de espessuras qualificadas para o metal base
e a faixa de espessuras qualificadas para o metal
de solda depositado, para cada processo ou pro-
cedimento, exceto para a qualificagdo do depé-
sito de raiz, efetuada de acordo com o item QW-
-200.4(b). O metal de solda depositado em cada
processo ou procedimento deve ser incluido nos
corpos de prova de tragdo e de dobramento, e
também nos corpos de prova de impacto (quando
requeridos). Um ou mais processos ou procedi-
mentos podem ser suprimidos de uma combina-
¢do de procedimentos qualificada. Cada um des-
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ses processos ou procedimentos pode ser usado
separadamente, contanto que:

(1) as variaveis essenciais (e essenciais suple-
mentares) remanescentes sejam aplicadas; e

(2) os limites de espessuras do metal base e do
metal de solda depositado, dados em QW-451,
sejam aplicados.

(b) Para a qualificagdo separada de um pro-
cesso ou procedimento, somente para o deposito
de raiz, o material para teste deve ter uma espes-
sura minima de 12 mm. O processo para o depo-
sito de raiz deve qualificar para 2t (1,1t para o pro-
cesso de soldagem a arco metdlico com atmos-
fera gasosa-SAMG e modo de transferéncia por
curto-circuito), sendo t a espessura do metal de
solda depositado na qualificagdo, em qualquer
espessura maxima de metal base qualificado pelos
outros RQPs utilizados para suportar a EPS, ex-
ceto quando requerido diferentemente pela Nota
(1) das tabelas QW-451.1 e QW-451.2.

QW-201 Responsabilidade do Fabricante ou
Contratante

Cada fabricante ou contratante deve relacionar
0s parametros a serem aplicados durante a exe-
cucdo da soldagem de construgdo de pegas solda-
das de conformidade com este Cddigo. Esses pa-
rametros devem ser relacionados na EPS (Espe-
cificagdo do Procedimento de Soldagem).

Cada fabricante ou contratante deve qualificar
a EPS pela soldagem de pegas para testes e pe-
los testes de corpos de prova retirados dessas
pecas (conforme requeridos neste Cédigo), regis-
trando os dados de soldagem e os resultados dos
testes no documento denominado Registro da
Qualificagdo do Procedimento (RQP).

Os soldadores ou operadores utilizados na pro-
ducdo de pecas soldadas, a serem testadas para
a qualificagdo dos procedimentos, devem estar
sob supervisdo e controle permanentes do fabri-
cante, contratante, montador ou instalador, du-
rante a produgdo dessas pecas para testes.

Nao é permitido ao fabricante, contratante, mon-
tador ou instalador, ter as pegas para testes sol-
dadas por outras organizagdes. E permitido, en-
tretanto, subcontratar parte ou todo o trabalho de
preparacdo dos materiais de teste para soldagem,
bem como os trabalhos subseqilientes de prepa-
racdo dos corpos de prova a serem retirados das
pecas de teste ja soldadas, de execugdo de exa-
mes nao destrutivos, e de testes mecanicos, des-
de que o fabricante, contratante, montador ou ins-
talador assuma a responsabilidade por todos os
trabalhos subcontratados.

O Coddigo reconhece um fabricante, contratan-
te, montador ou instalador, como a organizagdo
que tem a responsabilidade pelo conirole opera-



cional sobre a produgdo de pegas soldadas de
conformidade com os seus requisitos.

Se em uma organizagéo existir o controle ope-
racional efetivo da qualificagdo dos procedimen-
tos de soldagem para duas ou mais empresas
subsidiarias de nomes diferentes, as empresas
envolvidas devem descrever, em seu sistema de
Controle da Qualidade, o controle operacional
das qualificagbes dos procedimentos. Nesse caso,
ndo sdo necessarias qualificagdes dos procedi-
mentos de soldagem em separado, desde que to-
dos os outros requisitos da Segdo IX estejam
atendidos.

Uma EPS pode requerer o suporte de mais de
um RQP; alternativamente, um RQP pode dar su-
porte a mais de uma EPS.

O fabricante ou contratante deve certificar que
a sua organizagéo qualificou cada EPS e que efe-
tuou os testes de qualificagdo dos procedimentos
de soldagem, documentando os dados correspon-
dentes no RQP requerido.

QW-202 Tipos dos Testes Exigidos

QW-202.1 Testes Mecanicos — Os tipos e as
quantidades de corpos de prova que devam ser
testados para qualificar um procedimento de sol-
dagem em chanfro sdo os indicados em QW-451;
os corpos de prova devem ser retirados de modo
similar ao ilustrado em QW-463. Quando a quali-
ficagdo referir-se somente as soldas em angulo,
os requisitos sdo os prescritos em QW-202.2(c);
e quando a qualificagéo referir-se somente as sol-
das de pinos, os requisitos sdo os estipulados
em QW-202.5.

QW-202.2 Soldas em Chanfro e em Angulo

(a) Qualificacdo para a Soldagem em Chanfro
— Os materiais para testes de soldas eg}vchanfro
devem qualificar_as YaIxas dé espessuras_do. me-
Tar base—edo metal de adi¢do, a serem utilizadas
has soldas de “produgHo. Os-timites—da qualifica-
¢do devem estar de acordo com QW-451. A qua-
lificagcdo da EPS, para as soldas em chanfro, deve
ser efetuada em soldas de chanfro, usando-se
corpos de prova de segéo reduzida para os testes
de tracdo e corpos de prova para dobramento
guiado. Os testes de resisténcia ao impacto de-
vem ser efefliados quando forem PequUEFidos por
outras_Se¢oes_do Codigo. A EPS déeve ser quafi-
ficada para uso com so6ldas de chanfro, dentro
dos limites das varidveis essenciais relacionadas.

(b) Qualificagdo para as Soldas em Chanfro
com Penetracéio Parcial — As soldas em chan-
fro com penetracdo parcial devem ser qualifica-
das de acordo com os requisitos de QW-451, tan-
to para a espessura do metal base como para a
espessura do metal de solda depositado. Alterna-
tivamente, as soldas em chanfro com penetracédo
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parcial que tenham sido qualificadas em metais
base com espessura igual ou maior do que 40 mm,
qualificam o depésito de metal de solda conforme
QW-451, sem limite superior para a espessura do
metal base.

(c) Qualificacio para a Soldagem em Angulo
(Exceto para metais P-N.° 11, excluidos dessa ex-
cecdo os metais P-N.°© 11A - Grupos N% 1 e 2) —
A qualificagdo de EPSs para soldas em éangulo
pode ser efetuada em pegas para testes de solda
em chanfro, usando-se cor _conforme
especificados em (a) acima. Os procedimentos de
soldas ém angulo qualificados desta forma podem
ser utilizados para a soldagem de todas as espes-
suras de metal base, para todos os tamanhos de
soldas em angulo, e para todos os didmetros de
tubos, de conformidade com QW-451.4. As soldas
em angulo de partes ndo sujeitas & presséo, con-
forme definidas em outras Se¢des do Cédigo, po-
dem ser qualificadas, como alternativa, somente
com soldas em angulo. Os testes devem ser feitos
de acordo com QW-180. Os limites de qualifica-
cao devem ser os indicados em QW-451.3.

(d) Qualificagdo para a Soldagem em Angulo
para os Metais P-N.° 11 (com excecdo dos metais
P-N.° 11A - Grupos N.% 1 e 2) — A qualificagdo
para as soldas em angulo (incluindo a soldagem
de partes sujeitas a pressdo) deve ser feita atra-
vés de:

(1) testes de soldas em chanfro, conforme (a)
acima; e

(2) testes de soldas em angulo, de acordo com
QW-180.

QW-202.3 Soldas de Reparo e de Enchimento
— As EPSs qualificadas para soldas em chanfro
devem ser aplicaveis para os reparos de soldas
em chanfro e de soldas em angulo, e também
para as soldas de enchimento, sob as seguintes
condigdes:

(a) Nao ha limitagdo para a profundidade mini-
ma do metal de solda depositado;

(b) Os limites superiores para o metal base e
para o metal de solda depositado, para cada pro-
cesso de soldagem, devem estar de acordo com
QW-451, exceto que a qualificagdo em metal base
com 40 mm de espessura permitira a soldagem
de metais base de qualquer espessura.

QW-202.4 Metais Base com Espessuras Dife-
rentes — As EPSs qualificadas para soldas em
chanfro devem ser aplicdveis para as soldas de
produgdo entre metais base com espessuras di-
ferentes, desde que:

(a) A espessura do membro mais fino da junta
esteja dentro da faixa de espessuras permitidas
em QW-451;



9QW — ART. i

(b) A junta de producido esteja dentro da faixa
de espessuras permitidas em QW-451, Como al-
ternativa, ndo deve haver limitagdo na espessura
méxima do membro mais espesso da junta, se a
qualificagdo tiver sido efetuada em metal base
com espessura igual ou superior a 40 mm.

Para a qualificagdo de algumas combinacdes
de espessuras diferentes podem ser necessarios
mais do que um Unico RQP.

QW-202.5 Soldagem de Pinos — Os testes para
a qualificagdo do procedimento para soldas de
pinos devem ser efetuados de acordo com o item
QW-192, Esses testes qualificam os procedimen-
tos de soldagem dentro dos limites das variaveis
essenciais de QW-261. Para pinos soldados a me-
tais base diferentes dos metais P-N.21, devem
ser feitas cinco soldas adicionais, submetendo-
Se-as ao exame macrografico, exceto nos casos
em que a soldagem de pinos objetiva ampliar a
superficie de aquecimento oferecida pelo metal
base.

QW-203 Limites das Posicoes Qualificadas para
os Procedimentos

Salvo quando houver exigéncias especificas em
contrario, devidas as variaveis de soldagem (QW-
-250), uma qualificacdo em qualquer posi¢cdo qua-
lifica o procedimento para todas as posigdes.

O processo de soldagem deve ser compativel;
e as varetas de solda, eletrodos e metais de adi-
¢do, tais como definidos nas especificacdes da
Segdo ll-Parte C, devem ser adequados para uso
nas posi¢des especificas. Um soldador ou opera-
dor, efetuando os testes bem sucedidos de qua-
lificacdo da EPS, est4 também qualificado para
a posigdo testada (ver QW-301.2).

QW-210 PREPARACAO DOS MATERIAIS PARA
TESTES

QW-211 Metal Base e Metal de Adicao

Os metais base e os metais de adicdo devem
estar entre os relacionados na EPS. As dimen-
sOes dos materiais preparados para testes devem
ser suficientes para fornecer todos os corpos de
prova necessarios.

Os metais base podem ser tubos, chapas ou
outras formas de produtos. A qualificagdo em
chapas também qualifica para tubos, e vice-versa.

QW-212 Tipos e Dimensdes das Juntas em
Chanfro

As pegas para teste devem ser soldadas usan-
do-se um tipo de chanfro proposto na EPS para
as soldas de produgdo. Exceto conforme pres-
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crito diferentemente em QW-250, o tipo e as di-
mensdes do chanfro n&do constituem variaveis es-
senciais.

QW-213 Metais Base P-N.° 11

Para vasos ou partes de vasos, fabricados com
metais base P-N.° 11 e de espessuras menores do
que 15 mm, os chanfros devem ser preparados
por processos térmicos, sempre que tais proces-
sos venham a ser empregados na fabricagéo.

Nesta preparagdo de chanfro devem ser inclui-
dos todos os processos térmicos a serem utiliza-
dos nas soldas de produgao, tais como a goiva-
gem da raiz, a reabertura do chanfro pelo lado
oposto & raiz ,ou a retirada do metal de solda que
tenha sido imperfeitamente depositado.

QW-214 Revestimento com Metal de Solda
Resistente a Corrosio

QW-214.1 Metal Base para os Testes — Nos
casos de fabricacdo com metais base de espes-
sura igual ou maior do que 25 mm, a espessura
do metal base para os testes pode ser menor do
que as espessuras dos referidos metais base, po-
rém, em nenhum caso, deve ser inferior a 25 mm.
A qualificagdo para metais base de produgdo com
espessura inferior a 25 mm deve ser efetuada com
metal base de espessura igual ou menor do que
as espessuras dos referidos metais base.

QW-214.2 Exames e Testes — Em seguida ao
exame por liquidos penetrantes, devem ser efe-
tuados quatro testes de dobramento guiado, em
corpos de prova retirados de pegas preparadas
para teste (para P-N.©23, F-N.°23, P-N.°35 e
F-N.° 36, a largura do corpo de prova para dobra-
mento lateral pode ser igual a 3 mm). Os corpos
de prova devem ser cortados de tal forma que
dois deles sejam paralelos a direcdo de solda-
gem e os outros dois corpos de prova perpendi-
culares a essa dire¢do, ou que todos os quatro
corpos de prova sejam perpendiculares & direcdo
de soldagem.

QW-214.3 Analise quimica — Deve ser obtida
uma andlise quimica da pega preparada para tes-
tes, conforme indicado em QW-462.5. A analise
quimica de material retirado do corpo de prova
do revestimento resistente a corrosido, deve estar
dentro dos limites de composicdo quimica esta-
belecidos na EPS.

QW-215 Soldagem por Feixe de Elétrons

Para a soldagem por feixe de elétrons, as pe-
cas para os testes de qualificagdo da EPS devem
ser preparadas com a mesma geometria da junta
a ser usada na produgdo. Se a solda de produ-



¢ao incluir um repasse de solda, (completando a

solda pela ressoldagem sobre o trecho inicial da

solda, como nos casos de juntas circunferenciais),

este mesmo detalhe deve ser incluido na pega de

teste para a qualificagdo da EPS.

QW-216 Revestimento com Metal de Solda para
Endurecimento de Superficies — (Resis-
tente ao Desgaste)

QW-216.1 Metal Base para os Testes — A es-
pessura minima do metal base deve ser 25 mm;
as pecas para testes devem ter uma largura mi-
nima de 50 mm e um comprimento minimo de
125 mm. O revestimento deve ter uma largura
minima de 25 mm e um comprimento minimo de
100 mm em uma das faces, e com a espessura mi-
nima conforme prescrita na EPS. Como alternati-
va, a qualificagdo pode ser processada em tima
amostra para teste que represente as dimensdes
das pecas de produgéo.

A qualificagdo para metais base de producgéo
com espessuras inferiores a 25 mm deve ser fei-
ta em metal base com espessura igual ou menor
do que a espessura dos referidos metais base.

QW-216.2 Exames e Testes — O corpo de pro-
va, apos o revestimento duro, deve ser examinado
da seguinte forma:

(a) A superficie do revestimento que, apds a
sua preparagdo deve ter a largura minima de 25
mm ,0 comprimento de 100 mm, e a espessura
minima conforme especificada pela EPS, deve ser
examinada por liquido penetrante, devendo satis-
fazer aos padrdées de aceitagdo requeridos pelas
respectivas EPSs. )

(b) Em seguida ao exame por liquido penetran-
te, a peca preparada para teste deve ser cortada
transversalmente a dire¢do da deposicdo do me-
tal de solda. As duas faces do revestimento duro,
expostas pelo corte, devem ser polidas e ataca-
das com um reagente adequado, e examinadas
visualmente com uma ampliacdo de 5X (cinco
vezes), para a verificagdo da eventual ocorréncia
de trincas no metal base ou na zona afetada pelo
calor, ou da falta de fusdo, ou de outros defeitos
lineares. O deposito de metal de solda e 0 metal
base devem atender aos requisitos estipulados na
EPS.

(c) Devem ser efetuadas trés leituras de dureza,
pelo menos, em pontos situados a uma distancia
acima da zona de fusdo do revestimento duro com
o metal base, que represente a espessura minima
de revestimento duro prescrita na EPS. Todas es-
sas leituras de dureza devem satisfazer aos re-
quisitos da EPS.

(d) Deve ser efetuada uma analise quimica do
metal de solda depositado, conforme indicado em
QW-462.5; os resultados da analise quimica devem
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situar-se dentro dos limites de composi¢do qui-
mica estabelecidos pela EPS.

QW-217 Soldagem de Chapas Compostas (Metais
Cladeados)

As EPSs para soldas em chanfro de metais cla-
deados devem ser qualificadas conforme o item
(a) abaixo, se qualquer parte da espessura do
cladeamento for incluida nos cdlculos de projeto.
conforme permitido pela Segdo referenciada do
Codigo. Quando a espessura do cladeamento ndo
for incluida nos célculos do projeto, as EPSs de-
vem ser qualificadas de acordo com os itens (a)
ou (b) abaixo.

(a) As variaveis essenciais e ndo essenciais re-
lacionadas em QW-250 devem ser aplicadas para
cada processo de soldagem empregado na pro-
dugdo. O material para os testes de qualificagdo
do procedimento deve ser preparado usando-se
metal base e metal de cladeamento que tenham
o mesmo P-N.° dos que devam ser utilizados na

producdo; nessa preparagdo devem ser também™

aplicados o(s) mesmo(s) processo(s) de soldagem
e a mesma combinacdo de metais de adicdo a
serem usados nas soldagens de produgao.

Para os materiais n&o incluidos em QW-422, os
materiais usados na preparagdo da chapa com-
posta para teste devem situar-se dentro das fai-
xas de composicdo quimica dos materiais usados
na producdo. As faixas de espessuras qualifica-
das para o metal base e para os metais de adi-
cdo devem ser baseadas na espessura real da
pecga preparada para testes, para cada um deles,
conforme indicadas em QW-451, exceto que a
espessura minima do metal de adicdo, que una
a parte cladeada da pega soldada, deve ser ba-
seada em andlise quimica processada de acordo
com QW-214.3. Devem ser efetuados testes de
tragdo e de dobramento, conforme requeridos em
QW-451 para as soldas em chanfro; a segdo re-
duzida do corpo de prova deve conter a espes-
sura total do cladeamento. A linha de ligacao
(interface) entre o cladeamento original e o metal
base deve ser desconsiderada na avaliagdo dos
testes de dobramento lateral, se o cladeamento
tiver sido aplicado por um processo diferente do
processo de soldagem por fusio.

(b) As variaveis essenciais e ndo essenciais re-
lacionadas em QW-250 devem ser aplicadas para
cada processo de soldagem empregado na produ-
¢do, para a soldagem da parte de metal base da
chapa cladeada. Os RQPs que suporiem esta par-
te da EPS ndo necessitam ser baseados em pe-
cas de teste preparadas em metal cladeado. As
variaveis essenciais e ndo essenciais listadas em
QW-280 devem ser aplicadas para a parte da sol-
da correspondente ao revestimento resistente a
corrosdo; as pegas para testes e os testes devem
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estar de acordo com QW-214. As EPSs devem
limitar a profundidade do chanfro no qual ser&
aplicado o revestimento, a fim de garantir a ma-
nutencdo da resisténcia total original ou a espes-
sura original do metal de solda, considerada no
metal base.

QW-218 Revestimentos Aplicados

Cada processo de soldagem a ser usado para a
fixagdo de revestimentos aplicados ao metal base
deve ser qualificado através de uma solda de fi-
xagdo do revestimento, efetuada na forma e com
a disposicdo usadas na construgdo, e com mate-
riais que estejam situados dentro das faixas de
composigdo quimica correspondentes aos mate-
riais a serem usados para a chapa base, para o
revestimento, e para o metal de solda. Também
devem ser aplicadas as outras variaveis de solda-
gem relacionadas em QW-250.

Adicionalmente, deve ser efetuado um teste de
qualificagdo para cada posicdo a ser usada nas
soldagens de produgdo. Um corpo de prova para
cada posicdo a ser qualificada deve ser secio-
nado, polido e atacado por um reagente quimico,
a fim de indicar claramente a demarcagdo entra
a zona de fusdo e o metal base. Para ser acei-
tavel, o corpo de prova deve apresentar uma fu-
sdo completa na zona de fusdo e a auséncia total
de trincas na zona de fusdo e na zona afetada
pelo calor, quando examinado visualmente, sem
qualquer ampliagdo.

QW-250 VARIAVEIS DE SOLDAGEM
QW-251 Generalidades

QW-251.1 Tipos de Variaveis para as Especifi-
cacdes dos Procedimentos de Soldagem (EPSs)
— Essas varidveis (relacionadas para cada pro-
cesso de soldagem em QW-252 a QW-282) sdo
subdivididas em variaveis essenciais, essenciais
suplementares e ndo essenciais (QW-401).

QW-251.2 Variaveis Essenciais — S&do aquelas
nas quais uma mudanga, conforme descrita para
as variaveis especificas, é considerada como al-
teradora das propriedades mecénicas da peca
soldada, requerendo, portanto, a requalificagdo

'da EPS.

Variaveis Essenciais Suplementares — Sio re-
queridas para os metais sujeitos aos testes de re-
sisténcia ao impacto, conforme especificados por
outras Segdes do Cddigo.

QW-251.3 Variaveis ndo Essenciais — Sio
aquelas nas quais uma mudanga, conforme des-
crita para as variaveis especificas, pode ser in-
troduzida na EPS, sem necessidade de requalifi-
cagao.

Qw-252

SOLDAGEM A GAS OXI-COMBUSTIVEL (SGOC)

252.1 252.2

Variaveis Variaveis

Essenciais Nédo
Essenciais

QwW-402 Juntas @ ..... 402.1
..... 402.2

..... 402.3

..... 402.10

QW-403 Metais Base 4031 ...
403.2 ...

403.13 ...

QW-404 Metais de Adigédo 404 .4 404.3
404.5 ...

404.12 ...

QW-405 Posigbes 0000 ..., 405.1
QW-406 Pré Aquecimento  ..... 406.1
QW-407 Tratamento 407.1 ...

Térmico Apds
a Soldagem

QW-408 Gases 408.7 ...
QW-410 Técnica ... 410.1
..... 410.2

..... 410.4

..... 410.5

..... 410.26
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QW-253 Qw-254
SOLDAGEM A ARCO METALICO COM SOLDAGEM A ARCO SUBMERSO (SAS)
ELETRODO REVESTIDO (SAMR)
254 .1 254 .1(a) 254.2
: Variaveis Variaveis Variaveis
253.1 253.1(a) 253.2 E: jais E iais Nao
Variavels Variaveis Variaveis Suplement. Essenciais
Essenciais  Essencials Nio (Resisténcia
Suplement. Essencials ao Impacto)
(Resisténcia
ao Impacto) QW-402
Juntas ... Ll 402 .1
.......... 402.4
Qw-402 402.10
Juntas ... L. 402.% 402. 11
.......... 402.4 w
.......... 402.10 Qw-403
Metais Base 403.7 403.5 ...
---------- 402.11 403.8 403.6
403.9 ... el
QW-403 403.11 el
Metais Base 403.7 403.5 ..., 403.13 ... Ll
403.8 403.6 .....
403.9 QW-404
o Tt T Metais de Adigdo 404.4 ... 404.6
403.11 ... L. 404.5 404.12
403.138  ..... .. 404.9 ...
404.10 ..... 404.29
QW-404 404.24 ... ...
Metais de Adigdo 404.4 404.7 404.6 :g:-gg ---------
404.5 404.12 404.12 404.27 ... ...
404.30  ..... ... 404.30  ..... ...
.......... 404.33 404.33
404.34 ..... e
QW-405 e 404.35 404.35
Posigbes ... 405.2 405.1 QW-405
""""" 405.3 Posigdes Ceees e 405.1
Pré-aquecimento 406.1 406.3 406.2 ‘Pré-aqueclmento 406.1 406.3 406.2
WW-407 QW-407
Tratamento 407.1 407.2 ..., Tratamento 407 .1 407.2 .....
térmico ap6s 407.3 ... .. térmico apés :g;i ----------
a soldagem 407.4 ... ... a soldagem o
QW-409
Qw-409 Caracteristicas ... 409.1 409.8
Caracteristicas @ ..... 409 .1 409.8 elétricas
elétricas :
QW-410
QW-410 Téenica ... L. 410.1
..... 410.7 410.5
Téenlea ..., 4104 410.9 410.6
.......... 410.5 410.10 410.7
.......... 410.6 410.8
.......... 410.9
.................. 410.10
410.15
--------- 410.25 o . 410.25
.......... 410.26 410.26
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QW-255

SOLDAGEM A ARCO METALICO COM
ATMOSFERA GASOSA (SAMG)

(inclui soldagem a arco com eletrodo tubular (SAET)

255.1 255.1(a) 255.2
Variaveis Variaveis Variaveis
Essenciais Essenciais Nao
Suplement. Essenciais
(Resisténcia
ao Impacto)
QW-402
Juntas . ... . 402.1
......... 402.4
.......... 402.10
.......... 402. 11
QW-403
Metais Base 403.7 403.5 .....
403.8 403.6 .....
423.9 ..., L.
403.10 ... ...
403.11 ... L.
403.13 ..., ...
Qw-404
Metais de Adigdo 404.4 ... 404.6
404 .5 404.12 404.12
404.23 ..... L.
404.24 ..., ..
404.25 ..., ...
404.26 ..... ...,
404.27 ... ...
404.30 ... ...
404.32 ... ...,
.......... 404.33
QW-405
Posigées  ..... 405.2 405.1
.......... 405.3
QW-406
Pré-aquecimento 406.1 406.3 406.2
QW-407
Tratamento 407.1 407.2 ...,
térmico apés 407.3 ... ...
a soldagem 407.4 ... L.
QW-408
Gases 408.2 ..., 408.1
408.9  ..... 408.3
408.10 ..... 408.5
QW-409
Caracteristicas  ..... 409.1 409.2
elétricas ..., .. 409.8
Qw-410
Téecnica ... ... 410.1
..... 410.7 410.5
..... 410.9 410.6
..... 410.10 410.7
.......... 410.8
.......... 410.9
.......... 410.10
.......... 410.15
.......... 410.25
.......... 410.26

QWwW-256

SOLDAGEM A ARCO TUNGSTENIO COM

ATMOSFERA GASOSA (SATG)

256.1 256.1(a) 256.2
Variaveis Variaveis Variaveis
Essenciais Essenciais Nao
Suplement. Essenciais
(Resisténcia
ao Impacto)
QW-402
Juntas ... L 402.1
........... 402.5
.......... 402.10
.......... 402.11
QW-403
Metais Base 403.7 403.5 ...
403.8 403.6 @ .....
403.9 ... L.
403.11 ... ...
403.13 ..... ...
QwW-404
Metais de Adigéo 404.4 ... 404.3
404.5 ... L.
404.13 404 .12 404.12
404.14 ..., ...
404.30 ... ...
.......... 404 .33
QW-405
Posicbes ... 405.2 405 .1
.......... 405.3
QW-406
Pré-aquecimento 406.1 406.3  .....
QW-407
Tratamento 407 .1 407.2 ...,
térmico apoés 407.3 ... L.
a soldagem 407.4 ... L.
QW-408
Gases 408.2 ..... 408 .1
408.9 ... 408.3
408.10 ..... 408.5
QW-409
Caracteristicas @ ..... 409.1 409.3
elétricas ..., ... 409.8
....... f.. 409.12
QW-410
Técnicas 410.11 410.7 410.1
..... 410.9 410.3
..... 410.10 410.5
.......... 410.6
.......... 410.7
.......... 410.9
.......... 410.10
.......... 410.15
.......... 410.25
.......... 410.26
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SOLDAGEM A PLASMA (SPL)

Qw-257

2571 257.1(a) 257.2
Variaveis Variaveis Variaveis
iais jais Nao
Suplement. Essenciais
(Resisténcia '
ao Impacto)
QW-402
Juntas ... L 402.1
.......... 402.5
.......... 402.10
.......... 402.11
QW-403
Metais Base 403.8 403.5 .....
403.9 403.6  .....
403.12 ..... 0 iee.
403.13  ..... ...l
QW-404
Metais de adigéo 404.4 ..., 404.3
404.5 ... ...
404.13 404.12 404.12
404.14 ..., L.
404.25 ... ...
40426 ..... ...
404.27 ... L.
404.30 ..... ...,
.......... 404.33
QW-405
Posigdes . .... 405.2 405.1
.......... 405.3
QW-406
Pré-aquecimento 406.1 406.3 ...,
QW-407
Tratamento 407 .1 407.2 ...,
térmico apds 407.3 ..., ...
a soldagem 407.4 ..., ...,
QW-408
Gases 408.4 ..., 408.1
408.9 ..., 408.5
408.10  ..... ...
QW-409
Caracteristicas ~ ...... 409.1 409.8
elétricas ... L. 409.12
QW-410
Técnicas 410.11 410.7 410.1
..... 410.9 410.3
..... 410.10 410.5
..... 410.12 410.6
.......... 410.7
.......... 410.9
.......... 410.10
.......... 410.15

Qw-258
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SOLDAGEM POR ELETRO-ESCORIA (SEE)

258.1 258.1(a) 258.2
Variaveis Variaveis Variéveis
Essenciais Essenciais Néo
Suplement. Essenciaia
(Resisténcia
ao Impacto)
QW-402
Juntas 40211 ..., 402.1
.......... 402.10
QW-403
Metais Base 403.1 403.4 ...
403.9 ... L.
403.13 ... ...
QW-404
Metais de Adigdo 404.4 . .... 404 .6
404.5 ... 404.12
1 S
404.18 ... ...
40419 ... ...
.......... 404 .33
QW-407
Tratamento 407 .1 407.2 ...,
térmico apos 407.3 ..., ...
a soldagem 407.4 ... L.
QW-409
Caracteristicas 408.5 ... ...
elétricas
QW-410
Técnica 210.7 ..... 410.5
410,10  ..... 410.15
.......... 410.26
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QWw-259
SOLDAGEM POR ELETROGAS (SEG)

(Soldagem automética a arco metélico com protegdo
gasosa, somente para a posicdo vertical)

259.1 259.1(a) 259.2
Variaveis Variaveis Variaveis
Essenciais Essenciais Néao

Suplement. Essenciais
(Resisténcia
ao Impacto)

QW-402
Juntas 40211 ..., 402 .1
.......... 402.10
QwW-403
Metais Base 403.1 403.5 .....
403.9 403.6 .....
403.13 ... ...
QW-404
Metais de Adigéo 404.4 ..., 404.6
404.5 404 .12 404 .12
404.23 ... ...
.......... 404.33
QW-406
Pré-aquecimento  .....  ..... 406.1
Qw-407
Tratamento 407 1 407.2 .....
térmico apds 407.3 ..., L. ..
a soldagem 407.4 ... L.
Qw-408
Gases 408.2 ..., 408.3
QW-409
Caracteristicas  ..... 409 .1 409.8
e'étricas
QW-410
Técnicas 410.10 410.9 410.5
.......... 410.7
.......... 410.8
.......... 410.9
.......... 410.15
.......... 410.26

QW-260
SOLDAGEM POR FEIXE DE ELETRONS (SFE)

260.1 260.2
Variaveis Varidveis
Essenciais Néo
Essenciais
QW-402 Juntas 402.1 ...
402.2 ...
402.6 ...,
QW-403 Metais Base 4031 ...
403.3 ...
403.13 ...,
403.15 ...
QW-404 Metais de Adigédo 404 .1 404 .12
404.2 ...,
404.8 ...,
404.14 ...
404.20 ...,
404.207 ...,
..... 404.33
QW-406 Pré-aquecimento 406.1 ...
QW-407 Tratamento 40710 ...
Térmico apods 407.3 ...
a Soldagem
QW-408 Gases 408.6 0 .....
QW-409 Caracteristicas 409.6 ...
Eletricas 409.7 ...
QW-410 Técnica 410.7 410.5
410.14 ...,
410.17 ...
410.18 ...
410.19 ...,
410,20 ...
410.21 ...,
QwW-261
SOLDAGEM DE PINOS (SP)
261.1 261.2
Variaveis Variaveis
Essencials Néo
Essenciais
QW-402 Juntas 402.8 ...
402.9 ...
QW-403 Metais Base @ ..... ...
403.17 .
QW-405 Posigbes 405.1 ...
QW-406 Pré-aquecimento 406.1 ...
QW-407 Tratamento 40717 ...
Térmico Apds
a Soldagem
QW-408 Gases 408.2 ...
QW-409 Caracteristicas 409.9 409.8
Elétricas 409.10 ...
409.110 ...
QW-410 Técnica 410.22 ...
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QW-280 PROCESSOS ESPECIAIS

QW-281 Revestimentos com Metal de Solda
Resistente a Corroséo

QW-281.1 Generalidades — As Especificagdes
do Procedimento de Soldagem (EPSs), qualifica-
das de acordo com outras Segdes do Caddigo,
para os revestimentos com metais de solda resis-
tentes a corrosdo, podem ser utilizadas com as
mesmas prescri¢des indicadas em QW-100.3, con-
tanto que os requisitos para a requalificacado este-
jam incluidos nas respectivas Segoes.

QW-281.2 Variaveis Essenciails — Todos os Pro-
cessos de Soldagem — A EPS deve ser conside-
rada como uma nova EPS, devendo ser comple-
tamente requalificada, quando ocorrer qualquer
uma das seguintes alteragées:

(a) de um processo de soldagem para qualquer
outro processo de soldagem, ou para qualquer
combinagdo de processos de soldagem;

(b) de um metal base, relacionado sob um P-N.°
em QW-422, para um metal base relacionado sob
outro P-N.° ,ou para qualquer outro metal base;
de um metal base de um Subgrupo para outro
Subgrupo, em P-N.° 10 ou P-N.° 11;

(c) uma mudanga na composigdo quimica do
metal de solda depositado, de um A-N.° em QW-
-442 para qualquer outro A-N.°, ou para um metal
de solda cuja composigdo quimica nédo esteja lis-
tada nessa tabela. Deve ser efetuada uma qualifi-
cacdo da EPS, em separado, para cada um dos
metais de adicdo de classificacdo AWS A-N.°8
ou A-N.29, da tabela QW-442, ou para cada liga
nio ferrosa relacionada em QW-432;

(d) a introdugdo de outras posigdes de solda-
gem, além das posicdes ja qualificadas, exceto
nos casos abaixo indicados:

— a qualificagdo nas posicdes horizontal, ver-
tical ou sobrecabega, qualificara também para a
posigédo plana;

— a qualificagdo na posi¢do horizontal fixa 5G,
qualificara também para as posigdes plana, verti-
cal e sobrecabega;

— a qualificagdo nas posi¢gdes horizontal, ver-
tical e sobrecabega, qualificara também para to-
das as posigoes;

— a qualificagdo na posigdo inclinada fixa 6G
qualificara também para todas as posigoes.

Um fabricante que executar a soldagem de
produgdo em uma posicdo particular pode efetuar
os testes para a qualificagdo do procedimento e
do desempenho, nessa posigdo particular. Tais
qualificagdes sédo vélidas somente para a posigéo
realmente testada, permitindo-se um desvio angu-
lar de == 15° na inclinacdo do eixo da solda e na
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rotacdo da face da solda, conforme definido em
QW-461.1;

(e) uma redugdo maior do que 55°C na tempe-
ratura de pré-aquecimento qualificada ou um au-
mento na temperatura maxima especificada de
interpasse. A minima temperatura de soldagem
deve ser especificada na EPS;

(fy uma mudanga nas condigbes de tratamento
térmico ap6s a soldagem, conforme dadas em
QW-407.1, ou um acréscimo igual ou maior do que
25% no tempo total de permanéncia na tempe-
ratura de tratamento térmico apds a soldagem;

(g) uma mudanga no tipo de deposigdo de ca-
madas multiplas para uma Unica camada, ou vice-
versa;

(h) uma mudanga no tipo da corrente (CA ou
CC), ou uma alteragdo na polaridade;

(i) uma redugdo na distancia entre a linha de
fusio da solda (interface) e a superficie final de
revestimento com metal de solda resistente a cor-
rosdo, tornando-a menor do que a espessura mi-
nima qualificada, conforme indicada em QW-462.5.
Ndo ha limite para a maxima espessura de revesti-
mento com metal de solda resistente a corrosao
que possa ser utilizada nas soldagens de produ-

céo.

QW-281.3 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Arco Metalico com Eletrodo Revestido (SAMR) —
A EPS deve ser considerada como uma nova EPS,
devendo ser completamente requalificada, quan-
do ocorrer uma das seguintes mudancas, além das
alteragdes nas variaveis descritas em QW-281.2:

(a) uma mudanga no diametro nominal do ele-
trodo usado para a primeira camada do depdsito;

(b) um aumento maior do que 10% na ampera-
gem usada para a aplicagdo da primeira camada.

QW-281.4 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Arco Submerso (SAS), Soldagem a Arco Metalico
com Atmosfera Gasosa (SAMG), ou Soldagem a
Arco Tungsténio com Atmosfera Gasosa (SATG)
— A EPS deve ser considerada como uma nova
EPS, devendo ser completamente requalificada,
quando ocorrer uma das seguintes mudangas,
além das alteragdes nas variaveis descritas em
QW-281.2:

(a) para a Soldagem a Arco Submerso (SAS),
uma mudanga na composi¢cdo nominal ou no tipo
de fluxo usado. Ndo € necesséria a requalifica-
¢do para uma mudang¢a no tamanho das particu-
las do fluxo;

(b) uma mudanga na quantidade de eletrodos
atuando na mesma poga de fuséo;

(c) a incluséo, ou exclusdo, de metal de adigéo
(arame) suplementar ao arco de soldagem;
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(d) a introducédo, ou eliminagdo, da oscilacdo
do eletrodo ou dos eletrodos, durante a soldagem;

(e) uma mudanga na &rea da segéo transversal
dos eletrodos ou do metal de adigdo suplemen-
tar, superior a 10%;

(f) um acréscimo na quantidade de calor forne-
cido maior do que 10%, ou um acréscimo no vo-
lume de metal de solda depositado por unidade
de comprimento de corddo de solda maior do que
10%, acima do volume qualificado. Esses acrés-
cimos podem ser medidos por um dos dois méto-
dos seguintes:

(1) — Calor fornecido (J/cm) —

Voltagem X Amperagem X 60

Velocidade de Soldagem (cm/min)

(2) — Volume de metal depositado: a variagédo
pode ser medida pelo acréscimo nas dimensdes
do corddo de solda, ou pela diminuigdo no com-
primento do corddo de solda por unidade de com-
primento do eletrodo.

(g) para a soldagem a arco metalico com atmos-
fera gasosa (SAMG), ou soldagem a arco tungs-
ténio com atmosfera gasosa (SATG):

— uma mudanc¢a de um gas simples para qual-
quer outro gas simples, ou para uma mistura de
gases, ou vice-versa;

— uma mudang¢a na composigdo percentual es-
pecificada da mistura de gases, ou exclusdo do
gas de protecao;

— uma diminui¢do igual ou maior do que 10%
na vazdo do gas de protegédo ou da mistura gaso-
sa protetora.

QW-281.5 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Plasma (SPL) — A EPS deve ser considerada co-
mo uma nova EPS, devendo ser completamente
requalificada, quando ocorrer qualquer uma das
seguintes mudancas, além das alteragdes nas va-
riaveis essenciais descritas em QW-281.2:

(a) uma mudanga no tipo ou modelo do equi-
pamento de soldagem;

(b) uma mudanga no arco constrito, de trans-
ferivel para nao transferivel, ou vice-versa;

(c) uma mudanga no diametro do orificio de
constricao do arco da tocha a plasma;

(d) uma variagdo maior do que 10% na cor-
rente ou na voltagem do arco a plasma conforme
registrada no RQP;

(e) uma mudanga maior do que 10% na watta-
gem dissipada pelo arame de solda conforme re-
gistrada no RQP. A wattagem dissipada é uma
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fun¢do da corrente, da voltagem e do comprimen-
to da extensédo da vareta de soldagem;

(f) uma mudanca na forma do metal de adigio,
de arame macigo para arame trabalhado, arame
tubular (com alma de fluxo), ou metal em pd, ou
vice-versa;

(g) uma mudang¢a no gas do arco a plasma, gas
de protegdo, ou gas de alimentagdo do metal de
adicdo em po, de um gas simples para qualquer
outro gas simples, ou para uma mistura de gases,
ou vice-versa;

(h) uma mudan¢a maior do que 10% na com-
posicdo quimica da mistura de gases do arco @
plasma, gas de protegdo, ou gas de alimentagéo
do metal de adicdo em pd, registrada no RQP;

(i) uma mudanga maior do que 5% na vazéo
do géas do arco a plasma, ou no gas de alimenta-
cdo do metal de adigdo em pd, registrada no RQP;

(i) a inclusdo ou eliminagdo da oscilagdo da to-
cha de plasma ou dos arames de adigdo; uma
mudanga de um movimento harménico simples
para um movimento oscilatério de velocidade
constante, ou vice-versa; uma mudanga maior do
que 10% no deslocamento da oscilagéo, registra-
da no RQP;

(k) uma mudanga maior do que 15% na faixa
de velocidades de soldagem, registrada no RQP;

() uma mudan¢a maior do que 10% na taxa de
alimentacdo do metai de adigdo em pd, registra-
da no RQP;

(m) uma mudanga na faixa de tamanhos das
particulas do metal de adicdo em po, registrada
no RQP;

(n) uma mudanga de um metal de adigédo em
p6 homogéneo para um metal de adigdo em po
misturado mecanicamente, ou vice-versa.

QW-281.6 Variaveis Nao Essenciais — Outras
mudangas, diferentes das que estdo descritas em
QW-281, podem ser processadas em um procedi-
mento sem necessidade de requalificagdo, desde
que a especificagdo do procedimento seja cor-
rigida, para indicar claramente essas mudancas.

QW-282 Revestimento com Metal de Solda para
Endurecimento de Superfic’es (Resisten-
te ao Desgaste)

QW-282.1 Generalidades — As EPSs qualifica-
das para revestimentos duros de acordo com ou-
tras Se¢des do Codigo, podem ser usadas com as
mesmas prescrigoes indicadas em QW-100.3, con-
tanto que as regras para a qualificagdo estejam
incluidas naquelas Secgdes.

QW-282.2 Variaveis Essenciais — Todos os
Processos de Soldagem -— A EPS deve ser con-
siderada como uma nova EPS, devendo ser com-



pletamente requalificada, quando ocorrer qualquer
uma das seguintes mudangas:

(a) de um processo de soldagem para qual-
quer outro processo de soldagem, ou para uma
combinagdo de processos de soldagem;

(b) de um metal base, relacionado em QW-422
sob um P-N.°, para outro metal base listado sob
um P-N.° diferente, ou para qualquer outro metal
base; de um metal base de um Subgrupo para um
outro Subgrupo em P-N.°10 ou P-N.° 11;

(c) uma mudanga na Especificagdo SFA (Clas-
sificagcao AWS) do metal de adigdo para outro me-
tal de adigdo ou para outra composi¢cao do metal
de adicao, ndo incluida nessas especificagdes;

(d) a adigdo de outras posigdes de soldagem,
além das posicdes ja qualificadas;

(e) uma redugédo maior do que 55°C na tempe-
ratura de pré-aquecimento qualificada ou um
acréscimo na temperatura maxima especificada
de interpasse., A minima temperatura de solda-
gem deve ser especificada na EPS;

(f) uma mudanca nas condigbes de tratamento
térmico apos a soldagem, dadas em QW-407.1, ou
um acréscimo igual ou maior do que 25% no tem-
po total de permanéncia na temperatura de trata-
mento térmico apo6s a soldagem;

(g) uma mudanga no tipo de deposigédo do re-
vestimento duro, de camadas multiplas para uma
Unica camada, ou vice-versa;

(h) uma mudanga no tipo da corrente (CA ou
CC), ou uma alteragdo na polaridade;

(i) uma redugdo na distancia entre a linha de
fusdo da solda (interface) e a superficie final da
camada de revestimento com metal de solda para
endurecimento de superficies, tornando-a menor
do que a espessura minima qualificada, conforme
indicada em QW-462.5. Ndo ha limite para a espes-
sura maxima da camada de revestimento com o
metal de solda para endurecimento de superficies,
que possa ser usada na produgéo.

QW-282.3 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Arco Metalico com Eletrodo Revestido (SAMR) —
A EPS deve ser considerada como uma nova EPS,
devendo ser completamente requalificada, quan-
do ocorrer qualquer uma das seguintes mudan-
cas, além das alteragdes nas variaveis essenciais,
dadas em QW-282.2:

(a) uma mudanca no didmetro nominal do ele-
trodo usado para a primeira camada do depdésito;

(b) um aumento maior do que 10% na ampera-
gem utilizada para a aplicagdo da primeira ca-
mada.

QW-282.4 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Arco Submerso (SAS), Soldagem a Arco Metalico
com Atmosfera Gasosa (SAMG), Soldagem a Arco
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Tungsténio (SATG) — A EPS deve ser considera-
da como uma nova EPS, devendo ser completa-
mente requalificada, quando ocorrer qualquer uma
das seguintes mudangas, além das alteracbes nas
varidveis essenciais descritas no item QW-282.2:

(a) para a Soldagem a Arco Submerso (SAS),
uma mudanga na composigdo nominal ou no tipo
de fluxo usado. Ndo é necesséria a requalificagdo
para uma mudanga no tamanho das particulas do
fluxo;

(b) uma mudanga na quantidade de eletrodos
atuando na mesma poga de fuséo;

(c) a inclusdo, ou exclusdo, de metal de adi-
cdo (arame) suplementar ao arco de soldagem;

(d) a introdugéo, ou eliminagdo, da oscilagdo
do eletrodo ou eletrodos, durante a soldagem;

(e) uma mudanga na area da segdo transversal
dos eletrodos ou do metai de adicdo suplemen-
tar, superior a 10%;

(f) um acréscimo na quantidade de calor forne-
cido maior do que 10%, ou um acréscimo no vo-
lume de metal de solda depositado por unidade
de comprimento de corddo de solda superior a
10%, em relacdo ao volume qualificado. Esses
acréscimos podem ser medidos por um dos dois
métodos seguintes:

(1) Calor fornecido (J/cm) =

Voltagem X Amperagem X 60

~ Velocidade de Soldagem (cm/min)

(2) Volume de metal depositado: a variagdo
pode ser medida pelo acréscimo nas dimensdes
do corddo de solda, ou pela diminui¢do no com-
primento do corddo de solda por unidade de com-
primento do eletrodo.

(g) para a Soldagem a Arco Metalico com Af-
mosfera Gasosa (SAMG), ou Soldagem a Arco
Tungsténio com Atmosfera Gasosa (SATG):

— uma mudang¢a de um gas simples para qual-
quer outro gas simples, ou para uma mistura de
gases, ou vice-versa;

— uma mudanga na composigdo percentual es-
pecificada da mistura de gases, ou exclusdo do
gas de protegao;

— uma diminuigdo igual ou maior do que 10%
na vazido do gas de protecdo ou da mistura ga-
sosa protetora.

(h) a inclusdo, ou eliminagdo, de metal de adi-
¢do suplementar em po, ao arco de soldagem;

(i) um aumento na quantidade de metal de adi-
¢ao suplementar em po;

(i) nos casos em que o teor de liga do metal de
solda for muito dependente da composi¢do do me-
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tal de adicdo suplementar em po, qualquer alte-
ragdo em qualquer parte do procedimento de sol-
dagem que possa resultar em alteragdes nos ele-
mentos importantes de liga no metal de solda,
afastando-os para fora dos limites de composicdo
quimica, conforme estabelecidos na EPS.

QW-282.5 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Gas (SG) — A EPS deve ser considerada como
uma nova EPS, devendo ser totalmente requalifi-
cada, quando ocorrer qualquer uma das seguintes
mudancas, além das alteragdes nas varidveis es-
senciais descritas em QW-282.2:

(a) uma mudanga no tipo do gas combustivel;

(b) uma mudanga na pressdo do oxigénio ou
do gas combustivel, além do limite qualificado;

(c) uma mudanga no tipo do macarico ou no
tamanho do bico.

QW-282-6 Variaveis Essenciais — Soldagem a
Plasma (SPL) — A EPS deve ser considerada
como uma nova EPS, devendo ser completamen-
te requalificada, quando ocorrer qualquer uma das
seguintes mudangas, além das alteragbes nas va-
riaveis essenciais descritas em QW-282.2:

(a) uma mudanga no tipo ou modelo do equi-
pamento de soldagem;

(b) uma mudanga no arco constrito, de transfe-
rivel para ndo transferivel ou vice-versa;

(c) uma mudanga no diametro do orificio de
constrigdo do arco da tocha a plasma;

(d) uma variagdo maior do que 10% na corren-
te ou na voltagem do arco a plasma, conforme re-
gistrada no RQP;

(e) uma mudanga maior do que 10% na watta-
gem dissipada pelo arame de solda, conforme re-
gistrada no RQP. A wattagem dissipada & uma
iungdo da corrente, da voltagem e do comprimen-
to da extensdo da vareta de soldagem;
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(f) uma mudanga na forma do metal de adigéo,
de arame macigo para arame trabalhado, arame
tubular (com alma de fluxo), ou metal em pd, ou
vice-versa;

(g) uma mudanga no gas do arco a plasma,
gas de protegido, ou gas de alimentagdo do metal
de adicdo em po, de um gas simples para qual-
quer outro gas simples, ou para uma mistura de
gases, ou vice-versa;

(h) uma mudanga maior do que 10% na com-
posi¢cdo quimica da mistura de gases do arco a
plasma, gas de protecdo,ou gas de alimentagido
do metal de adigdo em po, registrada no RQP;

(i) uma mudanca maior do que 5% na vazido
do gas do arco a plasma, ou no gas de alimenta-
¢do do metal de adigdo em pd, registrada no
RQP;

(i) a inclusé@o ou eliminagdo da oscilagdo da to-
cha de plasma ou dos arames de adi¢gdo; uma mu-
danga de um movimento harménico simples para
um movimento oscilatorio de velocidade constan-
te, ou vice-versa; uma mudang¢a maior do 10% no
deslocamento da oscilagao registrado no RQP;

(k) uma mudan¢a maior do que 15% na faixa
de velocidades de soldagem, registrada no RQP;

(I) uma mudanga maior do que 10% na taxa de
alimentacdo do metal de adigdo em pé, registrada
no RQP;

(m) uma mudan¢a na faixa de tamanhos das
particulas do metal de adicdo em pé, registrada
no RQP;

(n) uma mudanga de um metal de adicdo em
p6é homogéneo para um metal de adigdo em pd
misturado mecanicamente, ou vice-versa.

QW-282.7 Variaveis Ndo Essenciais — Outras
mudancas, diferentes das que estdo descritas em
QW-282, podem ser processadas em um procedi-
mento sem necessidade de requalificagdo, desde
que a especificagdo do procedimento seja cor-
rigida, para indicar claramente essas mudangas.



ARTIGO

QUALIFICACAO DO DESEMPENHO DE SOLDAGEM

QW-300 GENERALIDADES

QW-300.1 Este Artigo relaciona os processos
de soldagem separadamente, com as variaveis es-
senciais que se aplicam a qualificagdo do desem-
penho de soldadores e de operadores.

A qualificagdo do soldador é limitada pelas va-
riaveis essenciais estabelecidas para cada proces-
s0. Essas variaveis essenciais estdo listadas em
QW-350, definidas no Artigo IV - Dados de Solda-
gem, e resumidas em forma de tabela em QW-416.

O operador, por sua vez, pode ser qualificado
pela radiografia de uma peca preparada para tes-
tes, ou pela radiografia da sua soldagem inicial de
produgéo, ou por testes de dobramento em corpos
de prova preparados a partir de uma peca de
teste.

O operador qualifica-se apenas pelo processo,
exceto quando requerido de outra forma em QW-
-360.

As relagbes de variaveis essenciais para os sol-
dadores ndo sdo aplicaveis para as qualificagdes
dos operadores.

QW-300.2 As premissas béasicas de responsabi-
lidade com relagdo & soldagem estdo contidas em
QW-103 e QW-301.2. Esses paragrafos exigem que
cada fabricante ou contratante (também deve ser
incluido cada montador ou cada instalador) seja
responséavel pela execugdo dos testes para a qua-
lificacdo do desempenho de soldadores e opera-
dores, de acordo com uma de suas EPSs qualifi-
cadas, e empregadas pela sua organizagdo na fa-
bricagdo ou montagem de pegas soldadas, de
conformidade com o Cédigo.

Essa exigéncia tem por finalidade garantir que
o fabricante ou contratante estabeleca que os
seus soldadores e operadores, usando 0s seus
procedimentos, sejam capazes de cumprir os re-
quisitos minimos especificados para uma solda
aceitavel. Essa responsabilidade ndo pode ser de-
legada ou transferida para uma outra organizagao.
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Os soldadores ou operadores usados para pro-
duzir tais pecas soldadas devem ser testados sob
a total supervisdo e controle do fabricante, con-
tratante, montador ou instalador, durante a produ-
¢do dessas soldas.

Nédo é permitido ao fabricante, contratante, mon-
tador ou instalador ter as soldagens executadas
por uma outra organizagdo. E permitido, entretan-
to, subcontratar-se parte ou todo o trabalho de
preparagdao dos materiais de teste para serem
soldados, bem como o trabalho subseqiiente de
preparagdo dos corpos de prova provenientes da
peca soldada concluida e, ainda, a execugido de
exames néo destrutivos e de testes mecénicos,
contanto que o fabricante, contratante, montador
ou instalador assuma a total responsabilidade por
todos os trabalhos subcontratados.

O Cddigo reconhece um fabricante, contratante,
montador ou instalador como a organizagdo que
possui o conirole operacional responsavel pela
produgao das pegas soldadas de acordo com este
Codigo. Se em uma organizagéo existir o controle
operacional efetivo da qualificacdo do desempe-
nho de soldadores para duas ou mais empresas
subsidiarias de nomes diferentes, as empresas
envolvidas devem descrever no seu Sistema de
Controle da Qualidade, o controle operacional das
qualificagbes do desempenho. Nesse caso nao
deve ser exigida a requalificagdo de soldadores
e operadores dentro das empresas de tal organi-
zagado, contanto que todas as outras exigéncias
da Segédo IX sejam atendidas.

QW-301 Testes

QW-301.1 Finalidade dos Testes — Os testes de
qualificacdo do desempenho sd@o previstos para
determinar a habilidade dos soldadores e opera-
dores quanto a execugdo de soldas de boa qua-
lidade.

QW-301.2 Testes de Qualificagdo — Cada fabri-
cante ou contratante deve qualificar cada soldador
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ou cada operador, para cada processo de solda-
gem a ser empregado na sua fabricacdo ou mon-
tagem. Os materiais para os testes de qualificacéo
do desempenho devem ser soldados de acordo
com qualquer uma de suas EspecificacOes do
Procedimento de Soldagem (EPSs) qualificadas,
exceto para os casos em que a qualificacdo do
desempenho é processada de acordo com uma
EPS que exige um pré-aquecimento ou um tra-
tamento térmico apés a soldagem, quando entéo
essas operagdes de natureza térmica podem ser
omitidas.

As mudangas, além das quais é requerida uma
requalificagdo, estdo indicadas em QW-303 (para
posicdes de soldagem), em QW-304 (para solda-
dores), e em QW-305 (para operadores).

Os métodos para os testes mecénicos e exames
radiograficos estdo descritos em QW-304 e QW-
-305. Os retestes e a renovagdo de qualificagédo
estdo descritos em QW-320.

O soldador ou o operador que preparar os ma-
teriais para os testes de qualifica¢do da EPS, aten-
dendo aos requisitos de QW-200, estara também
qualificado, dentro dos limites da qualificagdo do
desempenho, relacionados em QW-304 (para sol-
dadores), e em QW-305 (para operadores). Essa
qualificagdo, entretanto, é valida somente para as
posigbes testadas na qualificagdo do procedimen-
to, de acordo com QW-303.

Os testes de qualificagdo do desempenho po-
dem ser interrompidos, em qualquer estagio de
sua execugdo, sempre que se evidenciar, ao su-
pervisor dos testes, que o soldador ou o operador
ndo possui a habilidade profissional necesséria
para a obtengdo de resultados satisfatérios.

QW-301.3 Identificacdo dos Soldadores e Ope-
radores — O fabricante ou contratante deve atri-
buir a cada um de seus soldadores e operadores
qualificados, um numero, uma letra ou um outro
simbolo de identificagdo, o qual deve ser utili-
zado para identificar o(s) autor(es) da(s) solda(s)
efetuada(s).

QW-301.4 Registro dos Testes — O registro dos
Testes de Qualificagdo do Desempenho do Solda-
dor/Operador deve conter as variaveis essenciais
(QW-350), os tipos e os resultados dos testes, e
os limites qualificados de acordo com QW-452,
para cada soldador e cada operador. Uma suges-
tdo do formulario para esses Registros é encon-
trada em QW-484 (ver Apéndice A-Ndo Obrigats-
rio).

QW-302 Tipos dos Testes e Exames Requeridos

QW-302.1 Testes Mecénicos — Os tipos e as
guantidades de corpos de prova requeridos para
os testes mecanicos devem estar de acordo com
QW-452, e devem ser retirados dos materiais pre-
parados para testes, de modo similar ao indicado
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em QW-463 ou em QW-180, no caso de qualifica-
¢80 destinada somente para soldas em éangulo.

Todos os testes mecanicos devem satisfazer as
exigéncias prescritas em QW-160 ou QW-180, con-
forme aplicaveis.

QW-302.2 Exame Radiografico — Quando o sol-
dador ou operador for qualificado por um exame
radiografico, como alternativamente permitido em
QW-304 (para soldadores) e em QW-305 (para ope-
radores), o comprimento minimo de solda a ser
examinada néo deve ser inferior a 150 mm.

Para tubos soldados, o exame radiografico deve
abranger toda a solda circunferencial, exceto para
os tubos de pequenos didmetros; nesses casos,
podem ser exigidas véarias pecas para testes, po-
rém a quantidade ndo deve ser superior a quatro
pecas, quando soldadas consecutivamente. A téc-
nica de radiografia e os critérios de aceitagéo de-
vem estar de acordo com QW-191.

QW-302.3 Corpos de Prova para os Testes de
Tubos Soldados — Para os testes das soldas de
tubos nas posi¢cdées 1G ou 2G (QW-461.4), devem
ser preparadas duas peg¢as para testes, conforme
a Fig. QW-463.2(d) ou (e), desprezando-se os cor-
pos de prova do quadrante superior direito e do
quadrante inferior esquerdo, e substituindo-se o
corpo de prova para dobramento de raiz do qua-
drante superior esquerdo da Fig. QW-463.2(d) por
um corpo de prova para dobramento de face.

Para as peg¢as de teste preparadas em tubos na
posicdo 5G ou 6G (ver QW-461.4), os corpos de
prova devem ser retirados conforme QW-463.2(d)
ou (e); todos os quatro corpos de prova assim
retirados devem ser aprovados nos testes.

Para as pecas de teste preparadas em um unico
tubo nas posigbes 2G e 5G, os corpos de prova
devem ser retirados de acordo com QW-463.2(f)

ou (g).

QW-303 Limites das Posicoes Qualificadas (ver
QW-461)

QW-303.1 Sodas em Chanfro — Generalidades
— Os soldadores aprovados nos testes requeri-
dos para as soldas em chanfro nas posigdes da-
das em QW-461.9. estdo qualificados para as po-
sicbes de solda em chanfro e de soldas em an-
gulo indicadas em QW-461.9. Adicionalmente, os
soldadores aprovados nos testes requeridos para
as soldas em chanfro, também estdo qualificados
para a execugdo de soldas em angulo em todas
as espessuras e em tubos de qualquer diametro, _
dentro dos limites das variaveis de soldagem re-
lacionadas em QW-350.

QW-303.2 Soldas em Angulo — Generalidades
— Os soldadores aprovados nos testes requeri-
dos para as soldas em éangulo nas posicoes de
teste dadas em QW-461.9, estdo qualificados para
as posigoes de soldas em éangulo assinaladas em



QW-461.9, Os soldadores aprovados nos testes de
solda em angulo estdo aprovados somente para
as soldas em angulo, em todas as espessuras de
material, em todos os tamanhos de corddo de
solda, e nos didmetros externos de tubo iguais ou
acima de 73 mm, dentro dos limites das variaveis
essenciais aplicaveis. Os soldadores que efetua-
rem soldas em angulo em tubos com didmetro ex-
terno inferior a 73 mm, devem ser aprovados nos
testes de solda em &ngulo efetuadas em tubos,
conforme QW-452.4 ou de acordo com os testes
requeridos em QW-303.3 e QW-303.4.

QW-303.3 Posicoes Especiais — Um fabricante
que executar a soldagem de producdo em uma
posicdo especial, pode efetuar os testes para a
qualificagao do desempenho, nessa posicao espe-
cial. As qualificagdes obtidas dessa forma sao va-
lidas somente para a posicdo realmente testada,
permitindo-se um desvio angular de =+ 15° na in-
clinacdo do eixo da solda e na rotacdo da face
de solda, conforme definido em QW-461.1.

QW-303.4 Posi¢coes para as Soldas de Pinos:

— a qualificacdo na posicdo 4S também qua-
lifica para a posi¢do 1S;

— a qualificagdo nas posigdes 4S e 2S quali-
fica para todas as posigoes.

QW-304 Soldadores

Cada soldador que realizar os seus trabalhos
de soldagem sob as regras deste Codigo, deve
ter sido aprovado nos testes mecénicos prescri-
tos em QW-302.1. Como alternativa, os soldadores
que executarem soldas em chanfro, utilizando os
processos de Soldagem a Arco Metalico com Ele-
trodo Revestido-SAMR, Soldagem Semi-Automa-
tica a Arco Submerso-SAS, Soldagem Manual e
Semi-Automatica a Arco Tungsténio com Atmos-
fera Gasosa-SATG, Soldagem Manual e Semi-Au-
tomatica a Plasma-SPL, e Soldagem Semi-Auto-
matica a Arco Metélico com Atmosfera Gasosa-
-SAMG (excetuado o modo de transferéncia por
curto circuito), ou uma combinacido desses pro-
cessos, podem ser qualificados através de exames
radiograficos, exceto para metais base P-N.0 2X,
P-N.2 5X e P-N.° 6X,

Os soldadores que efetuarem soldas em chan-
fro em metais base P-N.° 2X e P-N.° 5X, utilizando
o processo de Soldagem a Arco Tungsténio com
Atmosfera Gasosa (SATG), também podem ser
qualificados através de exames radiograficos. Os
exames radiograficos devem estar de acordo com
QW-302.2.

Um soldador qualificado para efetuar soldas de
acordo com uma EPS qualificada, estda também
qualificado para soldar de acordo com outras EPSs
qualificadas que utilizem o mesmo processo de
soldagem, dentro dos limites das variaveis essen-
ciais de QW-350.
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QW-304.1 Exames — As soldas efetuadas em
conjuntos de teste para a qualificagdo do desem-
penho podem ser verificadas por testes mecanicos
(QW-302.1) ou pelo exame radiografico (QW-302.2),
para o(s) processo(s), eletrodos e modos de trans-
feréncia de arco especificados em QW-304. Como
alternativa, um comprimento de 150 mm da pri-
meira soldagem de produgéo efetuada por um sol-
dador, empregando processo(s), eletrodo e/ou
modo de transferéncia de arco especificados em
QW-304, pode ser qualificado por um exame ra-
diografico.

QW-304.2 Falha no Atendimento aos Padrdes
Radiograficos — Se uma solda de produgéao, para
a qual o Cdédigo ndo exija radiografia, for sele-
cionada para a qualificagcdo do desempenho de
um soldador nédo satisfazendo aos padrdes radio-
graficos de aceitacio, considera-se ter o soldador
falhado nesse exame. Nesse caso, toda a solda
de producgao efetuada por esse soldador deve ser
radiografada e reparada, onde necessario, por um
soldador ou operador qualificado. Como alternati-
va, podem ser efetuados retestes, conforme per-
mitidos em QW-320.

QW-305 Operadores

Cada operador que realizar os seus trabalhos
de soldagem sob as regras deste Codigo, deve
ser qualificado para cada processo de soldagem
utilizado.

Um operador qualificado para soldar de acordo
com uma EPS qualificada esta também qualificado
para soldar de acordo com outras EPSs qualifica-
das que utilizem o mesmo processo de soldagem.

O operador deve ser requalificado quando for
efetuada uma mudanga de um processo de solda-
gem para qualquer outro processo de soldagem.

Os operadores que soldarem as pecas de teste
para a qualificagdo de EPSs, estdo também qua-
lificados para os processos de soldagem utiliza-
dos nessas EPSs.

QW-305.1 Testes e Exames — As soldas efe-
tuadas em pecas de teste podem ser verificadas
por um exame radiografico (QW-302.2) ou por
testes de dobramento. Como alternativa, um com-
primento de 1 m da primeira solda de producéo
efetuada pelo operador, de acordo com uma EPS
pode ser examinado radiografica-
mente.

(a) A técnica radiografica e os critérios de acei-
tagdo devem estar de acordo com QW-191,

(b) Quando forem empregados testes de dobra-
mento para a qualificagdo do desempenho de um
operador, esses testes devem atender aos requi-
sitos de QW-160.

QW-305.2 Fatha no Atendimento aos Padroes
Radiograficos — Se uma parte de uma solda de
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producdo, para a qual o Cddigo néo exija o
exame radiogréfico, for escolhida para a qualifica-
¢éo do desempenho de um operador, ndo satisfa-
zendo aos padrdes radiograficos, considera-se ter
o operador falhado nesse exame. Nesse caso,
toda a solda de produgédo efetuada por esse ope-
rador deve ser radiografada e reparada, onde ne-
cessario, por um soldador ou operador qualifica-
do. Como alternativa, o operador pode ser retes-
tado, conforme permitido em QW-320.

QW-305.3 Revestimento com Metal de Solda
Resistente a Corrosao — Os operadores que es-
tiverem sendo qualificados para revestimento com
metal de solda resistente & corrosdo, devem ser

aprovados nos testes e exames prescritos em
QW-311(a) e (c).

QW-305.4 Revestimento com Metal de Soida
para Endurecimento de Superficies — (Res’stente
ao Desgaste) — Os operadores que estiverem
sendo qualificados para revestimentos -duros, de-
vem ser aprovados nos testes e exames prescri-
tos em QW-312,

QW-306 Combinagdes de Processos de Soldagem

Cada soldador ou operador deve ser qualificado
dentro dos limites dados em QW-301 para o(s)
processo(s) especifico(s) de soldagem que devera
usar nas soldagens de produgédo. Um soldador ou
operador pode ser qualificado através de testes
para cada um dos processos de soldagem, efe-
tuados em pecas para teste separadas, ou com
uma combinacdo de processos de soldagem re-
presentadas em uma Unica pega para testes. Dois
ou mais soldadores ou operadores, cada um de-
les empregando o mesmo processo de soldagem
ou processos diferentes, podem ser qualificados,

de forma conjugada, em uma unica pega para

testes.

Para as qualificagdes conjugadas em uma uUnica
peca para testes, os limites para a espessura do
metal de solda depositado, bem como para os
testes de dobramento e das soldas em angulo,
s@o dados em QW-452, e devem ser considerados,
separadamente, para cada soldador e para cada
processo usado. Um soldador que tenha sido qua-
lificado de forma conjugada em uma Unica peca
para testes, estd qualificado para as soldas de
producdo, e podera utilizar qualquer um dos pro-
cessos, individualmente ou em combinagdes di-
ferentes, contanto que as soldas sejam efetuadas
dentro dos limites de qualificagdo para cada pro-
cesso especifico.

Uma falha em qualquer parte de um teste con-
jugado em uma Unica peca para testes constitui
uma falha de toda a combinagdo de processos
e/ou de soldadores.
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QW-310 PECAS PARA TESTES DE QUALIFICA-
CAO DO DESEMPENHO DE SOLDADO-
RES E OPERADORES

QW-310.1 Pecas para Testes — As pegas para
testes podem ser preparadas a partir de chapas,
tubos ou outras formas de produtos. Quando as
qualificagcCes de soldas de tubos, em todas as
posicdes, forem obtidas através da soldagem de
um conjunto tubular para testes, em ambas as
posicdes 2G e 5G (ver QW-461.4), devem ser em-
pregados tubos com Bitolas Nominais (*) N.° 6,
N.2 8, N.° 10 ou maiores, para a preparagdo de
pecas de teste conforme ilustradas em QW-463.2(f)
para tubos com Bitola Nominal N.° 10 e maiores,
e em QW-463.2(g) para tubos com Bitola Nominal
N.© 6 ou N.° 8.

(1) Bitola Nominal N® — Corresponde ao NPS (Nominal
Pipe Size), uma designagéo atribuida com o propésito de
especificar as dimensdes de tubos de condugdo, de forma
conveniente. Os valores dessas dimensdes nominais ainda
ndo foram convertidos para Unidades Sl. As dimensdes reais,
internas e externas, estdo indicadas no padrdo ANSI B36.10.

QW-310.2 Soldagem em Chanfro com Cobrejunta
— As dimensdes dos chanfros de solda nas pecas
preparadas para testes de qualificagdo de juntas
em chanfro soldadas dos dois lados, ou de juntas
em chanfro soldadas somente de um lado, com
cobrejunta aplicado no outro lado, devem ser
iguais as dimensdes usadas para qualquer EPS
qualificada pelo fabricante, ou conforme indicadas
em QW-469.1.

As pecas para teste de juntas em chanfro sol-
dadas somente de um lado com cobrejunta, ou
as pecgas para teste de juntas em chanfro solda-
das dcs dois lados, devem ser consideradas como
soldagens com cobrejunta.

QW-310.3 Soldagem em Chanfro sem Cobre-
junta — As dimensdes dos chanfros de solda nas
pecas preparadas para testes de qualificagéo para
as juntas em chanfro soldadas somente de um
lado sem cobrejunta, devem ser iguais as dimen-
sbes usadas para qualquer EPS qualificada pelo
fabricante, ou conforme indicadas em QW-469.2.

QW-311 Revestimento com Metal de Solda
Resistente a Corrosao

(a) Os testes para o revestimento por metal de
solda depositado devem ser efetuados em chapas
planas, com espessura igual ou maior do que 20
mm, exceto quando a espessura do metal base
usado nas soldas de produg¢éo for inferior a 20 mm,
caso em que as pegas para os testes de qualifi-
cacdo, podem ser preparadas com a mesma espes-
sura do metal base usado na produgéo.

A chapa para os testes de qualificagdo deve ter
um comprimento minimo de 150 mm, e uma lar-
gura minima de 150 mm. O depésito de solda deve



ter uma largura minima de 40 mm, e um compri-
mento de 150 mm, aproximadamente,

Para os processos que depositem cordbes de
solda com largura maior do que 12 mm, o reves-
timento de solda deve ter, pelo menos, trés cor-
dbes de solda em sua primeira camada.

As chapas para testes devem ser examinadas
por liquido penetrante, conforme prescrito em
QW-214, e secionadas para a retirada de dois cor-
pos de prova para dobramento lateral guiado, per-
pendiculares a diregdo de soldagem.

A parte central de. um dos corpos de prova para
dobramento deve incluir uma area de sobreposi-
¢do de cordGes de solda. Os soldadores ou opera-
dores aprovados nos testes de qualificacdo para
o revestimento com metal de solda resistente a
corroséo, estdo qualificados somente para os de-
pésitos de metal de solda resistente & corrosio.

(b) Os limites das variaveis essenciais de QW-
-350 devem ser aplicados aos soldadores.

(c) Para os operadores devem ser aplicados os
requisitos estipulados em QW-305 e QW-305.1(b).

QW-312 Revestimento com Metal de Solda para
Endurecimento de Superficies — (Resis-
tente ao Desgaste)

(a) As exigéncias para a qualificagdo do de-
sempenho devem ser as mesmas aplicadas para
a qualificagdo do procedimento, dispensando-se
o teste de dureza [QW-216.2(c)] e a Analise Qui-
mica [QW-216.2(d)].

A qualificagdo efetuada com um metal de solda
para endurecimento de superficies pertencente a
uma classificagdo AWS, dentro de uma especifi-
cagcdo SFA, qualifica para todas as outras clas-
sificagbes AWS na mesma especificacdo SFA.

(b) O soldador ou operador que tenha sido bem
sucedido nos testes de qualificagdo do procedi-
mento estd automaticamente qualificado.

(c) Os soldadores e operadores aprovados nes-
ses testes estdo qualificados somente para os de-
positos de solda para endurecimento de superfi-
cies.

QW-313 Chapa Cladeada ou Revestida (ver Nota
do Tradutor)

(a) Um soldador que tenha sido qualificado em
soldas combinadas, em chapas cladeadas ou cha-
pas revestidas, conforme (c) abaixo, esta qualifi-
cado para a soldagem do metal base e do metal
de cladeamento ou revestimento, separadamente.

Um soldador que tenha sido qualificado usando
pecas de teste distintas, para o metal base e para
o metal do cladeamenio ou revestimento, esta
também qualificado para efetuar uma solda com-
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binada. A qualificagdo em ambos os metais, metal
base e de cladeamento ou revestimento, somente
deve ser exigida dos soldadores que soldarem
ambos o0s metais.

(b) A chapa para o teste de qualificacdo deve
consistir em uma chapa base de dimensdes nao
inferiores a 150 mm de comprimento e 75 mm de
largura, com uma espessura minima de 6 mm. A
esta chapa devem ser aplicadas duas tiras de me-
tal de revestimento ou de cladeamento, separadas
por uma abertura deixada entre as tiras de reco-
brimento, ou por um chanfro preparado no cla-
deamento, conforme ilustrado em QW-462.6(a).

A chapa para o teste também pode ser uma
chapa base com dimensdes minimas de 150 mm,
75 mm e 10 mm, para o comprimento, largura e
espessura, respectivamente; nesta chapa deve ser
preparado um chanfro com 3 mm de profundida-
de, cortado no cladeamento, tal como ilustrado
em QW-462.6(b).

A abertura ou o chanfro deve estar disposto ao
longo do comprimento da chapa de teste, e situa-
do na sua linha de centro longitudinal, aproxima-
damente.

A largura da abertura ndo deve ser menor do
que o dobro da espessura nominal do revestimen-
to ou cladeamento, e ndo menor do que a maxima
abertura a ser usada na fabricagdo, porém néo ne-
cessariamente maior do que 20 mm.

As variaveis essenciais de QW-310 e QW-350
devem ser aplicadas, separadamente, a chapa
base e ao cladeamento ou revestimento.

Para os materiais ndo incluidos na Tabela QW-
-422, o material usado para a chapa de teste deve
situar-se dentro dos limites de composi¢do quimi-
ca do material a ser usado na fabricagao.

A solda para o teste deve ser feita entre as bor-
das da junta que represente o cladeamento ou re-
vestimento, utilizando-se a técnica de soldagem
prevista na EPS qualificada. O tratamento térmico
apés a soldagem pode ser omitido, de acordo com
QW-301.2.

Os testes mecénicos devem ser realizados em
dois corpos de prova para dobramento longitudi-
nal de face, que satisfagam as dimensdes e de-
mais exigéncias estabelecidas em QW-161 e QW-
462.3(b). Os corpos de prova devem ser testados
e aprovados, conforme QW-160.

(c) Soldas Combinadas — Os testes de qualifi-
cacdo do desempenho podem ser efetuados com
chapas de teste preparadas com o material do cla-
deamento, desde que sejam atendidas as exigén-
cias de QW-310 (para a chapa base) e as de QW-
-350 (para as variaveis essenciais). O tratamento
térmico ndo é exigido, porém sera permitido se a
soldagem utilizada na fabricagéo estiver sujeita ao
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tratamento térmico. Alguns detalhes aceitaveis de
soldas combinadas estdo ilustrados em QW-462.6

(c), (d) e (e).

(d) Os soldadores qualificados conforme QW-311
estdo também qualificados para as soldagens de
cladeamento ou de revestimento.

NOTA DO TRADUTOR — Nesta Seg¢do e em outras Se-
¢bes deste Cadigo, a palavra “cladeamento” (com integra-
¢do ao metal base) corresponde a palavra “cladding”, en-
quanto a expressdo ‘“revestimento metalico” ou a palavra
“revestimento” (sem integragdo ao metal base) corresponde
& palavra “lining”.

QW-320 RETESTES E RENOVACAO DA
QUALIFICACAO

QW-321 Retestes

Um soldador que ndo se qualificar em um ou
mais corpos de prova dos que estdo prescritos em
QW-452, bem como os operadores mal sucedidos
nos testes exigidos em QW-305, podem ser retes-
tados sob as seguintes condig¢des:

QW-321.1 Reteste Imediato Através de Testes
Mecéanicos — Quando o material preparado para
os testes de qualificagdo ndo obtiver aprovacgéo
nos testes mecéanicos prescritos em QW-302.1, o
reteste deve ser feito através de testes mecéanicos.

Quando for realizado um reteste imediato, o sol-
dador ou operador deve soldar, consecutivamente,
duas pegas para teste, para cada posicdo em que
tiver sido reprovado; todos os corpos de prova
preparados a partir dessas pegas devem propor-
cionar resultados positivos nos testes a serem
efetuados.

QW-321.2 Reteste Imediato Através de Exame
Radiografico — Quando o material preparado para
os testes de qualificagdo ndo obtiver aprovagao
no exame radiografico prescrito em QW-302.2, o
reteste imediato deve ser processado também pelo
método de exame radiografico.

(a) Para soldadores e operadores o reteste con-
siste no exame radiografico de duas chapas de
teste com 150 mm de comprimento de solda; no
caso de tubos, o reteste consiste no exame radio-
grafico de dois tubos com um total de 300 mm de
comprimento de solda, incluida a solda circunfe-
rencial completa para o tubo ou tubos {para tubos
de pequenos diametros, a quantidade total de pe-
cas para testes, preparadas consecutivamente,
ndo deve ser maior do que 8).

(b) A critério do fabricante, o soldador que ti-
ver sido mal sucedido no teste prescrito em QW-
-304.1 (alternativa da solda de produ¢éo) pode ser
retestado pelo exame radiografico de um compri-
mento adiciona! de 300 mm da mesma solda de
produgdo. Se esse comprimento adicional de sol-
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da for aprovado no reteste, o soldador deve ser
considerado qualificado, e a area de solda na
qual fora anteriormente reprovado, deve ser repa-
rada pelo préprio soldador ou por outro soldador
qualificado.

Entretanto, se esse comprimento adicional de
solda ndo atender aos padrbes radiograficos, o
soldador deve ser considerado reprovado; todas
as soldas de producao efetuadas por esse solda-
dor devem ser completamente radiografadas e re-
paradas por um soldador ou operador qualificado.

(c) A critério do fabricante, o operador que for
reprovado no teste estipulado em QW-305.2, pode
ser retestado pelo exame radiografico de um com-
primento adiciona! de 2 m da mesma solda de pro-
ducdo. Se esse comprimento adicional de solda
for aprovado no exame radiografico, o operador
deve ser considerado qualificado, e a area de sol-
da na qual fora anteriormente reprovado, deve ser
reparada pelo préprio operador ou por outro ope-
rador ou soldador qualificado.

Entretanto, se esse comprimento adicional de
solda ndo atender aos padroes radiograficos, o
operador deve ser considerado reprovado; todas
as soldas de produgdo efetuadas por esse opera-
dor devem ser totalmente radiografadas e repara-
das por um soldador ou operador qualificado.

QW-321.3 Treinamento Adicional — Quando o
soldador ou operador tiver recebido um treina-
mento ou prética adicional (posterior a um teste
mal sucedido), deve ser efetuado um novo teste
para cada posicdo na qual ndo obteve qualifica-
cdo anterior.

QW-322 Renovacdo da Qualificagéo

As qualificagbes do desempenho de um solda-
dor ou de um operador devem ser canceladas sob
as seguintes condigdes:

(a) Quando ele nao tiver efetuado soldagens
com um determinado processo, durante um pe-
riodo de tempo igual ou superior a 3 meses, a sua
qualficacdo para esse processo particular deve
ser considerada expirada, exceto se ele estiver
soldando com outro processo, quando entdo o re-
ferido periodo pode ser ampliado para 6 meses;

(b) Quando ele néo tiver soldado com qualquer
processo, durante um periodo de 3 meses, todas
as suas qualificagcdes devem ser consideradas ex-
piradas, inclusive aquelas cuja validade poderia
ser ampliada além do periodo de 3 meses, por for-
ca dos termos do item (a) acima;

(c) Quando existir uma razdo particular para
que se duvide da sua habilidade na produgédo de
soldas que atendam as especificagdes, a sua qua-
lificagdo, que suporte a soldagem que estiver exe-
cutando, deve ser considerada expirada.



A renovagao da qualificagao para um processo
especifico de soldagem, devida aos itens (a) ou
(b) acima, pode ser processada em uma Unica
junta para testes (em chapa ou em tubo), em qual-
quer espessura. posicdo ou material, para resta-
belecer a qualificacdo do soldador ou operador,
para qualquer espessura, posicao ou material,
para o processo no qual estava anteriormente
qualificado.

QW-350 VARIAVEIS DE SOLDAGEM PARA OS
SOLDADORES

QW-351 Generalidades

Um soldador deve ser requalificado sempre que
ocorrer uma mudan¢ca em uma ou mais variaveis
essenciais relacionadas para cada processo de
soldagem.

Sempre que for necessaria uma combinagéo de
processos de soldagem, cada soldador deve ser
qualificado para o processo ou processos parti-
culares de soldagem que ele devera usar na sol-
dagem de produgdo. Um soldador pode ser qua-
lificado, efetuando testes para cada processo de
soldagem, separadamente, ou através de uma com-
binagao dos processos de soldagem em uma uni-
ca pecga para testes.

Os limites de espessuras, para 0s quais o sol-
dador sera qualificado, dependem da espessura
da solda depositada em cada processo de solda-
gem, no qual essa espessura deva ser conside-
rada como a espessura da peca preparada para
testes, conforme estabelecido em QW-452.

Em qualquer soldagem de produgdo, os solda-
dores ndo podem depositar uma espessura maior
do que aquela permitida em QW-452, para cada
processo de soldagem no qual estdo qualificados.

QW-352 Soldagem a Gas Oxi-Combustivel (SGOC)

QW-352.1 Variaveis Essenciais

QW-402 Juntas
402.7

QW-403 Metais Base
403.2
403.18

QW-404 Metais de Adigéo
404.28
404.31

QW-405 Posigoes
405.1

QW-408 Gases
408.7
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QW-353 Soldagem a Arco Metalico com Eletrodo
Revestido (SAMR)

QW-353.1 Variaveis Essenciais

QW-402 Juntas
402.4

QW-403 Metais Base -
403.16
403.18

QW-404 Metais de Adicao
404.15
404.30

QW-405 Posigdes
405.1
405.3

QW-354 Soldagem Semi-Automatica a Arco Sub-
merso (SAS)

QW-354.1 Variaveis Essenciais

QW-403 Metais Base
403.16
403.18

QW-404 Metais de Adigao
404.30

QW-405 Posigdes
405.1

QW-355 Soldagem Semi-Automatica a Arco Meta-
lico com Atmosfera Gasosa (SAMG) —
(Inclui também a Soldagem a Arco com
Eletrodo Tubular com Alma de Fluxo
(SAET)

QW-355.1 Variaveis Essenciais

QW-402 Juntas
402.4
QW-403 Metais Base
403.16
403.18
QW-404 Metais de Adicgéo
404.16
404.28
404.30
404.32
QW-405 Posigbes
405.1
405.3
QW-408 Gases
408.8
QW-409 Caracteristicas Elétricas
409.2
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QW-356 Soldagem Manual e Semi-Automatica a
Arco Tungsténio com Atmosfera Gasosa
(SATG)

QW-356.1 Variaveis Essenciais

QW-402 Juntas
402.4

QW-403 Metais Base
403.16
403.18

QW-404 Metais de Adigdo
404.16
404.22
404.28
404.30

QW-405 Posigoes
4051
405.3

QW-408 Gases
408.8

QW-409 Caracteristicas Elétricas
409.4

QW-357 Soldagem a Plasma (SPL) — Manual e
Semi-Automatica

QW-357.1 Variaveis Essenciais

QW-402 Juntas
402.4

QW-Metais Base
403.16
403.18
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QW-404 Metais de Adigao
404.16
404.22
404.28
404.30

QW-405 Posigoes
405.1
405.3

QW-408 Gases
408.8

QW-360 VARIAVEIS DE SOLDAGEM PARA
OPERADORES

QW-361 Generalidades

A qualificagdo do desempenho para operadores
deve estar de acordo com QW-305, com excegéao
das exigéncias especiais de QW-362 e QW-363.

QW-362 Soldagem com Feixe de Elétrons (SFE)

A qualificagdo do desempenho para operadores
que efetuem soldagens com feixe de elétrons deve
ser idéntica a qualificagdo de uma EPS, no que
se refere aos tipos de testes, corpos de prova e
requisitos.

QW-363 Soldagem de Pinos

A qualificagdo do desempenho de operadores
para a soldagem de pinos deve estar de acordo
com os requisitos de teste estipulados em QW-193
e com os requisitos de posigdo prescritos em QW-
-303.4.
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DADOS DE SOLDAGEM

QW-400 VARIAVEIS

QW-401 Generalidades

Cada variavel de soldagem descrita neste Artigo
é aplicavel como essencial, essencial suplemen-
tar, ou como variavel ndo essencial para a quali-
ficagdo do procedimento, quando referenciada em
QW-250 para cada processo especifico de solda-
gem. As variaveis essenciais para a qualificagéo
do desempenho estdo referenciadas em QW-350,
para cada processo especifico de soldagem. Uma
mudanga de processo de soldagem constitui uma
variavel essencial e requer requalificagio.

QW-401.1 Variavel Essencial (Procedimento) —
Uma mudanga em uma condi¢do de soldagem que
altere as propriedades mecénicas (exceto a resis-
téncia ao impacto) da pega soldada (por exemplo:
mudanc¢a no P-N.%, processo de soldagem, metal
de adicédo, eletrodo, pré-aquecimento ou tratamen-
to térmico posterior & soldagem, etc.)

QW-401.2 Variavel Essencial (Desempenho) —
Uma mudanga em uma condigdo de soldagem que
afete a habilidade do soldador quanto & deposi-
cdo de metal de solda sem defeitos (por exemplo:
mudanca de processo de soldagem, supressédo do
cobrejunta, eletrodo, F-N.°, técnica, etc.).

QW-401.3 Variavel Essencial Suplementar (Pro-
cedimento) — Uma mudanga em uma condigdo
de soldagem que altere as propriedades de resis-
téncia ao impacto da junta soldada (por exemplo:
mudanca de procescso de soldagem, soldagem
vertical ascendente ou descendente, calor forne-
cido, pré-aquecimento ou tratamento térmico apoés
a soldagem, etc.).

Quando um procedimento tiver sido previamen-
te qualificado para satisfazer a todos os requisi-
tos, com excegdo da resisténcia ao impacto, é
necessério preparar apenas uma junta de teste
adicional, usando-se o mesmo procedimento e
com as mesmas variaveis essenciais, porém adi-
cionando-se todas as variaveis essenciais suple-
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mentares requeridas; essa junta de teste adicio-
nal deve ser suficientemente longa para fornecer
os corpos de prova necessarios para os testes de
impacto.

Quando um procedimento tiver sido previamente
qualificado para satisfazer a todos os requisitos,
incluindo os de resisténcia ao impacto, porém
com uma ou mais variaveis essenciais suplemen-
tares sendo alteradas, é necessario preparar so-
mente uma junta de teste adicional, usando-se o
mesmo procedimento de soldagem, porém com as
novas variadveis essenciais suplementares; essa
junta de teste adicional deve ser suficientemente
longa para fornecer os corpos de prova necessa-
rios para os testes de impacto. Se um procedi-
mento de soldagem previamente qualificado aten-
der aos valores de resisténcia ao impacto no me-
tal de solda, é necessario submeter ao teste de
impacto somente os corpos de prova retirados da
zona afetada termicamente pela solda, quando
esse teste for requerido.

QW-401.4 Variavel Niao Essencial (Procedimen-
to) — Uma mudanga em uma condi¢do de solda-
gem que ndo altere as propriedades mecénicas
da junta soldada (por exemplo: projeto da junta,
métodos de goivagem da raiz ou de limpeza, etc.).

QW-401.5 Os Dados de Soldagem incluem as
variaveis de soldagem agrupadas, tais como: jun-
tas, metais base, metais de adigédo, posi¢cbes de
soldagem, pré-aquecimento, tratamento térmico
posterior 4 soldagem, gases, caracteristicas elétri-
cas, e técnica. Por conveniéncia, as variaveis para
cada processo de soldagem estdo resumidas nas
Tabelas QW-415 (para a qualificacdo do procedi-
mento) e QW-416 (para a qualificagdo do desem-
penho).

QW-402 Juntas
QW-402.1 Uma mudan¢a no tipo do chanfro

(chanfro em V, chanfro em U, bisel simples, bisel
duplo, etc.).
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QW-402.2 Adicdo ou supressdo do cobrejunta.

QW-402.3 Uma mudangca na composi¢cdo nomi-
nal do cobrejunta.

QW-402.4 Supressdo do cobrejunta em juntas
de chanfro soldadas de um lado. As soldas de
chanfro efetuadas dos dois lados sdo considera-
das como soldas com cobrejunta.

QW-402.5 Adigdo de um cobrejunta, consideran-
do-se também a sua composi¢do quimica nominal.

QW-402.6 Acréscimos verificados na abertura
das juntas, além da que fora inicialmente usada
no procedimento qualificado.

QW-402.7 Adicdo de cobrejunta.

QW-402.8 Na soldagem de pinos, uma mudanca
nas dimensdes nominais ou no formato da secéo
do pino a ser soldado (considerando-se somente
a secgdo de soldagem).

QW-402.9 Na soldagem de pinos, uma mudan-
¢a na protegdo do arco devida ao uso de anéis ou
no tipo de fluxo.

QW-402.10 Uma mudanca na abertura de raiz
especificada.

QW-402.11 Adicdo ou supressdo de retentores
metalicos inconsumiveis ou de retentores ndo me-
talicos.

QW-403 Metais Base

QW-403 1 Uma mudanga de um metal base
P-N.° (QW-422) para metal base listado sob outro
P-N.%, ou para qualquer outro metal base. Quando
as juntas forem formadas por metais base de dife-
rentes P-N.%s, deve ser efetuada uma qualificacéo
do procedimento para a combinagdo dos P-N.%s
utilizados, mesmo que ja tenham sido efetuados
testes de qualificagdo para cada um dos metais
base, separadamente.

QW-403.2 A espessura maxima qualificada é a
espessura do material preparado para teste.

QW-403.3 Quando for possivel medir a penetra-
¢do da solda por meios visuais ou mecéanicos, a
requalificagdo é requerida onde a espessura do
metal base diferir de 20% em relagdo a espessu-
ra utilizada na junta de teste, quando essa espes-
sura for igual ou inferior a 25 mm, e de 10%,
quando a espessura da junta de teste for supe-
rior a 25 mm.

Quando néo for possivel medir a penetragdo da
solda ,a requalificagdo é requerida onde a esves-
sura do metal base diferir de 10% em relacdo a
espessura utilizada na junta de teste, quando essa
espessura for igual ou inferior a 25 mm, e de 5%,
quando a espessura da junta de teste for maior do
que 25 mm.

QW-403.4 As qualificagbes dos procedimentos
de soldagem devem ser efetuadas usando-se um
metal base do mesmo Tipo ou Grau, ou outro me-
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tal base listado no mesmo Grupo (ver QW-422) em
gue estiver listado o metal base a ser usado na
soldagem de produgéo.

Nos casos de soldagem de juntas entre metais
base de dois Grupos diferentes, deve ser efetuada
uma qualificagdo do procedimento para a combi-
nacdo dos metais base utlizados, mesmo que ja
tenham sido feitos os testes de qualificacdo do
procedimento para cada um dos dois metais base,
separadamente.

QW-403.5 As qualificagbes dos procedimentos
de soldagem devem ser efetuadas usando-se um
metal base do mesmo Tipo ou Gvrau, ou outro me-
tal base listado no mesmo Grupo (ver QW-422) em
que estiver listado o metal base a ser usado na
soldagem de produgéao.

Nos casos de soldagem de juntas entre metais
base de dois Grupos diferentes, deve ser efetuada
uma qualificagdo do procedimento para a combi-
nacdo dos metais base utilizados, mesmo que ja
tenham sido efetuados os testes de qualificagéo
do procedimento para cada um dos dois metais
base, separadamente.

Entretanto, se as varidveis essenciais para a
qualificagdo do procedimento de soldagem, para
uma combina¢do de metais base, forem as mes-
mas dos procedimentos de soldagem para cada
um dos metais base, separadamente, inclusive ele-
trodos ou metais de adigdo, de tal forma que a
Unica alteragdo refira-se aos metais base, ndo é
necessario efetuar testes de impacto para qualifi-
car o procedimento de soldagem para a combina-
¢ado dos dois metais base.

Adicionalmente, quando metais base de dois
Grupos diferentes forem qualificados usando-se
uma Unica junta de teste, essa junta qualifica a
soldagem de cada um dos dois metais base, se-
paradamente, assim como a soldagem entre am-
bos os metais base, usando-se as variaveis quali-
ficadas.

QW-403.6 A espessura minima qualificada para
as soldas de produgdo é a espessura T do mate-
rial preparado para teste, ou 15 mm, a que for
menor. Entretanto, onde T for menor do que 5 mm,
a espessura minima qualificada é 1/2 T.

QW-403.7 Nos processos de soldagem com pas-
ses miultiplos (arco metalico com eletrodo reves-
tido, arco submerso, arco tungsténio com atmos-
fera gasosa e arco metdlico com atmosfera gaso-
sa, excetuado o processo de transferéncia de
metal de adigdo por curto-circuito em baixa vol-
tagem), a espessura maxima qualificada em rela-
c¢do a espessura T da junta de teste igual ou maior
do que 40 mm, deve ser igual a 200 mm, para as
condicdes indicadas em QW-451.1. Para espessu-
ras superiores a 200 mm, a espessura da junta
para os testes de qualificagdo do procedimento
ndo deve ser menor do que a espessura da junta
a ser soldada na producgéo, dividida por 1,33; nes-



se caso, a maxima espessura qualificada do metal
base e do metal de adigdo depositado é 1,33 T ou
1,33 t, conforme aplicéavel.

QW-403.8 Uma mudanga na espessura do me-
tal base, além dos limites qualificados em QW-451,

QW-403.9 Para as soldagens em um Unico pas-
se ou em passes multiplos, nas quais a espessura
de qualquer passe é maior do que 12 mm, um au-
mento na espessura do metal base superior a 1,1
vezes a espessura da junta de teste utilizada na
qualificagdo.

QW-403.10 Para a soldagem a arco metalico com
atmosfera gasosa utilizando a transferéncia de
metal de adigdo por curto-circuito em baixa volta-
gem, e quando a espessura da junta de teste usa-
da para qualificagdo for menor do que 12 mm, um
aumento na espessura do metal base superior a
1,1 vezes a espessura da junta de teste utilizada
na qualificagdo. Para espessuras iguais ou supe-
riores a 12 mm, deve-se usar a Tabela QW-451.1
ou a Tabela QW-451.3, a que for aplicavel.

QW-403.11 Mudanca de um metal base listado
sob um P-N.0 (QW-422) para um metal base de
outro P-N.°, ou para qualquer outro metal base.
Nos casos de juntas entre dois metais base de di-
ferentes P-N.%s, é necessaria uma requalificagéo,
ainda que os dois metais base, constituintes da
junta, ja tenham sido qualificados, isoladamente,
utilizando-se o mesmo procedimento. Entretanto,
para metais base P-N.° 1, P-N.° 3, P-N.°4 e P-N.°5
(com teor nominal maximo de cromo de 3%), um
teste de qualificagdo do procedimento, utilizando
um metal base de um dado P-N.°, também qualifi-
ca para uma junta entre esse mesmo metal
base P-N.° com cada um dos outros metais base
que tenham um P-N.© inferior, ndo sendo valida a
reciproca.

QW-403-12 Mudanca de um metal base listado
sob um P-N.© (QW-422) para um metal base de
outro P-N.°, ou para qualquer outro metal base.

Nos casos de juntas entre dois metais base de
diferentes P-N.9s, & necessaria uma requalifica-
¢do, ainda que os dois metais base, que consti-
tuam a junta, tenham sido qualificados, isolada-
mente, utilizando-se 0 mesmo procedimento. Quan-
do for utilizada a técnica de fusdo (sem adigdo de
metal de solda) para a unido de metais base
P-N.21, P-N.23, P-N.24 e P-N.°5 (com teor nomi-
nal maximo de cromo de 3%), um teste de qua-
lificacdo do procedimento, usando um metal base
de um dado P-N.°, também qualifica para uma
junta entre esse mesmo metal base P-N.° com
cada um dos outros metais base que tenham um
P-N.° inferior, ndo sendo véalida a reciproca.

QW-403.13 Uma mudanga de P-N.°9A para
P-N.° 9B, ndo sendo vélida a reciproca. Uma mu-
danga de um metal base P-N.° 10 para qualquer
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outro metal base P-N.° 10 (por exemplo: de P-N.°
10A para P-N.°10B ou P-N.°10C, etc., ou vice-
versa).

QW-403.15 Na soldagem por feixe de elétrons,
a qualificagdo do procedimento de soldagem deve
ser feita mediante a utilizacdo de um metal base
do mesmo Tipo ou Grau, ou qualquer outro metal
base incluido no mesmo P-N.° (e no mesmo Grupo
em que estiver listado — ver QW-422) do metal
base a ser usado na soldagem de produgédo. Nos
casos de juntas entre dois metais base de diferen-
tes P-N.% (e de dois diferentes Grupos), deve-se
fazer uma qualificacdo do procedimento para a
combinacdo aplicavel dos metais base, mesmo que
ja tenham sido efetuados os testes de qualifica-
cdo do procedimento para cada um dos dois me-
tais base, separadamente.

QW-403.16 Uma mudanca no diametro do tubo
além da faixa qualificada em QW-452, exceto con-
forme permitido em QW-303.2.

QW-403.17 Na soldagem de pinos, uma mudan-
ca na combinagdo do metal base P-N.° (QW-422)
com o P-N.° do metal do pino (conforme definido
na Nota abaixo), ou para qualquer outra combina-
cao, entre metal base e metal do pino.

NOTA — O metal do pino deve ser classificado pela sua
composigdo quimica nominal e pode ser designado por um
P-N9, quando a sua composi¢do quimica igualar-se & de um
metal base que tenha esse mesmo P-N¢.

QW-403.18 Uma mudanga de um P-N.° para ovu-
tro P-N.° ou para um metal base néo listado em
QW-422, exceto conforme permitido em QW-423.

QW-404 Metais de Adicédo

QW-404.1 Uma mudanga na &rea da segédo
transversal do metal de adigdo, excluindo os ca-
sos de revestimento superficial (amanteigamento)
para a preparagdo da junta, ou uma mudanga na
velocidade de alimentacdo do arame de solda
maior do que = 10%, além dos respectivos valo-
res qualificados.

QW-404.2 Uma mudanga na espessura ou uma
mudanca na analise quimica nominal especifica-
da do metal de solda depositado para o revesti-
mento superficial preliminar da junta (amanteiga-
mento), além dos limites da composi¢gdo quimica
qualificada (o revestimento superficial preliminar
das juntas corresponde a deposigdo do metal de
solda em uma ou em ambas as faces da junta,
antes da preparagdo da mesma para a soldagem
final por feixe de elétrons).

QW-404.3 Uma mudanga no didmetro do metal
de adicdo (eletrodo ou arame).

QW-404.4 Uma mudanca de um metal de adi-
¢do F-N.° para um metal de adigdo de outro F-N.°,
ou para qualquer outro metal de adi¢do néo lis-
tado em QW-432,
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QW-404.5 Para materiais ferrosos listados em
QW-442, uma ‘mudanga na composi¢cdo quimica
do depoésito de solda, de um A-N.° para qualquer
outro A-N.°, listado em QW-422. A qualificagao
com A-N.°1 deve qualificar para A-N.°2 e vice-
versa. Ao invés da designagado de um A-N.°, a EPS
deve indicar a composigdo quimica nominal do
depodsito de solda. A designacdo da composicéo
quimica nominal também pode ser feita pela refe-
réncia a classificagdo AWS (onde for exeqiivel),
pela designagdo da marca comercial do fabrican-
te, ou por outros documentos estabelecidos para
compra.

QW-404.6 Uma mudanga no diametro nominal
do eletrodo ou eletrodos especificados na EPS.

QW-404.7 Uma mudanga no didmetro nominal
do eletrodo para valores superiores a 6 mm.

QW-404.8 Adicdo ou supressdo, ou uma mu-
danca na quantidade ou na composi¢do nominal
do material desoxidante suplementar (em comple-
mento ao metal de adicdo), além dos limites es-
pecificados. (Esse material desoxidante suplemen-
tar pode ser requerido para a desoxidacdo do me-
tal depositado, no caso de alguns materiais espe-
ciais a serem soldados).

QW-404.9

(a) Uma mudanca no indicador para a resistén-
cia ‘minima & tracdo (por exemplo, o digito 7 em
F7AZ-EMIZK), quando a combinag¢édo arame/fluxo
estiver classificada na Segédo Il-Parte C.

(b) Uma mudanga na marca comercial do fluxo
ou do arame, quando o fluxo e o arame nédo esti-
verem classificados na Secédo Il-Parte C.

(c) Uma mudanga na marca comercial do fluxo,
quando o arame estiver classificado na Secéo II-
Parte C, sem que o fluxo esteja igualmente clas-
sificado. Uma mudancga na classificagdo do arame
dentro dos requisitos de QW-404.5 ndo requer re-
qualificagao.

(d) Uma mudanga na marca comercial do fluxo
para os depositos A-N.° 8.

QW-404.10 Se o teor de liga do metal de solda
depositado for fortemente dependente da compo-
posicdo do fluxo utilizado, qualquer mudanga no
respectivo procedimento de soldagem que causar
o deslocamento de importantes elementos de liga
do metal de solda depositado, para fora da faixa
de composi¢cdo quimica dada na EPS. Se houver
evidéncia de que as soldas de produgdo estdo
csendo efetuadas em desacordo com a EPS quali-
ficada, o Inspetor Autorizado pode requerer uma
verificagdo na composigdo quimica do metal de-
positado. Tal verificacdo deve ser feita, preferen-
cialmente, numa solda de produgéo.

QW404.12 Uma mudanga na classificagdo do
metal de adigdo especificado em uma SFA, ou

para um metal de solda ou metal de adigdo, cuja
composi¢do ndo esteja abrangida por essas espe-
cificagdes.

Excecgbes:

(1) Para agos-carbono, agos de baixa liga e
agos inoxidaveis, uma mudanga no revestimento
do tipo baixo hidrogénio possuindo a mesma com-
posi¢cdo quimica e a mesma resisténcia minima a
tracdo {ou seja, entre EXXX15, 16 e 18, ou entre
EXXX15 e 16).

(2) Uma mudan¢a na posi¢do de usabilidade
para os eletrodos abrangidos pela SFA-5.20, con-
tanto que o eletrodo seja apropriado para a posi-
céo, conforme requerido por QW-203 (EXO-T para
EXI-T ou vice-versa).

QW-404.13 Adicao ou supressido de cobrejuntas
consumiveis. Quando adicionados, uma mudanga
na composicdo quimica do cobrejunta, além da
faixa de composigdo quimica estabelecida na EPS.
A qualificagdo em uma junta de topo soldada de
um lado, com ou sem cobrejuntas consumiveis,
qualifica para soldas em angulo e para soldas de
topo soldadas de um lado com cobrejunta, ou jun-
tas de topo soldadas dos dois lados.

QW-404.14 A adigdo ou supressdo de metal ds
adicédo.

QW-404.15 Uma mudanca de um F-N.° (QW-432)
para qualquer outro F-N.°, ou para qualquer outro
metal de adigéo, exceto que as qualificagdes com
metais de adigdo até F-N.° 4, inclusive, também
qualificam o soldador para todos os F-N.%s infe-
riores.

QW-404.16 A qualificagdo feita com metal de
adicdo F-N.° 2X (aluminio) qualifica para a solda-
gem com qualquer outro metal de adigdo F-N.° 2X,

QW-404.17 Uma mudanga no tipo ou na compo-
sigdo quimica do fluxo utilizado.

QW-404.18 Uma mudang¢a na configuragdo dos
eletrodos, de arames para fitas, e vice-versa.

QW-404.19 Uma mudanga de guia consumivel
para guia inconsumivel, e vice-versa.

QW-404.20 Qualquer mudanga na técnica de
adicdo do metal de solda, tais como: calgos pré-
colocados, fitas, arames, alimentagcdo do arame,
ou a pré-deposicdo de uma camada superficial,
em uma ou em ambas as faces da junta.

QW-404.21 Para a adigdo suplementar de metal
de adicdo, qualquer mudanga na analise quimica
nominal do metal de adigdo qualificado.

QW-404.22 A omissdo ou adicdo de insertos
consumiveis pré-colocados. A qualificagdo efetua-
da numa junta de topo soldada de um lado, com
ou sem inserto consumivel, também qualifica para
soldas em angulo e para juntas de topo soldadas
de um lado com cobrejunta, ou para juntas de
topo soldadas dos dois lados.



QW-404.23 Uma mudanga no eletrodo consu-
mivel, de arame nu (macigo) para arame tubular
(com fluxo interno), ou para eletrodo revestido,
ou vice-versa.

QW-404.24 A adicdo ou supressdo de metal de
adicdo suplementar.

QW-404.25 A adigdo ou supressdo do metal de
adicdo suplementar em forma de po.

QW-404.26 Um aumento na quantidade de me-
tal de adicdo suplementar em forma de po.

QW-404.27 Quando o teor de liga do metal de
solda depositado for fortemente dependente da
composigao quimica do metal de solda suplemen-
tar em forma de pé, qualquer mudanca em qual-
quer parte do procedimento de soldagem, da qual
resulte o deslocamento de elementos importantes
de liga do metal de solda depositado, para fora
dos limites de composicdo quimica estabelecidos
na EPS.

QW-404.28 Uma mudanga de um F-N.° (QW-
-432.1) para qualquer outro F-N.°, ou para qual-
quer outro metal de adi¢do ndo incluido em QW-
-432.1, exceto para os casos de metal depositado,
usando-se varetas nuas ndo abrangidas por uma
especificagdo SFA, porém de acordo com uma
das composigdes quimicas indicadas em QW-422;
nesses casos, o metal de solda depositado deve
ser considerado como classificado em F-N.° 6. .

QW-404.29 Uma mudanga na marca comercial
ou na designacdo do fluxo.

QW-404.30 Uma mudanga na espessura do me-
tal de solda depositado, além da faixa qualificada
em QW-451 para a qualificagdo do procedimento,
ou em QW-452 para a qualificagcdo do desemge-
nho, exceto conforme seja especificado de outra
forma em QW-303.3. Quando um soldador for qua-
lificado pelo exame radiografico, sdo aplicaveis
as faixas de espessuras de QW-452.1,

QW-404.31 A méaxima espessura qualificada ¢ a
propria espessura da junta de teste.

QW-404.32 Para a soldagem a arco metdlico
com atmosfera gasosa, com transferéncia de me-
tal de adigdo por curto-circuito em baixa volta-
gem, e quando a espessura do metal de solda de-
positado for inferior a 12 mm, um aumento na es-
espessura do metal de solda depositado acima de
1,1 vezes a espessura do metal de solda deposi-
tado no teste de qualificagdo. Para espessuras de
metal de solda iguais ou maiores do que 12 mm,
deve-se usar QW-451.1 ou QW-451.2, a que for
aplicavel.

QW-404.33 Uma mudanga na classificagdo do
metal de adigdo na especificagao SFA ou, se nédo
estiver de acordo com uma classificagado AWS
para um metal de adicdo, uma mudan¢a no nome
comercial do fabricante para o eletrodo ou metal
de adigéao.
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QW-404.34 Uma mudanga no tipo do fluxo (de
neutro para ativo, ou vice-versa), para os depo-
sitos de camadas miltiplas em materiais P-N.2 1.

QW-404.35 Uma mudanga na classificagédo flu-
Xo/arame, ou uma mudanga no nome comercial
do eletrodo ou do fluxo, quando ndo estiverem
classificados em uma especificagdo SFA.

QW-405 Posicdes

QW-405.1 A adicdo de outras posi¢cdes de sol-
dagem, além daquelas ja qualificadas (ver QW-
-120, QW-130 e QW-303).

QW-405.2 Uma mudanga de qualquer posigdo
para a posicdo vertical ascendente (quando a sol-
dagem estiver sendo efetuada na posicdo 3G, 5G
ou 6G). A posi¢do vertical ascendente qualifica
para todas as posi¢oes. Na vertical ascendente,
uma mudanga de corddo reto para corddo tran-
¢ado.

QW-405.3 Uma mudangca de ascendente para
descendente, ou de descendente para ascenden-
te, em qualquer passe de uma seqiiéncia especi-
ficada para soldagem vertical, com excecdo do
passe de acabamento ou de enchimento, o qual
pode ser ascendente ou descendente. O passe de
raiz também pode ser efetuado na ascendente ou
na descendente, nos casos em que a goivagem é
feita para a preparagdo da soldagem do outro
lado.

QW-406 Pré-Aquecimento

QW-406.1 Uma redugdo maior do que 55°C na
temperatura de pré-aquecimento qualificada. A
temperatura minima de soldagem deve ser a esti-
pulada na EPS.

QW-406.2 Uma mudanga na manutengdo ou na
reducao do pré-aquecimento no término da solda-
gem, antes do tratamento térmico a ser realizado
apds a soldagem (se for requerido).

QW-406.3 Um aumento maior do que 55°C na
temperatura maxima de interpasse registrada no
RQP.

QW-407 Tratamento Térmico Apés a Soldagem

QW-407.1 Cada uma das seguintes condigdes
exige um RQP em separado:

(a) Para materiais P-N.°1, P-N.23, P-N.24,
P-N.o5, P-N.°6, P-N.° 9, P-N.°10 e P-N.° 11, sdo
aplicaveis as seguintes condi¢Bes de tratamento
térmico ap6s a soldagem (TTAS):

(1) Nenhum TTAS;

(2) TTAS em temperatura abaixo da tempera-
tura minima de transformagéo;

(3) TTAS em temperatura acima da temperatu-
ra maxima de transformagao (por exemplo: norma-
lizagao);
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(4) TTAS acima da temperatura maxima de
transformagdo, seguido de um outro tratamento
térmico em temperatura abaixo da minima tempe-
ratura de transformacéo (por exemplo, normaliza-
¢do ou témpera, seguida de revenimento);

(5) TTAS entre as temperaturas maxima e mi-
nima de transformacao.

(b} Para todos os outros materiais, sdo aplica-
veis as seguintes condigdes de tratamento térmi-
co apds a soldagem (TTAS):

(1) Nenhum TTAS;

(2) TTAS dentro do intervalo especificado de
temperaturas.

QW-407.2 Uma mudanga no periodo de tempo
e na temperatura do tratamento térmico apds a
soldagem requer um RQP (ver QW-407.1). Os cor-
pos de prova para os testes de qualificagdo do
procedimento devem ser submetidos a um trata-
mento térmico essencialmente equivalente ao uti-
lizado na execucdo das soldas de produgdo, in-
cluindo, pelo menos, 80% dos tempos acumulados
nas temperaturas dos varios ciclos de tratamento
térmico. O periodo total acumulado nas tempera-
turas de tratamento térmico ap6s a soldagem,
pode ser aplicado em um unico ciclo de aqueci-
mento.

QW-407.3 A inclusdo ou supressdo do trata-
mento térmico para solubilizagdo ou para estabi-
lizagéo, para os metais P-N.%s 8 e 4X.

QW-407.4 Para uma junta de teste que receba
um tratamento térmico apds a soldagem, no qual
é ultrapassada a faixa de temperaturas criticas, a
espessura maxima qualificada para as soldas de
producdo é 1,1 vezes a espessura da junta de
teste.

QW-408 Gases

QW-408.1 Adicdo ou supressdo do gas de pro-
tegdo auxiliar e/ou mudanga na sua composicao.

QW-408.2 Uma mudanga de um gas de prote-
c&o para outro gas de protec@o ou para uma mis-
tura gasosa de protecédo, ou uma mudanga na com-
posicdo percentual especificada para a mistura
gasosa de protegdo, ou ainda, a supressdo do gas
de protegéo.

QW-408.3 Uma diminuigdo igual ou maior do
que 10% na vazdo do gas de protegdo ou da mis-
tura de gases de protecdo.

A vazdo de gas de protecdo especificada pela
EPS pode ndo ser satisfatéria para todas as apli-
cacdes, a menos que a area de soldagem seja
apropriada e adequadamente protegida contra tur-
buléncias atmosféricas.

QW-408.4 Uma mudanga na composi¢do quimi-
ca e nas vazdes do gas de formagdo do plasma
(de soldagem) e do gas de protecéo.
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QW-408.5 Inclusdo ou supressédo do gas de pro-
tecdo do lado da raiz da solda, ou uma mudanga
em sua composi¢do, ou uma redugdo igual ou
superior a 15% na sua vazéo.

QW-408.6 Qualquer alteragdo na protegdo am-
biental utilizada na soldagem {(como por exemplo,
de vacuo para gas inerte, ou vice-versa).

QW-408.7 Uma mudanga no tipo do gas com-
bustivel utilizado.

WQ-408.8 A omissdo do gas inerte de protegdo
do lado da raiz da junta, exceto que a requalifica-
¢do ndo deva ser exigida quando uma EPS ja qua-
lificada for modificada para omitir essa protegéo
gasosa; esse procedimento somente é usado para
juntas de topo soldadas de um lado com cobre-
junta, ou para juntas de topo soldadas dos dois
lados, ou para soldas em angulo. Essa excecéao,
entretanto, ndo é aplicavel aos metais P-N.° 5X,
P-N.° 6X e P-N.° 10-1.

QW-408.9 Para os metais P-N.24X, P-N.05X,
P-N.26X e P-N.210-l, a inclusdo ou supressdo do
gas de protecdo da raiz, uma reducdo igual ou
maior do que 15% na vazédo desse gas em rela-
cdo a vazdo qualificada, ou uma mudanga na sua
composi¢do nominal, além da faixa de composi-
cdo quimica qualificada.

QW-408.10 Para os metais P-N.° 10-I, P-N.° 5X
e P-N.06X, a supressdo do gas de protegédo auxi-
liar, uma mudanga na composi¢do desse gas, ou
uma reducgao igual ou maior do que 10% na sua
vazao.

QW-409 Caracteristicas Elétricas

QW-409.1 Uma mudang¢a no tipo da corrente
ou polaridade, um aumento no calor fornecido, ou
um aumento no volume de metal de solda depo-
sitado por unidade de comprimento de solda, além
dos limites qualificados. Esses aumentos podem
ser medidos das seguinies formas:

(a) Calor fornecido (J/cm) =

Voltagem X Amperagem X 60

Velocidade de Soldagem (cm/min)

(b) Volume de Metal Depositado — um aumento
nas dimensdes do corddo de solda ou uma redu-
¢do no comprimento do corddo de solda por uni-
dade de comprimento do eletrodo ou, alternativa-
mente, uma diminui¢do na velocidade de solda-
gem.

Os requisitos para a medigao do calor forneci-
do ou do volume de metal depositado ndo s&o
aplicaveis quando a EPS for qualificada com um
tratamento térmico de austenitizagdo apés a sol-
dagem, para o refino de gréo.



QW-409.2 Uma mudanga no tipo de transferén-
cia de metal de adigao, por goticulas, por glébu-
los, ou por arco pulsante, para transferéncia por
arco de curto-circuito, ou vice-versa.

QW-409.3 A inclusdo ou supressdo de corrente
pulsante a uma fonte de alimentagdo de corrente
continua.

QW-409.4 Uma mudanga de corrente alternada
para corrente continua ou vice-versa, e no caso
de soldagem com corrente continua, uma mudan-
¢a da polaridade direta (negativa) para a polari-
dade inversa (positiva), ou vice-versa.

QW-409.6 Uma mudanca de + 15%, nas faixas
de amperagem ou de voltagem qualificadas na
EPS.

QW-409.6 Uma mudanca superior a = 5% na
corrente do feixe de elétrons (SFE), ou superior a
+ 2% na voltagem, ou maior do que = 2% na
velocidade de soldagem, ou superior a == 5% na
distancia foca! do feixe de elétrons (SFE), ou su-
perior a == 5% na distancia entre a pistola de sol-
dagem e a pega a ser soldada, ou uma mudanga
superior a = 20% no comprimento ou amplitude
da oscilagdo, em relagdo aos limites ou valores
previamente qualificados.

QW-409.7 Qualquer mudanca na freqiéncia da
pulsacdo do feixe de elétrons (SFE) em relagdo a
frequéncia qualificada.

QW-409.8 Uma mudanga no tipo de corrente ou
polaridade, uma mudanca na faixa de amperagem
ou, exceto para a soldagem a arco metalico com
eletrodo revestido (SAMR) e a soldagem a arco
tungsténio com atmosfera gasosa (SATG), uma
mudanga na faixa de voltagem. Uma mudanca na
faixa de velocidades de alimentacdo de arame de
solda pode ser usada como uma alternativa a va-
riacdo de amperagem.

QW-409.9 Uma mudanga no tempo de duragéo
do arco superior a = 1/10 s.

QW-409.10 Uma mudanca na amperagem, maior
do que = 10%.

QW-409.11 Uma mudancga na fonte de energia,
de um modelo para outro.

QW-409.12 Uma mudanga no tipo ou dimensdes
do eletrodo de tungsténio.

QW-410 Técnica

QW-410.1 Uma mudanga na técnica de deposi-
cdo do metal de solda, de cordédo reto para cor-
dao trangado, ou vice-versa.

QW-410.2 Uma mudanga na natureza da chama,
de oxidante para redutora, ou vice-versa.

QW-410.3 Uma mudanga nas dimensdes do ori-
ficio requlador de vaz&o ou nas dimensdes do bo-
cal.

QW-410.4 Uma mudanga na técnica de solda-
gem utilizada: de soldagem a frente para solda-
gem a ré, ou vice-versa.
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QW-410.5 Uma mudanga no método de limpeza
inicial ou entre os varios passes (escovamento, es-
merilhamento, etc.).

QW-410.6 Uma mudanga no método de goiva-
gem da raiz.

QW-410.7 Uma mudanca na amplitude, freqiién-
cia ou periodo de oscilagdo, somente para o pro-
cesso de soldagem automatica ou mecanizada.

QW-410.8 Uma mudanca na distancia entre o
tubo de contato e a pega a ser soldada.

QW-410.9 Uma mudanca, quanto ao nimero de
passes de solda, de miltiplos para simples, em
cada lado da junta.

QW-410.10 Uma mudanga na quantidade de ele-
trodos empregados simultaneamente, de um uni-
co eletrodo para varios eletrodos ou vice-versa,
somente para o processo de soldagem automatica
ou mecanizada.

QW-410.11 Uma mudanga no tipo de tocha uti-
lizada, de tocha de soldagem de cadmara fechada
para tocha do tipo convencional, no caso de me-
tais P-N.° 5X, ndo sendo vélida a condigdo reci-
proca.

QW-410.12 Uma mudanca da técnica de solda-
gem por fusdo (sem emprego de metal de adi¢&o)
para a técnica de soldagem a arco de plasma
(SPL), conhecida como soldagem de “buraco de
fechadura”, ou vice-versa, ou a inclusdo de am-
bas essas técnicas, ainda que cada uma delas te-
nha sido qualificada individuamente.

QW-410.14 Uma mudanga no angulo da pistola
de soldagem (eixo do feixe de elétrons).

QW-410.15 Uma mudanga no espagamento en-
tre eletrodos, valida somente para o processo de
soldagem automatica ou mecanizada.

QW-410.17 Uma mudanca no tipo ou modelo
do equipamento de soldagem.

QW-410.18 Um aumento na pressao absoluta da
camara de soldagem a vacuo, além dos limites
qualificados.

QW-410.19 Qualquer mudanca no tipo, dimen-
sdes ou forma do filamento.

QW-410.20 A adicdo de um passe de acaba-
mento.

QW-410.21 Uma mudanca na técnica de solda-
gem, de um lado para ambos os lados, ou vice-
versa.

QW-410.22 Uma mudanga em qualquer um dos
seguintes pardmetros, no caso de soldagem de
pinos (SP): mudanga do modelo da pistola de sol-
dagem, ou alteragdo na distancia de contato su-
perior a == 0,8 mm.

QW-410.25 Uma alteragdo, de soldagem manual
ou semi-automatica para soldagem mecanizada
ou automatica, ou vice-versa.

QW-410.26 A adigcdo ou supressdo do martela-
mento do corddo de solda.
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Qw-415
VARIAVEIS DE SOLDAGEM (2)

ESPECIFICACOES DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM (EPS)

ESSENCIAIS, QUANDO FOR )
ESSENCIAIS EXIGIDA RESISTENCIA AQ NAO-ESSENCIAIS
- IMPACTO
o 0
e Ire]
L , IS8 Koe! Ylo
o RESUMO DAS VARIAVEIS Sill=zlz|9|n]o]l2]o
IT) N1d w|d[V]|w|v]|0]|o]~
< - Rl B B I R R R S S
% 2121512/1213151515]z|<| | E
o9 |n{O|9|D[C olx
i HEHE I ERHEHE B HE B EE
mmwmwmwwmmwwwwmmwb‘;mtf)wwwmamﬁ33
1 @ Projeto do chanfro X|XIX|X]IX{X|X}|X
2 ‘_f'_ Cobrejunta X X -
3 @ Composi¢do quimica do cobrejunta X
~ -
=
“;.' 4 — Cobrejunta Xix|Xx
C‘J 5 4 Cobrejunta ¢ comp. quim. do cobrejunta x| x
2 6 > Abertura da raiz X
}...
% .8 & Formato/Dimensdes dos pinos X
3
9 @ Fluxo ou anéis de protegdo X
10 @ Abertura da raiz X[XIX|IXIX]|X]|X]X
11 i Retentores X | X XXX X|x
R @ P-Numero X X x}X
™
Q 2 Méxima t qualificada X
5 3 @ Penetragdo X
ulJ 4 @ P-N? impacto X
T
5 5 @ P-NO Impacto X1 X[X[X]X X
E 6 ¢ Limites - Impacto X | X1X | XX X
w
> g t Limites >200 mm X | x|x]X
8 @& Espessura qualificada xIx|x!Ixtx

Al "LHY — MD6
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aw-415
VARIAVEIS DE SOLDAGEM (Cont.)
ESPECIFICAGCOES DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM (EPS)

ESSENCIAIS, QUANDO FOR )
ESSENCIAIS EXIGIDA RESISTENCIA AO NAO-ESSENCIAIS
= IMPACTO
2 2
< . o | @ VNleo
o RESUMO DAS VARIAVEIS Sidl=lz|8ln|=|a]e
(O] NRE IR I AR E A B
< AR R P B R R R A RS - _
< dlolz|a |32z |2[z]Y S S
g Sl elalR|2(2]2E] 9l ola 9lo
olslal|siE|llld]|old|QlS|ulSiel2julolu]ld]ls|uwlslejalwlolw
Old|<|Cl<la|]luw|uiu|aj<|<i<|<|aiwiwju|O|l<|{<|<|<|a]wiwluw]n
nluojojvinln]|lujn]jo|lnjinjniwlnin|lnijvlin]|lo|ln]|vjujuln]ln|lunl|lu]n
w 9 Limites de t nos passes X1 X XIX|X]|X
7]
g g .10 t Limite {Transferéncia por curto-circuito) X
8; 1 ¢ P-N© (Excegses) X1{X X
2
ffo 12 ¢ P-N© Soldagem por fusdo sem adigdo X
o .
2 13 | @ P-N° Grupo N9 XX XIXIXIXIX|[Xx]|X
15 ¢ P-NOSFE X
17 ¢ Metal base ou Metal do pino X
" ¢ Segdo transversal X
2 < t ou ¢ composigdo quimica X
‘s:: 3 ¢ Dimensdes X x| x
5_4 ¢ F-Nimero - XXX | X[x}x|{x]x
Q - S
g 5 ¢ Composicdo quimica XIX]PXPXPX[X]X]X
2 & |9 Dismeto x| x| x x| x
w
S 7 ¢ Diametro >6 mm X
<
C—J 8 * ou ¢ composi¢do quimica X
=
9 ¢ Fluxo X
10 ¢ Fluxo-Liga X
12 1@ Especificagdo SFA X X Xix}|x X

‘LHY — MD6

Al



147

Qaw-415

VARIAVEIS DE SOLDAGEM (Cont.)
ESPECIFICACOES DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM (EPS)

ESSENCIAIS QUANDO FOR

ESSENCIAIS EXIGIDA RESISTENCIA NAQ ESSENCIAIS
—_ AQ IMPACTO
o
w —
S o
& RESUMO DAS VARIAVEIS olal [ole
S Q19z1918|z18l8l8
< ZIZIN|IZ|Z (/DY |e = =
£ 3|8(2|3(3|2|2 2|28 8 g
S1£1212121812121815|51,|8|¢ HEAEIE
: %) = 7} =
ol sl uid|e|clZ|2|<|<|2|B|RE|o|T|2=|<|a|E|D]Y|a
dlo|jv|lv]jnloa|jlv|ln|jnjag|lv|lviv|vidg|lu|lo|vdlolvg|vgliv]v|violo|lvn|s
13 | Inserto X X
.14 [t Metal de adi¢do X[ X X
.17 |¢ Tipo ou composigdo quimica do fluxo
.18 |¢ Arame para chapa
.19 {¢ Guia consumivel
§ .20 |¢ Método de adi¢do
g .21 | Composigdo quimica X
é .23 (¢ Macigo para tubular ") X
.Z_(> .24 1+ Ssuplementar X | %
g .25 [t Suplementar em forma de pé % | %
a2 > suplementar em forma de pd %1%
E .27 |$ Composi¢do quimica pelo & metal em pé %% %
w .29 Desi o do fluxo
w ¢ Designagdo do flux "
30 [¢ t, QW-451 % %1% =
.32 |t Limite (Transferéncia por curto-circuito)
.33 Classificagfo do metal de adigdo
1) (et ¢ X X | X[X{X|Xx|{x]X
.34 | Tipo do fluxo %
.35 | ¢ Classificagdo fluxo/arame X X

LHY — MD6
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ESPECIFICAGCOES DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM (EPS)

Qw-415

VARIAVEIS DE SOLDAGEM (Cont.)

ESSENCIAIS QUANDO FOR
ESSENCIAIS EXIGIDA RESISTENCIA NAO ESSENCIAIS
= AO IMPACTO
(o]
by _
o RESUMO DAS VARIAVEIS ]
2 38|88
P SIIBISIYIBIBIB]8] -
< AR LA ESEA RN DR = =
& o(glz|?|9|2izlz|2|¥ o o
FHHHHHEHHEREE slgl,|g|e
S22 2 18 (2% (2] 2|2 lElnid|ol<|e|<|a|2|w|ali]a
dlulviv]ojola|lvlia|lv|vdlu|viv]in|jn|lo|lv|g|lvjvijv|lvu|jagjlwn|ln|lv|vn
D al+ Posi¢c8o X X|IX[X]X[IX]|X
0o
g; .2] ¢ Ascendente ou Descendente X X|x|X
80 .3| ¢ 1! Soldagem verticat X XiXx|X
L og 11¢ <55C X X|® x| % x| x % X
w w
4 8; .2| ¢ Pré-aquecimento x| XX
<0 3 > Temperatura méxima de interpasse XIX[R{X|X
.1{ ¢ Tratamento térmico ap6s a soldagem X[ RPR PR KRR [ R[X]X
~
22 .2|¢ Tempoe temperatura X[IXPXIX[X]|X]|X
bl
2% .3|* Solubilizagiio ou estabilizacso (P-NO 8) X XX [x|[x|{x|¥
.4| t Limites do tratamento térmico ap6s a soldagem xR X|X|X
.1{ * G4s de prote¢So auxiliar ou ¢ na sua composi¢io XXX
.2] ¢ Simples ou mistura XX X X
©
= .31 < Vazio do gés X | X X
2 .4]¢ Composicio quimica ou vazdo do gis X
o ,
o B + Giés de protecdo na raiz XXX
6 .6|® Atmosfera protetora X
.7{ ¢ Tipo do gas combustivel X
91 ¢ Composicso ou < Vazdo do gés de prote¢do xIx|x

Al "LV — MD6
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ESPECIFICACOES DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM (EPS)

Qw-415
VARIAVEIS DE SOLDAGEM (Cont.)

ESSENCIAIS QUANDO FOR
ESSENCIAIS EXIGIDA RESISTENGIA NAO ESSENCIAIS
= AO IMPACTO
o
<
o« RESUMO DAS VARIAVEIS S
Q
o2 w1
= D181« |8l8~lnlals
< )\ ) [Te) : A 0 | W0 :Q [To 10 N
= zislqlzlzla|¥[9iY|e 3 S
9191212({9(2(z2|2/z|¥ o 3]
olx{glolelo|o|Q|e|2|(x Q| olc Yl
ois|lalslalZldloluld|s|lw|i2|-ll|lw|lojwldlS|uiZ2|e]l sjw|jolw
Olg|cli<g|lrialw|ldjcljd || digjajwimju |0l | |Ciajwiw|wfa
olv|iolv|n|lvlolojnlo|b|vivjn|jvinlvlnlb]vglvu]lviu]lnlulvln
f .10} ¢ Gas de protecdo auxiliar X[ X1 X
.11 ¢ Tipo da corrente ou > Corrente ou calor fornecido XXX XX X
%)
g .21 ¢ Modo de transferéncia X
P .31t Corrente pulsante B X
}-—
w .51 ¢ *15%nacorrente ou voltagem X
w
@ 6| ¢ Corrente do feixe (SFE) X
)
©Q .7|¢ Frealéncia da pulsacdo X
Eg .8|¢ Tipo da corrente ou ¢ Faixas amp. e voitagem XX [xix|x X X
o )
E .91¢ Tempo de dura¢do do arco X
2 10|¢ Amperagem X
o
< .11 | ¢ Fonte de poténcia X
()
.12 | ¢ Eletrodo de tungsténio X | X
o . ¢ Técnica do corddo XR(XR[®IX[X
;" .2 | ¢ Caracteristicas da chama X
CIJ 3| ¢ Dimensdes do bocal ou orificio regulador de vazdo ¥ | X
é 41¢ Técnica X
S 5| ¢ Método,de limpeza XIxX| % XIXix [X] X
¥ o6 ¢ Método de goivagem de raiz % | % % | %

‘1Y — MD6

Al



iy

Qw-415
YARIAVEIS DE SOLDAGEM (Cont.)
ESPECIFICACOES DOS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM (EPS)

ESSENCIAIS QUANDO FOR _
ESSENCIAIS EX|G|DA RES'STENC'A NAQ ESSENCIALS
= AQ IMPACTO
o]
brd ~
c<z( RESUMO DAS VARIAVEIS ~
IT] o~ 8 3 ©
< Slalgial&isleiglg
< > : Sl ool o]
> A E AR E AR R N B = =
a g|91ziQig|z|z (2|2 o o
S1212121213121513/5]8 . 2 e JHAEE
%} <} O] %) = o =
AR A A v b ind PR A S P PR I bR R A P N A T
Dlninjn|lnlolo|nlonln v loo]lvjlo|o|ln|lo|d|lvld|lvlv]llalvu]lalé
7| ¢ Oscitagdo X X X{X|X]X XX |®]|X X
.8] ¢ Distancia entre o tubo de contato e a pega X | %X X
¢ Passe simples para passes maltiplos por lado XIX|X]|x X XI{X]|¥lx% X
10| ¢ De um para multiplos eletrodos X1 X X|%]IXIX X X|X]|X
o 11| ¢ Vacuo para atmosfera (tipo da tocha) X | X
; .121 ¢ Técnica de soldagem por fusdo sem adicdo X
O .14{ ¢ Angulo da pistola de solda X
‘|< 15| ¢ Espagamento entre eletrodos X[ X[ XIX[X]%
Lz) 17| ¢ Tipo e modelo do equipamento X
8 18] > Pressdo (vécuo) X
—
19| ¢ Tipo, dimensdes, etc., do filamento X
.20 [ + Passe de acabamento X
.21 | ¢ Soldagem de 1 para 2 lados X
22| ¢ Acessorios (SP) X
.25 | ¢ Manual para automdtica e vice-versa XIX|X|X
.26 | £ Martelamento da solda XK [R|KIX[X]X[X
LEGENDA:d . NOTAS:
¢ “AA; anca ‘T Aspe;s:;:te (1) Para descri¢do, ver o Artigo |V
+ s Igao 5 i Dsce ndent {2) Considerar também incluida a Soldagem a Arco com Eletrodo Tubular
; Aupress © b Aefst;e te € com Alma de Fluxo (SAET), conforme indicado em QW-255, com ou
< R:&i;?c? - A r; " sem protecfo adicional de g&s ou mistura de gases, fornecida por fonte

) erna.
TTAS — Tratamento térmico apds a soldagem externa

"LHY — MD6
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Qw-416
VARIAVEIS DE SOLDAGEM
Desempenho dos Soldadores

ESSENCIAIS
PARAGRAFO (1) RESUMO Sy oo [ - . :
DAS VARIAVEIS SGOC SAMR SAS | SAMG (2) | SATG SPL
Qw-352 Qw-353 Qw-354 | Qw-355 | QW-356 Qw-357
Juntas 4 — Cobrejunta X X X X
Qw-402
7 + Cobrejunta X
Metal 2 Espessura Maxima X
Base .16 | ¢ Diametro do Tubo X X e X
Qw-403
.18 | ¢ P-Numero X X X X X
Metal de .15 | ¢ Limites F-Numero
Adicdo .16 Limites F-N9 2X X X X
Qw-404 .22 | * Insertos X X
.28 { ¢ F-Namero X X X X
.30 | ¢ tdo Depésito de Solda X X X X
.31 | ¢ tdo Depésito de Solda e
.32 | t Limite {Arco de Curto-Circ.) X
Posi¢Ges .1 + Posigdo e X X
Qw-405
.3 ¢ 11 Soldagem Vertical X X x
Gases 7 ¢ Tipo do Gas Combustivel X
Qw-408 8 — Gés de Protecdo (na Raiz) X X %
Caract. 2 ¢ Modo de Transferéncia X
Elétricas
Qw-409 4 ¢ Corrente ou Polaridade X
Processos de Soldagem
SGOC Soldagem a Gas Oxi-Combustive!
SAMR Soldagem a Arco Metalico com Eletrodo Revestido «
SAS Soldagem a Arco Submerso
SAMG Soldagem a Arco Metdlico com Afmosfera Gasosa
SATG Soldagem a Arco Tungsténio com Atmosfera Gasosa -
SPL Soldagem a Plasma
Legenda:
J Mudanga
+ Adigao
— Supressao
t Espessura
! Ascendente
+ Descendente
NOTAS

(1) Para descrigao, ver o Artigo |V

(2) Considerar também incluida a Soldagem a Arco com Eletrodo Tubular com alma de Fluxo (SAET), conforme

indicado em QW-355, com ou sem protegdo adicional de gds ou mistura de gases, fornecida por fonte externa.
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QW-420 P-NUMEROS
QW-421 Generalidades

Para reduzir a quantidade requerida de qualifi-
cagdes do procedimento de soldadores, os metais
base foram agrupados sob P-Numeros, e para os
metais base ferrosos sujeitos aos requisitos de
testes de impacto, foram atribuidos Grupos de
numeros diferentes, dentro dos P-N.%s.

Essas designacCes baseiam-se essencialmente
em caracteristicas comparaveis dos metais base,
tais como: composicdo quimica, soldabilidade e
propriedades mecéanicas, efetuando-se essa com-
paragdo onde ela possa ser logicamente aplicada.

Essas designacdes ndo implicam em que os me-
tais base possam substituir, indiscriminadamente,
0s metais base usados nos testes de qualificagao,
sem que sejam feitas as consideragbes de com-
patibilidade, sob os aspectos de propriedades me-
talurgicas, tratamento térmico apds a soldagem,
projeto, propriedades mecanicas e requisitos de
servigo. Quando for necessario considerar a resis-
téncia ao impacto, pressupde-se que os metais
base atendam aos requisitos especificos.

No caso da Edicdo 1971 desta Secédo, onde fo-
ram dados diferentes P-N.%s aos metais base, ou
da Edicdo 1974, quando foram designados Sub-
grupos dentro dos P-N.%°s, as qualificagbes dos

49

9QW — ART. IV

procedimentos e dos desempenhos continuardo
sendo validas, porém baseadas nos novos P-N.°s
designados.

Na Coluna “Resisténcia Minima a Tragédo Espe-
cificada, MPa” da Tabela QW-422, os valores in-
dicados sdo aqueles que correspondam as espe-
cificacdes dos metais base, salvo quando indi-
cado de outra forma nas Notas acrescentadas a
referida Tabela. Esses valores sdo também os va-
lores de aceitagdo para os testes de tracdo efe-
tuados a temperatura ambiente, destinados a Qua-
lificagdo do Procedimento de Soldagem, exceto
conforme indicado de outra forma em QW-153.

QW-422.1 a QW-422,11 Acgos-Carbono e Acgos-
Liga

QW-422.21 a QW-422.25 Aluminio e Ligas & Ba-
se de Aluminio

QW-422.31 a QW-422.35 Cobre e Ligas a Base
de Cobre

QW-422.41 a QW-422.45 Niquel e Ligas a Base
de Niquel

QW-422,51 a QW-422.52 Titanio e Ligas a Base
de Titanio

QW-422.61 a QW-422.62 Zirconio e Ligas a Ba-
se de Zirconio



QW - 422
P - Nimero

AGRUPAMENTO DOS METAIS DE BASE
PARA QUALIFICACAO
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QW-422
P-Nimero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICACAO

Resgisténcia minima Tipo do Metal Base
P- Grupo Especificagao Grau a tracdo especif.,
N° N° No MPa (Nota 1) Composicéo Nominal Forma de Produto

ACOS-CARBONO E AGOS-LIGA

1 1 SA-31 A 310 (€) Rebites
B 400
SA-36 - 400 (C-Mn-Si) Chapas
SA-53 Tipo S, Grau A ’ 330 (C) Tubos de condugdo sem costura
Tipo S, Grau B 415 (C-Mn) Tubos de condugdo sem costura
Tipo E, Grau A 330 (C) Tubos de conducdo soldados por resisténcla elétrica
Tipo E, Grau B 415 (C-Mn) Tubos de conducéo soldados por resisténcia elétrica
Tipo F 310 (C) Tubos de condugdo soldados em forno
SA-106 A 330 (C-Si) Tubos de condugdo sem cosiurs
B 415
SA-134 cee . (C) Tubos soldados a partir de chapas SA-283 e SA-285
SA-178 A 3251 (C) Tubos soldados per resisténcia elétrica
c 415§
SA-179 (C) Tubos sem costura
SA-181 Classe 60 415 (C-Siy Flanges para tubulagdes
SA-192 - 3252 (C-8i) Tubos sem costura
SA-210 A-1 415 (C-Si) Tubos sem costura
SA-214 (C) Tubos soldados por resisténcia elétrica
SA-216 WCA 415 (C-Si) Fundidos
SA-226 325@&  (C-8i) Tubos soldados por resisténcia elétrica
SA-234 Marcacdo WPB 415 (C-Mn-Si) Conexdes de interligacdo para tubulacdes
SA-266 Classe 1 415 (C-Si) Forjados
SA-283 A 310
B 345 (C) Chapas
C 380
D 415
SA-285 A 310
B 345 (C) Chapas
c 380
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SA-333
SA-334
SA-350
SA-352

SA-369

SA-372

SA-414

SA-420
SA-442

SA-487

SA-515

SA-516

SA-524

SA-556

SA-557
SA-562
SA-587
SA-620
SA-660

SA662

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

wov

O -

0 =

LF1

LCA
LCB

FPA
FPB

Tipo |

mo O m>»

WPL6

55
60

Classes A e AN

55
60
65

55
60
65

A2
B2

A2
B2

WCA

415

380
415

415

415
450

330
415

415

310
345
380

415
450

415

380
415

415

380
415
450

380
415
450

415
380

325
415

325
415

380
310
275
415

380
450

(C-Mn)
(C-Mn-Si)

(C-Mn)
(C-Mn-8i)

(C-Mn-8i)
(C-8Si)
(C-Si)
(C-Mn-Si)
(C-Mn-Si)

©

(C-Mn)

(C-Mr-Si)
(C-Mn-Si)

©)

(C-Si)

(C-Si)
(C-Mn-Si)

(C-Mn-Si)
(C)

(C-Si)
(€)

(C-Mn-Ti)
(€)
©
©

(C-Mn-Si)

Tubos de conduglio cocm e sem costura
Tubos de conduglio com e sem costura

Tubos soldados
Tubos soldados

Forjados

Fundidos

Tubos de condugéo forjados
Tubos de condugéo forjados

Forjados

Chapas finas

Chapas finas

Conexdes de interligagdo para tubulagdes

Chapas

Fundidos

Chapas

Chapas
Chapas

Tubos de conduglo sem costura

Tubos sem costura
Tubos sem costura

Tubos soldados por resisténcia elétrica

Chapas

Tubos de condugéo soldados por resisténcla elétrica
Chapas finas

Tubos de condugédo fundidos por centrifugagéo

Chapas

Al LHY — MD6



Qw-422
P-Numero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Al "LHVY — MD6

Resisténcia minima Tipo do Metal Base
P- Grupo Especificagdo Grau a tragéo especif.,
N°¢ N° N° MPa (Nota 1) Composicdo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E AGOS-LIGA (Conﬂnuac.iO)
1 1 SA-671 CAS55 380 (©) h
CES55 380
CB60 415 (C-Si)
CB65 450 r Tubos de condugéo soldados por fuséio
CCe0 415
CC65 450 (C-Mn-Si)
CE60 415 J
SA-672 Ad45 310 h
A50 345 (C)
A55 380
B55 380
B60 415
B65 450 (C-Si) r Tubos de condugdo soldados por fusfio
Cs55 380
C60 415
C65 450
E55 380 (C-Mn-Si)
E60 415 )
SA-675 45 310
50 345
55 380 (9] Barras
60 418
65 450
SA-695 Tipo B, Grau 35 415 (C-Mn-Si) Barras
SA-696 B 415 (C) Barras
SA-727 .o 415 (C-Mn-Si) Forjados
SA-765 1 415 (C-Mn-Si) Forjados
1 2 SA-105 ves 485 (C-Si) Flanges para tubulagdes
SA-106 C 485 (C-Si) Tubos de conduc@o sem costura
SA-181 Classe 70 485 (C-Si) Flanges para tubulagbes
SA-210 Cc 485 (C-Mn-Si) Tubos sem costura
SA-216 wCB 485 (C-Si) Fundidos

WCC 485 (C-Mn-Si) Fundidos



e EEE——————— VS-S, e -

SA-234 Marcagdo WPC 485 " (C-Mn-Si) Conexdes de interligagdo para tubulagdes

SA-266 Classe 2 485 (C-Si) Forjados
Classe 4 485 (C-Mn-Si) Forjados
SA-299 - 515 (C-Mn-Si) Chapas
SA-350 LF2 485 (C-Mn-Si) Forjados
SA-352 LCC 485 (C-Si) Fundidos
SA-372 Tipo I 515 (C-Mn-Si) Forjados
SA-414 F 485 (C-Mn) Chapas finas
G 515
SA-420 WPL6 485 (C-Mn-Si) Conexdes de interligag8io para tubulagdes
SA-455 ce 615 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras até 9,5 mm
. 603 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras acima de 9,5mm e até 14,7 mm
485 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras acima de 14,7 mm e até 19,0 mm
SA-487 Classe AQ 485
Classes B e BN 485 (C) Fundidos
Classes C e CN 485
Classe 16N 485 (Baixo C-Mn-Ni) Fundidos
SA-508 Classe 1 485 (C-Si) Forjados
Classe 1a 485 (C-Mn-Si) Forjados
SA-515 70 485 (C-Si) Chapas
SA-516 70 485 (C-Mn-Si) Chapas
SA-537 Classe 1 485 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras Iguais ou inferiores a 63,5 mm
Classe 1 450 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras acima de 63,5 mm e até
101,6 mm
SA-541 Classe 1 485 (C-Si) Forjados
Classe 1A 485 (C-Mn-Si) Forjados
SA-556 c2 485 (C-Mn-Si) Tubos sem costura
SA-557 Cc2 485 (C-Mn) Tubos soldados por resisténcia elétrica
SA-660 wCB 485 (o] Tubos de condugéo fundidos por centrifugagio
WCC 485
SA-662 Cc 485 (C-Mn-Si) Chapas
SA-671 CB70 485 (C-8Si)
CC70 485 ) Tubos de conduglio soldados por fuséo
CD70 485 (C-Mn-Si)
CK75 515
SA-672 B70 485 (C-si)
c70 485
D70 485 (C-Mn-Si) Tubos de condugfio soldados por fusfio
N75 515 .

Ver Notas no final da Tabela QW-422,
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QwW-422
P-Namero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICACAO

Resisténcia minima

Tipo do Metal Base

P- Grupo Especificagio Grau a4 tracdo especit.,
N? No N9 MPa (Nota 1) Composigédo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E AGOS-LIGA (Continuagéo)
1 2 SA-675 70 485 (C) Barras
SA-691 CMSH-70 485 (C-Mn-Si) Tubos de condugéo soldados por fusdo
CMS-75 515
SA-695 Tipo B, Grau 40 485 (C-Mn-Si) Barras
SA-696 C 485 (C) Barras
SA-737 B 485 (C-Mn-Nb) Chapas
SA-738 615 (C-Mn-Si) Chapas
SA-765 1 485 (C-Mn-Si) Forjados
1 3 SA-487 Classe BQ 550 (C) Fundidos
Classe CQ 550
SA-537 Classe 2 550 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras iguals ou Inferiores a 63,5 mm
Classe 2 515 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras acima de 63,5 mm e até
101,6 mm
Classe 2 485 (C-Mn-Si) Chapas - espessuras acima de 101,6 mm e até
152,4 mm
SA-671 CD8o 550 (C-Mn-Si) Tubos de conducgdo soldados por fusdo
SA-672 D8o 550 (C-Mn-Si) Tubos de condugéo soldados por tuséo
SA-691 CMSH-80 550 (C-Mn-Si) Tubos de condugéo soldados por fuséo
SA-737 o] 550 (C-Mn-V-N) Chapas
1 4 SA-724 A 620 (C-Mn-Si) Chapas - espessura maxima 15,9 mm
B 655
(o] 620 (C-Mn-Si-B) Chapas - espessura maxima 50,8 mm
3 1 SA-204 A 450 (C-1/2Mo) Chapas
SA-209 T1 380
T1a 415 (C-1/2 Mo) Tubos sem costura
Tib 365
SA-213 T2 415 (1/2 Cr-1/2 Moy Tubos sem costura
SA-217 WC1 450 (C-1/2 Mo) Fundidos
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LS

SA-234

SA-250

SA-335

SA-352

SA-369

SA-387

SA-426

SA-672

SA-691

SA-182

SA-204

SA-302
SA-336

SA-387

SA-672

SA-691

SA-302

SA-508

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

Marcagéo WP1

T
Tla
Tib

P1
P2
P15

LC1

FP1
FP2

2, Classe 1

CP1
CP2
CP15

L65

CM-65
1/2 Cr, Classe 1

F1
F2

B
C

A
Classe F1

2, Classe 2

L70
L75
H75

C70
CM75
1/2 Cr, Classe 2

B
C
D

Classe 2
Classe 2a
Classe 3
Classe 3a
Classe 4b

oy

380

380
415
365

380
380
415

450

380
380

380

450
415
415

450

450
380

485
485

485
515

515
485

485

485
615
515

485
515
485

550
550
550

550
620
550
620
620

(S A V=N V]

(C-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)

(172 Cr-1/2 Mo)
(11/28i-1/2 Mo)
(C-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)
(1/2 Cr-1/2 Mo)

(1/2 Cr-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)

(1/2 Cr-1/2 Mo)
(C-SI-Mo)
(C-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)
(1/2 Cr-1/2 Moy

(C-1/2 Mo)
(1/2 Cr-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)

(1 Mn-1/2 Mo)

(C-1/2 Mo)

(1/2 Cr-1/2 Moy

(C-1/2 Mo)

(1 Mn-1/2 Moy

(C-1/2 Mo)

(1/2Cr-1/2 Mo)
(Mn-1/2 Mo)

(Mn-1/2 Mo-1/2 Ni)
(Mn-1/2 Mo-3/4 Ni)
(3/4 Ni-1/2 Mo-1/3 Cr-V)
(1/2Ni-1/4 Cr-6/10 Mo)
(3/4 Ni-1/2 Mo-Cr-V)

(3 1/2Ni-13/4Cr-1/2 Mo-V)

FUnwIaos

Conexdes de interligagéo para tubulagdes

Tubos soldados por resisténcia elétrica

Tubos de
Tubos de
Tubos de
Fundidos

Tubos de
Tubos de

Chapas

Tubos de
Tubos de
Tubos de
Tubos de

Tubos de
Tubos de

Forjados
Forjados

Chapas

Chapas
Forjados
Chapas
fubos de
Tubos de
Tubos de

Tubos de

Chapas
Chapas
Chapas

Forjados

condugéo
condugao
condugédo

condugédo
condugéo

condugéo
condugéo
condugéio
condugédo

conducgao
conducao

conducgéo
condugéo

condugéo

sem costura
sem costura
sem costura

forjados
forjados

fundidos por centrifugagéo
fundidos por centrifugagéo
fundidos por centrifugagéo
soldados por fusdo

soldados por fusdo
soldados por fusdo

soldados por fusdo
soldados por fusio

soldados por fusdo

condugédo soldados por fusédo
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QwW-422
P-NGmero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia minima Tipo do Metal Base

Al "LYY — MD6

Grupo Especificagdo Grau a tragdo especit.,
Ne Ne MPa (Nota 1) Composicdo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E AGOS-LIGA (Continuacéo)
3 SA-533 Tlpo A, Classe 1 550 {Mn-1/2 Mo)
Tipo B, Classe 1 550 (Mn-1/2 Mo-1/2 Ni)
Tipo C, Classe 1 550 (Mn-1/2 Mo-3/4 Ni)
Tipo D, Classe 1 550 (Mn 1/2-Mo-1/4 NI Chapas
Tipe A, Classe 2 620 (Mn-1/2 Mo}
Tipo B, Classe 2 620 (Mn-1/2 Mo-1/2 Ni)
Tipo C, Classe 2 620 (Mn-1/2 Mo-3/4 Ni)
Tipo D, Classe 2 620 (Mn 1/2-Mo-1/4 Ni)
SA-541 Classe 2 550 (3/4 Ni-1/2 Mo-1/3 Cr-V)
Classe 2A 620 ‘ad
Classe 3 550 (1/2Ni-1/2 Mo-V) Forjados
Classe 3A 620 (3/4 Ni-1/2 Mo-Cr-V)
SA-672 H80 550 (Mn-1/2 Mo Tubos de condug@o soldados por fusd@o
J80 550 (Mn-1/2 Mo-3/4 Ni) Tubos de condugdo soldados por fusfio
J90 620
1 SA-182 Fi1 485
Fi1a 515 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si)
Fi1b 415 Forjados
F12 485 (1 Cr-1/2Mo)
F12b 415
SA-199 T3b 415 (2 Cr-1/2Mo) Tubos sem costura
T 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Tubos sem costura
SA-202 A 515 (1/2 Cr-11/4 Mn-SI) Chapas
- B 685
SA-213 T3b 415 (2 Cr-1/2 Mo) Tubos sem costura
T11 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Tubos sem costura
T12 415 (1 Cr-1/2 Mo) Tubos sem costura
SA-217 WC4 485 (1 Ni-1/2 Cr-1/2 Mo) Fundidos
WC5 485 (3/4 Ni-1 Mo-3/4 Cr) Fundidos
WC6 485 (11/4 Cr-1/2 Mo) Fundidos
SA-234 Marcagdo WP11 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Conexdes de interligagdo para tubulagdes
Marcacdo WP12 415 (1 Cr-1/2 Mo) Conexdes de interligacéo para tubulagdes
SA-335 P11 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Tubos de conducdo sem costura
P12 415 (1 Cr-1/2 Mo) Tubos de condugdo sem costura
SA-336 Classe F11 485
Classe F11A 515 (11/4 Cr-1/2 Mo-Sh Forjados
Classe F11B 415
Classe F12 485 1 Cr-1/9 Ma\ Fariadne



SA-369 FP3b 415 (2 Cr-1/2 Mo) Tubos de condugéo forjados
FP11 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Tubos de condug&o forjados
FP12 415 (1 Cr-1/2 Mo) Tubos de condugédo forjados
SA-387 11, Classe 1 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Chapas
11, Classe 2 515
12, Classe 1 380 (1 Cr-1/2Mo) Chapas
12, Classe 2 450
-SA-426 CP11 485 (1 1/4 Cr-1/2Mo) } Tubos de condugéio fundidos por centrifugagio
CP12 415 (1 Cr-1/2 Mo)
SA-691 1Cr 380 (1 Cr-1/2 Mo) Tubos de condugéo soldados por fusfio
450
11/4Cr 415 (11/4 Cr-1/2 Mo-Si) Tubos de condugéio soldados por fusfo
515
SA-739 B11 485 (11./4 Cr-1/2 Mo) Barras
4 2 SA-333 4 415 (3/4 Cr-3/4 Ni-Cu-Al) Tubos de conducdo com e sem costura
SA-423 1 415 (3/4 Cr-1/2 Ni-Cu) Tubos de conducdo com e sem costura
2 415 (3/4 Ni-1/2 Cu-Mo) Tubos de condugdo com e sem costura
5 1 SA-182 F21 515 (3 Cr-1 Mo) Forjados
F22 515 (21/4 Cr-1 Mo) Forjados
F22a 415
SA-199 T4 415 (21/2 Cr-1/2 Mo-3/4 Sl) Tubos sem costura
T21 415 (3 Cr-1 Mo) Tubos sem costura
T22 415 (2 1/4 Cr-1 Mo) Tubos sem costura
SA-213 T21 415 (3 Cr-1 Mo) Tubos sem costura
T22 415 (2 1/4 Cr-1 Mo) Tubos sem costura
SA-217 WG9 485 (2 1/4 Cr-1 Mo) Fundidos
SA-234 Marcagéo WP22 415 (21/4 Cr-1 Mo) Conexdes de interligag8o para tubulagdes
SA-335 P21 415 (3 Cr-1 Mo) Tubos de condugdo sem costura
P22 415 (21/4 Cr-1 Mo) Tubos de condugdo sem costura
SA-336 Classe F21 515 (8 Cr-1 Mo) Forjados
Classe F21a 415
Classe F22 515 (21/4 Cr-1 Mo) Forjados
Classe F22a 415
SA-369 FP21 415 (3 Cr-1 Mo) Tubos de condugdo forjados
FP22 415 (21/4 Cr-1 Mo) Tubos de condugédo forjados
SA-387 21, Classe 1 415 (3 Cr-1 Mo) Chapas
21, Classe 2 515
22, Classe 1 415 | (21/4 Cr-1 Mo) Chapas
22, Classe 2 515
SA-426 CP21 415 (3 Cr-1 Mo) } Tubos de condugéo fundidos por centrifugagfo
CP22 485 (21/4 Cr-1 Mo)

Ver Notas no final da Tabela QW-422.
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Qw-422

P-Numero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia minima

Tipo do Metal Base

P- Grupo Especificagdo Grau a ftracdo especif,,
N° Ne Ne MPa (Nota 1) Composi¢do Nominal Forma de Produto
AGOS-CARBONO E ACOS-LIGA (Continuagéo)
5 1 SA-691 21/4 Cr 415 (21/4 Cr-1 Mo) Tubos de conducéo soldados por fuséo
615
3Cr 415 (3 Cr-1 Mo) Tubos de condugéo soldados por fuséo
615
SA-739 B22 515 (21/4 Cr-1 Mo) Barras
5 2 SA-182 F5 485 (5 Cr-1/2 Mo) Forjados
F5a 620
F7 485 (7 Cr-1/2 Mo) Forjados
F9 585 (9 Cr-1 Mo) Forjados
SA-199 T5 415 (5 Cr-1/2 Mo) Tubos sem costura
T7 415 (7 Cr-1/2 Mo) Tubos sem costura
T9 415 (9 Cr-1 Mo) Tubos sem costura
SA-213 T5 415 (5 Cr-1/2 Mo)
T5b 415 (5 Cr-1/2 Mo-Si)
T5c 415 (5 Cr-1/2 Mo-Ti) Tubos sem costura
T7 415 (7 Cr-1/2 Mo)
T9 415 (9 Cr-1 Mo)
SA-217 C5 620 (5 Cr-1/2 Mo) Fundidos
c12 620 (9 Cr-1 Mo) Fundidos
SA-234 Marcagdo WP5 415 (5 Cr-1/2 Mo)
Marcagdo WP7 415 (7 Cr-1/2 Mo) Conexdes de interligagéo para tubulagdes
Marcagdo WP9 415 (9 Cr-1 Mo)
SA-335 P5 415 (5 Cr-1/2 Mo)
P5sb 415 (5 Cr-1/2 Mo Si)
P5c 415 (5 Cr-1/2 Mo-Ti) Tubos de condugéo sem costura
P7 415 (7 Cr-1/2 Mo)
P9 415 (9 Cr-1 Mo) J
SA-336 Classe F5 415 (5 Cr-1/2 Mo) Forjados
Classe F5A 550
Classe F9 585 (8 Cr-1 Mo) Forjados
SA-369 FP5 415 (5 Cr-1/2 Mo)
FP7 415 (7 Cr-1/2 Mo) Tubos de condugéo forjados
FP9 415 (9 Cr-1 Mo)
SA-387 (5 Cr-1/2 Mo) Chapas

5, Classe 1

-~ A

4151?
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SA-426

SA-487

SA-691

6 1 SA-182
SA-240
SA-268
SA-479

6 2 SA-182
SA-240
SA-268

6 3 SA-182

SA-217
SA-426
SA-487
6 4 SA-182
SA-352
SA-479

SA-487

7 1 SA-240

SA-268

SA-479
7 2 SA-182
SA-240

SA-268

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

CP5
CP5b
CP7
CP9

Classe 8N

5Cr

F6a, Classe 1
Tipo 410
TP410

Tipo 403
Tipo 410

F429
Tipo 429
TP429

F6a, Classe 2
Féb

CA15

CPCA15
Classe CA15M
F6NM

CABNM

Tipo 414 Revenido

Classe CA6NM

Tipo 405
Tipo 409
Tipo 4108

TP405
TP409

Tipo 405
F430
S44400
Tipo XM-8
Tipo 430

TP430
TPXM-8

Tipo (18 Cr-2Mo)

620
415
415
620

585

415
615

485
450

415

485
485

415
450
415

585
760

620
620
620
760
760
795

760

415
380
415

415
415

415
415

415
450
450

415
415
415

(5 Cr-1/2 Mo)

(5 Cr-11/2 Si-1/2 Mo)

(7 Cr-1/2 Mo)
(9 Cr-1 Mo}

(21/4 Cr-1 Mo)

(5 Cr-1/2 Mo)

(13 Cr)
(13 Cr)

(13 Cn)

(12 Cr)
(13 Cr)

(15 Cr)
(15 Cr)
(15Cr)

(13 Cr)
(13 Cr-1/2 Mo)

(13 Cr)
(13 Cr)
(13 Cr)
(13 Cr-4 Ni)

(13 Cr-4 Ni-1/2 Mo)

(12 Cr-1,9 Nij
713 Cr-4 Ni)
(12 Cr-Al)

(11 Cr-Ti)
(13¢n)

(12 Cr-Al)
(11 Cr-Ti)

(12 Cr-Al)
(17 ¢r)

(18 Cr-2 Mo-Ti)
(17 Cr-Ti)
(17¢n)

(17 Cr)

(18 Cr-Ti)
(18 Cr-2 Mo-Ti)

Tubos de condug#o fundidos por centrifugagio

Fundidos

Tubos de condugdo scldados por fuséio

Forjados
Chapas
Tubos com e sem costura

Barras e perfis
Barras e perfis

Forjados
Chapas
Tubos com e sem costura

Forjados
Forjados

Fundidos

Tubos de condugdo fundidos por centrifugacio
Fundidos

Forjados

Fundidos

Rarras e perfié

Fundidos

CThapas

Chapas

Chapas

Tubos com e sem costura
Tubos com e sem costura

Barras e perfis
Forjados

Chapas
Chapas
Chapas

Tubos com e sem costura
Tubos com e sem costura
Tubos com e sem costura
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Qw-422
P-Numero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia minima

Tipo do Metal Base

Grupo Especificagdo Grau a tragdo especif.,
No No MPa (Nota 1) Composicdo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E AGOS-LIGA (Continuagéo)
2 SA-479 Tipo XM-8 485 (17 Cr-Ti) Barras e perfis

Tipo 430 485 (17 Cr) Barras e perfis

SA-731 Tipo (18 Cr-2Mo) 415 (18 Cr-2 Mo-Ti) Tubos de conducdo com e sem costura
TPXM-8 415 (18 Cr-Tl) Tubos de condugdo com e sem costura

1 SA-182 F304 515 b

F304H 515} (18 Cr-8 Ni)
F304L 485
F304LN 515 (18 Cr-8 NI-N)
F304N 550
F316 515
F316H 515 (16 Cr-12 Ni-2 Mo)
F316L 485 - Forjados
F316LN 515 (16 Cr-12 Ni-2 Mo-N)
F316N 550 (17 Cr-12 Ni-Mo-N)
F321 515 (18 Cr-10 Ni-Ti)
F321H 515
F347 515
F347H 515 (18 Cr-10 NI-Nb)
F348 515
F348H 515 J

SA-213 TP304 515 w
TP304H 515 (18 Cr-8 Ni)
TP304L 485
TP304N 550 (18 Cr-8 Ni-N)
TP316 515
TP316H 515 (16 Cr-12 NI-2 Mo)
TP316L 485
TP316N 550 (16 Cr-12 Ni-2 Mo-N) - Tubos sem costura
TP321 515 (18 Cr-10 Ni-Ti)
TP321H 515
TP347 515
TP347H 51 5} (18 Cr-10 NI-Nb)
TP348 515
TP348H 515
XM-15 515 (18 Cr-18 Ni-2 Si) 7

SA-240 Tipo 302 515 (18 Cr-8 Ni) b
Tipo 304 / 515
Tipo 304H /, 515 (18 Cr-10 Ni)
Tipo 304L 485 (18 Cr-8 Ni)
Tipo 304LN 515 (18 Cr-10 Ni-N) Chapas
Tipo 304N 550 [
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Tipo 316 513 (16 Cr-12 NI-2 Mo)

Tipo 316H 515 (18 Cr-13 Ni-2 Mo)

Tipo 316L 485 (16 Cr-12 Ni-2 Mo) L Chapas

Tipo 316LN 615 (18 Cr-13 Ni-2 Mo-N)

Tipo 316N 550

Tipo 316Nb 515 (16 Cr-12 Ni-2 Mo-Nb)

Tipo 316Ti 515 (16 Cr-12 NI-2 Mo-Ti)

Tipo 317 515 (18 Cr-13 Ni-3 Mo)

Tipo 317L 515

Tipo 321 7/ 515 (18 Cr-10 Ni-Ti)

Tipo 321H 515

Tipo 347 515

Tipo 347H 515 (18 Cr-10 NI-Nb)

Tipo 348 515

Tipo 348H 515

Tipo XM-15 515 (18 Cr-18 Ni-2 Si)

Tipo XM-21 585 (19 Cr-9 Ni-N} J

620 (19 Cr-9 Ni-N) Chapas finas e tiras

SA-249 TP304 515 R

TP304H 515 (18 Cr-8 Ni)

TP304L 485

TP304LN 515 (18 Cr-8 NI-N)

TP304N 550

TP316 515

TP316H 5156 (16 Cr-12 Ni-2 Mo)

TP316L 485

TP316LN 515 (16 Cr-12 NI-2 Mo-N) > Tubos soldados

TP316N 550

TP317 515 (18 Cr-13 Ni-3 Mo)

TP321 615 (18 Cr-10 Ni-Tl)

TP321H 515

TP347 515

TP347H 515 (18 Cr-10 Ni-Nb)

TP348 515

TP348H 515

XM-15 515 (18 Cr-18 Ni-2 Si) )
SA-312 TP304 515 h

TP304H 515 (18 Cr-8 Ni)

TP304L 485

TP304N 550 (18 Cr-8 NI-N)

TP316 515

TP316H 515 (16 Cr-12 NI-2 Mo)

TP316L 485

TP316N 550 (16 Cr-12 Ni-2 Mo-N)

TP317 515 (18 Cr-13 Ni-3 Mo)  Tubos de condugdo com e sem costura

TP317L 515

TP321 515 (18 Cr-10 Ni-Ti)

TP321H 515

TP347 515

TP347H 51 5} (18 Cr-10 Ni-Nb)

TP348 515

TP348H 515

TPXM-15 515 (18 Cr-18 Ni-2 Si)

Ver Notas no final da Tabela QW-422.
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Qw-422
P-Numero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia minima

Tipo do Metal Base

Forma de Produto

P- Grupo Especificagao Grau a tragdo especif.,
N¢ Ne N MPa (Nota 1) Composicéo Nominal
AGOS-CARBONO E AGOS-LIGA (Continuagéo)
8 1 SA-336 Classe F304 485
Classe F304H 485 (18 Cr-8 Ni)
Classe F304L 450
Classe F304N 550 (18 Cr-8 NI-N)
Classe F316 485
Classe F316H 485} (16 Cr-12 Ni-2 Mo)
Classe F3166L 450
Classe F316N 550 (16 Cr-12 NI1-2 Mo-N)
Classe F321 485 (18 Cr-10 Ni-Ti)
Classe F321H 485
Classe F347 485
Classe F347H 485 (18 Cr-10 Ni-Nb)
Classe F348 485
Classe F348H 450
SA-351 CF3 485
CF3A 530 (18 Cr-8 Ni)
CF8 485
CF8A 530
CF3M 485 (18 Cr-9 NI-2 Mo)
CF8M 485
CF8C 485 (18 Cr-8 Ni-Nb)
CF10 485 (18 Cr-8 Ni-1/2 Mo)
CF10M 485 (18 Cr-9 Ni-2 Mo)
cGsM 515 (18 Cr-9 Ni-3 Mo)
3A-358 304 515
304H 515 (18 Cr-8 Ni)
304L 485
304LN 515 (13 Cr-10 Ni-N)
304N 650
316 515
316H 515 (16 Cr-12 Ni-2 Mo)
316L 485
316LN 515 H
316N £50 (18 Cr-13 Ni-2 Mo-N)
321 515 (18 Cr-10 Ni-Ti)
. g}g} (18 Cr-10 Ni-Nb)
SA-376 TP304 515 ,
TP304H 515 (18 Cr-8 Ni)
TP304LN 515
TP304N 550f {18 Cr-8 Ni-N)

}- Forjados

f Fundidos

- Tubos de condugdo soldados por fuséio

Tubos de condug8o sem costura

Al "LHY — MD6



S9

TP304N

SA-403

SA-409

SA-430

SA-451

SA-452

Var Nntae na final Aa Takala AiAr 4nn

TP316
TP316H
TP316LN
TP316N
TP321
TP321H
TP347
TP347H
TP348

WP304
WP304H
WP304L
WP304LN
WP304N
WP316
WP316H
WP316L
WP316LN
WP316N
WP317
WP321
WP321H
WP347
WP347H
WP348
WP348H

TP304
TP304L
TP316
TP316L
TP317
TP321
TP347
TP348

FP304
FP304H
FP304N
FP316
FP316H
FP316N
FP321
FP321H
FP347
FP347H

CPF3

CPF3A
CPF3M
CPF8

CPF8A
CPF8M
CPF8C

TP304H
TP316H
TP347

550 )

515
515
515
550
515
515

515
515}
515
515
515
485

515
550 J
515
515
485
515
550
515
515
515
515
515
515
515

515
485
515
485 J
515
515
515
515

485
485
485
485
485
485
485
485
485
485

485
530
485
4385
530
435
485
515

515
515

{18 Cr-8 NI-N)

(16 Cr-12 Ni-2 Mo)
(16 Cr-12 Ni-2 Mo-N)

(18 Cr-10 Ni-Ti)

(18 Cr-10 Ni-Nb)

(18 Cr-8 Ni)

(18 Cr-8 NI-N)

(16 Ct-12 Ni-2 Mo)
(16 Cr-12 Ni-2 Mo)
(16 Cr-12 Ni-2 Mo-N)
(18 Cr-13 Ni-3 Mo)
(18 Cr-10 Ni-Ti)

(18 Cr-10 Ni-Nb)

(18 Cr-8 Ni)

(16 Cr-11 Ni-2 Mo)

(18 Cr-11 Ni-3 Mo)
(17 Cr-9 Ni-Ti)

(17 Cr-9 Ni-Nb)

(18 Cr-8 Ni)

(18 Cr-8 NI-N)

(16 Cr-12 Ni-2 Mo)
(16 Cr-12 Ni-2 Mo-N)
(18 Cr-10 Ni-Ti)

(18 Cr-10 Ni-Nb)
(18 Cr-10 Ni)

(18 Cr-11 Ni-2 1/2 Mo)
(18 Cr-8 Ni)

(19 Cr-9 Ni)

(16 Cr-12 Ni-2 Mo)

(18 Cr-10 Ni-Nb)

(18 Cr-8 Ni)
(16 Cr-12 Ni-2 Mo)
(18 Cr-10 Ni-Nb)

r uuuuu U LUlnuuyawY SO UUSLUNY

- Tubos de condugdo sem costura

> Conexdes trabalhadas de interligagéio para
tubulagdes

 Tubos de condugdo soldados

\. Tubos de condugéo forjados

> Tubos de condug#o fundidos por centrifugagéo

114V — MD6
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QWwW-422
P-Nimero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia minima

Tipo do Metal Base

P- Gry, Especificacéo Grau a tracéo especif.,
N°¢ mpo *® Ne ¢ MPa (Nota 1) Composicdo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E AGOS-LIGA (Continuagéo)
8 1 SA-479 Tipo 302 515 I
Tipo 304 515 (18 Cr-8 Ni)
Tipo 304H 515
Tipo 304L 485
Tipo 304N 550 (18 Cr-8 Ni-N)
Tipo 316 515
Tipo 316H 515 (16 Cr-12 Ni-2 Mo)
Tipo 316L 485 - Barras e perfis
Tipo 316N 550 (16 Cr-12 Ni-2 Mo-N)
Tipo 321 515 18 Cr-10 Ni-Ti
Tipo 321H 515 { )
Tipo 347 515
Tipo 347H 515 (18 Cr-10 Ni-Nb)
Tipo 348 515
Tipo 348 515 J
SA-688 TP304 515 ;
TP304L 435 (18 Cr-8 Ni)
TP304N 550 (18 Cr-8 Ni-N
TP316 516 ) Tubos soldados
TP316L acs (18 Cr-12 Ni-Mo)
TP316N 550 (18 Cr-12 Ni-2 Mo-N)
8 2 SA-182 F310 515 (25 Cr-20 Ni) Forjados
F10 550 (20 Ni-8 Cr) Forjados
F45 600 (21 Cr-11 Ni-N-Ce) Forjados
SA-213 TP310 515 (25 Cr-20 Ni) Tubos sem costura
SA-240 Tipo 309Nb 515 (23 Cr-12 Ni-Nb)
Tipo 309S -515 (23 Cr-12 Ni)
Tipo 310Nb 515 (25 Cr-20 Ni-Nb) Chapas
Tipo 3108 515 (25 Cr-20 NI)
SA-249 TP309 515 (23 Cr-12 Ni) Tubos soldados
TP310 515 (25 Cr-20 NIy Tubos soldados
SA-312 TP309 815 (23 Cr-12Ni) Tubos de condugéo com e sem costura
TP310 515 (25 Cr-20 Ni) Tubos de condugdo cocm e sem costura
S30815 600 (21 Cr-11 Ni-N-Ce) Tubos de condugédo com e sem costura
SA-336 Classe F310 515 (24 Cr-19 NIy Forjados
SA-351 CHs 450 (25 Cr-12 Ni) Fundidos
CH20 485
CK20 450 (25 Cr-20 Ni) Fundidos
CN7M 425 (28 NI-19 Cr-Cu-Mo)” Fundidos
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SA-358

SA-403

SA-409

SA-451

SA-479

SA-182

SA-240

SA-249

SA-312

SA-336

SA-351

SA-358

SA-403

SA-412

SA-479

SA-688
8 4 SA-182

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

309
310

WP309
WP310

TP309
TP310

CPHs8
CPH20
CPK20

Tipo 309S
Tipo 310S

FXM-11
FXM-19

Tipo 201
Tipo 202
Tipo XM-17 .
Tipc XM-18
Tipo XM-19
Tipo XM-29

TP XM-19
TP XM-29

TP XM-11
TP XM-19

Classe XM-11
Classe FXM-19

CG6MMN

XM-19
XM-29

Marcagdo WPXM-19

Tipo 201
Tipo XM-11
Tipo XM-19

Tipo XM-11
Tipo XM-19
Tipo XM-29

XM-29

F44
Fa4

515
515

515
515

515
515

450
485
450

515
515

620
690

655
620
620
6980
620
690
620
690
690

690
690

620
690

620
690

515

690
690

690

655
620
690
825

620
690
690

690

645
615

(23 Cr-12 Ni)
(25 Cr-20 Ni)

(23 Cr-12 Ni)
(25 Cr-20 Ni)

(22 Cr-12 Ni)
(24 Cr-19 Ni

(25 Cr-12 Ni)
(25 Cr-20 Ni)

(23 Cr-13,5 Ni)
(25 Cr-20 Ni)

(21 Cr-6 Ni-9 Mn)
(22 Cr-13 Ni-5 Mn-2 Mo-Nb-N-V)

(17 Cr-56 Mn-4 Ni)

(18 Cr-9 Mn-5 Ni)

(18 Cr-8 Mn-5 Ni-2 Mo-N)

(18 Cr-8 Mn-5 Ni-2 Mo-N)
(18Cr-8Mn-5Ni-2Mo-N Baixo C)
(18Cr-8Mn-5Ni-2Mo-N Baixo C)
(21 Cr-12 Ni-4 Mn-Nb V-N)

(21 Cr-12 Ni-4 Mn-Nb-V-N)

(18 Cr-3 Ni-12 Mn)

(22 Cr-13 Ni-5 Mn-2 Mo-Nb-N-V)
(18 Cr-3 Ni-12 Mn;

(21 Cr-6 Ni-9 Mn)
(22 Cr-13 Ni-5 Mri-2 Mo-Nb-N-V)

(21 Cr-6 Ni-9 Mn)
(22 Cr-13 Ni-9 Mn)

{22 Cr-12 Ni-5 Mn-N-Nb-V)

(22 Cr-13 Ni-5 Mn)
(18 Cr-3 Ni-12 Mn)

(22 CGr-12 Ni-5 Mn-2 Mo-Nb-N-V)

(17 Cr-4 Ni-6 Mn)
(21 Cr-6 Ni-9 Mn)
(22 Cr-13 Ni-5 Mn-2 Mo-Nb-N-V)
(22 Cr-13 Ni-5 Mn-2 Mo-Nb-N-V)

(21 Cr-6 Ni-9 Mn)
(22 Cr-13 Ni-5 Mn)
(18 Cr-3 Ni-12 Mn)

(18 Cr-3 Ni-12 Mn)

(20 Cr-18 Ni-6 Mo-Cu-N)
(Baixo C-20 Cr-18 Ni-6 Mo)

Tubos de condugdo soldados por fusfo
Tubos de condugé@o soldados por fuséo

Conexdes trabalhadas de interligagdo para
tubulagdes

Tubos de condugdo soldados
Tubos de condugéo soldados

Tubos de condugéo fundidos por centrifugagéo

Barras e perfis

Forjados
Forjados

Chapas, chapas finas e tiras
Chapas, chapas finas e tiras
Chapas

Chapas finas e tiras

Chapas

Chapas finas e tiras

Chapas

Chapas finas e tiras
Chapas, chapas finas e tiras

Tubos soldados
Tubos soldados

Tubos de condugé@o com e sem costura
Tubos de condugdo com e sem costura

Forjados
Forjados

Fundidos

Tubos de condugdo scidados por fusdo
Tubos de condugéo soldados por fuséo

Conexdes trabalhadas de interligagdo para
tubulagdes

Chapas, chapas finas e tiras
Chapas, chapas finas e tiras
Chapas

Chapas finas e tlras

Barras e perfis
Barras e perfis
Barras e perfis

Tubos soldados

Flanges para tubula¢des
Forjados
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Qw-422

P-Numero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICACAO

Resisténcia minima

Tipo do Metal Base

P- Grupo Especificagéo Grau a tracdo especif.,
N°¢ Ne No MPa (Nota 1) Composi¢céo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E ACOS-LIGA (Continuagio)
8 4 . SA-240 S31254 645 (20 Cr-18 Ni-6 Mo-Cu-N) Chapas, chapas finas e tiras
SA-249 S31254 645 (20 Cr-18 Ni-6 Mo-Cu-N) Tubos soldados
SA-312 S31254 645 (20 Cr-18 Ni-6 Mo-Cu-N) Tubos de condugdo com e sem costura
SA-358 S31254 645 (20 C:-18 Ni-6 Mo-Cu-N) Tubos de condugéo soldados por fusio
9A 1 SA-182 FR 435 (2 NI-1 Cu) Forjados
SA-203 A 450 (21/2Ni) Chapas
B 485 |
o SA-234 Marcacdo WPR 435 (2 Ni-1 Cu) Conexdes de interligagdo para tubulagdes
@ SA-333 7 450 (21/2 Ni) Tubos de condugdo com e sem costura
9 435 (2 NiI-1 Cu) Tubos de condug@o com e sem costura
SA-334 7 450 (21/2 Ni) Tubos soldados
9 435 (2 Ni-1 Cu) Tubos soldados
SA-350 LF9 435 (2 NI-1 Cu} Forjados
SA-352 LC2 485 (2 1/2 Ni) Fundidos
SA-420 WPL9 435 (2 Ni-1 Cu) Conexdes de interligagéo para tubulagdes
98 1 SA-203 g :gg (3 1/2Ni) Chapas
F 550 (3 1/2Ni) Chapas - espesura igual ou inferior a 50,8 mm
F 515 (31/2Ni) Chapas - espesura acima de 50,8 mm
SA-333 3 450 (31/2Ni) Tubos de condug®0 com e sem costura
SA-334 3 450 (31/2Ni) Tubos soldados
SA-350 LF3 485 (3 1/2Ni) Forjados
SA-352 LC3 485 (31/2Ni) Fundidos
SA-420 “xﬁtg :gg (3 1/2Ni) Conexdes de interligagdo para tubulagges
SA-765 ] 485 (31/2Ni) Forjados
9C 1 SA-352 LC4 485 (41/2 Ni) Fundidos
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10A 1 SA-225

SA-487

10B 1 SA-213
10C 1 SA-612

10E 1 SA-240
SA-268

10F 1 SA-487

10G 1 SA-658
10H 1 SA-182

SA-240

SA-351
SA-479
SA-669

SA-789

SA-790

101 1 SA-182

SA-240

SA-268

SA-336
SA-479
SA-731

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

CN7M

C
D
D
Classe 1N
Classe 1Q

Ti7

Tipo 329

TP446
TP329

Classe 2N
Classe 2Q
Classe 4N

F50
F51

§32550

CD4MCu

$32550

$31803
§31500
§32550
S31803
S$31500
§32550

FXM-27Nb

XM-27
Tipo XM-33

TP XM-27
TP XM-33

Classe FXM-27Nb
XM-27

TP XM-33
TP XM-27

425 (28 NI-19 Cr-Cu-Mo)’

725 (Mn-V)

550 (Mn-V)

515 (Mn-V)

585 (Mn-V)

620

415 (1Cr-V)

670 (C-Mn-Si)

560 (C-Mn-Si)

620 (26 Cr-4 Ni-Mo)

485 (27 Cr)

620 (26 Cr-4 Ni-Mo)

585 (Mn-1/4 Mo-V)

620

620 (1/2 Ni-1/2 Cr-1/4 Mo-V)
450 (36 Ni)

690 (Baixo C-25 Cr-6 Ni-1,5 Mo-N)
620 (Baixo C-22 Cr-5,5 Ni-3 Mo-N)
760 (26 Cr-5 Ni-3 Mo-2 Cu-N)
700 (26 Cr-5 Ni-3 Cu-2 Mo)
760 (26 Cr-5 Ni-3 Mo-2 Cu-N)
635 (18 Cr-5 Ni-3 Mo)

620 (22 Cr-5 Ni-3 Mo-N)

630 (18 Cr-5 Ni-3 Mo-1 1/2 Si)
760 (25,5 Cr-5,5 Ni-3,5 Mo-Cu)
620 (22 Cr-5 Ni-3 Mo-N)

630 (18 Cr-5 Ni-3 Mo-1 1/2 Si)
760 (25,5 Cr-5,5 Ni-3,5 Mo-Cu)
415 (27 Cr-1 Mo)

450 (26 Cr-1 Mo)

470 (26 Cr-1 Mo-Ti)

450 (26 Cr-1 Mo)

470 (26 Cr-1 Mo-Ti)

415 (26 Cr-1 Mo)

450 (26 Cr-1 Mo)

450 (26 Cr-1 Mo-Ti)

450 (26 Cr-1 Mo)

Fundidos

Chapas

Chapas - espessura igual ou Inferior a 88,9 mm

Chapas - espessura acima de 88,9 mm

Fundidos

Tubos sem costura

Chapas - espessura igual ou inferior a 12,7 mm
Chapas - espessura acima de 12,7 mm e até 25,4mm

Chapas

Tubos com e sem costura
Tubos com e sem costura

Fundidos
Fundidos
Chapas

Forjados
Forjados

Chapas, chapas finas e tiras
Fundidos

Barras e perfis

Tubos

Tubos com e sem costura

Tubos com e sem costura
Tubos com e sem costura

Tubos com e sem costura

Forjados

Chapas
Chapas

Tubos com e sem costura
Tubos com e sem costura

Forjados
Barras e perfis

Tubos de condugdo com e sem costura
Tubos de condugdo com e sem costura
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QWw-422

P-Nimero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia minima Tipo do Metal Base
P- Grupo Especificagao Grau A tragdo especif.,
Ne¢ No Ne MPa (Nota 1) Composicdo Nominal Forma de Produto
ACOS-CARBONO E ACOS-LIGA (Continuagéo)
104 1 SA-240 $44700 550 (29 Cr-4 Mo) Chapas
SA-268 S44700 550 (29 Cr-4 Mo) Tubos com e sem costura
SA-479 S44700 485 (29 Cr-4 Mo) Barras e perfis
10K 1 SA-240 $44800 550 (29 Cr-4 Mo-2 NI) Chapas
SA-268 S44800 550 (29 Cr-4 Mo-2 Ni) Tubos com e sem costura
SA-479 $44800 485 (29 Cr-4 Mo-2 NJ) Barras e perfis
~ 11A 1 SA-333 8 690 (9 Ni}) Tubos de condu¢éo com e sem costura
o
SA-334 8 690 (9 Ni) Tubos soldados
SA-353 690 (2 Ni) Chapas
SA-420 WPLS8 690 (9 Ni) Conexdes de interligagéio para tubulagdes
SA-522 Tipo | 690 (9 Ni) Forjados
Tipo 1l 690 (8 Ni) Forjados
SA-553 Tipo | 690 (9 Ni) Chapas
Tipo It 690 (8 Ni) Chapas
11A 2 SA-645 6551 (5 Ni-1/4 Mo) Chapas
11A 3 SA-487 Classe 4Q 725)7  (1/2 Ni-1/2 Cr-1/4 Mo-V) Fundidos
Classe 4QA 7951 f
11A 4 SA-533 Tipo A, Classe 3 6901 (Mn-1/2 Mo)
Tipo B, Classe 3 6901 {Mn-1/2 Mo-1/2 Ni) Chapas
Tipo C, Classe 3 6901 (Mn-1/2 Mo-3/4 Ni)
Tipo D, Classe 3 6901 (Mn-1/2 Mo-1/4 Ni)
SA-672 J100 6901 (Mn-Mo) Tubos de condug¢éo soldados por fus3o
11A 5 SA-352 LC2-1 725 (3 Ni-1 1/2 Cr-1/2 Mo) Fundidos
SA-508 Classe 4 725
Classe 4A 795 (31/2Ni-1 3/4 Cr-1/2 Mo-V) Forjados
Classe 5 7250
Classe 5A 7951
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11B

11B

11B

11B

11B

11B

11B

\/ar Natae nna final da Tahala NW.499

SA-517

SA-592

SA-517

SA-592

SA-517

SA-592

SA-517
SA-517
SA-517

SA-517

795
795
725
795
725
795
725
795
795
725
795
795
795

795
725

(1/2 Cr-1/4 Mo-Si)

(1/2 Cr-1/4 Mo-Si)

(1/2 Cr-1/4 Mo-Si)
(13/4 Cr-1/2 Mo-Cu)

(1 3/4Cr-1/2 Mo-Cu)
(13/4Cr-1/2 Mo-Cu)

(1 3/4 Cr-1/2 Mo-Cu)
(374 Ni-1/2 Cr-1/2 Mo-V)
(3/4 Ni-1/2 Cr-1/2 Mo-V)
(3/4 Ni-1/2 Cr-1/2 Mo-V)
(1/2 Cr-1/5 Mo-V)

(1 Cr-1/5 Mo-Si)

(C-1/2 Mo)

(11/4Ni-1 Cr-1/2 Mo)
(1 1/4 Ni-1 Cr-1/2 Mo)

Chapas

Forjados - espessuras até 63,5 mm, incl.

Forjados - espessuras acima de 63,5mm e até
101,6 mm, Incl.

Chapas - espessuras até 63,5 mm, Incl.
Chapas espessuras acima de 63,5mm

Forjados - espessuras até 63,5mm, incl.

Forjados - espessuras acima de 63,5mm e até
101,6 mm, Incl,

Chapas

Forjados - espessuras até 63,5 mm, incl.

Forjados - espessuras acima de 63,5mm e até
101,6 mm, Incl,

Chapas

Chapas

Chapas

Chapas - espessuras até 63,5 mm, incl.
Chapas - espessuras acima de 63,5 mm
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Qw-422
P-Numero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Al "LHY — MD6

Especificagéo Espessura Resisténcia minima Tipo do Metal Base
Ne¢ mm a tracdo especif.,
MPa Designacéo da Liga Composigdo Nominal Forma de Produto

el

ALUMINIO E LIGAS A BASE DE ALUMINIO

$B-209 1,3-76,2 55 1060 (99,6 Al min.) Chapas e chapas finas
SB-210
SB-221 Todas 60 1060 (99,6 Al min.) Barras, perfis, barras redondas e tubos®
SB-234
S$8-241
SB-209 C,152-76,2 75 1100 (99,0 Al min.) Chapas e chapas finas
SB-221 Todas 75 1100 (99,0 Al min.) Barras, perfis, barras redondas e tubos®)
SB-241 }
SB-209 1,3-76,2 100 3003 (1,2 Mn) Chapas e chapas finas
§B-210
SB-221 Todas 100 3003 (1,2 Mn) Barras, perfis, barras redondas, tubos
SB-234 e tubos de condugédo®
SB-241
SB-247 Até 101,6 100 3003 (1,2 Mn) Forjados em matriz
SB-209 1,3-12,7 90¢h Alclad 3003  (1,2Mn) Chapas e chapas finas
12,8-76,2 1005 Alclad 3003 (1,2 Mn) Chapas
SB-210
SB-234 Todas 90¢h Alclad 3003  (1,2Mn) Tubos
SB-241
SB-209 0,152-76,2 150 3004 (1,2 Mn-1,0 Mg) Chapas e chapas finas
SB-209 1,3-12,7 145 Alclad 3004 (1,2 Mn-1,0 Mg) Chapas e chapas finas
12,8-76,2 1505 Aiclad 3004 (1,2 Mn-1,0 Mg) Chapas
SB-209 1,3-76,2 170 5052 (2.5 Mg-0.25 Cr) Chapas e chapas finas
1,3-76,2 205 £254 (3,5 Mg-0,25 Cr-Al) Chapas e chapas finas
SB-210 0,4-11,4 170 5052 (2,5Mg-0,25 Cr) Tubos sem costura
SB-234 } Todas 170 5052 (2,5 Mg-0,25 Cr) Tubos®)
SB-241
SB-209 1,3-76,2 205 5154 (3,5 Mg 0,25 Cr) Chapas e chapas finas
SB-210 Todas 205 5154 (3,5 Mg-0,25 Cr) Barras, perfis, barras redondas e tubos®

SB-221



€L

S$B-209

SB-221
8B-234
SB-241

SB-209
23 $B-209

SB-210

SB-211.

SB-221
SB-234
SB-241
SB-308

SB-247
SB-209
23 SB-210
SB-221
SB-241

25 SB-209

SB-221
SB-241

SB-247

SB-209

SB-241
SB-209

SB-221
SB-241

1,3-76,2

Todas

1,3-76,2

1,3-152,4

Todas

Até 203,2

1,3-127,0

Todas

1,3-38,1
38,2-76,2
76,3-127,0
127,1-177,8
177,9-203,2

Até 127,0

Até 101,6

0,51-50,8
50,9-58,4

Até 127,0

1,3-38,1
38,2-76,2
76,3-127,0
127,1-177,8
177,9-203,2

Até 127,0

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

215

215

170
(165)®)

(165))8

(165)®
(165))&

(115)®

275
270
260
255
250

270

260

240
235

240

290
285
275
270
260

285

54£4

5454

5652

6061

6061

6061

Alclad 6061

6063

5083

5083

£083

§083

5086
5086

5086
5456

5456

5456

(2,75 Mg-0,8 Mn-0,10 Cr) Chapas e chapas finas
(2,75 Mg-0,8 Mn-0,10 Cr) Barras, perfis, barras redondas e tubos®)
(2,5 Mg-0,25 Cr-0,01 Mn) Chapas e chapas finas

(1,0 Mg-0,6 S1-0,25 Cn Chapas e chapas finas

(1,0 Mg-0,6 SI-0,25 Cn Barras, perfis, barras redondas, tubos

e tubos de condugédo®

(1,0 Mg-0,6 SI-0,25 Cn) Forjados

(1,0 Mg-0,6 Si-0,25 Cn Chapas e chapas finas

(0,7 Mg-0,4 Si) Barras, perfis, barras redondas, tubos
e tubos de condugéo®
(4,5 Mg-0,8 Mn-0,15 Cr) Chapas e chapas finas

(4,5 Mg-0,8 Mn-0,15 Cr) Chapas

(4,5 Mg-0,8 Mn-0,15 Cr) Barras, perfis, barras redondas e tubos®;

(4,5 Mg-0,8 Mn-0,15 Cr) Forjados

(4,0 Mg-0,5 Mn-0,15 Cry Chapas e chapas finas
(4,0 Mg-0,5 Mn-0,15 Cry Chapas

(4,0 Mg-0,5 Mn-0,15 Cr) Tubos

(5,1 Mg-0,8 Mn-0,10 Cr) Chapas e chapas finas

(5,1 Mg-0,8 Mn-0,10 Cr) Chapas

(5,1 Mg-0,8 Mn-0,10 Cr) Barras, perfis, barras redondas e tubos®)
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QW-422
P-Numero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICACAO

Al "LHV — MD6

Resisténcia
Dimensées ou minima a Tipo do Metal Base
P- Especificacdo  Condicdo espessura, tragao — -
N° N© mm especificada UNS N° Composicdo Nominal Forma de Produto

MPa (Nota 1) -

171

COBRE E LIGAS A BASE DE COBRE

31 SB-11 e 205 C11000 (99,90 Cu+-Ag)
................ 205 C12200¢M (99,9 Cu+Ag) Chapas
................ 205 C12500 (99,88 Cu-+Ag) }
................ 215 C14200m (99,4 Cu+Ag)

SB-12  ........ i 205 C10200¢M (99,95 Cu-+-Ag)
................ 205 C11000 (99,90 Cu-t-Ag)
................ 205 C12000"» (99,9 Cu+tAg) Barras redondas
................ 205 C12200h (99,9 Cu-+Ag)
................ 205 C12500 (99,88 Cu+-Ag)
................. 215 C14200(M (99,4 Cu+Ag)

SB-42 061 Todas 205 C10200M (99,95 Cu+Ag) b
061 Todas 2C5 C12000M (99,9 Cu+-Ag)

061 Todas 205 C12200(M (99,9 Cu4-Ag)

H80 3,2 a 508, incl. 31061 €10200 (99,95 Cu-+Ag)

H55 63,5 a 304,8 25008 } Tubos de condugdo sem costura
H80 3,2 a 50,8, incl. 310¢H | C12000M (99,9 Cu+Ag)

H55 63,5 a 304,8 2506 J

H80 3,2 a 50,8, incl. 3106 " C12200M (99,9 Cu+Ag)

H55 63,5 a 304,8 250:5) J

SB-75 Recozido Todas 205 C10200(M (99,95 Cu+Ag) h
Recozido Todas 250 C10300 (99 95 Cu+Ag)

Recozido Todas 205 C12000M (93,9 Cu+-Ag)

Recozido Todas 205 C12200(M (99,9 Cu-+Ag)

Recozido Todas 205 C14200(M (99,4 Cu+Ag)

Estirado a frio-leve- Todas 250¢%  C10200(M (99,95 Cut-Aqg)
mente endurecido

Estirado a frio-leve- Todas 2506 10300 (99,95 Cu4-P)
mente endurecido

Estirado a frio-leve- Todas 250%  ©12200(M (99,9 Cu+Ag)
mente endurecido

Estirado a frio-leve- Todas 250¢6)  C14202M (99,4 Cu+Ag) L Tubos sem costura
mente endurecido

Estirado a frio-endu- Todas 310%  C10200(M (99,95 Cu+-Ag)
recido

Estirado a frio-endu- Todas 310¢  C10300 (99,95 Cu+-P)
recido

Estirado a frio-endu- Todas 3104  C12000¢D (99,9 Cu+Ag)
recido

Estirado a frio-endu- Todas 310¢  €12200.D (99,9 Cu--Ag)
recido

Estirado a frio-endu- Todas 3105  C14200D (99,4 Cu-+Ag)
recido




S

SB-111 Recozldo = ........
Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido
Estirado a frioleve- —  ........
mente endurecido
Estirado a frioleve-  ........
mente endurecido
Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido
Estirado a frio-endu- ........
recido
Estirado a frio-endu-
recido
Estirado a frio-endu- e
recido
Estirado a frio-endu-  .......,
recido

SB-152 Endurecldo por lami-  ........
nagdo a quente

Laminado a quente  ........

e recozido ...,

SB-3£9 Recozido ...
Recozido  ........
Recozido ........
Recozido  ..,.....
Recozido . .......
Estirado a frio-leve- ... ....
mente endurecido

Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido

Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido

Estirado a frioleve- — ........
mente endurecido

SB-395 Recozido ...
Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido
Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido
Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido
Estirado a frio-leve- ........
mente endurecido

SB-543 Como soldado, a par-  ........
tir de tira recozida
Estirado a frio-leve-  ........
mente endurecido
Estirado a frio-endu- ........
recido

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

2860
2506

250%)
250H
2505
3106
310
310

310G

205

205
205
205
205
205

i
205
205
205
205
260
2506y
2500
2506

250¢5)
2605
2504
250%
250¢%)

2505

220
2505

3196

C19200
C10200(™

C12000(%
C12200("
C14200M
C10200D
C12000"
C12200¢")

C14200¢M

C10200¢M
C10400(M
C10500M
C10700(M

C12200(M
C12300(M

C10203M
C12000M
C12200(M
C14200¢M
C19200

C10200

C12000™M
C12200

C14200M
C19200
C10200
C12000¢M
C12200M

C14200(M

‘L C12200M

(99,7 Cu--Fe)
(99,95 Cu+Ag)

(99,9 Cu+-Ag)
(99,9 Cu+Ag)
(99,4 Cu+-Ag)
(99,95 Cu+Ag)
(99,9 Cu-+Ag)
(99,9 Cut+Ag)
(99,4 Cu+Ag)

(99,95 Cu+-Ag)
(99,95 Cu+-Ag)
(99,95 Cu+-Ag)
(93,95 Cu+-Ag)
(99,9 Cu-++Ag)

(99,90 Cu-{-Ag)

(99,95 Cut-Ag)
(99,9 Cu+-Ag)
(99,9 Cut+Ag)
(99,4 Cu--Ag)
(99,7 Cu-Fe)
(99,95 Cu--Ag)
(99,9 Cu+4-Ag)
(99,9 Cu+Ag)
(99,4 Cu+Ag)
(99,7 Cu-+-Fe)
(99,95 Cu4-Ag)
(99,9 Cu+-Ag)
(99,9 Cut-Ag)

(99,4 Cu+Ag)

(99,9 Cu4-Ag)

5 Tubos sem costura

Chapas, chapas finas, tiras e barras

~

( Tubos sem costura

Tubos sem costura

“

—

Tubos soldados

e —
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Qw-422

P-Namero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAQ

Resisténcia

Dimensdes ou minima a Tipo do Metal Base
P- Especificagdo Condicdo espessura, tracéo
Neo N° mm especificada UNS N°¢ Composigdo Nominal Forma de Produto
MPa (Nota 1)
COBRE E LIGAS A BASE DE COBRE (Cont.)
31 SB-543 Como soldado, a par-  ........ 310
tir de tira recozida
Como soldado, a par-  ........ 310 C19400 (97,5 Cu+-Fe+2Zny Tubos soldados
tir de tira recozida
Como soldado, a partir  ........ 3455
de tira laminada a frio
32 SB-43 Recozido Todas 275 €23000 (15 Zn) Tubos de condugdo sem costura
SB-111 Recozido ... 275 C23000 (15 2Zn) Tubos de condugéio sem costura
Recozido ... 345 28000 (40 Zn)
Recozido ... 310 C44300 (28 Zn-1 Sn-0,06 As) Tubos sem costura
Recozido = ........ 310 C44400 {28 Zn-1 Sn-0,06 Sb}
Recozido ... 310 £44500 (28 Zn-1 Sn-G.CE P)
Recozido ... 345 68700 (20 Zn-2 Al)
SB-135 Recozido @ ........ 275 C23000 (15 Zn) Tubos sem costura
SB-171 Recozido lgual ou menor do que 50,8 345
Acima de 50,8 e até 88,9,incl. 310 C36500 (40,5 Zn)
Acima de 88,9 e até 127, incl. 275
Recozido Igual ou menor do que 50,8 345
Recozido Acima de 50,8 e até 88,9,incl. 310 C36600 (40,5 Zn-0,06 As)
Recozido Acima de 88,9 e até 127, incl. 275
Recozido Igual ou menor do que 50,8 345 1
Recozido Acima de 50,8 e até 88,9,incl. 310 C36700 (40,5 Zn 0,06 Sb)
Recozido Acima de 88,9 e até 127, incl. 275 j Chapas
Recozido Igual ou menor do que 50,8 345
Recozido Acima de 50,8 e até 88,9,incl. 310 C36800 (40,5 Zn-0,06 P)
Recozido Acima de 88,9 e até 127, incl. 275
Recozido Igual ou menor do que 101,6 319 C443C0 (28 Zn-1 Sn-0,06 As)
Recozido Igual ou menor do que 101,6 310 (44400 (28 Zn-1 Sn-0,0¢ Sb)
Recozido Igual ou menor do que 101,6 310 Ca45C0 (28 Zn-1 Sn-0,06 P)
Recozido Até 127 345 C46400 (39,5 Zn)
Recozido Até 127, incl. 345 C46500 (39,5Zn-0,06 As)
Recozido Até 127, incl. 345 C46600 (39,5 Zn-0,06 Sb)
Recozido Até 127, incl. 345 C46700 (39,5 Zn-0,06 P)
SB-359 Recozido ..., 275 C23000 (15 Zn)
Recozido ... ..., 310 C44300 (28 Zn-1 Sn-0,06 As) Tubos sem costura
Recozido ... 310 C44400 (28 Zn-1 Sn-0.06 Sb)
Recozido @ ........ 310 {44500 (28 Zn-1 Sn-0,0€ Py
Recozido @ ........ 345 C68700 (20 Zn-2 Al)

Al"LHY — MD6



LL

SB-395

SB-543

33 SB-96
SB-98

SB-315

34 §B-111

S$B-151

SB-171

SB-359

SB-369
SB-395

Recozldo
Recozido
Recozido
Recozido
Recozido

Soldado e recozldo
Como soldado, a par-
tir de tira recozida
Soldado e recozido
Soldado e recozido
Soldado e recozido
Soldado e recozido

Recozido

Mole
Semlduro
Dureza de parafuso

Mole
1/4 Duro
Semiduro
Mole
1/4 Duro
Semliduro

Recozido

Recozido

Estirado a frio-leve-
mente endurecido

Recozido

Estirado a frio-leve-
mente endurecido

Recozido

‘Recozido

Estirado a frio, com
alivio de tensdes

Mole

Recozido
Recozido

Recozido
Recozido
Recozido
Recozido

Como fundido

Recozldo

Recozido

Recozido

Estirado a frlo, com
alivio de tensdes

Ver Notas no final da Tabela QW-422,

Até 50,8 de didmetro
Até 12,7
12,7 a 25,4

Acima de 25,4 e até 38,1

Todas

Até 63,5, incl.
Até 63,5, incl.

Acima de 63,5 e até 127, incl.

275
310
310
310
345

275
290¢%)

310
310
310
345

345

275

380:6)
585(%)
5158
5156

4856

4856)
345

260
275%)

275
3108

310
360
495(8)

260

275
345
310

260
275
310
360

310

275
310
360
4955

C23000
C44300
C44400
C44500
C68700

C23000

C44300
C44400
C44500
68700

C65500

C65100

360
380¢t) v C65500

360
380¢) » C66100

C65500

}» 70400

1
s C70600

C71000
C71500

C70600

C70600
} C71500

C70400
C76600
C71000
C71500

96200

C70600
C71000

} C71500

(15 Zn)

(28 Zn-1 Sn-0,06 As)
(28 Zn-1 Sn-0,06 Sh)
(28 Zn-1 Sn-0,06 Py
(20 Zn-2 Al)

(15 Zn)

(28 Zn-1 Sn-0,05 As)
(28 Zn-1 Sn-0,06 Sb)
(28 Zn-1 8n-0,03 Py
(20 Zn-2 Al)

(3,3 Si)

(1,6 Si)

(3,3 Si)

(3,2 8i)

(3,3 Si)

(5,5 Ni)

(10 Ni)

(20 Ni)
(30 Ni)

(10 Ni)

(10 Ni)
(30 Ni)

(5,5 Ni)
(10 Ni)
(20 Ni)
(30 Ni)

(9 Ni-1 Fe)

(10 Ni)
(20 Ni)

(30 Ni)

} Tubos sem costura

J

Tubos soldados

Chapas e chapas finas

Barras, perfis e barras redondas

Tubos e tubos de condugfio
sem costura

Tubos sem costura

Barras e redondos

Chapas

Tubos sem costura

Fundidos

Tubos sem costura
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Qw-422
P-Niamero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGCAO

Resisténcia

Dimensées ou minima a Tipo do Metal Base
P- Especificacdo Condigéo espessura, tracédo
No N mm especificada UNS N°© Composi¢cdo Nominal Forma de Produto
MPa (Nota 1)
COBRE E LIGAS A BASE DE COBRE (Cont.)
34 SB-402 Recozido Até 63,5, incl 275 C70600 (10 Ni)
Recozido Até 63,5, incl. 345 ) Chapas e chapas finas
Acima de 63,5 e até 127, incl. 310 } C71500 (30 Ni) }
SB-466 Recozido ... 260 C70600 (10 Ni) 1 Tubos e tubos de condugédo
Recozido ..., 310 C71000 (20 Ni) sem costura
Recozido  ........ 345 C71500 (30 Ni) f
SB-467 Como soldado e re- Até 114,3 de diametro 275 3
cozido externo
Diametro externo 260
acima de 114.3
Como soldado, a par- Até 1143 de diametro 3105 (1 C70600 (10 Ni)
tir de tira recozida externo Tubos de condugéo soldados
Como soldado, a partir  Até 114,3 de diametro 37Ua'i)J -
de tira laminada a frio externo
Como soldado e re- Até 1143 de diametro 345
cozido externo C71500 (30 Ni)
Diametro externo 310
acima de 114,3 J
SB-543 Como soldado e re-  ........ 260 C70400 (5,5 Ni)
cozido
Ccmo soldado e re- ..., 275 Tubos soldados
cozido 70600 (10 Ni) r
Como soldado, a par-  ........ 310¢%)
tir de tira recozida J
Como soldado e re-  ........ 360 C71500 (30 Ni)
cozido
35 SB-111 Recozido @ ... 345 60800 (5,8 Al) Tubos sem costura
SB-148 Como fundido  ........ 450 €95200 (9 Al) 1 Fundidos
Como fundido  ........ 515 C95400 (11 Al J
SB-150 Recozido Igual ou menor do que 12,7 550
Acima de 12,7 e a*¢ 25,4,incl. 515 C61400 (7 Al-2,5 Fe) Barras redondas
Acima de 254 e até 76,2, incl. 485
Recozido Todas 515 C62300 (9 Al-3 Fey) Barras, perfis e barras redondas
Recozido, resistén- 12,7 a 25,4, incl. 639 )
cia normal Acima de 25,4 e até 50,8, incl. 620 C63000 (10 AI-5 Ni-3 Fe) Barras e redondos
Acima de 50,8 e até 101,6,incl. 585 f
Todas 585 C63000 (10 Al-5 Ni-3 Fe) Perfis

Al LYV — MD6
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SB-169

SB-171

B-271

SB-359
$B-395
SB-505

41 SB-160

SB-161

SB-162

SB-163

42 SB-127

SB-163

SB-164

Recozido

Recozido
Recozido

Recozido

Recozido

Como fundido
Como fundido

Recozido
Recozido

Como fundido

Recozido
Laminado a quente
Estirado a frio

Recozido
Laminado a quente

Recozido
Com alivio de tensdes
Recozido
Com alivio de tensdes

Recozido
Laminado a quente
Recozido
Laminado a quente

Recozido
Com alivio de tensdes
Recozido
Com alivio de tensées

Recozido
Laminado a quente

Recozido
Com allvio de tensdes

Recozido
Acabado a quente

Com alivio de tensGes

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

Igual ou menor do que 12,7 620
Acima de 12,7 e até 25,4, incl. 585
Acima de 25,4 e até 50,8, incl. 550
Acima de 50,8 e até 76,2, incl. 515

........ 345
Igual ou menor do que 12,7 495
Acima de 12,7 e até 50,8, incl. 485
Acima de 50,8 e até 127, incl. 450

Igual ou menor do que 50,8 485
Acima de 50,8 e até 127,incl. 450
Igual ou menor do que 50,8 620
Acima de 50,8 e até 88,9, incl. 585
Acima de 88,9 e até 127, Incl. 559

........ 450
........ 515

........ 345
........ 345
........ 465

NIQUEL E LIGAS

........ 380
........ 415
lgual ou menor do que 25,4 550
Acima de 254 e até 101,6 515
Todas 450
Todas 345
Todas 345

........ 380
........ 450
........ 345
........ 415

........ 380
........ 380
........ 345
........ 345

........ 380
........ 450
........ 345
........ 415

........ 485
........ 515

........ 485
........ 585

........ 485
Exceto sext. acima de 53,9 550
Sextavado acima de 53,9 515
Diametro 101,6 a 304,8, incl. 550
Diametro acima de 304,8 515

— N

|
1
}
J
}
J
¥
¥
¥
¥
}

C64200 (7 Al-2 Si)
C61000 (8 Al)

C61400 (7 Al-2,5 Fe)
61400 (7 Al-2,5 Fe)
£63000 (10 Al-5 Ni-3 Fe)
€95200 (9 Aly

C95400 (11 Al

C60800 (5,8 Al)

C60200 (5,8 Al)

C95200 (9 Al

BASE DE NIiQUEL

N02200 (99,0 Ni)

N02200 (99,0 Ni)

N02201 (Baixo C-99,0 Ni)
N02200 (99,0 Ni)

N02201 (Baixo C-99,0 Ni)
N02200 (99,0 Ni)

\02201 (Baixo C-99,0 Ni)
N02200 (99,0 Ni)

N02201 (Baixo C-99,0 Ni)
N04400 (67 Ni-30 Cu)
N04400 (67 Ni-30 Cu)
N04400 (67 Ni-30 Cu)

\-—-\(—/

Perfis redondos

Chapas, chapas finas, tiras e barras

Chapas

Fundidos por centrifugagéo

Tubos aletados

Tubos sem costura

Fundidos por processo continuo

Barras e barras redondas

Barras quadradas, etc.
Barras e barras redondas

Tubos e tubos de condugédo

Chapas, chapas finas e tiras

Tubos sem costura

Chapas, chapas finas e tiras

Tubos sem costura

Barras e barras redondas
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Qw-422

P-NUmero
AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGCAO

Resisténcia
Dimensdes ou minima a Tipo do Metal Base
P- Especificagdo Condigao espessura tragdo
N¢ P Ne¢ ¢ ¢ pmm ' especificada UNS N° Composigdo Nominal Forma de Produto
MPa (Nota 1)
NiQUEL E LIGAS A BASE DE NIiQUEL (Cont.)
42 SB-164 Estirado a frio Abalxo de 12,7 760 N04400 (67 Ni-30 Cuy Barras redondas
Abaixo de 12,7 585 N04400 (67 Ni-30 Cu) Barras quadradas, etc.
Com alivio de tensdes Abaixo de 12,7 580
12,7 a 88,9, incl, 800 N04400 (67 Ni-30 Cu) Barras redondas
Acima de 88,9 e até 101,6, incl. 580
Todas 580 Barras quadradas, etc,
SB-165  Recozldo ..., 485 } N04400 (67 Ni-30 Cu) Tubos e tubos de condugéo
Com alivio de tensdes  ........ 585 sem costura
SB-564 Recozido @ ........ 485 N04400 (67 Ni-30 Cu) Forjados
43 SB-163 Recozido @ .. ...... 550 N06600 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Tubos sem costura
SB-166 Recozido  ........ 550
Acabado a quente 6,4 a 76,2, incl. 620 N06600 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Barras e barras redondas
Acima de 76,2 e sextavados 585
SB-167 Estirado a frflo e .. ...... 550
recozido
Acabado a quente lgual ou menor do que 127 550 N06600 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Tubos e tubos de condugéo
Diametro acima de 127 515 sem costura
Acabado a quente Diametro igual ou menor 560
e recozldo do que 127
Diametro acima de 127 515
SB-168 Recozido ... ..... 550 } N06600 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Chapas, chapas finas e tiras
Laminado a quente  ........ 585
SB-435 Recozido ..., 690 NO6002 (47 Ni-22 Cr-9 Mo-18 Fe) Chapas e chapas finas
........ 655 N06002 (47 Ni-22 Cr-9 Mo-18 Fe) Chapas
SB-443 Recozido @ ........ 825 N06625 (60 NI-22 Cr-9 Mo-3,5 Nb) Chapas, chapas finas e tiras
SB-444 Recozido ..., 825 N06625 (60 Ni-22 Cr-9 Mo-3,5 Nb) Tubos e tubos de condugéo
sem costura
SB-446 Recozido  ........ 825 N06625 (60 Ni-22 Cr-9 Mo-3,5 Nb) Barras e barras redondas
SB-516 Recozido @ ........ 550 NC6600 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Tubos soldados
SB-517 Recozido .. ..., 550 N06600 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Tubos de condugéo soldados
SB-564 Recozido ..., 550 N06€00 (72 Ni-15 Cr-8 Fe) Forjados
Recozido Até 101,6, incl. 825 :
10 N 1-22 Cr-9 Mo-3,5 N
Recozido Acima de 1016 & até 254, incl. 7o | NOB625  (60NI22Cr-9 b) Forjados
SB-572 Recozldo ... 655 N06002 (47 Ni-22 Cr-9 Mo-18 Fe) Barras redondas

LY
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SB-619
S§B-622

SB-626
44 S$B-333

SB-335

SB-434

SB-573
SB-574

SB-575

SB-619

§B-622

SB-626

45 SB-163

S§B-351-
Grau CN7M

SB-407

SB-408

S$B-409

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

Recozido

Recozido
Recozido

Recozido

Recozido

Recozido

Recozido

Recozido

Recozido
Recozido

Recozido
Recozido

Recozido
Recozido
Recozido

Recozido

Recozido
Recozido
Recozido

Recozido

Recozido para
solubilizagdo
Recozido para
solubilizagéo
Recozido para
solubilizagéo
Recozido para
solubilizagéo

Recozido
Recozido
Recozido

Recozldo
Recozido

Recozido
Recozido

Recozido
Recozido

Abaixo de 4,8
4,8 a 63,5, incl.
Abaixo de 4,8
4,8 a 63,5. incl.

7,9 a 38,1, incl.

38,1 a 88,9, incl,
7,9 a 88,9, incl.

690
692
690

795
690
760
760

795
690
760

690
690

690
690

699
692

690
690
699

760

690
690
690

760
690
690
690

760

515
450
585

425

515
450
515
450

515
450

N06002
N06002
N06002

N10001
N10001
N10665
N10665

N10001
N10665
N10003

N10003

N06455
N10276

N06455
N10276

N06455
N10001
N10276

N10665

N06455
N10001
N10276

N10665
N06455
N10001
N10276

N10665

N08800
N08810
N08825

585150

N08800
N08g10

N08800
N08810

N08800
NO08810

(47 Ni-22 Cr-9 Mo-18 Fe)
(47 Ni-22 Cr-9 Mo-18 Fe)

(47 Ni-22 Cr-9 Mo-18 Fe)

(28 Mo-5 Fe)
(28 Mo-5 Fe)
(28 Mo)
(28 Mo)

(28 Mo-5 Fe) 1(
(28 Mo) J

(70 NI-16 Mo-7 Cr-5 Fe)

(70 Ni-16 Mo-7 Cr-5 Fe)

(Balxo C-15,5 Mo-16 Cr)

(Baixo C-16 Mo-16 Cr- }
-5,5Fe)

(Baixo C-15,5 Mo-16 Cr)

(Baixo C-16 Mo-16 Cr- }
-5,5Fe)

(Balxo C-15,5 Mo-16 Cr)

(28 Mo-5 Fe) l

(Baixo C-16 Mo-16 Cr-
-5,5Fe)

(28 Mo) 7

(Balxo C-15,5 Mo-16 Cr)

(28 Mo-5 Fe) l

(Baixo C-16 Mo-16 Cr-
-5,5Fe)

(28 Mo) 7

(Baixo C-15,5Mo-16 Cr)
(28 Mo-5 Fe)

~—

(Baixo C-16 Mo-16 Cr-
-5,5Fe)
(28 Mo)

/

(33 Ni-21 Cr)
(33 Ni-21 Cr)
(42 Ni-21,5 Cr-3 Mo-

2,3 Cu)
(28 NI-19 Cr-3 Cu-2 Mo)

(33 Ni-21 Cr) }
(33 Ni-21 Cr)

(33 Ni-21 Cr) }
(33 Ni-21 Cr)

(33 Ni-21 Cr) }
(33 Ni-21 Cr)

Tubos de conducg#o soldados

Tubos e tubos de condugsio
sem costura
Tubos soldados

Chapas finas e tiras
Chapas
Chapas finas e tiras
Chapas

Barras redondas

Chapas, chapas finas e tiras

Barras redondas

Barras redondas

Chapas, chapas finas, tiras e barras

Tubos de condugdo soldados

Tubos de condugéo soldados
sem costura

Tubos soldados

Tubos sem costura

Fundidos

Tubos e tubos de condugio
sem costura

Barras e barras redondas

Chapas, chapas finas e tiras
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QW-422
P-Namero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

Resisténcia

Dimensdes ou minima a Tipo do Metal Base
P- Especificacdo Condi¢édo espessura, tracédo
Ne Ne mm especificada UNS N¢ Composigcdo Nominal Forma de Produto
MPa (Nota 1)
NIQUEL E LIGAS A BASE DE NIQUEL (Cont)
45 SB-423 Estirado a frioe ........ 585 N08825 (42 Ni-21,5 Cr-3 Mo- Tubos e tubos de condugéo
recozido -2,3 Cu) sem costura
Acabado a quente  ........ 515 N08825 (42 Ni-21,5 Cr-3 Mo- Tubos e tubos de cordugéo
e recozido -2,3 Cu) sem costura
SB-424 Recozido ... £85 N08825 (42 Ni-21,5 Cr-3 Mo- Chapas, chapas finas e tiras
-2,3 Cu)
S$B-425 Recozldo ... ..., 585 N08825 (42 Ni-21,5 Cr-3 Mo- Barras e barras redondas
-2,3 Cu)
SB-462 Recozido ... 550 N08020 (35 NI-35 Fe-20 Cr-Nb) Forjados
SB-463 Recozido = ... 585 N08020 (35 Ni-35 Fe-20 Cr-Nb) } Chapas, chapas finas e tiras
Recozido ..., 525 N08026 (35 Ni-24 Cr-5Mo-2 Cu)
SB-464 Recozido ..., 585 N08020 (35 Ni-35 Fe-20 Cr-Nb) Tubos de condugdo com e sem
costura
Recozido ..., 525 N08026 (35 Ni-24 Cr-5 Mo-2 Cuy Tubos de condugdo soldados
SB-468 Recozido ..., 585 N08020 (35 NI-35 Fe-20 Cr-Nb) Tubos de condugdo com ¢ sem
costura
Recozido .. ..., 525 N08026 (35 Ni-24 Cr-5Mo-2 Cuy Tubos de condugédo so'dados
SB-473 Recozldo ... .. 559 N08020 (35 Ni-35 Fe-20 Cr-Nb) Barras
SB-514 Recozido . ..., 515 N08800 (83 Ni-21 Cr) } Tubos de condugéo soldados
Recozido ... 450 N08810 (33 Ni-21 Cr)
SB-515 Recozido @ ........ 515 N08800 (33 Ni-21 Cr) } Tubos de condugédo soldados
Recozido ... 459 N08810 (33 Ni-21 Cr)
SB-564 Recozido ..., 515 N08800 (33 Ni-21 Cr) 1 Forjados
Recozido ........ 450 N08810 (33 Ni-21 Cr) J
SB-581 Recozido 7.9 a 19,0, incl. 5820 } N06007 (23,3 Cr-19,5 Fe-6,5 Mo-
Acima de 19,0 e até 88,9 585 -2 Cu-2 Nb) Barras redondas
Recozido 7,9 a 88,9 585 N06975 (49,5 Ni-24,5 Cr-6 Mo- Barras redondas
-1 Cu-1 Ti)
7.9 a 19,0, incl. 620 } N06985 (22 Cr-20 Fe-7 Mo-2 Cu) Barras redondas
Acima de 19,0 e até 88,9 585
SB-582 Recozido Acima de 0,5 620 N06007 (28,3 Cr-19,5 Fe-6,5 Mo- Chapas finas e tiras
-2 Cu-2 Nby
7,9-19,0, incl. 620 NO6CO7 (23,3 Cr-19,5 Fe-6,5 Mo- Chapas
. Acima de 19,0 e até 63,5,Incl. 585 } -2 Cu-2 Nby
Recozido 4,8 a 63,5, incl. 585 N06975 (49,5 Ni-24.5 Cr-6 Mo- Chapas
-1 Cu-1 Ti)
Acima de 0,5 585 N06975 (49,5 Ni-24,5 Cr-6 Mo~ Chapas f'nas e tiras
-1 Cu-1 Ti)
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- 8§B-599

SB-619

SB-620
SB-621

SB-622

SB-625

SB-626

SB-672

SB-673

SB-674

$B-675

SB-676

SB-677

SB-688

46 SB-511
SB-535

SB-536

Ver Notas no final da Tabela QW-422.

Recozido

Recozido

Recozido

Recozido

Recozido

Recozidc

Recozido

Recozido para
solubitizagéo
Recozldo para
solubilizagédo
Recozido para
solubilizagéo
Recozido para
solubilizagdo

Recozido

Tratado para
Solubilizagéo

Tratado para
Solubilizagédo

Tratado para
Solubillzagéo

Tratado para
Solubilizagéo

Tratado para
Solubilizagéo

Recozido

Recozido

Recozido

Recozido

7.9 a 19,0, incl.
Acima de 19,0 e até 63,5, incl.
Acima de 0,5

Todas

Todas

Todas

620 N06985
585
620 N0698%

530 NO08700
620 N06007
585 N06975

620 N06985
515 N08320

515 N08320
515 N08320

620 N06007
585 N06975

620 N0698%
515 N08320

490 N08904
620 N06007
585 N06975
620 N06985

515 N08320

550 N08700

490 N08904

490 N08904

515 N08366

615 NO08366

430 N08904

475 N08028

485 N08330
485 N08330

485 NO08330

(22 Cr-20 Fe-7 Mo-2 Cu)
(22 Cr-20 Fe-7 Mo-2 Cu)
(25 Ni-21 Cr-4,5 Mo-Nb)

(22,3 Cr-19,5 Fe-6,5 Mo-
-2 Cu-2 Nby

(49,5 Ni-24,5 Cr-6 Mo~
-1 Cu-1 Ti)

(22 Cr-20 Fe-7 Mo-2 Cu)

(26 Ni-22 Cr-5 Mo-Ti)

(26 NI-22 Cr-5 Mo-Ti)
(26 NI-22 Cr-5 Mo-Ti)

(22,3 Cr-19,5 Fe-6,5 Mo-
-2 Cu-2 Nby

(49,5 NiI-24,5 Cr-6 Mo-
-1 Cu-1Ti)

(22 Cr-20 Fe-7 Mo-2 Cu)

(26 Ni-22 Cr-5 Mo-Ti)

(25,5 Ni-21 Cr-4,5 Mo-
-1,5 Cu)

(22,3 Cr-19,5 Fe-6,5 Mo-
-2 Cu-2 Nby

(49,5 Ni-24,5 Cr-6 Mo-
-1 Cu-1Ti)

(22 Cr-20 Fe-7 Mo-2 Cu)

(26 NiI-22 Cr-5 Mo-Ti)

(25 Ni-21 Cr-4,5 Mo-Nb)

(25,5 Ni-22 Cr-4,5 Mo-
-1,5 Cu)

(25,5 Ni-21 Cr-4,5 Mo-
-1,5 Cu)

(24,5 Ni-21 Cr-6,5 Mo)
(24,5 Ni-21 Cr-6,5 Mo)
(25,5 Ni-21 Cr-4,5 Mo-

-1,5 Cu)

(Baixo C-31 Ni-27 Cr-
-35 Mo-1 Cu)

(35 Ni-19 Cr-1,25 Sy
(35 Ni-19 Cr-1,25 Sy

(35 Ni-19 Cr-1,25 S|

— —

—

Chapas

Chapas finas e tiras

Chapas, chapas finas e tiras

Tubos de condugéo soldados

Chapas, chapas finas e tiras

Barras redondas

Tubos e tubos de conducédo
sem costura

Chapas, chapas finas e tiras

Tubos soldados

Barras e arames

Tubos de condugédo soldados

Tubos soldados

Tubos de condugéo soldados

Tubos soldados

Tubos e tubos de condugéo
sem costura

Tubos sem costura

Barras

Tubos de conducéo com e sem

costura
Chapas, chapas finas e tiras
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QwW-422
P-Nimero

AGRUPAMENTO DOS METAIS BASE PARA QUALIFICAGAO

P- Especificagdo Grau Resisténcia minima a Tipo do Metal Base
N? N? tragdo especif., MPa
(Nota 1) Composigdo Nominal Forma de Produto
TITANIO E LIGAS A BASE DE TITANIO (Continuagéo)
51 SB-265 1 240 Titanio puro
2 345 Titanio puro Chapas, chapas finas e tiras
7 345 Liga (18 Pd)
SB-337 1 240 Titénlo puro
2 345 Titanio puro Tubos de condugéo com e sem costura
7 345 Liga (18 Pd)
SB-338 1 240 Titanio puro
2 345 Titanio puro Tubos com e sem costura
7 345 Liga (18 Pd)
SB-348 1 240 Titanio puro
2 345 Titanio puro Barras e tarugos
7 345 Liga (18 Pd)
SB-363 WPT 1 240 Titanio puro } Conexdes de interligacdo com e
WPT 2 345 Titanio puro sem costura
SB-381 F-1 240 Titanio puro
F-2 345 Titanio puro Forjados
F-7 345 Liga (18 Pd)
52 SB-265 3 450 Titanio puro } Chapas, chapas finas e tiras
12 485 Liga (C.2 Mo-0,8 Niy
$B-337 3 450 Titanio puro }) Tubos de condugéo com e sem costura
12 485 Liga (0.3 Mo-0,8 Niy
SB-338 3 450 Titanio puro 1 Tubos com e sem costura
12 485 Liga (0.8 Mo-0,8 Ni J
SB-348 3 450 Titanio puro Barras e tarugos
12 485 Liga (C,2 Mo-0,8 Niy
SB-363 WPT 3 450 Titanio puro Conexdes de interligagdo com e
sem costura
SB-381 F-3 450 Titanlo puro } Forjados
F-12 485 Liga (0.3 Mo-0,8 Nij
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ZIRCONIO A BASE DE ZIRCONIO

61 SB-493 R60702 380 zircdnio puro Forjados

SB-523 R60702 380 zirconio puro Tubos com e sem costura

SB-550 R60702 380 zircdnio puro Barras

SB-551 R60702 380 zircénio puro Chapas, chapas finas e tiras

SB-658 R60702 380 zircénio puro Tubos de condugdo com e sem costura
62 SB-493 R60705 550 (95,5 Zn-2,5 Nb) Forjados

SB-523 R60705 £50 (95,5 Zn-2,5 Nb) Tubos com e sem costura

SB-E50 R60705 550 (95,5 Zn-2,5 Nb) Barras

SB-551 R60705 550 (95,5 Zn-2,5 Nb) Chapas, chapas finas e tiras

SB-658 R60705 550 (95,5 Zn-2,5 Nb) Tubos de condugéo com e sem costura

NOTAS:

(1

()

Ver QW-153.1(a), (b) e (d).

O valor Indicado para a resisténcia a tragdo deve ser considerado como minimo.

Algumas das formas de produto listadas ndo sdo normalmente produzidas em todas as dimensges indicadas; para dados mais especificos, ver as tabelas aplicaveis

da Secdo |l — Parte B.

A resisténcia minima a tracdo especificada corresponde aos corpos de prova cie espessura total, incluindo o cladeamento.

A resisténcia minima a tragéo especificada deve ser considerada para os corpos de prova retirados da parte central (ndcleo).

Para o cobre e ligas & base de cobre, os valores de aceitagdo para os testes de trac8o refeientes & qualificagdo do procedimento de soldagem devem ser os indi-
cados para o meta! base na condigdo de recozido.

C10200 — isento de oxigénio; C10400, C10500 e C10700 — isento de oxigénio, com adi¢do de prata; C12000 — desoxidado, baixo fosforo; C12200 — desoxidado,

alto fésforo; C12300 — desoxidado, fosforizado, com adigdo de prata; C14200 — desoxidado, fosforizado, com adigdo de arsénico.

Os valores dados entre parénteses ndo sdo indicados nos documentos SB respectivos, e devem ser considerados como valores de aceitagdo para os testes
de qualificacdo usando-se metal base com témpera T4 ou T6, testado na condicdo de como soldado.
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9QW — ART. IV

QW-423 Materiais Base Alternativos para a Quali-
ticagdo de Soldadores

QW-423.1 Os materiais base usados na qualifi-
cacao de soldadores podem substituir os materiais
P-N.°s especificados na EPS, de acordo com o
seguinte critério:

Metal(is) Base para a qua-
lificacdo de soldadores

Metal(is) Base qualificados
para produgio

P-N® 1 a P-N® 11 e P-No 4X
P-N° 21 a P-N° 25
P-No 52

P-N° 1 a P-N° 11 e P-NO 4X
P-No 21 a P-No 25
P-N° 51 e P-NO 52

QW-430 F-NUMEROS

QW-431 Generalidades

O agrupamento dos metais de adigdo (eletrodos
e varetas de solda) em F-Numeros, indicados em
QW-432, baseia-se essencialmente nas suas ca-
racteristicas de usabilidade, as quais influem, de
maneira fundamental, na habilidade dos soldado-

res e operadores quanto & execugdo de soldas
satisfatérias com um dado metal de adicéo.

Esse agrupamento visa a reduzir, onde for logi-
camente possivel, a quantidade de qualificacbes
dos procedimentos e desempenhos. Por outro lado,
o agrupamento em questdo nao significa que os
metais base ou metais de adigdo, dentro de um
determinado grupo, possam substituir, indiscrimi-
nadamente, os metais usados nos testes de quali-
ficagdo, sem que sejam feitas as consideracdes
de compatibilidade dos metais base e dos metais
de adi¢do, sob os aspectos de propriedades me-
talargicas, tratamento térmico apo6s a soldagem,
requisitos de projeto e de servigo, e propriedades
mecanicas.

QW-432.1 Agos-carbono e agos liga

QW-432.2 Aluminio e ligas & base de aluminio
QW-432.3 Cobre e ligas & base de cobre
QW-432.4 Niquel e ligas & base de niquel
QW-432.5 Titanio e ligas & base de titanio
QW-432.6 Zirconio e ligas & base de zircénio

QW-432.7 Metal de solda para revestimento des-
tinado ao endurecimento de superfi-
cies

QW-432

F-Namero

AGRUPAMENTO DE ELETRODOS, VARETAS E ARAMES DE SOLDA PARA QUALIFICACAO

aw F-N¢ Especificagago ASME N¢ Classificagdo AWS N?
ACOS-CARBONO E AGCOS-LIGA
432 .1 1 SFA-5.1 e 5.5 EXX 20, EXX 24, EXX 27, EXX 28
2 SFA-5.1 e 5.5 EXX 12, EXX 13, EXX 14
3 SFA-5.1 e 5.5 EXX 10, EXX 11 v
4 SFA-5.1 e 5.5 EXX 15, EXX 16{_EXX 18, EXX 48
4 SFA-5.4, com excepgdo dos austeniticos EXX 15, EXX 16 -
5 SFA-5.4 (austeniticos) EXX 15, EXX 16
6 SFA-5.2 RX
6 SFA-5.17 FXX-EXX
6 SFA-5.9 ERXX
6 SFA-5.18 ERXXS-X
6 SFA-5.20 EXXT-X
6 SFA-5.22 EXXXT-X
6 SFA-5.23 FXX-EXXX-X, FXX-ECXXX-X,
FXX-EXXX-XN, FXX-ECXXX-XN
6 SFA-5.28 ER-XXX-X, E-XXX-X
6 SFA-5.29 EXXTX-X
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Qw-432
F-Namero (Cont.)

9QW — ART. IV

AGRUPAMENTO DE ELETRODOS, VARETAS E ARAMES DE SOLDA PARA QUALIFICAGAO

aw F-N¢ Especificacio ASME N° Classificacdo AWS N¢
ALUMINIO E LIGAS A BASE DE ALUMINIO
432.2 21 SFA-5.10 ER 1100
22 SFA-5.10 ER 5554, ER 5356, ER 5556, ER 5183, ER 5654
23 SFA-5.10 ER 4043, ER 4047, ER 4145
24 SFA-5.10 R-SC 51A, R356.0
COBRE E LIGAS A BASE DE COBRE
432.3 31 SFA-5.6 ECu
31 SFA-5.7 ER Cu
31 SFA-5.27 ER Cu
32 SFA-5.6 ECuSi
32 SFA-5.7 ER CuSi-A
32 SFA-5.27 ER CuSi-A
33 SFA-5.6 ECuSn-A, ECuSn-C
33 SFA-5.7 ER CuSn-A
34 SFA-5.6 ECuNi
34 SFA-5.7 ER CuNi
35 SFA-5.27 RB Cuzn-A
RB CuZn-B
RB Cuzn-C
RB CuZn-D
36 SFA-5.6 ECuAl-A2
ECuAl-B
SFA-5.7 ER CuAl-A1
ER CuAl-A2
ER CuAl-A3
37 SFA-5.6 EcuNiAl
ECuMnNiAl
SFA-5.7 ER CuNiAl
ER CuMnNiAl
NIQUEL E LIGAS A BASE DE NiQUEL
432.4 41 SFA-5.11 ENi-1
41 SFA-5.14 ER Ni-1
42 SFA-5.11 E NiCu-7
42 SFA-5.14 ER NiCu-7
43 SFA-5.11 E NiCrFe-1
43 SFA-5.11 E NiCrFe-2
43 SFA-5.11 E NiCrFe-3
43 SFA-5.11 E NiCrFe-4
43 SFA-5.11 E NiCrMo-2
43 SFA-5.11 E NiCrMo-3
43 SFA-5.11 E NiCrMo-6
43 SFA-5.14 ER NiCr-3
43 SFA-5.14 ER NiCrFe-5
43 SFA-5.14 ER NiCrFe-6
43 SFA-5.14 ER NiCrMo-2
43 SFA-5.14 ER NiCrMo-3
44 SFA-5.11 E NiMo-1
44 SFA-5.11 E NiMo-3
44 SFA-5.11 E NiMo-7
44 SFA-5.11 E NiCrMo-4
44 SFA-5.11 E NiCrMo-5
44 SFA-5.11 E NiCrMo-7
44 SFA-5.14 ER NiMo-1
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Qw-432
F-Numero (Cont.)
AGRUPAMENTO DE ELETRODOS, VARETAS E ARAMES DE SOLDA PARA QUALIFICAGAO

- QW F-No Especificagio ASME N? Classificagcdo AWS N°

NIQUEL E LIGAS A BASE DE NIQUEL

432.4 44 SFA-5.14 ER NiMo-2
44 SFA-5.14 ER NiMo-7 (Liga B-2)
44 SFA-5.14 ER NiCrMo-4
44 . SFA-5.14 ER NiCrMo-5
44 SFA-5.14 ER NiCrMo-7 (Liga C-4)
45 SFA-5.11 E NiCrMo-1
45 SFA-5.11 ER NiCrMo-9
45 SFA-5.14 ER NiCrMo-1
45 SFA-5.14 ER NiFeCr-1
45 SFA-5.14 ER NiCrMo-8
45 SFA-5.14 ER NiCrMo-9

TITANIO E LIGAS A BASE DE TITANIO
432.5 51 SFA-5.16 ERTi-1, ERTi-2, ERTi-3, ERTI4

ZIRCONIO E LIGAS A BASE DE ZIRCONIO

432.6 61 SFA-5.24 ERZr-1, ERZr-2, ERZr-3
METAL DE SOLDA PARA REVESTIMENTOS DUROS
432.7 7 SFA-5.13 RXXX-X, EXXX-X
72 SFA-5.21 RXXX-X

QW-440 COMPOSICAO QUIMICA DO METAL DE SOLDA
QW-441 Generalidades

A identificacdo da composigdo quimica do metal de solda designado no RQP e na EPS deve ser con-
forme estabelecida em QW-404.5.

QW-442 ‘
A-NGmero
CLASSIFICACAO DO METAL DE SOLDA FERROSO PARA A QUALIFICACAO DO PROCEDIMENTO

Tipos de Andlise, % (Nota 1)
A-N¢ Depésito
de Solda Cc Cr Mo Ni Mn Si
1 Aco-doce 0,15 .. aiiaas e 1,60 1,00
2 Carbono-Molibdénio 0,15 0,50 0,40-0,65 ....... 1,60 1,00
3 Cromo (0,4% a 2%)-Molibdénio 0,15 0,40-2,00 0,40-065 ....... 1,60 1,00
4 Cromo (2% a 6% )-Molibdénio’ 0,15 2,00-6,00 0,40-1,50 ....... 1,60 2,00
5 Cromo (6% a 10,5%)-Molibdénio 0,15 6,00-10,50 0,40-1,50  ....... 1,20 2,00
6 Cromo-Martensitico - 0,15 11,00-15,00 0,70 ... 2,00 1,00
7 Cromo-Ferritico 0,15 11,00-30,00 s 1,00 ... 1,00 3,00
8 Cromo-Niquel 0,15 14,50-30,00 4,00 7,50-15,00 2,50 1,00
9 Cromo-Niquel 0,30 25,00-30,00 4,00 15,00-37,00 2,50 1,00
10 Niquel-até 4% 0,15 T 0,55 0,80-4,00 1,70 1,00
h Manganés-Molibdénio 0,17 ... 0,25-0,75 0,85 1,25-2,25 1,00
12 Niquel-Cromo-Molibdénio 0,15 1,50 0,25-0,80 1,25-2,80 0,75-2,25 1,00

(1) Os valores singelos indicados correspondem a limites méximos.



QW-450 CORPOS DE PROVA
QW-451 Corpos de prova e limites de espessuras — Qualificagdo do Procedimento para juntas chanfradas

QwW-451.1
n

TESTES DE TRACAO E DE DOBRAMENTO TRANSVERSAL

Faixa de espessuras de
metal base qualificadas,

Tipo e quantidade dos testes requeridos
(Testes de tragdo e dobramento guiado)

Espessuras de metal de solda
qualificadas, em funcdo da es-
pessura t do metal de solda

Espessura T do metal base mm (Nota 1) depositado, mm (Nota 1) Dobramento Dobramento Dobramento
soldado para testes, mm TragZo lateral de face de raiz
- Minima Maxima Maxima Qw-150 Qw-160 Qw-160 Qw-160
Menor do que k5 L T 2T 2t 2 ... 2
1,5 a 10, incl. 1,5 2T . 2t 2 Nota 3 2 2
Acima de 10, porém menor do que 20 4 2T 2t 2 Nota & 2 2
20 a 40, excl. )7 4 i 2t quando t < 20 2 4
20 a 40, excl. 4 2T 2T quando t = 20 2 4
Igual ou maior do que 40 4 2002 2t quando t < 20 2 4
Igual ou maior do que 40 4 2002 200¢2) quando t = 20 2 4

(1) Ver QW-403 (.2, .3, .6, .9, .10) e QW-407.4, para limites adicionals nas faixas de espessuras qua!ificaqas. Ver também QW-202.2, para os excegdes permissiveis.
(2) Somente para os processos de soldagem de QW-403.7; nos outros casos, conforme a Nota (1), ou 2T ou 2t, o que for aplicavel.
(8) Quatro testes de dobramento lateral podem substituir os testes requeridos de dobramento de face e de raiz, quando a espessura T for igual ou maior do que 10 mm.

Qw-451.2

TESTES DE TRAGAO E DE DOBRAMNTO LONGITUDINAL

Faixa de espessuras de
metal base qualificadas,

Espeésuras de metal de solda Tipo e quantidade dos testes requeridos
qualificadas, em fungdo da es- (Testes de tragdo e dobramento guiado)

pessura do metal de solda de- -

Espessura T do metal base mm (Nota 1) positado (1), mm (Nota 1) Dobramento Dobramento
soldado para testes, mm Tragdo de face de raiz
Minima Maxima Maxima Qw-150 Qw-160 Qw-160
Menor do que 1,5 T 2T 2t 2 2 2
1,5 a 10, incl. 1,5 2T 2t 2 2 2
Acima de 10 4 2T 2t 2 2 2

(1) Ver QW-403 (.2, .3, .6, .7, .9, 10) e QW-407.4, para limites adicionais nas faixas de espessuras qualificadas. Esses itens também s#o aplicavels &s espessuras
de metal de solda depositado. Ver também QW-202.2, para as excegdes permissivels.
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QW-451.3
TESTES DE SOLDAS EM ANGULO EM CHAPAS

Espessuras de metal base Faixa qualificada Tipo e quantidade dos
como soldado, mm testes requeridos
Conforme QW-462.4(a) Todas as dimensdes de corddes, em 1 teste de solda em junta T, de acor-
todas as espessuras e diametros do com QW-462.4(a)
dos metais base.
Conforme QW-462.4(d) 1 teste de solda em junta T, de acor-

do com QW-462.4(d)

Qw-451.4
SOLDAS EM ANGULO QUALIFICADAS POR TESTES EM JUNTAS COM CHANFRO
Espessura T do metal base (cha- Faixa qualificada Tipo e quantidade dos
pa ou tubo) como soldado, mm testes requeridos
Todos os testes em chanfros Todas as dimensdes de corddes, em As soldas em &ngulo sdo qualificadas
todos os diametros e espessuras quando a qualificagdo das soldas em
dos metais base. chanfro for obtida de acordo com

QW-451.1 ou QW-451.2 (ver QW-202.2)

QW-452 Corpos de prova e limites de espessuras — Qualificagdo do Desempenho para juntas chanfradas

QW-452.1
» TESTES DE DOBRAMENTO TRANSVERSAL
Espessuras de metal de solda qualificadas, Tipo e quantidade dos testes requeridos
em fungdo da espessura t do metal de solda (Testes de dobramento guiado)
Espessura do metal depositado, mm (Nota 2) (ver QW-310.1) (Nota 4)
Tipo da junta base soldado para teste,
mm (Notas 1 e 3) Dobramento Dobramento de Dobramento de
t Maxima lateral face (Nota 5) raiz (Nota 5)
QW-462.2(a) QW.462.3(a) QW-462.3(a)
- Chanfrada Até 10, incl. 2t Nota (6) 1 1
Chanfrada Acima de 10, porém menor do que 20 2t Nota (7) 1 1
Chanfrada Igual ou maior do que 20 Méaxima a ser soldada 2 R ..

(1

@)
3
(4)
6)
(8)
@

Toda a espessura do chanfro preparado no metal base para teste deve ser enchida com metal de solda depositado. Quando o chanfro for enchido com metal
de solda depositado por um, dois ou mais soldadores, a espessura t do metal de soida depositado por cada soldador com cada processo, deve ser determinada
e usada individualmente na Coluna “Espessura de metal de solda”.
Podem ser usadas duas ou mais pegas para testes, preparadas com tubos de condugéo de espessuras dlferentes, para determinar a espessura de metal de solda
qualificada; essa espessura pode ser aplicada as soldas de produgdo para o menor didmetro em que o soldador estiver qualificado, de acordo com QW-4£:‘:2.3.
A espessura da pega para teste deve ser igual ou maior do que 20 mm, quando trés ou mais soldadores forem qualificados na mesma pega, combinados entre si, to-
dos eles usando o mesmo processo de soldagem, ou cada um usando um (ou mals) processo(s) diferente(s).
E requerido um total de quatro corpos de prova para a qualificacdo nas posicdes 5G e 6G, conforme prescrito em QW-302.3.
Os testes de dobramento de face e de raiz podem ser usados para as seguintes comblnagdes:
(a) um soldador usando dois processos de soldagem; e
»(b) dois soldadores usando o mesmo processo ou diferentes processos de soldagem.
Para os metais base soldados para teste, com espessura igual o 10 mm, os testes requeridos de dobramento de face e de raiz podem ser substituidos por dois testes
de dobramento lateral:
Os testes requerios de dobramento de face e de raiz podem ser substituidos por dois testes de dobramento laieral.
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9QW — ART. IV
QW-452.2

TESTES DE DOBRAMENTO LONGITUDINAL

Espessura do Espessuras de metal de solda Tipo e quantidade de testes requeridos
Tipo da metal base sol- qualificadas, em fungdo da es- (Testes de dobramento guiado)
junta dado para teste, pessura t do metal de solda

mm (Notas 1 e 2) depositado, mm Dobramento de Dobramento de

face (Nota 3) raiz (Nota 3)
Maxima QW-462.3(b) QW-462.3(b)

Chanfrada Até 10, incl. 2t 1 1
Chanfrada Acima de 10 2t 1 1

NOTAS :

(1) Toda a espessura do chanfro preparado no metal base para testes deve ser enchida com metal de solda depositado.
Quando o chanfro for enchido com metal de solda depositado por um, dois ou mais soldadores, a espessura t do metal
de solda depositado por cada soldador com cada processo, deve ser determinada e usada individuaimente na Coluna

“Espessura do metal de solda”.

(2) A espessura da peca para teste deve ser igual ou malor do que 20 mm, quando trés ou mais soldadores forem qualifi-
cados na mesma peca, combinados entre si, todos eles usando o mesmo processo de soldagem, ou cada um usando um
(ou mais) processo(s) diferente(s).

(3) Os testes de dobramento de face e de raiz podem ser usados para qualificar as seguintes combinagdes:

(a) um soldador usando dols processos de soldagem; ou

(b) dois soldadores usando o mesmo processo ou diferentes processos de soldagem.

QWw-452.3

4 LIMITES DOS DIAMETROS DOS TUBOS DE CONDUGAO
PARA SOLDAS EM CHANFRO ()

Bitola nominal do tubo de Diametro externo qualifi-
condugdo soldado para os cado, mm (sem limita¢do
testes (Nota 3) do valor méximo)
Menor do que Bitola nominal N¢ 3/4 Minimo n#o inferior ao diame-
tro soldado
Bitola nominal N° 3/4 a N¢ 2 Acima de 25
Bitola nominal maior do que a de N¢ 2 Igual ou maior do que 73 (Nota 2)
NOTAS:

(1) O tipo e a quantidade dos testes requeridos devem estar de acordo com
QW-452.1.

(2) O didmetro externo igual a 73 mm pode ser considerado equivalente a
Bitola nominal n® 2 1/2.

(3) Bitola nominal n? ¢ equivalente a NPS (Nominal Pipe Size).
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QW-452.4

TESTES DE SOLDAS EM ANGULO PARA TUBOS DE CONDUCAO DE PEQUENO DIAMETRO

Diametro exter-
no qualificado, mm

Bitola nominal do
tubo de condugéo

Espessura de parede
do tubo de conducédo

Quantidade requerida de cor-
pos de prova [QW-462.4(c)]

soldado para testes (ndo o maximo) qualificada
Macro Fratura
Menor do que a Bitola Minimo ndo inferior Todas 1 1
nominal N¢ 3/4 ao diametro soldado
Bitola nominal N° 3/4 a N° 2 Acima de 25 Todas 1 1
Bitola nominal acima do N°¢ 2 lgual ou maior do que 73 Todas 1 1

NOTA: Bitola nominal n? é equivalente a NPS (Nominal Pipe Size)

QW-452.5

TESTES DE SOLDAS EM ANGULO EM CHAPAS

Quantidade requerida de cor-
Tipo Espessura do metal pos de prova [QW-462.4(b)]
da base para teste, como

junta soldado, mm

Faixa qualificada

Macro Fratura

Angulo em T 4 a10 Todas as espessuras de metais 1 1
base, todos os tamanhos de
cordoes, e todos os didmetros

externos iguais e superiores a 73 mm

QW-452.6

QUALIFICAGAO DE SOLDAS EM ANGULO POR TESTES DE JUNTAS CHANFRADAS
EM CHAPAS OU TUBOS DE CONDUCAO

Tipo da Espessura do metal base para Faixa qualificada Tipo e quantidade de corpos de

junta teste, como soldado, mm prova requeridos
Qualquer Todas as espessuras Todas as espessuras de me- As soldas em &ngulo sdo qualifica-
tipo de tals base, todos os tamanhos das quando a qualificagdo das sol-
chanfro dos corddes de solda em &n- das em chanfro for obtida de acordo

gulo e todos os diametros

com QW-452.1, QW-452.2 ou QW-452.3
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QW-460 GRAFICOS
QW-461 Posigoes

Tabulagdes das Posigoes de Solda

Diagrama Inclinagao Rotagao
Posicdo de Referéncia do eixo, graus da tace, graus
Plana A 0al5 150 a 210
80 a 150
Horizontal B8 0 a5 210 a 280
0as8o
Sobre-Cabega C 0as8o _[ 280 a 360 [\\\\
I [N
~
o 15 a 80 80 a 280 { 900
Vertical 80-a 90 0 a 360 -
E a .
— T 800 P ~ ~
| N
| |
| |
| |
| |
' |
=
o
C
5 |
a
& \
& l
~ |
/ I
:/ |
150 |
|78 |
[ |
d-0 '
_ -7 © -
<_ . )
~ 1 E
.oy s
0° X
~
~

O plano horizontal de referéncia é tomado de forma a estar sempre abaixo da solda em
consideragao.

A inclinagao do eixo € medida a partir do plano horizontal de referéncia em diregao do
plano vertical.

O angulo de rotagao da face é medido a partir de uma linha pe-pendicular ao eixo da
solda, e situada no mesmo plano vertical que contém este eixo.

A posigdo de referéncia (O°) de rotagao da face aponta, invariavelmente, na direcao
oposta aquela na qual 0 angulo do eixo aumenta.

O angulo de rotagao da face da solda é medido no sentido horario, a partir desta posi¢ao
de referéncia (O°), quando observado o ponto P.

QW-461.1 ORIENTACAO DAS SOLDAS — SOLDAS
EM JUNTAS CHANFRADAS
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QW-461 Posigdes (Cont.)

Tabulac#o das PosigBes das Soldas em Angulo

R Diagrama Inclinagéo Rotacdo
Posicdo de Referéncia do eixo,graus da face, graus

Plana A Oalb 150 a 210
Horizontal B O0a15 1252 150
2102 235

Sobrecabeca (o 0a80 0a 125
235 a 360

Vertical (8] 15a 80 125 a 235
E 80 a 90 0a 360

s
~
1 3
|
| |
!
| |
| l
. |
|
5|
=
> |
Q
5|
a.
& |
€ I
~ |
/
/ |
! |
15¢° |
l",? |
I @
_d-0 '
== |
- [
<\\\ :| 2 P

/

°/

2

/N
l\i‘mit

QW-461.2 ORIENTACAO DAS SOLDAS — SOLDAS
EM ANGULO
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QW-461 Posicoes (cont.)

—

= 2 [l S
(a) 1G o1 26 \J/

(c) 3G

QW-461.3 SOLDAS EM JUNTAS CHANFRADAS — CHAPAS

POSICOES PARA TESTES

{a) 1G (Girado) (c) 5G

(O

" (b) 2G

7/
/ 45° ¢+ 5°

(d) 6G

QW-461.4 SOLDAS EM JUNTAS CHANFRADAS — TUBOS
POSICOES PARA TESTES

Eixo da )
solda vertical Eixo da solda

horizontal

Eixo da solda
horizontal

Garganta da
solda vertical

45°

(a) 1F {b) 2F {c) 3F fd) 4F

QW-461.5 SOLDAS EM ANGULO — CHAPAS
POSICOES PARA TESTES
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QW-461 Posigcdes (Cont.)

/ % @E
=

&y
— -
-

45°

{s) 1F {Girado) {b) 2F (c) 2FR (Girado)

116

(d) 4F (e} SF

QW-461.6 SOLDAS EM ANGULO — TUBOS
POSICOES PARA TESTES

96



QW-461 Posicdes (Cont.)

/

9QW — ART. IV

(s} 1S (b) 28 {c) as

QW-461.7 SOLDAS DE PINOS — POSICOES PARA TESTES

3150 — 45°
1S
45° — 135°
28
4S
135¢ — 225°

Limites das posigdes para chapas ou tubos

QW-461.8 SOLDAS DE PINOS — POSICOES DE SOLDAGEM
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QW-461 Posicbes (Cont.)

QUALIFICACAO DO DESEMPENHO — LIMITACOES DAS POSICOES

(Dentro das outras limitagdes indicadas em QW-303)

Posicdo e Tipo de Solda Qualificada (Nota 1)

Teste de Qualificagao

Solda em chanfro Solda em Angulo
Chapas e Tubos com Chapas
Solda Posicédo D.E. superior a 610 mm Tubos e Tubos
Chapas-Chanfro 13 P P (Nota 2) P
2G P,H P, H (Nota 2) P,H
3G P,V P (Nota 2) P,H,V
4G P,SC P (Nota 2) P,H,SC
3G e 4G P,V,SC P (Nota 2) Todas
2G, 3G e 4G Todas (P, H (Nota 2) Todas
Chapas-Angulo 1F P (Nota 2)
2F L. P, H (Nota 2)
3F P, H, V (Nota 2)
aF s P, H, SC (Nota 2)
3FedFr .. Todas (Nota 2)
Tubos-Chanfro 1G P P P
2G P.H P.H P.H
5G P,V,SC P,V,SC Todas
6G Todas Todas Todas
2G e 5G Todas Todas Todas
Tubos-Angulo wF P
oF . P,H
2FR . P,H
4F P,H,SC
5F Todas
NOTAS:

1) Posicdes de soldagem conforme indicadas em QW-461.1 e QW-461.2.

P = plana

H = horizontal

V = vertical

SC = sobrecabega

2) Tubos com diametro externo igual ou maior do que 73 mm.

QW-462 Corpos de Prova

O objetivo das Figuras QW-462 é o de fornecer
ao fabricante ou contratante uma orientagéo re-
ferente ao dimensionamento dos corpos de prova
requeridos para as qualificagdes do procedimento
e do desempenho. As dimensdes indicadas devem
ser consideradas como aproximadas, a menos que
estejam claramente designadas como minimas ou
maximas, ou que estejam acompanhadas de tole-
rancias (ou conforme exigéncias de QW-150, QW-
-160 ou QW-180).

Todos os processos de soldagem e metais de
adicdo a serem qualificados devem ser incluidos
nos corpos de prova para testes.

X

y
T

w

— espessura da junta preparada para teste,
incluindo o reforgo da solda,

= espessura do corpo de prova,

— espessura da junta preparada para teste,
excluindo o reforgo da solda,

= largura do corpo de prova (largura reduzi-
da para os corpos de prova de tragao).



QW-462 Corpos de Prova

O refor¢o da solda deve ser
usinado até facear com o
metal base. Usinar o m(ni-
mo possivel para se obter
faces planas e aproximada-

9QW — ART. IV

Distor¢do

mente paraleias.

e

E permitido o endireita-
mento a frio da junta de
teste, antes da remog¢do do
reforgo de solda.

.

|

.,

(&
)

:,w
L4

Estas bordas podem
ser cortadas a quente

"‘ * "'Qsmm

W = 38 mm, aprox, porém nfo menor do
que .25 mm, no caso de t n§o exce-
der 25 mm

W =25mm, aprox., no caso de t ser
maior do que 25 mm

6mm
EAY
%\
N
2\
‘;

Usinar este trecho,
de preferdncia por
fresagem

255 mm ou
conforme requerido

R ———

— -

>

——

Comprimento suficiente
para penetrar na garra
dois tercos do compri-
me\nto desta,

—_—

'4——»

™

Borda da face
mais larga da solda

6 mm

Comprimento paralelo =
maior largura da solda
acrescida de 12mm

QW-462.1{a) TRAGCAO — SECAO REDUZIDA — CHAPA

Esmerilhar ou usinar o mfnimo

necessdrio para obter faces pla-
nas e paralelas na largura de
20mm da seg¢do reduzida. Ndo
remover mais material do que
0 necessdrio para a execugdo do
teste.

Em materiais ferrosos, es-
tas bordas podem ser cor-
|  tadas a quente

P
4

{
\

20 mm
X 6 mm

Borda da face mais:
larga da solda

TR

preferéncia por fresagem

QW-462.1(b) TRAGCAO — SECAO REDUZIDA — TUBO

99



9QW — ART. IV

b e — N =

r \ / ~] T.(Nota1)

—— =t ¥
—
Se¢do reduzida 7§ mm mfn.
{Nota 2)
13mm
‘ﬁﬁg :
- - \4

Z Raio min. 256 mm

25mm .
Borda da face mais larga da solda

NOTAS:

1) O reforgo da solda deve ser esmerilhado ou usinado, de forma
que a espessura da solda ndo exceda 3 do metal base (T).
Usinar o0 mfnimo necessario para obter superf{cies aproxima-
damente paralelas.

2) O comprimento da se¢do reduzida ndo deve ser menor do
que a largura da solda acrescida de 2y.

QW-462.1 (c) TRACAO — SECAO REDUZIDA
ALTERNATIVA PARA TUBO

1)

=/
et~ ) P

Dimensdes Padronizadas, mm

(a) (b) (c)
Corpo de prova 12,5 Corpo de prova 8,75 Corpo de prova 6,25

(d)
Corpo de prova 4,00

A - Comprimento da se¢do reduzida Nota 1 Nota 1 Nota 1

D - Didmetro 12,5+0,25 8,76 +0,18 6,2510,12
R - Raio 10, mfn. 6, mfn. 5, min,

B - Comprimento da se¢do de extremidade 35, aprox. 25, aprox. 22, aprox.
C - Didmetro da se¢do de extremidade 20 12 10

Nota 1
4,00 £0,08
3, min.

13, aprox.
6

NOTAS GERAIS:

{a) Usar o corpo de prova de méximo diametro {a), (b), (c) ou (d), que possa ser cortado da respectiva se¢do.
(b) A solda deve estar situada no centro da se¢do reduzida.

{c) Quando for necessario apenas um corpo de prova, o centro desse corpo de prova deve estar situado a meia distancia entre as superffcies.
(d) As extremidades podem ter qualquer forma que permita a sua fixagdo pelas garras da maquina de teste, porém a carga de tragdo deve ser

aplicada axialmente.

NOTA:
(1) O comprimento da segdo reduzida A ndo deve ser menor do que a largura da solda acrescida de 2D.

QW-462.1(d) TRAGAO — SECAQ REDUZIDA — CORPOS DE PROVA TORNEADOS
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QW-462 Corpos de Prova (cont.)

TR
‘EHER:
i Y
N!{tQ
JiLH
M N
N | §
\ !
Usinar o reforgo de solda N \
até facear com o metaide H 1 K
base. E Ny
4 1
N
! .
—| D f— :: :. 2Din.
20 N
A
3
DminAI :/
- e i) 18 . . N
e Garras em V da maquina |
T de teste i
1 L0
‘\\\\ :] r
Pino NZ 1
NSWAH
‘\ \\ !, :

QW-462.1 (e) TRACAO - SECAO INTEGRAL -
TUBO DE PEQUENO DIAMETRO

r-(1a) Para a Qualificagdo do Procedimento em materiais diferen-
tes dos agrupados em P.NO 1. Se as superffcies dos corpos
de prova para dobramento lateral forem cortadas a quente,
devemn ser removidos 3 mm de cada uma delas, por esmeri-

lhamento ou usinagem.

9QW — ART.

v

(10) 14 remogdo n3o é requerida para os materiais P-N@ 1, po-
rém qualquer aspereza resultante deve ser desfeita por usi-
nagem ou esmerilhamento,

(2) Para a Qualificagdo do Desempenho em todos os materiais
I da Tabela QW-422; se as superffcies dos corpos de prova
para dobramento lateral forem cortadas a quente, qualquer
aspereza resultante deve ser desfeita por usinagem ou esme-

rilhamento.
3mm, R 3
N 150 tn, —— = N Ry =3 mm
NS T I
= T
| T W‘j‘T‘ oo

w, mm
T. mm Y, mm
P-N9 23, Todos os
F-NO 23, ou] outros
10a40, P-N© 35 metais
incl. T
3 10
1
>40 Nota 3 10
* B 14
ok a

-

NOTAS GERAIS:

Os reforgos da solda e o cobrejunta (tira ou anel}, se tiverem sido
aplicados, devem ser removidos até que se veririque o faceamen-
to com a superficie do corpo de prova. Pode ser empregado corte
a quente, usinagem ou esmerithamento. E permitido o endireita-
mento a frio, porém antes da remog3o do reforgo da solda.

1

NOTA:
{1} Quando a espessura T do corpo de prova exceder 40 mm, usar
uma das seguintes alternativas:
{a) Cortar o corpo de prova em tiras cujas dimensJes sejam
aproximadamente iguais (larguras entre 12mm a 40 mm)
Y =espessura testada do corpo de prova quando vérios
torpos de prova sdo retirados de uma junta preparada
para teste.
(b) O corpo de prova pode ser dobrado com a sua largura to-
tal (ver QW-466. para os requisitos relativos a largura dos
dispositivos para testes de dobramento).

QW-462.2 DOBRAMENTO LATERAL
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40 mm

QW-462 Corpos de Prova (cont.)

R =3 mm, méx.

!,.__ 150 mm, min. ———--1 i}
I[T g

|

N

I \/

134

e e e o e —— e —

Corpo de prova para dobramento

de face - Chapa e Tubo

40 mm

l—-—150mm min, _>-|

Corpo de prova para dobramento

de raiz - Chapa e Tubo

b _—{—(Chapa)
| REN
K 3

T {Chapa) {Tubo)

}.

R = 3 mm, méx.

y
{Tubo)

y. mm
P-N© 23, F.NO 23 Todos os ou-
T, mm ou P-N9 35 tros metais
1,6<3 T T
3-10 3 T
>10 3 10
NQTAS:

(1)

(2)

Os reforgos de solda 8 o cobrejunta {anel ou tira), se ti-
verem sido aplicados, devem ser removidos até que se
obtenha o faceamento com a superf(cie do corpo de
prova, Se for usado um anel embutido, a superficie do
corpo de prova deve ser usinada até uma profundidade
que ndo exceda a profundidade do rebaixo onde estiver
situado o anel, a fim de remové-lo, exceto nos casos em
que a espessura do corpo de prova acabado deva ser a es-
pecificada acima. Os materiais ndo ferrosos ndao devem
ser cortados a chama.

Se o diametro externo do tubo que estiver sendo testado
for igual ou menor do que o correspondente ao NPS 4
(*“Nominal Pipe Size'’), a largura dos corpos de prova de
dobramento pode ser igual a 20 mm. para os tubos com
diametros correspondentes aos NPS 2 a NPS 4, inclusive,

e igual 8 10mm para diametros menores do que o do NPS 2e até NPS 3/2. Para diametros inferiores a 10 mm e como uma alternativa, se a
bitola do tubo que estiver sendo testado for igual ou menor do que NPS1, a largura dos corpos de prova de dobramento pode ser a que for
obtida pelo corte do tubo em quatro partes, descontando-se, obviamente, as perdas ocorridas nos cortes, tanto por serra COmo por usinagem.
Esses corpos de prova cortados em guatro partes n30 necessitam apresentar uma superficie plana usinada, conforme indicada em QW-462.3
(a). Os corpos de prova de dobramento retirados de tubos de dimensdes comparéaveis podem ser manuseados de modo similar.

QW-462.3(a) DOBRAMENTOS DE FACE E DE RAIZ — TRANSVERSAL 1.2

40mm

}.‘*— 150mm *———*—H

Y, mm
Todos os
. P-N?23,F-N923 | outros
Tmm ou P-N9 35 metais
15<3 7 r
3-10 3 7
>0 3 /70
NOTA:

Bl

Dobramento
de face

R = 3mm, min

I
|

T
A A

lex

Dobramento
de raiz.

Os reforgos de solda e o cobrejunta {anel ou tira), se tiverem sido aplica-
dos, devem ser removidos até que se obtenha o faceamento com a super-
ficie ndo perturbada do metal base. Se for usado um anel embutido, a su-
perficie do corpo de prova deve ser usinada até uma profundidade que
n&o exceda a profundidade do rebaixo onde estiver situado o anel, a fim
de remové-lo, exceto nos casos em que a espessura do corpo de prova

acabado deva ser a especificada acima.

QWw-462.3 (b) DOBRAMENTOS DE FACE E DE RAIZ — LONGITUDINAL*
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QW-462 Corpos de Prova (cont.)

—>1 T2 7-1 T2
—l{__ O tamanho do cordao e
A « /| igual a espessura T,, | i T
Descartar 25 mm.” /__ 2 || porém nao maior que gual ou menor 1
I 1] 20 mm que 3 mm .
/. S Maior que 3 mm Igual ou menor que
/e .,._,‘f,. _______ T1, porém ndo menor
e L ) do que 3 mm
¢ r .
Co T ;
Descartar 26 mm 7 [ Y. .
KL : Direcao do Dobramento
AN &
* R S t=4mma ™ < !
¥, ' Q |
150 mm i LA e 10 mm w 0 o
min A : U I Parar e reiniciar
¥ A A : i : | a solda (proximo
T [ ' . i , ao centro)
1 | I
- Corpo de Prova 75 mm I i
FH—— 150'mm — Macrografia b --= 7
min. ) | ‘(\7_((\
Exame Macrografico: A solda deve apresentar fusdo na y | 4 <« \‘906\
raiz, porém nao necessariamente além da raiz. O metal

T 3
da solda e a zona afetada pelo calor devem estar isentos T b /
de trincas. ;" 100 mm 5

Dimensao maxima do cordao = ¢ Corpo de Prova

- Macrografia
QW-462.4(a) SOLDAS EM ANGULO — PROCEDIMENTO

QW-462.4 (b) SOLDAS EM ANGULO — DESEMPENHO

Dire¢ao do Dobramento

i Quarta parte da
se¢ao para Dobramento

— .

Parada e reinicio da
solda (proximo a parte central
| do dobramento)

7 -
/ ' ! |

‘ / /50 mm, min. t = espessura da parede | |
{ ' |

I | |

- Dimensao maxima do cordao=t : ]

T | |

t maximo

NOTA: Podem ser usadas juntas entre tubo e chapa, ou entre tubos, como indicadas acima.

QW-462.4 (c) SOLDAS EM ANGULO DE TUBOS — DESEMPENHO
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QW-462 Corpos de Prova (cont.)

Quarta parte da

- secao para macrografia
T /—-L

75 mm

Infcio e parada da
solda (préximo ao
centro do corpo de prova)

-~
]
|
I

7
/ ' ! |
¢ / /50 mm, min. t = espessura da parede I |
/ | |
T
| ' |
] !
i Tamanho méx. do )
T corddo =t | I

|
t Maximo \g’_—)
NOTAS GERAIS:

(a) Podem ser usadas juntas entre tubo e chapa ou entre tubos, conforme
indicadas acima.
(b} Exame Macrogréfico:

(1) O passe inicial deve apresentar fusdo na raiz, porém ndo necessa-
riamente além da raiz.

(2) O metal de solda e a zona afetada pelo calor devem estar isentos
de trincas.

QW-462.4(d) SOLDAS EM ANGULO DE TUBOS —
PROCEDIMENTO

Superficie
final

Deposito total i

Espessura minima
qualificada

Amostra para
anlise quimica
0,5 mm méx,

Cladeamento

Linha de fus3o
da solda

Metal Base

QW-462.5 REVESTIMENTO RESISTENTE A CORROSAO
CAMADA PARA REVESTIMENTO/ENDURECIMENTO DE SUPERFICIE - CORPO DE PROVA
PARA ANALISE QUIMICA
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QW-462 Corpos de Prova (cont.)

20°

5 mm mais a espes-
sura do revestimento

20 mm

R ti t
evestimento 200
20°

NOTA GERAL:
A chapa de teste para qualificar um soldador Profundidade No-
para juntas de cladeamento ou revestimento minal 3 mm
pode ser preparada por cladeamento confor-

me indicado acima, ou com um revestimento

feito sobre chapa de 6 mm de espessura, fixa- 10 mm

do ao metal base de forma a compor uma cha- =

pa similar de teste (sao requeridos dois dobra-

mentos de face).

Qw-462.6(a) ‘
75 mmy
Preparagao da Junta
3 mm Nominal
NOTA GERAL:
Uma chapa alternativa para os testes de qualificacé:q Ei_q soldgdql, para jpn-
tas de cladeamento ou revestimento, pode consistir em material base com
chanfro usinado, a fim de simular o cladeamento.
Qw-462.6(b)
4 mm, min.
1
\\_‘_‘_/ 4 M
Qw-462.6(c) QW-462.6(d) QW-462.6 (e)

QW-462.6 CHAPAS PARA TESTES COMBINADOS
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QW-463 Critério para a Retirada dos Corpos de Prova

Descartar

Secao Reduzida

L:_—_—._—:: ________ oy et Bl B S

- — - — — - —

Comaror | | o
EEank
| Corpode Prova | "‘chg@;‘nce;n%“

Esta Parte

Descartar Esta Parte
L
N
QW-463.1(a) CHAPAS — 1,5 mm
a 20 mm — QUALIFICACAO

DOPROCEDIMENTO

Descartar

Descartar

/A

QW-463.1(c) CHAPAS — DOBRAMENTO LONGITUDINAL

-

Descartar

- — — - — e —

Descartar

- — T T T T3 ==

Esta Parte

Corpo de Prova
para Tragao

—— o —— —— — — g

Corpo de Prova
para Tragao

.———__.—_.—

Esta Parte

\Vi

QW-463.1(b) CHAPAS — Acima de
20 mm e alternativa para
chapas entre 10 mm e 20 mm
— QUALIFICAGAO DO PROCEDIMENTO

l.— Corpo de Prova
4/ para Dobramento

Longitudinal de Face

Corpo de Prova de Segao

4~ Reduzida para Tragao

 Corpo de Prova

para Dobramento

Longitudinal de Raiz

/’ Corpo de Prova
- para Dobramento

Longitudinal de Face

QUALIFICAGAO DO PROCEDIMENTO
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QW-463 Critério para a Retirada dos Corpos de Prova (Cont.)

Secao Reduzida
para Tragao

Dobramento de Face
Dobramento de Raiz

Plano Horizontal (quando
o tubo é soldado na posicao

horizontal fixa)

Dobramento de Raiz
Dobramento de Face

Secao Reduzida
para Tragao

Tubos — Espessuras de 1,5 mm a 20 mm

QW-463.1(d) QUALIFICAGCAO DO PROCEDIMENTO

Q° "‘ .
- © Secao Reduzida
ae° : para Tracido

Dobramento Lateral <

Dobramento Lateral

Plano Horizontal (quan-

do o tubo é soldado na po-
- » _

sicao horizontal fixa)

/ N\

Dobramento Lateral Dobramento Lateral

|
|

-t — Se¢ao Reduzida

para Tracao

»

Tubos — Espessuras acima de 20 mm e alternativa para
espessuras a partir de 10 mm, porém inferiores a 20mm

QW-463.1(e) QUALIFICAGAO DO PROCEDIMENTO

107
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QW-463 CRITERIO PARA A RETIRADA DOS
CORPOS DE PROVA (Cont.)

900
900’ Y

Linha horizontal
de referéncia para
a posicdo 5G ou 6G

QW-463.1(f) LOCALIZAGAO DOS CORPOS DE PROVA
PARA OS TESTES DE IMPACTO
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QW-463 Criterio para a Retirada dos Corpos de Prova (Cont.)

Descartar

Descartar

- —— — —— —_— —

P e —

—_—

Esta Parte

Dobramento
de Raiz

Dobramento
de Face

Esta Parte

LY

QW-463.2(a) CHAPAS — 1,5 mm a 20 mm
QUALIFICAGAO DO DESEMPENHO

QW-463.2 {c) QUALIFICAGAO DO DESEMPENHO — DOBRAMENTO LONGITUDINAL — CHAPAS

Descartar

- —
b

Esta
Parte

=

[
|\
I
1l

—

Descartar

Descartar

- - - ——

Descartar

—

—_—
— =

Esta Parte

— e o — —]

Dobramento
Lateral

Dobramento
Lateral

Esta Parte

[

=
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Corpo de Prova
para Dobramento
Longitudinal de Face

Corpo de Prova

~¢———+1—— para Dobramento

Longitudinal de Raiz

QW-463.2(b) CHAPAS — ACIMA DE 20 mm E
ALTERNATIVAPARA CHAPAS ENTRE 10 mm
E 20 mm — QUALIFICAGCAO DO DESEMPENHO
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QW-463 Critério para a Retirada dos Corpos de Prova (Cont.)

Dobramento

Dobramento de Face

de Raiz

Plano Horizontal
{ (quando o tubo é soldado

e
na posig¢ao
5G ou 6G)

Dobramento

Dobramento de Raiz

de Face

Tubos — Espessuras de 1,5mm a 20 mm

QW-463.2(d) QUALIFICACAO DO
DESEMPENHO

30° ;
Dobramento 500
de Raiz

Dobramento g -
de Face / S
/ N
#

AN

100°

Tubo na posigao

vertical fixa
para testes (2G)

Dobramento Lateral

~

Ve
iz

o,

) 80
Dobramento de Ra ) .’ A Dobramento
7 INELT

Lateral

)
Dobramento de Fa:e\k/

NOTA:

Dobramento
N\ Lateral

|
L > /\+/

45° - 60° /’1

Dobramento
Dobramento

Laterat J
| Lateral
Pléno Horizontal
(quando o tubo é
- - R
soldado na posi¢ao
5G ou 6G) .
/ )
Dobramento Dobramento
Lateral Lateral

Tubos — Espessura acima de 20 mm e alternativa para es-
pessuras a partir de 10 mm, porém inferiores a 20 mm.

QW-463.2 (e} QUALIFICACAO DO DESEMPENHO

N
Dobramento
de Face

80°

Dobramento Lateral

Linha Horizontal de
Referéncia para Posic¢ao
Horizontal Fixa

!
] e
260°
Tubo na posicao
horizontal fixa
para testes (5G)

Dobramento Lateral

o]

Dobramento de Raiz

(1) Quando os testes de dobramento lateral sdo efetuados conforme QW-452.1 e QW-452.3, os corpos de prova

devem ser removidos como indicado em QW-463.2 (f) em lugar dos dobramentos de face e de raiz.

QW-463.2(f) TUBO — NPS 10 — QUALIFICACAO DO DESEMPENHO
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QW-463 Critério para a Retirada dos Corpos de Prova (cont.)

22%° ——Nﬂ\

50°

Dobramento de Raiz

Dobramento
Lateral

Dobramento
de Face

. Dobramento
Lateral

Dobramento
de Face

\\ Linha Horizontal de Referéncia

Dobramento \ para Posicao Hor(z?:?ig;7
Lateral g0° \l _ } d

Tubo na Posigao Verti/%:al
Fixa para Testes (2G) | 2700

’ | Tubo na Posigao

| Horizontat Fixa para
Testes (5G)

Ve
Dobramento

Lateral

Dobramento
Lateral
22%°

Dobramento
de Raiz

Dobramento
de Raiz

/‘1~ Dobramento

Lateral

Dobramento
de Face

NOTA: Quando os testes de dobramento lateral sao efetuados con-
forme QW-452.1 e QW-452.3, os corpos de prova devem ser remo-
vidos como indicado em QW-463.2(g), em lugar dos dobramentos

de face e de raiz.

QW-4632 (g) TUBO — NPM}U NPS 8 — QUALIFICAGAO DO DESEMPENHO

b
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' QW-463 CRITERIO PARA A RETIRADA DOS CORPOS DE PROVA (cont.)

90°

Macrografia !
‘.’ .

Dobramento

/

O corpo de prova de dobramento deve ser retirado da segad de 90°
situada na parte inferior, na posigao 5F.

QW-463.2 (h) QUALIFICACAO DO DESEMPENHO

112
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QW-466 Dispositivos para Testes

) : Roletes endurecidos com 40mm, de
tagem 4
Furo roscado para fixagdo e ajustage didmetro; podem substituir as guias

na maquina de testes de entrada

como requerido
l,,__ ’-—— como requerldo
Wt 20 mm ; :g
o 'r T 1 7T 9
3 _ =13 mm
Guias de entrada, endure- 38 mm
2 m:V cidas e engraxadas I..-L.

28 E
mm ]:E E
c o
c E B i s
6 mm E € 3
E E 4 mm
€ 8 o 4
Cutelo de dobramen- & «
h to com a extremica- ’
_ -+ -4 de arredondada
20mm 7 NS L ]
| ] 20 mm [ o4 s ]
5
0 mm ' / L—"C”-— DR
Par(g infe(ipr le———— 190 mm ———
98 mm do dispositivo I 226 mm
Espessura do cor-
Material po de prova, mm A, mm B, mm C, mm D, mm
P-N® 23 a P-NQ 2X; P-N9 2X com F-N9 23; P-N? 35 32 52 26 60 30
t = 3,2 ou menos 16%t 8%t 18%t+15 9%t+08
P-NO 11; P-N? 25 3 P-NQ 21 ou PN? 22 ou P-N? 25 95 63 32 86 43
t = 9,5 ou menos 64t 3%t 8%t +3 4%t+1,5
PNO 51 9,5 76 38 98 50
t=9,5 ou menos 8t 4t 10t +3 5t+15
P-N9 52; PN9 61; P-N© 62 95 95 48 117 58
t=9,5 ou menos 10t 5t 12t +3 6t+15
Todos os outros 95 38 19 60 30
t = 9,5 ou menos 4t 2t 6t+3 3t+15

NOTA GERAL: Para P-NOS, ver QW-422; para F-N98, ver QW-432.

QW-466.1 DISPOSITIVO PARA DOBRAMENTO GUIADO
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QW-466 Dispositivos para Testes (cont.)

Nota (3)

Notas (1) e (2)

Notas (4) e (5)

Espessura do cor-

Material po de prova, mm A, mm B, mm C, mm

PN 23 a P-N? 2X; P-N? 2X; com FN? 23; PN? 35 3.2 52 26 60

t=3.2 ou menos 16% t 8%t 18%t=15
P-N® 11; P-N© 25 a P-N© 21 ou P-N9 22 ou P-N? 25 95 63 32 86

t = 9,5 ou menos 6%1 3t 82/3t+3
P-NO 51 95 76 38 98

t=9,5 ou menos 8t 4t 10t+3
P-N© 52; P-NQ 61; P-N9 62 9,5 95 48 117

t =95 ou menos 10t 51t 12t+3
Todos os outros 95 38 19 60

t =9,5 ou menos 41 2t 6t+3

NOTAS GERAIS:

(a) Para P-N°s, ver QW-422; para F-N%, ver QW-432.

(b) A solda e a zona afetada pelo calor, ho caso de um corpo de prova para dobramento transversal da solda, devem estar
completamente situadas na parte dobrada do corpo de prova, apés o dobramento.

NOTAS:

(1) Devem ser usadas guias de entrada (endurecidas e engraxadas) ou roletes endurecidos com movimento glratério livre.

(2) As guias ou os roletes devem ter uma superficie minima de apoio, correspondente a um comprimento de 50 mm, para
o assentamento do corop de prova. Os roletes devem estar posicionados em altura adequada, acima do fundo, suficlente
para que o cutelo esteja na posigdo mais balxa quando os roletes j4 os tenham transposto totalmente.

{3) O cutelo deve ser posicionado e ajustado em uma base adequada para fixagdo na maquina de teste, e ter a necesséria
rigidez para evitar flexiio e desalinhamento durante o dobramento. As dimensdes do cutelo podem ser menores do que as
indicadas na Coluna A.

(4) Se for desejado, tanto os roletes como os suportes dos roletes podem ser preparados de forma que sejam ajustéveis
na diregdo horizontal, com o que os corpos de prova de espessura t varidvel possam ser testados no mesmo dispositivo.

(5) Os suportes dos roletes devem ser ajustados e fixados em bases projetadas contra deflexdes e desalinhamento, e equi-
pados com recursos mecanicos para manter os roletes centrados e alinhados em relagdo ao cutelo.

4a4A
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QW-466 Dispositivos para Testes (cont.)

Rolo
externo

Espessura do cor-

Material po de prova, mm A, mm B, mm
P-NQ 23 a P-N? 2X; P-NO 2X com F-NQ 23; P-N? 35 3.2 52 26
t = 3,2 ou menos 16%t 8%t
P-NO 11; P-N9 25 a P-NQ 21 ou P-NQ 22 ou P-NO 25 9.5 63 3R
t =9,5 ou menos 6%t 3Nt
P-N9 51 9,5 76 38
t =9,5 ou menos 8t 41
P-N© 52; P-N9 61; P-N© 62 95 95 48
t = 9,5 ou menos 10t 5t
Todos os outros 9,5 38 19
t=9,5 ou menos 4t 2t

NOTAS GERAIS:
(a) Para P-N9s, ver PW-422; para F-N%, ver QW-432.

(b) As dimensdes nfio Indicadas devem ser adotadas a critérlo do projetista, A consideraclo essencial 6 a de qua o dispo-
sitivo tenha uma rigidez adequada, para que as suas partes nfio se comportem elasticamente, isto 6, como molas.

(c) O corpo de prova deve estar firmemente preso em uma de suas extremidades, para Impedir o seu deslizamento durante
a operagdo de dobramento.

(d) Os corpos de prova devem ser removidos do dispositivo assim que o rolo externo tenha glrado de 180° em relagéo &
posig8o Inicial.
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QW-466 Dispositivos para Testes (cont.)

Adaptador para o

— Dobramento

IR

Y
| I

l—  Diametro maximo do
Pino + 0,4 mm

300 mm

]

159 mfnimo ~

ot

Solda

P ™)
—] |—>

\/

-

Para diametro do pino, mm 3 46 10 12 15 20 22 25
Usar a abertura A para o adaptador,rmm 3 3 4 6 8 9 12 12 15

QW-466.4 DISPOSITIVO PARA DOBRAMENTO
DE PINOS SOLDADOS
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QW-466 Dispositivos para Testes (cont.)

ino
pin ; Porca de ago

Arruela
Luva
=

= 7 /

=1

Area de Solda —_] == Metal Base

b Y

‘N == 1A

NOTAS GERAIS:

{a) As dimens3es s30 apropriadas para o tamanho do pino.

{b) A rosca do pino deve estar limpa e livre de lubrificantes, exceto algum resf{duo de
6leo de corte.

QW-466.5 - DISPOSITIVO PARA O TESTE DE TORQUE
DAS SOLDAS DE PINOS
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QW-466 Dispositivos para Testes (cont.)

f

Garras para pren-
der a cabec¢a do pi-
no e a chapa do
corpo de prova.

QW-466.6 DISPOSITIVO SUGERIDO PARA O
TESTE DE TRACAO DAS SOLDAS
DE PINOS

QW-469 Juntas Tipicas para Testes

)\r. 30° maximo )\l- 379 30" maximo
¢ /2 maximo
san\/ann T\

t/2 max,—-.l l.h t/} méx., porém
Dimensoes sugeridas para tiras ou aneis: {t/3) x 1%t ndo maior do que 3 mm.

QW-469.1 JUNTA DE TOPO QW-469.2 JUNTA DE TOPO
* ALTERNATIVA
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QW-470 ATAQUE COM REAGENTES QUIMICOS
— PROCESSOS E REAGENTES

QW-471 Generalidades

As superficies a serem atacadas com reagentes
quimicos devem ser alisadas por fresagem, usina-
gem, ou por esmerilhamento mediante a utilizagéo
de lixas.

Considerando-se as diferentes ligas e estrutu-
ras dos materiais, o periodo de ataque pode va-
riar de poucos segundos a varios minutos, com a
necessidade de o ataque ser mantido até que se
obtenha o contraste desejado.

Como medida de protegdo contra as exalagdes
verificadas durante o processo de ataque quimico,
essas operagdes devem ser efetuadas no interior
de uma capela protetora. Apds o ataque quimico,
0s corpos de prova devem ser lavados com agua
e secados, a seguir, com um jato de ar aquecido.

O recobrimento da superficie com um verniz in-
color, apés a secagem, preservari a aparéncia
resultante do ataque quimico.

QW-472 Para Materiais Ferrosos

Algumas solugdes apropriadas para o ataque
quimico de agos-carbono e agos de baixa liga sdo
sugeridas abaixo, juntamente com as instrugdes
para as respectivas aplicagdes:

QW-472.1 Acido Cloridrico — Acido cloridrico
(muriatico) e agua, em partes iguais por volume.
A solugdo deve ser mantida na temperatura de
ebulicdo ou préxima desta, durante o processo de
ataque. Os corpos de prova devem ser imersos
na solugdo por um periodo de tempo suficiente
para que sejam revelados todos os defeitos que
possam existir nas superficies das respectivas se-
¢Oes transversais.

QW-472.2 Persulfato de Amonio — Uma parte
de persulfato de amonio para nove partes de agua,
por peso. A solugdo deve ser usada a tempera-
tura ambiente, e aplicada esfregando-se vigoro-
samente as superficies que estdo sendo atacadas,
com uma mecha de algoddo embebida na solugéo.
O processo de ataque deve prosseguir até que
se obtenha uma clara definigdo da estrutura da
solda.

QW-472.3 lodo e lodeto de Potassio — Uma
parte de iodo em po6 (forma sdlida), duas partes
de iodeto de potassio em pd, e dez partes de
4gua, todas por peso. A solucdo deve ser usada
4 temperatura ambiente e esfregada na superficie
considerada, até que se obtenha uma definigdo
clara do contorno da solda.
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QW-472.4 Acido Nitrico — Uma parte de acido
nitrico e trés partes de agua, por volume (cuidado
recomendado: sempre derramar o acido na agua;
o acido nitrico provoca manchas e queimaduras
severas).

A solugdo pode ser usada & temperatura am-
biente, e aplicada sobre a superficie com um bas-
tdo de vidro. Os corpos de prova podem ser tam-
bém colocados em uma solugéo do acido em ebu-
licdo, porém essa operagdo deve ser feita em um
compartimento bem ventilado. O processo de ata-
que deve continuar até que se revelem todos os
defeitos que possam existir nas superficies da se-
¢ao transversal da solda.

QW-473 Para Metais Nao Ferrosos
Para a revelagdo da macroestrutura sido suge-

ridos os seguintes reagentes para o ataque quimi-
co, com as respectivas indica¢gbes para uso:

QW-473.1 Aluminio e Ligas a Base de Aluminio

Acido Cloridrico (concentrado) 15 ml
Acido Fluoridrico (48%) 10 ml
Agua 85 ml

Esta solugdo é para ser usada a temperatura
ambiente e o ataque deve ser efetuado mediante
o umedecimento ou a imersdo do corpo de prova.

QW-473.2 Cobre e Ligas a Base de Cobre —
Acido Nitrico Frio Concentrado

z

O ataque é efetuado molhando-se ou imergin-
do-se o corpo de prova, durante varios segundos,
sob uma capela protetora. Apés a lavagem em
agua corrente, o processo deve ser repetido com
uma solugdo 50-50 de &acido nitrico concentrado
e agua. No caso de ligas bronze-silicio podera
ser necessario o umedecimento da superficie, a
fim de se remover o depdsito branco de SiO..

QW-473.3 Niquel e Ligas a Base de Niquel

Material Férmula

Niquel Acido Nitrico ou Reagente de Lepito
Niquel-Baixo Carbono  Acido Nitrico ou Reagente de Lepito
Niquel-Cobre (400)

Niquel-Cromo-Ferro
(600 e 800)

Acido Nitrico ou Reagente de Lepito

Agua Régia ou Reagente de Lepito
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Composicdo das Férmulas para Agua Régia
e Reagente de Lepito

Agua Régia Reagente de
M@ Lepito (2) (3)
Acido Nitrico, concentrado — 1 parte 3 ml
HNO,
Acido Cloridrico, concentrado — 2 partes 10 ml
HCL
Sulfato de Aménio — ..., 1,59
(NH,), (S0,)
Cloreto Férrico — FeCL, —  ....... 259
Agua .. 7,5 ml
NOTAS :

(1) Aquecer as partes para uma agdo mais rapida.

(2) Misturar a solugdo conforme indicado a seguir:
(a) dissolver o sulfato de aménio em 4gua;

(b) dissolver o cloreto férrico em 4cido cloridrico
quente;

(c) misturar (a) e (b), adicionando-se &cido nitrico

(8) O ataque deve ser efetuado por umedecimento ou por
imersdo do corpo de prova.

QW-473.4 Para Titanio

Reagente Reagente
de Kroll de Keller
Acido Fluoridrico 1a3ml 0,5 mi
Acido Nitrico (concentrado) 2 a6 ml 2,5 ml
Acido Cloridrico (concentrado)  ........ 1,5 ml
Agua — para completar 100 ml 100 ml
QW-473.5 Para Zircdnio
Acido Fluoridrico 3 ml
Acido Nitrico (concentrado) 22 ml
Agua 22 ml

Alpicar a solugdo por umedecimento, lavando-
se o corpo de prova, em seguida, com Aagua.

Esses reagentes quimicos sdo indicados para
emprego geral e devem ser aplicados a tempera-
tura ambiente, por umedecimento ou por imerséo
do corpo de prova.

QW-490 DEFINICOES

QW-491 Generalidades

As definicbes dos termos mais comuns, refe-
rentes a soldagem, estdo apresentadas em QW-
-492. Essas definicbes estdo em concordancia
substancial com as definicbes da AWS (American
Welding Society), estabelecidas no seu documen-

to “A3.0-80 Termos e Definigdes”.

QW-492 Definigoes

Abertura Acidental de Arco (Arc Strike) — Qual-
quer mudanga inadvertida ou involuntaria no con-
torno de uma solda acabada ou no metal base, re-
sultante de um arco gerado pela passagem de
energia elétrica entre a superficie da solda aca-
bada ou do metal base e a fonte de corrente, que
pode ser um eletrodo de soldagem ou um eletro-
do de contato do equipamento para o exame mag-
nético.

Buraco de Fechadura (Keyhole) — Uma técnica de
soldagem na qual uma fonte de calor concentra-
do penetra completamente através da peca de
trabatho, formando um orificio na borda principal
do metal de solda derretido. A medida que a fon-
te de calor se movimenta no sentido de soldagem,
o metal de solda derretido vai preenchendo o bu-
raco aberto por esse movimento, obtendo-se, des-
sa forma, a coalescéncia desejada.

Coalescéncia (Coalescence) — E a constituigdo
de um Unico corpo, a partir de materiais que estédo
sendo unidos por soldagem. Em sentido mais am-
plo, é a unido em um sé corpo, de materiais que
estavam separados entre si.

Cobrejunta (Backing) — Um material colocado na
raiz da junta de soldagem, com o objetivo de su-
portar o metal de solda em fusdo.

Cobrejunta Consumivel — Ver Inserto Consumivel.

Como Soldado (As-Welded) — Condicdo do metal
de solda, da junta soldada, e das pegas soldadas,
ap6s a soldagem, porém antes de qualquer trata-
mento subseqiiente, seja térmico, mecéanico ou
quimico.

Cordao de Solda (Weld Bead) — Depésito de sol-
da resultante de um passe. Ver Corddao de Solda
Reto e Cordao de Solda Trang¢ado.

Cordao de Solda Reto (Stringer Bead) — Tipo de
corddao de solda efetuado sem movimento trans-
versal (oscilagcao) apreciavel do eletrodo. Ver tam-
bém Cordéao de Solda Trangado.

Cordéao de Solda Trangado (Weave Bead) — Tipo
de cordéo de solda efetuado com movimento trans-
versal (oscilagdo) apreciavel do eletrodo.

Corpo de Prova (Specimen) — Refere-se a Corpo
de Prova para Testes ou Exames.

Corpo de Prova para Teste (Test Specimen) —
Uma_parte de uma junta ou de uma peca prepa-
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rada para testes, destinada a um teste ou exame
especifico. O corpo de prova pode ser para teste
de dobramento, teste de tragédo, teste de impacto,
analise quimica, exame macrogréfico, etc. Um cor-
po de prova pode ser, eventualmente, todo o ma-



terial preparado para testes/exames, como, por
exemplo, nos casos de exame radiografico ou de
teste de tracdo de tubos de pequeno didmetro.

Corrente Continua Eletrodo Negativo (Direct Cur-
rent Electrode Negative) — Arranjo geral da sol-
dagem a arco com corrente continua, no qual a
peca de trabalho é o polo positivo, e o eletrodo ¢é
o polo negativo do arco de soldagem. Ver também
Polaridade Direta.

Corrente Continua Eletrodo Positivo (Direct Cur-
rent Electrode Positive) — Arranjo geral da sol-
dagem a arco com corrente continua, no qual a
peca de trabalho é o polo negativo, e o eletrodo
o polo positivo do arco de soldagem. Ver tam-
bém Polaridade Reversa.

Corte a Quente (Thermal Cutting) — Grupo de
processos de corte, baseados na fusdo do metal a
ser cortado.

Corte por Gas Oxi-Combustivel (Oxyfuel Gas Cut-
ting — OFC) — Grupo de processos de corte em-
pregados para diversos metais, baseados na rea-
¢do quimica do oxigénio com o metal base, em
temperaturas elevadas. A temperatura necessaria
a reacdo é mantida por meio de chamas de gas,
obtidas pela combustdo do gas combustivel es-
pecificado e do oxigénio.

Defeito (Defect) — Descontinuidade ou desconti-
nuidades que, pela sua natureza ou pelo efeito
acumulado (por exemplo, o comprimento total de
uma trinca), torna a parte ou o produto incapaz
de atender aos minimos padrdes aplicaveis de
aceitacdo ou as especificagbes correspondentes.
0 termo defeito designa possibilidade de rejeicdo.

Deposito de Metal de Adigdo Transferido por Go-
ticulas [Fused Spray Deposit (Thermal Spraying)]
— Deposito de metal de adigdo transferido por
goticulas e contendo os préprios elementos de
fluxo, o qual é subseqiientemente aquecido para
produzir a coalescéncia com o metal base.

Dimensdes (Tamanho) da Solda (Size of Weld)

— Solda em Angulo — Para Corddes com Per-
nas Desiguais (Fillet Weld: for Unequal Leg Fillet
Weld) — Sido os comprimentos dos catetos do
maior triangulo retangulo que puder ser inscrito
dentro da secdo transversal da solda.

— Solda em Angulo — Para Cordbes com Per-
nas lguais (Fillet Weld: for Equal Leg Fillet Weld)
— S3o os comprimentos das pernas do maior
tridngulo retangulo isésceles que puder ser ins-
crito dentro da secdo transversal da solda.

— Solda em Chanfro (Groove Weld) — E a pe-
netragdo da junta (profundidade do chanfro mais
a penetragdo da raiz, quando especificada).
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Eletrodo (Electrode):

— Eletrodo Composto (Composite Electrode) —
Qualquer eletrodo de um grupo de metais de adi-
¢cdo multicomponentes em diversas formas fisicas,
tais como arames trangados, tubos e arames reco-
bertos.

— Eletrodo de Carvdo (Carbon Electrode) —
Eletrodo de material ndo incorporével a solda,
usado na soldagem a arco ou para corte a arco,
consistindo em uma vareta de carvdo ou grafita,
podendo ser recoberta com cobre ou outros ma-
teriais.

— Eletrodo de Tungsténio (Tungsten Electrode)
— Eletrodo metalico ndo consumivel, usado na
soldagem a arco ou para corte a arco, feito basi-
camente de tungsténio.

— Eletrodo Emissivo (Emissive Electrode) —
Eletrodo metalico consumivel consistindo em uma
alma de eletrodo nu ou de um eletrodo composto,
ao qual foi aplicado um revestimento muito leve,
destinado a produzir um arco estavel.

— Eletrodo Levemente Revestido (Lightly Coa-
ted Electrode) — Eletrodo metélico consumivel
consistindo em um arame metélico com um reves-
timento leve aplicado subseqgientemente a opera-
¢do de estiramento, usado principalmente para a
estabilizagéo do arco.

— Eletrodo Metélico (Metal Electrode) — Ele-
trodo metélico, consumivel ou ndo, usado na
soldagem a arco ou para corte a arco, consistindo
em um arame ou vareta metalica, produzido por
qualquer processo, podendo ser inteiramente nu
ou adequadamente revestido.

— Eletrodo Nu (Bare Electrode) — Eletrodo
metélico consumivel, consistindo em um metal sim-
ples ou liga, produzido na forma de arame, tira
ou barra, ndo recebendo nenhum tipo de cober-
tura ou recobrimento, exceto o inerente a sua
prépria fabricagdo, ou que tenha sido aplicado
para a sua preservagao.

— Eletrodo para Soldagem a Arco (Arc Wel-
ding Eectrode) — Um componente do circuito de
soldagem, através do qual a corrente é condu-
zida entre o porta-eletrodo e o arco. Ver Soldagem
a Arco.

— Eletrodo para Soldagem por Eletroescéria
(Electroslag Welding Electrode) — Um componen-
te metdlico consumivel do circuito de soldagem,
através do qual a corrente é conduzida entre o
eletrodo guia e a escéria derretida.

NOTA — Para a Soldagem por Eletroescéria séo usados
eletrodos nus ou compostos, tal como definidos sob o titulo
de “Eletrodos para Soldagem a Arco”. Também pode ser
utilizado um guia consumivel, como parte do sistema de
eletrodo para a Soldagem por Eletroescéria.
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— Eletrodo para Soldagem por Resisténcia Elé-
trica (Resistance Welding Electrode) — Parte ou
partes de uma maquina de solda por resisténcia
elétrica, através da(s) qual(is) a corrente de solda-
gem e a pressdo, na maioria dos casos, sdo apli-
cadas diretamente & pega de trabalho. O eletrodo
pode apresentar diversas formas: roda giratéria,
rolete rotativo, barra, cilindro, chapa, grampo ou
pinga, placa, mandril, etc.

— Eletrodo Revestido (Covered Electrode) —
Eletrodo metélico consumivel, composto, consis-
tindo em uma alma de eletrodo nu ou de eletrodo
tubular metalico, e de um revestimento apropria-
do para produzir uma camada de escdria sobre
o metal de solda, durante a deposigdo. O revesti-
mento pode conter materiais com fungdes de pro-
tecdo contra a atmosfera e contra oxidagdes, de
estabilizagao de arco, podendo também servir de
fonte supridora de adigGes metalicas a solda.

— Eletrodo Trangado (Stranded Electrode) —
Eletrodo metélico consumivel, composto, consis-
tindo em arames de solda trangados, os quais po-
dem prender, mecanicamente, materiais destina-
dos a melhorar as propriedades da junta, esta-
bilizar o arco e fornecer protegdo a soldagem.

— Eletrodo Tubular com Alma de Fluxo (Flux
Cored Electrode) — Eletrodo metalico consumi-
vel, composto, consistindo em um tubo metalico
ou de outro perfil vazado, contendo ingredientes
que exercerdo as fungds de atmosfera protetora,
de desoxidacdo, de estabilizacdo de arco, e de
formagdo de escéria. Podem ser incluidos, na al-
ma, elementos de liga. Pode ou ndo ser empre-
gada protegdo externa adicional.

— Eletrodo Tubular com Alma Metalica (Metal-
Cored Electrode) — Eletrodo metalico consumi-
vel, composto, consistindo em um tubo metalico
ou de um outro perfil vazado, contendo elementos
de liga. Podem ser incluidas pequenas quantida-
des de ingredientes que exercerdo determinadas
fungbes, tais como a de estabilizagdo de arco e
desoxidagdo. Pode ou ndo ser empregada prote-
c¢do externa adicional.

Endurecimento de Superficie (Hard Facing) —
Uma forma de revestimento superficial, no qual
um depésito de solda (uma ou mais camadas)
ou um cladeamento soldado é aplicado ao metal
base, com a finalidade de reduzir o desgaste ou
a propria perda do material por abrasdo, impacto,
erosdo, descamagio ou cavitagio.

Face da Solda (Face of Weld) — Superficie expos-
ta da solda, no lado em que a solda foi efetuada.

Fluxo (Flux) — Material mineral fusivel que é der-
retido pelo arco de soldagem. Os fluxos podem
ser granulados ou revestimentos sélidos. Os flu-
Xos servem para estabilizar o arco de soldagem,
proteger parte ou toda a poga de solda contra a
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atmosfera, podendo ou ndo desenvolver um géas
de protegdo, devido a sua decomposicéo.

Fluxo Ativo (Flux, Active) — Um fluxo que con-
tenha ligas de manganés e/ou ligas de silicio, as
quais sdo transmitidas ao depdsito de solda; o
indice de atividade desses fluxos varia com os
parametros de soldagem, especialmente com a
voltagem de arco.

Fluxo Neutro (Flux, Neutral) — Um fluxo que,
quando usado com qualquer eletrodo particular
néo apresente qualquer alteragdo significante na
composi¢cdo quimica do metal constituido exclu-
sivamente pela solda, como resultante de gran-
des variagdes na voltagem de arco.

Freqiiéncia (Frequency) — Ndmero de ciclos com-
pletos por minuto, efetuados pelo cabecgote osci-
lante, ou outro incremento especificado de tempo.

Fuséo (Fusion) — Derretimento conjunto do metal
de adigcdo e do metal base, ou somente do metal
base, do qual resulte a coalescéncia.

Fus@o Completa (Complete Fusion) — Fusdo que
ocorre sobre todas as superficies do material ba-
se destinadas para soldagem, e entre todas as ca-
madas e passes de solda.

Garganta da Solda em Angulo (Throat of a Fillet
Weld):

— Garganta Efetiva (Effective Throat) — Menor
distancia entre a raiz e a face da solda em an-
gulo, descontado qualquer reforco existente.

— Garganta Real (Actual Throat) — Menor dis-
tancia entre a raiz e a face da solda em angulo.

— Garganta Tedrica (Theoretical Throat) —
Distancia medida do inicio da raiz da junta, per-
pendicularmente a hipotenusa do maior triangulo
retangulo que puder ser inscrito dentro da secio
transversal da solda.

Gas de Protegdo na Raiz da Solda (Backing Gas
or Gas Backing) — Um gas (argénio, hélio, nitro-
génio ou gas reativo) empregado para excluir o
oxigénio do lado da raiz (oposta ao lado da solda)
das juntas soldadas.

Gases Combustiveis (Fuel Gases) — Gases nor-
malmente usados com o oxigénio para fins de
aquecimento, tais como o acetileno, gas natural,
propano, metilacetileno propadieno estabilizado,
e outros combustiveis sintéticos e hidrocarbone-
tos.

Goivagem (Back Gouging)— Remogdo do metal
de solda e do metal base do lado oposto de uma
junta parcialmente soldada, a fim de assegurar
a penetragdo total apdés a soldagem subseqliente
no lado em que foi efetuada a referida remocgao.



Inclusdo de Escéria (Slag Inclusion) — Material
sdlido ndo metdlico retido no metal de solda de-
positado, ou entre o metal de solda e o metal
base.

Inserto Consumivel (Consumable Insert) — Metal
de adigdo previamente colocado na junta, a ser
totalmente fundido na raiz da junta, tornando-se
parte do metal de solda depositado.

Junta (Joint) — Jungdo das partes ou de bordas
das partes que devam ser unidas ou que ja te-
nham sido unidas.

Junta de Canto (Corner Joint) — Junta entre dois
membros que formem, aproximadamente, um an-
gulo reto entre si.

Junta de Topo (Butt Joint) — Junta entre dois
membros alinhados, situados aproximadamente
no mesmo plano.

Junta de Topo com Solda Dupla (Double-Welded
Butt Joint) — Junta de topo soldada dos dois
lados.

NOTA — Uma junta com metal de solda adicionado por
um anico lado é considerada equivalente a uma junta de
topo soldada dos dois lados, quando for empregada a téc-
nica necessaria para garantir a penetragdo total e o reforgo
da solda, em ambas as faces da junta.

Junta de Topo com Solda Simples (Single-Welded
Butt-Joint) — Junta de topo soldada somente de
um lado.

Junta em T (Tee Joint) — Uma junta entre duas
partes aproximadamente perpendiculares entre si,
sob a forma de um T.

Junta para Testes — Ver Material para Testes.

Junta Sobreposta (Lap Joint) — Junta entre duas
partes sobrepostas.

Junta Sobreposta com Solda Dupla (Double-Wel-
ded Lap Joint) — Junta sobreposta na qual as
bordas sobrepostas das duas partes a serem uni-
das sdo soldadas ao longo do comprimento das
bordas de ambas as partes.

Junta Sobreposta com Solda Simples (Single-Wel-
ded Lap Joint) — Junta Sobreposta na qual as
duas partes a serem unidas sdo soldadas somen-
te ao longo da borda de uma das partes.

Linha de Fusdo (Fusion Line) — Em uma junta
soldada, é a interface entre o metal de solda e o
metal base; no caso de partes do metal base se-
rem soldadas entre si, sem adigdo de metal de
solda, as inhas de fusdo sdo as interfaces entre
o metal base fundido de cada parte e o metal
base n3o fundido da mesma parte. E também cha-
mada “linha de unido” ou “linha de ligacédo”.
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Linha de Ligacdo (Bond Line) — Ver linha de
Fuséo.

Martelamento (Peening) — Trabalho mecéanico de
metais, mediante impactos repetidos.

Material para Testes (Test Coupon) — Uma peca
soldada ou brasada, destinada para testes e/ou
exames, para a qualificacdo de procedimentos e
desempenho. O material pode ser qualquer pro-
duto de chapa, tubo, etc., podendo ser soldado
por solda em &ngulo, solda em chanfro, por de-
posicdo de metal, por revestimento, etc.

Metal Base (Base Metal) — Metal a ser cortado
ou soldado.

Metal de Adicdo (Filler Metal) — Metal adicionado
a junta, durante a execucdo da solda.

Metal de Solda (Weld Metal) — Por¢des do metal
de adicdo e do metal base fundidas durante a
soldagem.

Mordedura (Undercut) — Uma reentrancia provo-
cada por fusdo do metal base, adjacente a raiz
ou ao pé de uma solda, e ndo preenchida com
metal de solda.

Numero de Ferrita (Ferrite Number) — Um valor
arbitrario, porém de escala padronizada, que in-
dica o teor de ferrita de um metal de solda de
ago inoxidavel austenitico. Este indice deve ser
usado ao invés da percentagem de ferrita ou do
volume percentual de ferrita, na base de substitui-
¢do direta, um para um. (Ver a dltima edigédo do
documento “AWS-A4.2 — Standard Procedures
for Calibrating Magnetic Instruments to Measure
the Delta Ferrite Content of Austenitic Stainless
Steel Weld Metal”). Também chamado “Ferrita-
N.o”,

Operador de Soldagem (Welding Operator) —
Aquele que opera uma maquina ou um equipa-
mento automatico de soldagem.

Passe (Pass) — Uma progressao simples de uma
soldagem ou de um revestimento superficial ao
longo da junta, do depésito de solda, ou da ca-
mada imediatamente abaixo do revestimento
(substrato).

Pausa (Dwell) — Tempo durante o qual o eletro-
do permanece imével em qualquer ponto de cada
oscilagao.

Peca Soldada (Weldment) — Qualquer conjunto
cujas partes ou membros componentes foram uni-
dos por soldagem, ou partes que contenham re-
vestimentos com metal de solda.

Penetragcdo da Junta (Joint Penetration) — Pro-
fundidade minima que uma solda em chanfro al-
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canga, a partir da face da junta, excluindo-se o
reforgo da solda.

Polaridade Direta (Straight Polarity) — Arranjo da
Soldagem a arco com corrente continua, em que
a peca de trabalho € o pdlo positivo, sendo o
eletrodo o pélo negativo do referido arco (sin6-
nima da expressdo Corrente Continua Eletrodo
Negativo).

Polaridade Reversa (Reverse Polarity) — Arranjo
da soldagem a arco com corrente continua, em
que a pega de trabalho é o pdlo negativo, sendo
o eletrodo o podlo positivo do referido arco (siné-
nima da expressdo Corrente Continua Eletrodo
Positivo).

Po6s-Aquecimento (Postheating) — Aplicacdo de
calor a solda ou a pega, subseqiientemente & ope-
racdo de soldagem ou de corte.

Pré-Aquecimento (Preheating) — Aplicacdo de ca-
lor ao metal base, imediatamente antes da opera-
¢ao de soldagem ou de corte.

Qualificagdo do Desempenho (Performance Qua-
lification) — Demonstragdo da habilidade profis-
sional de um soldador ou operador de equipa-
mentos de soldagem, quanto & execugdo de sol-
das conforme os padrdes prescritos.

Reforgo da Solda (Reinforcement of Weld) — Me-
tal de solda, na face ou na raiz de uma solda em
chanfro, excedente ao metal de solda necessario
para atender as dimensdes especificadas da sol-
da (pode também ser entendido como o metal de
solda excedente & quantidade necessaria para en-
cher a junta).

Retentor (Retainer) — Material, metalico ou néo,
consumivel ou ndo (exclusive géas), usado para
conter ou moldar o metal de solda derretido.

Revestimento com Metal de Solda (Weld Metal
Overlay) — Uma ou mais camadas de metal de
solda, depositadas na superficie de um metal base,
para a obtencdo de propriedades e/ou dimen-
sOes desejadas.

Revestimento de Superficie por Deposi¢do de Sol-
da (Surfacing) — Ver Revestimento com Metal de
Solda.

Revestimento Preliminar ou “Amanteigamento”
(Buttering) — Deposi¢do de uma ou mais cama-
das de metal de solda em uma ou em ambas as
faces de uma junta, antes da preparacdo dessa
junta para a soldagem final, de forma a propor-
cionar um deposito correto de solda de transicao,
para o subseqliente término da solda.

Solda (Weld) — Uma coalescéncia localizada de
metais produzida pelo aquecimento desses me-
tais a uma temperatura adequada, com ou sem
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aplicagdo de pressdo, ou somente pela aplicacio
de pressdo, com ou sem utilizagdo de metal de
adicao.

Solda Continua (Seam Weld) — Uma solda efe-
tuada entre ou sobre partes sobrepostas, na qual
a coalescéncia pode iniciar-se e ocorrer nas su-
perficies em contato, ou pode proceder da super-
ficie de uma das partes. A solda continua pode
consistir de um simples corddo de solda ou de
uma série de pontos de solda sobrepostos. Ver
Soldagem por Resisténcia.

Solda Continua a Arco (Arc Seam Weld) — Uma
solda continua produzida por um processo de
soldagem a arco.

Solda de Selagem (Seal Weld) — Qualquer solda,
cujo objetivo priméario é o de assegurar uma pro-
te¢do contra vazamentos.

Solda em Angulo (Fillet Weld) — Uma solda de
secdo transversal aproximadamente triangular,
unindo duas superficies perpendiculares ou apro-
Ximadamente perpendiculares entre si, em juntas
sobrepostas, juntas em T, ou juntas de canto.

Solda em Angulo de Secdo Integral (Full Fillet
Weld) — Solda em angulo cuja dimensdo nomi-
nal é a espessura da parte mais delgada da junta.

Solda em Chanfro (Groove Weld) — Solda feita
em chanfro preparado entre as duas partes a se-
rem unidas. Os tipos padronizados de soldas em
chanfro sdo os seguintes:

Solda sem Chanfro (Square Groove Weld)

Solda com Chanfro em Simples V (Single-
Vee Groove Weld)

Solda com Chanfro Simples (Single-Bevel
Groove Weld)

Solda com Chanfro em Simples U (Single-U
Groove Weld)

Solda com Chanfro em Simples J (Single-J
Groove Weld)

Solda com Chanfro com uma Unica Inclina-
cdo (Single-Flare-Bevel Groove Weld)

Solda com Chanfro V com uma Unica Incli-
nac¢édo (Single-Flare-Vee Groove Weld)

Solda com Chanfro em Duplo V (Double-Vee
Groove Weld)

Solda com Chanfro Duplo (Double-Bevel
Groove Weld)

Solda com Chanfro em Duplo U (Double-U
Groove Weld)

Solda com Chanfro em Duplo J (Double-J
Groove Weld)

Solda com Chanfro com Duas Inclinagdes
(Double-Flare-Bevel Groove Weld)

— Solda com Chanfro V com Duas Inclinagbes
{Double-Flare-Vee Groove Weld)



Soldador (Welder) — Aquele que realiza a opera-
¢do manual ou semi-automatica de soldagem.

Soldagem a Arco (Arc Welding) — Um grupo de
processos de soldagem, nos quais a coalescén-
cia é obtida pelo aquecimento produzido por um
ou mais arcos, com ou sem aplicagdo de pressao,
e com ou sem o emprego de metal de adigao.

Soldagem a Arco com Eletrodo Tubular-SAET
(Flux-Cored Arc Welding-FCAW) — Processo de
soldagem a arco com atmosfera gasosa, em que
a coalescéncia é produzida pelo aquecimento dos
metais com um arco entre um eletrodo continuo
(consumivel) e a pega de trabalho. A protecdo ¢
proporcionada por um fluxo contido dentro do
eletrodo tubular. Uma protegédo adicional pode ser
obtida por um suprimento externo de gas ou mis-
tura de gases. Ver Eletrodo Tubular com Alma de
Fluxo.

Soldagem a Arco com Eletrodo Tubular-Eletrogas
(SAET-SEG) (Flux-Cored Arc Welding-Electrogas
— FCAW-EG) — Uma variagdo do processo de
soldagem com eletrodo tubular, na qual sio utili-
zados moldes (formas) especiais para confinar o
metal de solda derretido, nos casos de soldagem
na posicdo vertical. Uma protegdo adicional pode
ser obtida por um suprimento externo de gas ou
mistura de gases.

Soldagem a Arco Metalico com Atmosfera Gasosa
— SAMG (Gas Metal-Arc Welding — GMAW) —
Um processo de soldagem a arco metalico, em
gue a coalescéncia é produzida pelo aguecimento
devido ao arco elétrico entre o eletrodo continuo
(consumivel) e a peca de trabalho. A protecdo é
proporcionada por um gdas, uma mistura de gases
(que pode conter um gés inerte), ou uma mistura
de gés e fluxo. (Este processo é denominado, al-
gumas vezes, de processo MIG, ou seja, soldagem
com gés inerte).

Soldagem a Arco Metédlico com Atmosfera Gasosa
— Arco de Curto-Circuito (SAMG-ACC) (Gas Me-
tal-Arc Welding-Short Circuiting Arc — GMAW-S)
— Uma variacdo do processo de soldagem a arco
metdlico com atmosfera gasosa, na qual o eletro-
do consumivel é depositado durante repetidos
curto-circuitos do arco. Ver também Transferén-
cia por Curto-Circuito.

Soldagem a Arco Metdlico com Atmosfera Gaso-
sa — Arco Pulsante (SAMG-AP) (Gas Metal Arc
Welding-Pulsed Arc — GMAW-P) — Uma variagéo
do processo de soldagem a arco metalico com
atmosfera gasosa, na qual a corrente é do tipo
pulsante. Ver também Soldagem com Fonte de
Poténcia Pulsante.

Soldagem a Arco Metélico com Atmosfera Gasosa
~— Eletrogas (SAMG-SEG) (Gas Metal-Arc Wel-
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ding-Electrogas — GMAW-EG) — Uma variagéo
do processo de soldagem a arco metalico com
atmosfera gasosa que utiliza moldes (formas) es-
peciais para confinar o metal de solda derretido,
nos casos de soldagem na posigdo vertical.

Soldagem a Arco Metalico com Eletrodo Revestido
— SAMR (Shielded Metal-Arc Welding — SMAW)
— Um processo de soldagem que produz a coa-
lescéncia dos metais pelo aquecimento provoca-
do por um arco entre o eletrodo metalico revesti-
do e a pega de trabalho. A prote¢do é obtida da
decomposigdo do revestimento do eletrodo. Nes-
te processo ndo se utiliza pressdo. O metal de
adigdo provém do proéprio eletrodo.

Soldagem a Arco Submerso — SAS (Submerged
Arc Welding — SAW) — Um processo de solda-
gem a arco em que a coalescéncia é produzida
pelo aquecimento provocado por um ou mais ar-
cos, entre o eletrodo metdlico nu e a peca de
trabalho. O arco e o metal derretido sdo protegi-
dos por uma camada de material granulado fusi-
vel, formada sobre a pega. Neste processo nio
se utiliza pressdo, sendo que o metal de adicéo
é obtido do proprio eletrodo e, algumas vezes,
de uma fonte suplementar(vareta de solda, fluxo,
graos metalicos).

Soldagem a Arco Tungsténio com Atmosfera Ga-
sosa — SATG (Gas Tungsten Arc Welding —
GTAW) — Um processo de soldagem a arco em
que a coalescéncia dos metais é produzida pelo
aquecimento devido ao arco elétrico entre um
eletrodo de tungsténio (ndo consumivel) e a pega
de trabalho. A protegdo € proporcionada por um
gas ou por uma mistura de gases. Neste pro-
cesso pode ou ndo ser empregada pressdo, po-
dendo ou ndo ser adicionado metal de solda.
(Este processo é denominado, algumas vezes, de
processo TIG, ou seja, soldagem a arco tungsté-
nio com gas inerte).

Soldagem a Arco Tungsténio com Atmosfera Ga-
sosa-Arco Pulsante (SATG-AP) (Gas Tungsten Arc
Welding-Pulsed Arc — GTAW-P) — Uma varia-
¢do do processo de soldagem a arco tungsténio
com atmosfera gasosa, na qual a corrente é do
tipo pulsante.

Soldagem a Frente (Forehand Welding) — Uma
técnica de soldagem na qual o0 magarico ou a pis-
tola de soldagem esta direcionada no sentido da
soldagem.

Soldagem a Plasma — SPL (Plasma Arc — PAW)
— Um processo de soldagem a arco que produz
a coalescéncia dos metais pelo aquecimento de-
vido a um arco constrito (apertado) entre o ele-
trodo e a pega de trabalho (arco transferido), ou
entre o eletrodo e o bocal constritor (arco nao
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transferido). A protegdo é proporcionada pelo gas
quente e ionizado que sai do orificio do bocal, e
pode ser complementada por uma fonte de gas
de protegdo auxiliar. O gas de protegdo pode ser
um gas inerte ou uma mistura de gases. Neste
processo, a pressdo e o metal de adicdo podem
ou nao ser utilizados.

Soldagem a Ré (Backand Welding) — Uma técni-
ca de soldagem, na qual o magarico ou a pistola
de soldagem é direcionada no sentido oposto ao
da progressdo da soldagem.

Soldagem Automatica (Automatic Welding) — Sol-
dagem efetuada com equipamento que realiza as
operagdes de soldagem sem a ajustagem dos
controles por parte do operador. O equipamento
pode ou ndo efetuar o carregamento ou o descar-
regamento da peca de trabalho. Ver Soldagem
Mecanizada.

Soldagem com Fonte de Poténcia Pulsante (Pul-
sed Power Welding) — Qualquer método de sol-
dagem a arco, no qual a fonte de poténcia é pro-
gramada ciclicamente para pulsar, de tal modo
que possam ser utilizados valores efetivos de um
parametro, porém de curta duragdo. Tais valores
de curta duracdo sdo significativamente diferen-
tes do valor médio do paradmetro considerado.
Sédo termos equivalentes: voltagem pulsante e
corrente pulsante de soldagem.

Soldagem Continua por Resisténcia Elétrica —
SCRE (Resistance Seam Welding — RSEW) —
Um processo de soldagem por resisténcia elétrica
que produz a coalescéncia das superficies em
contato pelo calor resultante da resisténcia ofere-
cida a passagem de corrente elétrica através das
partes sendo soldadas, as quais sdao mantidas
juntas sob a pressdo exercida por eletrodos de
contato. A solda resultante € uma série de pon-
tos de solda sobrepostos, produzidos por resis-
téncia elétrica, progressivamente ao longo da
junta, pela rotacdo dos referidos eletrodos.

Soldagem de Pinos (Stud Welding) — Uma ex-
pressdo geral para as jungbdes de um pino meta-
lico ou pecas similares a um metal base. A sol-
dagem pode ser efetuada por arco, resisténcia,
fricgcdo ou outro processo adequado, com ou sem
protegcdo de gas.

Soldagem de Pino a Arco (Arc Stud Welding) —
Processo de soldagem a arco, no qual a coales-
céncia é obtida pelo aquecimento produzido por
um arco aberto entre o metal do pino (ou parte
similar) e o metal base. Quando as superficies a
serem unidas atingirem a temperatura apropriada,
a unido entre o pino e o metal base far-se-4 sob
pressdo. Uma proteg¢do parcial pode ser propor-
cionada pelo emprego de um anel cerémico, en-
volvendo o pino. Fluxos ou gases de protegdo po-
dem ou nédo ser usados.
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Soldagem de Pino por Resisténcia Elétrica (Re-
sistance Stud Welding) — Processo de Soldagem
por resisténcia, no qual a coalescéncia é produ-
zida pelo calor resultante da resisténcia ofereci-
da & passagem de uma corrente elétrica, na in-
terface entre o pino e o metal base, até que as
respectivas superficies estejam apropriadamente
aquecidas, quando entdo serdo unidas sob pres-
séo.

Soldagem Manual (Manual Welding) — Soldagem
em que toda a operacdo de soldagem é efetuada
e controlada manualmente.

Soldagem Mecanizada (Machine Welding) — Sol-
dagem com equipamento que efetua a operacdo
de soldagem sob observagdo e controle constan-
tes do operador. O equipamento pode ou ndo efe-
tuar o carregamento e o descarregamento da peca
de trabalho. Ver Soldagem Automatica.

Soldagem por Eletroescéria — SEE (Electroslag
Welding — ESW) — Processo de soldagem em
gue a coalescéncia dos metais é produzida por
uma escéria derretida que funde o metal de adi-
¢do e as superficies a serem soldadas. A poca
de solda derretida é protegida por essa escoéria,
que se move ao longo de toda a segdo transver-
sal da junta, @ medida em que a soldagem pro-
gride. O processo ¢ iniciado por um arco, cuja
finalidade é a de aquecer a escoéria. Obtido o
aquecimento, o arco é extinto e a escéria condu-
tora € mantida no estado de fusdo, devido & sua
resisténcia a passagem de corrente elétrica en-
tre o eletrodo e a poga de trabalho. Ver Eletrodo
para Soldagem por Eletroescéria e Soldagem por
Eletroescéria com Guia Consumivel.

Soldagem por Eletroescéria com Guia Consumi-
vel (Consumable Guide Electroslag Welding) —
Processo de soldagem por eletroescéria, no qual
o metal de adigdo é fornecido por um eletrodo
e pela guia (consumivel) do eletrodo.

Soldagem por Eletrogas — SEG (Electrogas Wel-
ding — EGW) — Ver Soldagem a Arco Metalico
com Atmosfera Gasosa-Eletrogas e Soldagem a
Arco com Eletrodo Tubular com Alma de Fluxo-
Eletrogas.

Soldagem por Feixe de Elétrons — SFE (Electron
Beam Welding — EBW) — Processo de soldagem
que produz a coalescéncia dos metais com o ca-
lor obtido de um feixe concentrado, composto ba-
sicamente de elétrons de alta velocidade, incidindo
sobre as superficies a serem soldadas.

Soldagem por Fricgdo — SF (Friction Welding —-
FRW) — Processo de soldagem realizado no es-
tado soélido dos metais base, no qual a coales-
céncia desses metais é produzida pelo calor de-



senvolvido por um movimento deslizante, induzido
mecanicamente, entre as superficies (de atrito) a
serem soldadas. As partes da junta sdo mantidas
unidas sob pressao.

Soldagem por Gas Oxi-Combustivel — SGOC
(Oxyfuel Gas Welding — OFW) — Grupo de pro-
cessos de soldagem que produzem a coalescén-
cia pelo aquecimento dos materiais com chamag(s)
de gas combustivel, com ou sem aplicagdo de
pressdo ,e com ou sem emprego do metal de
adigéao.

Soldagem por Goticulas com Corrente Pulsante
(Pulsed Spray Welding) — Método de soldagem
a arco no qual a corrente é do tipo pulsante, de
forma a se utilizar as vantagens da transferén-
cia do metal de adicdo por goticulas, empregan-
do correntes médias, iguais ou menores do que
a corrente de transicdo do método de transferén-
cia globular para o de goticulas.

Soldagem por Indug¢édo (Induction Welding — Pro-
cesso de soldagem em que a coalescéncia dos
metais é produzida pelo calor obtido através da
resisténcia oferecida pela pe¢a de trabalho a pas-
sagem de uma corrente elétrica induzida, com ou
sem aplicagdo de pressao.

Soldagem por Pontos por Resisténcia Elétrica —
SPRE (Resistance Spot Welding) — Processo de
soldagem por resisténcia elétrica que produz a
coalescéncia das superficies em contato, em um
ponto localizado, pelo calor resultante da resis-
téncia oferecida a passagem de corrente elétrica
através das partes sendo soldadas e mantidas
juntas pela pressdo exercida por eletrodos de
contato. O tamanho e a forma dos pontos de
solda produzidos individualmente sdo limitados
principalmente pelo tamanho e pelo contorno dos
referidos eletrodos.

Soldagem por Resisténcia (Resistance Welding)
— Grupo de processos de soldagem, nos quais a
coalescéncia é produzida pelo aquecimento pro-
vocado pela resisténcia oferecida pela peca de
trabalho a passagem de corrente elétrica, em um
circuito no qual um dos componentes é a propria
peca de trabalho, e pela aplicagdo de pressio.

Soldagem Semi-Automatica a Arco {Semiautoma-
tic Arc Welding) — Soldagem a arco com equi-
pamento que somente controla a alimentagdo do
metal de adigdo. O avango da soldagem é contro-
lado manualmente.

Solda por Fusido de Metal de Adicdo em Pocga de
Metal de Solda (Melt-In) — Técnica de Soldagem
em que a intensidade de uma fonte concentrada
de calor é ajustada de tal forma que um passe
de solda pode ser produzido por um metal de
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adicdo aplicado & borda principal do metal de
solda em estado de fusdo.

Solda por Pontos (Spot Weld) — Uma solda feita
entre ou sobre partes sobrepostas, na qual a coa-
lescéncia pode iniciar-se ou ocorrer nas super-
ficies em contato, ou proceder da superficie de
uma das partes. A secdo transversal da solda
(vista em planta) é aproximadamente circular.

Solda por Pontos a Arco (Arc Spot Weld) — Sol-
da por pontos produzida por um processo de sol-
dagem a arco.

Solda Tipo Bujdo (Plug Weld) — Uma solda de
segdo circular feita através de um furo em uma
das partes de juntas sobrepostas ou em T, com
a finalidade de unir as partes componentes da
junta. As paredes do furo podem ser paralelas ou
ndo, e o furo pode ser parcial ou totalmente
enchido com metal de solda. (Uma solda em an-
gulo feita num furo, ou a solda por pontos, ndo
deve ser incluida nesta definigdo).

Temperatura de Pré-Aquecimento (Preheat Tem-
perature) — Temperatura minima da junta prepa-
rada para solda, medida imediatamente antes do
inicio da soldagem ou, no caso de soldas com
varios passes, a temperatura minima na segéo
do metal de solda j& depositado, medida imedia-
tamente antes do passe seguinte ser iniciado.

Temperatura Entre Passes, Temperatura de Inter-
passe (Interpass Temperature) — A maior tempe-
ratura na junta preparada para solda, medida ime-
diatamente antes do inicio da soldagem ou, no
caso de soldas com varios passes, a maior tem-
peratura na se¢do do metal de solda j& deposi-
tado, imediatamente antes de o passe subseqiien-
te ser iniciado.

Transferéncia Globular-Soldagem a Arco (Globu-
lar Transfer-Arc Welding) — Um tipo de transfe-
réncia de metal de adigdo, no qual o metal de
adicdo derretido é transferido através do arco, em
grandes gotas (glébulos).

Transferéncia por Curto-Circuito — Soldagem a
Arco Metalico com Atmosfera Gasosa (Short Cir-
cuiting Transfer-Gas Metal-Arc Welding) — Pro-
cesso de transferéncia de metal de adicdo, no
qual o metal de adigdo derretido (eletrodo consu-
mivel) é depositado na junta por curto-circuitos
repetidos.

Transferéncia por Goticulas — Soldagem a Arco
(Spray Transfer — Arc Welding) — Tipo de trans-
feréncia de metal de adicdo, no qual o metal de
adicdo derretido é impulsionado, axialmente, atra-
vés do Arco, na forma de pequenas gotas (goti-
culas).
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Tratamento Térmico Ap6s a Soldagem (Postweld
Heat Treatment) — Qualquer tratamento térmico
subseqiiente a soldagem.

Trinca (Crack) — Descontinuidade do tipo fratura,
caracterizada pela sua aparéncia ou indicagéo ni-
tida, e pela elevada relagdo entre o comprimento
e a largura da abertura referente ao deslocamen-
to das superficies separadas pela trinca.

Tubo de Contato (Contact Tube) — Um disposi-
tivo que transfere a corrente para um eletrodo
continuo.

Zona Afetada pelo Calor (Heat Affected Zone) —
Por¢do do metal base nao derretida durante a
soldagem, e cujas propriedades mecénicas ou mi-
croestrutura foram alteradas pelo calor devido a
soldagem ou ao corte.

APENDICE A — NAO OBRIGATORIO

FORMULARIOS SUGERIDOS PARA SOLDAGEM

A-100 FORMULARIOS

Este Apéndice ndo obrigatério apresenta mo-
delos de formuérios para Especificacbes do Pro-
cedimento de Soldagem (EPS), Registros da Qua-
lificacdo do Procedimento (RQP), e Qualificagbes
do Desempenho.

A-101 Generalidades

O formulario QW-482 é o sugerido para a Espe-
cificacdo do Procedimento de Soldagem (EPS),
enquanto o formulario QW-483 é o sugerido para
o Registro da AQualificagdo do Procedimento
(RQP)
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Esses formularios servem para os processos
de Soldagem a Arco Metélico com Eletrodo Re-
vestido (SAMR), Soldagem a Arco Submerso
(SAS), Soldagem a Arco Metélico com Atmosfera
Gasosa (SAMG), e Soldagem a Arco Tungsténio
com Atmosfera Gasosa (SATG), ou para combi-
nacdes desses processos de soldagem.

Os formularios para outros processos de solda-
gem podem seguir o formato geral dos formula-
rios QW-482 ¢ QW-483, conforme aplicaveis.

O formulario QW-484 é o sugerido para a Qua-
lificagdo do Desempenho de Soldadores e Ope-
radores, para soldas em angulo ou em juntas com
chanfro.
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QW-482 FORMATO SUGERIDO PARA A ESPECIFICACAO DO PROCEDIMENTO
DE SOLDAGEM (EPS)

(Ver QW-201.1, Secdo IX, Cédigo ASME para Caldeiras e Vasos de Press&o)

Nome da Companhia Por:
EPS N© Data RQP NOo(s) correspondente(s)

Revisdo N°¢ Data
Processo(s) de Soldagem Tipo(s)

(Automatica, Manual ,Semi-Automaética)
JUNTAS (QW-402) Detalhes
Projeto da Junta
Cobrejunta (SIM) (NAO)

Material do Cobrejunta (Tipo)

Esquemas, Desenhos de Fabricagdo, Simbolos de Solda ou
Descrigdes por escrito devem indicar o arranjo ge}al das
partes a serem soldadas. Onde for aplicavel, a abertura da
raiz e os detalhes do chanfro podem ser especificados.

(A opcdo do Fabricante, podem ser ansxados desenhos ou
croquis para ilustrar o projeto da junta, camadas de soldas e
seqliéncia dos ccrddes; por exemplo, para procedimentos de
impacto, de processos multiplos, etc.)

METAIS BASE (QW-403) (*)

PN  __  Grupo-N® paraP-N° — _  Grupo-N°
ou :
Especificagéo - Tipo e Grau

para Especificacdo - Tipo e Grau
ou
Andlise Quimica e Propriedades Mecénicas

para Andlise Quimica e Propriedades Mecanicas —

Faixa de Espessuras:

Metal Base: Chanfro Em Angulo

Metal de Solda Depositado: Chanfro Em Angulo
Faixa de Diadmetros do Tubo: Chanfro Em Angulo
Qutro

METAIS DE ADICAO (QW-404) (*)

F-N° Outro
A-N° Outro

Especificagdo SFA N°¢

Classificacdo AWS N°¢

Dimensbes dos Metais de Adigéo

(Eletrodo, Arame Frio, Arame Quente, etc.)

Eletrodo-Fluxo (classificagéo)

Marca Comercial do Fluxo

Cobrejunta Consumivel

(*) Cada combinagdo metal base — metal de adigdo deve ser registrada, individuaimente.
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QW-482 (Reverso)
EPS N Rev.

POSICOES (QW-405) TRATAMENTO TERMICO AP&S A SOLDAGEM
(QW-407)

Da solda em chanfro
Faixa de Temperaturas

Progressdo da Soldagem: Ascendente
Tempo de permanéncia

Descendente ——— .
GAS (QW-408)

Gas(es) de Protegido

Composigdo Percentual (Misturas) ———

Da solda em angulo

PRE-AQUECIMENTO (QW-406)
Temperatura de pré-aquecimento - Minima

Temperatura entre os passes - Maxima _
Vazéo

Conservagdo do pré-aquecimento —
(Registrar aquecimentos continuos ou especiais,
quando aplicaveis) Composigdo do Gas Auxiliar

Gés de Protegdo na Ralz —

CARACTERISTICAS ELETRICAS (QW-409)
Corrente CAouCC —— __ Polaridade ——
Ampéres (Faixa) —— __ Volts (Faixa) ——m—

(As faixas de Ampéres e Volts devem ser registradas
para cada tamanho de eletrodo, posigdo, espessura,
etc. Estas informagdes podem ser listadas em forma
de tabela, similar as indicadas abaixo)
Eletrodo de Tungsténio —— Tipo e Dimensdes

(Tungsténio Puro, 2% Toriado, etc.)

Processo de Transferéncia do Metal
(Globular, por goticulas, etc.)

Faixa de Velocidades de Alimentagdo do Arame —

TECNICA (QW-410)
Corddo Reto ou Trangado
Dimensdes do orificio ou bocal de alimentagdo do gas
Limpeza Inicial ou entre os passes (escovamento, esmerilhamento, etc.)

Método de Goivagem
Oscilagéo
Distancia entre o Tubo de Contato e a Pega

Passes simples ou multiplos (por lado)
Eletrodos simples ou multiplos
Velocidade de Avango (Faixa) -
Martelamento da Solda

Outro
Metal de Adigdo Corrente Faixa da
Camada(s) Processo | . Faixa de Velocidade Outro
de Solda Classe Diametro Tipo Faixa de Voltagem de Avango
Polaridade Amperagem ¢

por exemplo:
Observagdes, Notas,
Comentérios,
Adicdo de Arame

aquecido,

Técnica,
Angulo da torcha,
etc.

130



9QW — APEND. A

QW-483 FORMATO SUGERIDO PARA O REGISTRO DA QUALIFICAGAO
DO PROCEDIMENTO (RQP)

(Ver QW-201.2, Segao IX, Coédigo ASME para Caldeiras e Vasos de Press&o)

Registrar as condi¢cdes realmente utfiizadas para a soldagem dos materiais destinados aos testes.

Nome da Companhia
Registro da Qualificagdo do Procedimento - RQP N¢ Data
EPS N°
Processo(s) de Soldagem

Tipos (Manual, Automético, Semi-Automatico)

JUNTAS (QW-402)

Projeto do chanfro utilizado na preparagio da junta para testes

(Para as qualificacdes de combinacbes de metais de adicdo e/ou processos, deve ser registrada a
espessura do metal de solda depositado, referente a cada metal de adigdo ou processo utilizado).

METAIS BASE (QW-403) TRATAMENTO TERMICO APOS A SOLDAGEM (QW-407)
Especificagdo do Material Temperatura

Tipo ou Grau Tempo

P-N?¢ Para P-N°¢ Outro

Espessura do material para teste
Diametro do material para teste
Outro _

GAS (Qw-408)

Tipo do gas ou gases
Composigdo da Mistura de Gases
Outro

METAIS DE ADICAO (QW-404)

Andlise do Meta! de Solda A-N¢
Dimensdes do Eletrodo
Metal de Adigdo F-N?

CARACTERISTICAS ELETRICAS (QW-409)

i Corrente
Especificacdo SFA .
g . Polaridade
Classificagdo AWS .
out Ampeéres Volits
utro Bitola do eletrodo de tungsténio
Outro

POSICAO (QW-405)
Posicdo do Chanfro
Progressdo da Solda (Ascendente, Descendente)
Outro

TECNICA (QW-410)
Velocidade de avango
Cordao Reto ou Trangado
Oscilagédo
Passes simples ou multiplos (por lado)
Eletrodos simples ou multiplos
PRE-AQUECIMENTO (QW-406) Outro
Temperatura de pré-aquecimento
Temperatura enire 0s pass

Outro
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QW-483 (Reverso)

Teste de tragdao (QW-150) RQP Ne°
Corpo de Prova Carga total Tensdo de Caréater ou
no Largura Espessura Area de ruptura, ruptura, Localizag&o
’ N MPa da Falha
Testes de Dobramento Guiado (QW-160)
Tipo e Figura N¢ Resultado
Testes de Impacto (QW-170)
Expansdo Lateral Queda de Peso
Corpo de Localizagao Tipo do Temperatura Valor do -
Prova N.° do Entathe Entalhe do Teste Impacto C‘sa'h;memo Mils Rompeu NZo Rompeu
o
Testes das Soldas em Angulo (QW-180)
Resultado — Satisfatério: Sim Nao Penetragcdo no metal base: Sim Néo

Resultado da macrografia

Outros Testes e Exames
Tipo do Teste

Andlise do Depdsito

Outro
Nome do Soldador N® da Chapa ——— N° do Sinete
Testes conduzidos por Teste de Laboratério N°

Nos certificamos que as declaragdes feitas neste Registro estdo corretas e que as pegas de testes foram preparadas,
soldadas e testadas de acordo com os requisitos da Secdo IX do Cédigo ASME.

Fabricante

Data Por
(Os detalhes do Registro de Testes sdo somente ilustrativos e podem ser modificados para atender ao tipo e a quanti-
dade de testes requeridos pelo Coédigo).
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QW-484 FORMATO SUGERIDO PARA O REGISTRO DO FABRICANTE, DOS TESTES E EXAMES
PARA A QUALIFICACAO DE SOLDADORES E OPERADORES DE EQUIPAMENTOS DE
SOLDAGEM

(Ver QW-301, Segdo IX, Codigo ASME para Caldeiras e Vasos de Press&o)

Nome do Soldador N° da Chapa N? do Sinete

Usando a EPS N°¢ Rev.
o soldador supra esta qualificado para as seguintes faixas:

Registro dos valores
Variavel realmente usados na Faixa de
qualificagao Qualificagao

Processo
Tipo do processo
Cobrejunta [metal, metal de solda, fluxo, etc. (QW-402)]
Especificagdo do material (QW-403) para
Espessura

Soida em chanfro

Solda em angulo
Didmetro

Solda em chanfro

Solda em angulo
Metal de adicdo (QW-404)

Especificagdo N°

Classe

F-N°
Posicdo (QW-405)
Progressdo da Soldagem (QW-410)
Tipo do gas (QW-408)
Caracteristicas Elétricas (QW-409)

Corrente

Polaridade R

para

Resultados dos Testes de Dobramento Guiado [QW-462.2, QW-462.3 (a), QW-462.3 (b)]
Tipo e N9 da Figura Resultado

Resultados do Exame Radiografico (QW-304 e QW-305)
Para a alternativa de qualificacdo das soldas de juntas chanfradas por Radiografia

Resultados das Radiografias:
Resultados dos Testes das Soldas em Angulo [ver QW-462.4 (b), QW-462.4 (c)]

Teste de Fratura (Descrever a locallzagdo, natureza e dimensdes de qualquer trinca ou rasgamento do corpo de prova)

Comprimento e Percentagem dos Defeitos mm %
Exame Macrografico — Fuséo
Aparéncia — Dimensdo do corddo (perna) mm X mm Convexidade mm ou Concavidade mm

Testes conduzidos por Teste de Laboratério N°
Nos certificamos que as declaragbes feitas neste Registro estdo corretas e que as pegas de testes foram preparadas,
soldadas e testadas de acordo com os requisitos da Segdo IX do Coédigo ASME.

Fabricante
Data Por
(Os detalhes do Registro de Testes sdo somente ilustrativos e podem ser modificados para atender ao tipo e a quanti-
dade de testes requeridos pelo Cdédigo).
NOTA: Quaisquer varidveis assenciais, além das indicadas acima, devem ser registradas.
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GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

Este Glosséario foi aprovado pela Comissdo de Tradug¢do do Cédigo ASME, e complementa as defini-
¢bes encontradas ao longo do texio desta Secdo. As citagdes referentes & localizagcdo dos termos ou
expressbes facilitara, em caso de duvida, a entrada correta no texto.

Abrasion . ... e ADI2SEO ..ottt e e 9A4QW492
ADrasive ... ... e ADrasivo .. ... e 9A14QB410.2
Acceptability ........ ... ... Aceitabilidade ........... .. .. .. .. . ... L. 9A1QW141.5
Acceptance Criteria ........................ Critérios de Aceitagdo ........................ 9A1QW153
Acceptance Standard ....................... Padrdo de Aceltagdo ........... .. ... ... .. ... 9ATQW191
Active ... .. ALVO o e 9A4QW404 .34
Actually ... ... Efetivamente; Realmente ....................... 9A13QB303.2
Addenda ............. . Adenda . ... .. 9A1QW100.3
Addition ... ... Inclusdo; Introducdo; Adicdo ................... 9A2QW281 .4
Admiralty Metal ................. ... ....... Latdo Almirantado ............c.coiiiuininaean.. 9A14QB422
Aggregate Times ..............o..voiin. ... Tempos Acumulados .......................... 9A4QW407.2
AGING L Envelhecimento ........... ... ... . ... . .. .. 9A14QB482
Alclade-Piate/Sheet/Tube, etc. .............. Alclad — Chapas de Aluminio, Chapas Finas de

Aluminio, Tubos de Aluminio, etc., tendo nas suas

Superficies um Revestimento Anticorrosivo, de Alu-

minio ou de Liga de Aluminio ................. SA4QB422
Agreement ... ... ... Concordancia, Acordo ......................... 9A1QW102
Allowable Stress . ........... ... . ool Tensdo Admissivel .......... ... ... ... . ..., 9A4QW422 .31
Alloy s Liga ... ... 9ATQW161.1
Alloy Casting ............... ... ... .. Fundido de Liga ............ ... ... . .......... 9A4QW422 .8
Alloy Content . ....... .. .. ... ... .. .. . ... .. Teor de Liga ........ ... ... ... ... ... ... 9A2QW?282.4
Alloy Element ........... ... . ... . ... ... .. Efemento de Liga ....... ... .. ... .. ... ... .. ... 9A4QW404.10
Alloy Forging ............... .. ... ....... ... Forjado de Liga .............. i, 9A4QW422.8
Alloy Pipe ... ... .. Tubo de Liga ............ .. i 9A4QW422.8
Alloy Pipe Flange ........... ... .. .. ... .... Flange de Aco-Liga para Tubulagbes ........... 9A4QW422 .1
Alloy Steel ....... . ... .. . Ago-Liga . ... ... SA4QW422.3
Alloy Steel Casting ........... ... .. ... ... Fundido de Ago-Liga ............. ... ... ... GA4QW422 .1
Alloy Tube-Welded ............. ........... Tubo Soldado de Ago-Liga ..................... 9A4QW422 .8
Aluminum ... ANUMINIO .. e 9A4QW422 .21
Atuminum Alloy . ... ... ... ... ... Liga de Aluminio ........... ... ... .. ... ...... 9AACGWA22 .21
Aluminum Brass ........... .. ... ... ... .. Latdc-Aluminio ... . ... Lo 9A4QW422 .32
Aluminum Bronze ......... ... ... . .......... Bronze-Aluminio ... ... .. ... 9A4QW422.35
Aluminum Bronze Casting .............. ... . Fundido de Bronze-Aluminio ................... 9A4QW422.35
Amendment ... . Aditamento ... ... 9A2QW201 .1
Ammonium Persulfate ........ ... . ... ... .. . Persulfato de AmMOnio .......... ... .. . ... .. .. 9A4QWA472.2
Ammonium Sulfate ............... ... . ... . Sulfato de AmONIo . ........ .. ... ... 9A4QW473.3
Angular Deviation ... ... ... ... ... ... . . Desvio Angular ............ .. 9ATQW120
Annealed .............. .. .. PECOZIdO . . 9A4QW422 .31
Annealed Condition ......... ... ... .. .. .. .. Condicdo de Recozido ..................... .. 9A11QB153
Annealed Strip ...... ... .. ... ... .. ..., . .. Tira Recozida .............. TR 9A4QW422.32
A-Number ... ... ... . A-Numero; A-N® ... .. ... o 9A2GW281.2
Appendix ... . o UAPBNRAICE . 9A1QW191.22
Agqua Regia . .............. ... ... ... ... Agua Régia ........ ... 9A4QW473.3
ATC o . Arco (No Ambito da Secdo IX a Palavra Arco tem

o significado de Arco Elétrico) ........... ... . 9A4QW492
Arc Seam Weld . ... ... .. . ..., ... Solda Continua a Arco ........................ 9A4QW492
Arc Spot Weld ... .. ... ... ... ... ... ... ... Sa'da por Pontos a Arco .............. ... ..., 9A4QWA422
Arc Strike ... Abertura Acidental do Arco . ............ ..., 9A4QW492
Arc Stud Welding ........... .. ... ... . .... Soldagem de Pino a Arco ........... ... . 9A4QW492
Arc Welding ........... ... ... Soldagem a Arco ...... ... ... . 9A4QW402
Arsenical ........ .. ATSENIOSO ottt e 9A4QW422 .31
AS Como (Quando Anteposta a uma Outra Palavra

aue Defina uma Determinada Condicdo de um Ma-

iorial, Indica que Este Material Deve ser Consida-

rado Nesta Determinada Condi¢do; Exemplo: Test

Plate as Welded”, cuja tradugdo ¢ “Chapa de Tes-

te Como Soldada™, Significa que a Chapa de Teste

Deve ser Considerada tal Como foi Soldada, sem

Nenhuma Alteragdo Apo6s o Término da Soldagem.

Idéntico Significado Aplica-se as Expressdes “As

Cast™. “As Forged”, “As Rolled”, “As Treated”, e

OULIAS) oot 9A4GQW422.35
As-Brazed ... ... ... Ccmo Brasado .......... ..ot 9A140B492
As Cast ... .. Como Fundido ......... ... ... . ... ... .. ... 9A4QW422 .35
As Long As ... ... Contanto que; Desde que .................... .. 9A12QB201 .1
Assembler ... .. Montador ... .. 9A1QW103.1
Assignment .. ... L Lo AtIIbUICED .. v 9A2QW200.3
Assorted ... Diversificado .. ... .. .. . .. SA1QW191.2.2
As Welded .. ... ... ... .. . ... ... Ccomo Soldado .......... ... 9A4QW492
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Atmospheric Disturbance ....................
Austenitizing Heat Treatment ................
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Automatic Welding ........................
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Basic Premises ............................
Basic Thread Designation ...................
Bath ... ..
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Soldagem Automaética .........................
BIXO . e e i
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Dobrado ......... i e
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Jato; SOpro ...
Brasagem por Bloco .......... .. ... ... ...,
Temperatura de Ebuligdo ......................
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manho do Parafuso ...........................
Dureza do Parafuso ..........................
Ligagdo; Uniflo ........... .. .ccoviieninnnn...
Linha de Ligagdo .......... .. ... .. ...
FUNO .ot e
Expelido pelo Fundo ....................... ...
Junta Brasada ............. ... i,
Brasabilidade ........... ... ... ... il
Brasado ......cciiiiiiiii i e
Soldador de Brasagem ........................
Brasagem . ... e e
Atmosfera (do Forno) para a Brasagem .........
Dados de Brasagem ...........c...oeiiniiiaan..
Metal de Adicdo para Brasagem ...............
Fundente para Brasagem .....................
Brasagem @ VACUO ......vviniinninecnnennenns
Operador de Equipamentos para Brasagem ......
Procedimento de Brasagem ....................
Especificagdo do Procedimento de Brasagem
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Temperatura de Brasagem .....................
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Bico para Brasagem ..........................
Varidavel da Brasagem .........................
Escovamento .......... ... i,
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Amanteigamento; Revestimento Preliminar da Junta
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Atragdo Capilar .............coiiiiiiiiin...
Eletrodo de Carvo ...........couvevieninennn.
Chapa de Ago-Carbono-Manganés ..............
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Carbon-Moly .......ciiiiiiiiiii i,
Carbon Steel Bar ..........................
Carbon Steel Casting ......................

Carbon Steel Electric-Resistance Welded Pipe .

Carbon Steel Electric-Resistance Welded Tube.

Carbon Steel Electric-Welded Boiler Tube

Carbon Steel Electric-Welded Tube ..........
Carbon Steel Forging ......................
Carbon Steel Furnace Welded Pipe ..........
Carbon Steel Pipe ........c.coviii ...
Carbon Steel Pipe Flange ..................
Carbon Steel Pipe for Low Temperature Service

Carbon Steel Piping Fitting .................

Steel Plate
Steel Seamless Boiler Tube

Carbon
Carbon

Steel Seamless Drum Forging
Steel Seamless Low-Carbon Steel Tube
Carbon Steel Sheet
Carbon Steel Tube
Carburizing
Cast Alloy Steel Pipe
Cavitation
Centrifugal(ly) Cast(ing)
Centrifugal Cast Pipe
Centrifugally Casting Austenitic Cold Wrought
Pipe
Ceramic Ferrule
Chart
Chemical Analysis
Chemical Cleaning
Chrome-Ferritic
Chrome-Martensitic
Chrome-Moly
Chromium-Nicke!
Clad Brazing Shest
Cladding

Carbon
Carbon

Claddyng Processes

Clad Plate
Clamping Bar
Cleaning

Clock No
Clustered ....... ... i,
C-Mn-Si Piate
C-Mo Pipe
C-Mo Steel Casting
C-Mo Steel Plate
C-Mo Stee! Tube
C-Mo Tube
Coalescence
Cold Drawn Tube
Cold Straightening
Cold Wrought
Columbium
Complete Fusion
Completion
Composite Electrode
Composite Weld
Concavity
Condenser Tube
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Carbono-Molibdénio
Barra de Ago-Carbono
Fundido de Ago-Carbono
Tubo de Ago-Carbono Soldado por
Elétrica
Tubo de Ago-Carbono Soldado por Resisténcia
Elétrica
Tubo de Ago-Carbono para Caldeira, Soldado por
Resisténcia Elétrica
Tubo de Ago-Carbono Soldado por
Elétrica
Forjado de Ago-Carbono
Tubo de Ago-Carbono Soldado em Forno
Tubo de Ago-Carbono
Flange de Ago-Carbono para Tubulagdo
Tubo de A¢o-Carbono para Servico em Baixa Tem-
peratura
Conexé@o (Peca de Interligagdo) de Ago-Carbono
para Tubulagéo
Chapa de Ag¢o-Carbono
Tubo de Ago-Carbono para Caldeira, Sem Cos-
tura
Tambor Forjado de Ago-Carbono, Sem Costura ..
Tubo de Aco de Baixo Carbono, Sem Costura ..
Chapa Fina de Ago-Carbono
Tubo de Ago-Carbono

Resisténcia

Resisiéncia

Carburizante; Carbonetante ....................
Tubo Fundido de Ac¢o-Liga ....................
CavitaG8o ...... ..o

Fundido Centrifugado
Tubo (de Condugdo) Fundido por Centrifugagcéo ..
Tubo Fundido Centrifugado e Trabalhado a Frio, de
Ago Austenitico
Anel Ceramico (de Protegéo)
Grafico; Tabela
Andalise Quimica
Limpeza Quimica
Cromo-Ferritico
Cromo-Martensitico
Cromo-Molibdénio
Cromo-Niquel
Chapa Fina Cladeada por Brasagem
Cladeamento (Revestimento de Metais como Cha
pas, Tubos e Outros Produtos com Uma Camada
ou Chapa de Outro Metal; Revestimento Metalico
sobre Metais; Revestimento Metalico)
Processos de Cladeamento (tais como: Laminacéo,
Deposicdo de Metal de Solda, Explosdo e Outros,
mediante os quais o Metal de Revestimento se In-
corpora ao Metal Base, Passando a Constituir um
Unico Produto Metalico)
Chapa Cladeada; Chapa Revestida Metalicamente .
Barra de Retengéo
Limpeza
Numero da Chapa (do Reldégio de Ponto ou da
Chapeira) do Soldador
Agrupado
Chapa de Ago-Carbono-Manganés-Silicio
Tubo de Ago-Carbono-Molibdénio
Fundido de Ago-Carbono-Molibdénio
Chapa de Ago-Carbono-Molibdénio
Tubo de Ago-Carbono-Molibdénio
Tubo de Ago-Carbono-Molibdénio
Coalescéncia
Tubo Trefilado a Frio; Tubo Estirado a Frio
Endireitamento a Frio
Trabalhado a Frio
Niébio (Nome Atual)
Fuséo Completa
Término
Eletrodo Composto
Solda Composta; Solda Combinada
Concavidade
Tubo para Condensador
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Constant Velocity ................ccoiviinns
Constricted Arc ...
Constricting Orifice ............... ... .. ...
Consumable Electrode ......................
Consumable Guide ..........coiiiiiiiinnnn
Consumable Guide Electroslag Welding ......
Consumable Insert .............. ..o
Contact Tube ......covviiiimiiinininnnnnn..
Continuous Casting ............ ... .. ......
CONEOUT ot iiteenacnanaraaaman e s
Contractor ...t e
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CONVEXILY o ivveveieiiiiieia e
Copper AlIOY ...oiviivin i
Copper-Nickel ........coviiii i,
Copper-Nickel Plate ............ ...t
Copper-SIliCon . .vviviiiii i
(0761 411 ] NP
Corner Joint . ..ovuii i e
(07018 (011101 1 KU
Corrosion Resistant ............. ... ...
{070} 4 (o1 o NS
Covered Electrode .......... ... . .ccvoiinn.
OraCK ottt e e
Crack Starter Location .....................
Critical Range .........oeviirennvennvnnnn.
Cross-Sectional Area ......... ..oy
Cr-Mo Tube ...
C. R. Strip (Cold Rolled Strip) ...............
Cr-V Tube ...... it
C-Si Steel Bar ..........ciiiiiiiiaiia
C-Si Steel Pipe .......ccoiiiiiiiiiiiia
C-Si Steel Plate .....cvvieiiniiiiienae s
Current Edition ......... ooty
Cutting Ol . .vvrei e

Descarburizing .........ccoiiiiiiiiiiiianaen
Defect ... e
Deflection .....c.iirin i
Deoxidation ........c.coiiiriiiiiii i
Deoxidized ....... ..ot
Deposit AnalysisS .....vviiiiiiiiiiiiiiina..
DI it e e
Die FOrging ....vveiiiinneiiineninnennan.
Dimensioning .......c.iiiiiiiii i
5 T O e
Dip Brazing ......veuveiiviiinenennnnnnnn
Dip-Brazing Molten Metal Bath ..............

Dig-Brazing Salt Bath-Flux Bath ............

Direct Current Electrode Negative ...........
Direct Current Electrode Positive ............
Disassociated Ammonia ....................
Discard (TO) .vevriiiiiiiiinn e
DisSSIMIlAr . .ver ittt
Dissimilar Metal Joint ............ ...t
Dissimilar Metals ..........ccciiniiinanon
DiStOrtion .. vviteee i e
Double-Bevel . ....cviiiiiiiiie e
Double-Bevel Groove Weld .................
Double-Flare-Bevel Groove Weld .............
Double-Flare-Vee Groove Weld ..............
Double-J Groove Weld ...............c.ovtn
Double-U Groove Weld .....................
Double-V Groove Weld .................o...
Double-Weld ......ciiiiiiiireenennsnsennnn
Double-Welded .......cciveiiiirienenncanns
Double-Welded Butt Joint ...................
Double-Welded Lap Joint .............connn
Drawing Operation ......... ... oooiieivaenn
[T 2207 T OO

Velocidade Constante .............c. v
Arco Constrito  ....cviieiiii i s
Orificio de CONStrig8o ..........ccoevveninnen..
Eletrodo Consumivel ....... ...
Guia Consumivel .......eeiniiiiiiiii i
Soldagem por Eletroescoria com Guia Consumivel
Inserto Consumivel ........cooviiiiiiiiiiiiy

Tubo de Contato ......coiiiininiiiinenna.
Fundido por Processo Continuo ................
(670711018 11« DTS
Contratante .......coeevviiiiii it
CONVEXO  +evveneeneeenraneeennennesassennsonns
convexidade .. ...t
Liga de CObre ........c..oovuinnnnnneiaeann.
Cobre-Niquel; Cupro-Niquel ....................

Chapa de Cobre-Niquel; Chapa de Cupro-Niquel .
Cobre-SiliCio . ..viereiiniiine i,
[07:1 111 NPT PP SN
Junta de Canto; Junta Esquinada ..............
[070] {10 1-: 1 TP O
Resistente @ COrros&80 ..........covvuvnnnon.,
Algoda0 ... e
Eletrodo Revestido ............. oot
5 0T Y N
Localizagdo do Inicio da Trinca ...............
Zona Critica; Faixa Critica .......... ...
Area da Segdo Transversal ....................
Tubo de Ago-Cromo-Molibdénio ................
Tira Laminada a Frio ........ .. .o
Tubo de Ago-Cromo-Vanadio ...................
Barra de Ago-Carbono-Silicio ..................
Tubo de Ago-Carbono Silicio ..................
Chapa de Ago-Carbono Silicio ..................
Edigdo Corrente ........... .. ...
Oleo de COorte ...vvivnr i in it iieeannns

Descarburizante ......... . ... i
DefeilO it e e e
Deflex80; FIEXA0 .v. vt ieniinaneeeinnnnenn
DESOXIdAGAO . .vvv vttt it i
Desoxidado .. ii it i i it iy
Analise do Depésito .......... ...l
Matriz .. i i e i e e
Forjamento em Matriz .........................
Dimensionamento  .......... ... i
[T 1= (o TR
Brasagem por Imersdo .............cccienenn
Brasagem por Imersdo em Banho de Metal Der-
=Y T [ Y P
Brasagem por Imersdo em Banho de Sal - Banho
de Fundente ........coiiiiieiiiiiiiiiiiiii,
Corrente Continua Eletrodo Negativo ..........
Corrente Continua Eletrodo Positivo ...........
Amobnia Dissociada .......... ... . il
DesCantar ....ciieiiiieie et
DisSimilar . ...t i e
Junta de Metais Dissimilares ..................
Metais Dissimilares ......... ... il
DistorGao ... .o iiiiiiii i i
Chanfro Duplo .....ccoviiiiiiiiiiiiii e,
Solda com Chanfro Duplo .............. ... ...
Solda com Chanfro com Duas Inclinagdes ......
Solda com Chanfro V com Duas Inclinagbes ....
Solda com Chanfro em Duplo J ................
Solda com Chanfro em Duplo U ...............
Solda com Chanfro em Duplo V ...............
Solda dos Dois Lados ........................
Soldado dos Dois Lados .......................
Junta de Topo Soldada dos Dois Lados ........
Junta Sobreposta Soldada dos Dois Lados ......
Operagdo de Estiramento; Operagdo de Trefilagéo
Estirado; Trefilado ......... ..o,
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Drop Test ...t Teste de Queda ............. ... iviivninn, 9A1QW172
Drop Weight ........coiiiiiiiiiiinn... Peso de Queda ..........ccoviiiiiiii.. 9A1QW172
Ductility ... .oveinii i Ductilidade .......ccvvveiivniniennnnn. R 9ATQW141.2
Dwell e o VT 9A4QW492
1o o - Borda ... e 9A3QW313
Electrical Characteristic .................... Caracteristica Elétrica ........................ 9A2QW253
Electrode ....cveiiininiin it Eletrodo ... ..ot it 9A1QWI161.1
Electrogas Welding (EGW) ................. Soldagem por Eletrogas (SEGy ................. 9A2QW259
Electron Beam Welding (EBW) .............. Soldagem por Feixe de Elétrons (SFE) ......... 9A2QW200.1
Electroslag Welding (ESW) ................. Soldagem por Eletroescéria (SEE) .............. 9A2QW258
Electroslag Welding Electrode .............. Eletrodo para Soldagem por Eletroescoria ...... 9A4QW492
Emissive Electrode ............... ... ....... Eletrodo Emissivo ........ ... ... i, 9A4QW492
End Section ...vvvriiiriiiii i Segéio Extrema; Segdo de Extremidade ......... 9A1QW181.2
ErOSION . ottt e i e = 0T 1- Vo PP 9A4QW492
Essential Variable .......................... Varidvel Essencial ..........c.cooiiiiiiiiit, 9ATQW100.1
Etching ....... i Ataque com Reagente Quimico ................ 9A4QWAT0
Examination ........... .., Exame — (Verificagdo ou Constatagdo da Quali-

dade dos Materlais e/ou dos Servigos Executados,
sem Aplicacdo de Carga e com o Carater Essen-
ciaimente Ndo Destrutivo, como por Exemplo: Exa-
mes Visual, Dimensional, por Ultra-Som, por Mi-
croscopio, Radiografico, Gamagréafico, por Liquido

Penetrante, por Corrente Elétrica, e Outros) ..... 9A1QW140
Extended Heating Surface .................. Superficie de Aquecimento Ampliada .......... 9A1QW202.3
Extrusion ......... ... ..o il EXtrusio . .....iiuniniii i 9A4QW422. 61
Facefed ....... ... .. .. Alimentado na Face ............... ... ... ... 9A14QB407.1
Face Feed ..........c. i iinnnnn.. Alimentag@o na Face ............ ... ot 9A14QB492
Face of the Weld .......................... Face da Solda ........ccoiiiieiiniinn., 9A4QW492
Face Surface ...........cco.iiiiiiiiiin... Superficie de Face ........... i, 9A1QW161
Failure ...ttt et i e Falha; Defeito; Ruptura .............. ... .. ... .. 9A14QB483
Faying Surfaces ...........c.ciiiiiiii. Superficies em Contato ....................... 9A11QB172
Fed .. e i AlIMentado . ... veiint i i e e 9A11QB161.1
Feed Rate ........ .o, Taxa de Alimentagdo ............coviviiennnnn 9A2QW281.5(1)
Ferric Chloride ............. ... ciieiia... Cloreto FOITICO . ovvveiinie it i eiannen 9A4QW473.3
Ferrite Number ............ . i, Numero de Ferrita; Ferrita N .................. 9A4QW492
Fermtic ...iie it i i i Ferritico . ..... .. i e e 9A4QW442
Ferritic Member ....... ... .. .. .. ... ... Componente Ferritico ............ ... ... ... 9AT1QW194 .1
Ferritic Steel . ....... ... ciiiiiieririnnnennns Acgo Ferritico ....c.veiii i e s 9ATQW194.1
Ferrous Alloy ... o oiiniii ittt Liga Ferrosa .......coeiiereennennnnnnnenenss SA14QB422
Ferrule ....... ... ittt Anel de Protegdo Aplicado na Extremidade de Tu-

bos, Mangueiras, etc. .......... ... .. L. 9A4QW402.9
Filler Metal .......... ..o iiiiiiiinna... Metal de AdiGBo .........cciviiiienienienan.. 9A2QW200.1
Fillet Weld ........ciiviiieiriiiiennnnnn. Solda em ANQUIO .. ..iviiriiniiie i 9A1QW130
Fillet Weld Test .......... ..o, Teste de Solda em Angulo .................... 9A1QW130
First Layer ........ccoii i iieniinnnnnnn Primeira Camada .............cc.iiiivneeninnn. 9A2QW281.3
Fitting ... ... oo Conexdo (Pegca de Interligagdo) para Tubulagao

(Refere-se a Pegas Diversas como Curvas, Redu-
¢bes, Tés, Curvas de Retorno, etc., Roscadas ou
Preparadas para Soldas de Topo, de Angulo ou

de ENCAaiXe) ......oovviuinnnnenenarneienennnss 9A4QW422 .1
Flat Flow ... .o, FIUXO PlaN0O . vitietie it ie i iieinannnenn 9A11QB110
Flat Position ..............cccioiiiii.... Posigo Plana ........eeviiininninenneeiaanns 9A1QW121 .1
FloW i e Fluxo: ESCOAMENT0 . ...vvvrrnnnrreneeneneenonnn 9A2QW281 .4
Flow Position ............................. Posigdo do Fluxo (Fundente) ................... 9A11QB121
Flow Rate ................ ... ... ceee  VAZED L i s 9A2QW281 . &(i)
Flush . ReNte ... i i e et e 9A4QW462.1(a)
FIUX i e [ 1T« A 9A2QW281.4
FluX oo i e e Fundente ...... ...t e 9A11QB163
Flux, Active ......cevuuuuiiiineinnnenn. FIuXo ALIVO o ouuriiiiieeereennnn. R 9A4QW492
Flux Cored Arc Welding (FCAW) ............ Sodagem a Arco com Eletrodo Tubular (SAET) .. 9A2QW255
Flux Neutral ...........c.cccieiieeiiiinan. Fluxo NeUtro . ...t iaaaenn 9A4QW492
Flux-Cored Arc Welding Electrogas (FCAW-EG) Soldagem a Arco com Eletrodo Tubular-Eletrogas

(SAET-SEG) . nvvttretetineieeniniernannenen, 9A4QW492
Flux-Cored Electrode ..................vo... Eletrodo Tubular com Alma de Fluxo .......... 9A4QW492
Flux-Cored Wire ........ooviinveininnnnnnn. Arame Tubular com Alma de Fluxo ............ 9A2QW281.5(f)
Flux Cover ..........covviiiveninnnnnnnnnn. Cobertura de Fundente ........................ 9A14QB492
Flux Inclusion ...........cciviviniinninnn. Inclusdo de Fundente ......................... 9A11QB163
F-Number ........ccciiviiiiiiiininiinnn... F-Namero; F-N2 .. ... it 9A3QW310.4
Forehand Welding ..............ccoviunnnn. Soldagem & Frente; Soldagem na Diregdo da Chama  9A4QW410.4
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Form ................
Fracture Test ........
Frequency ............
Friction Welding (FRW)
Fuel Gas ............
Fulcrum Point ........

Full Fillet Weld

Full Plate Thickness
Full Section ..........
Full Section Specimen
Full Size .............
Fume ................
Furnace Atmosphere

Furnace Brazing

Furnace Brazing Process
Further Limits ........

Further Training

Fused Spray Deposit

Fusible ..............
Fusion ...............

Fusion Welded
Fusion Welding

Fusion Zone .........

Galling ..............
Gap .................
Gas Backing .........
Gas Compressing
Gaseous Atmosphere
Gas Metal-Arc Weldig (GMAW)

GLOSSARIO

Gas Metal-Arc Welding-Electrogas (GMAW-EG).

Gas Metl-Arc Welding-Pulsed Arc (GMAW-P)

Gas Metal-Arc Welding-Short Circuiting Arc

(GMAW-8) . ..........
Gas Mixture .........

Gas Tungsten-Arc Welding Pulsed Arc (GTAW-P)

Gas Pocket ..........
Girth Weld ...........
Glass Rod ...........

Globular Transfer (Arc Welding) ............

Grade ...............

Gradual Taper

Grain Refining ........
Gravity ..............
Gray Iron ............
Greased .............
Grinding .............
Grip ....... . 0.
Groove Weld .........
Groove Weld Joint
Grouping .............
Group-Number ........
Guidance .............

Half-Hard ............
Hammering ...........
Hard Drawn ..........
Hardened ............
Hardfacing ...........
Hardfacing Weld Metal Overlay

DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Formuldrio .......ciiiiiiiini i,
Teste de Fratura ............coiivivniininnnn..
Freqléncia ........cciiiuiiiiniininrnennennnn..
Soldagem por Fricgdo ........................
Gas Combustivel ... ...... .. ... il
Fulcro; Ponto de Apoio; Ponto de Suporte ......
Solda em Angulo de Segéo Integral ............
Espessura Total da Chapa ....................
Secdo Integral; Segdo Total ...................
Corpo de Prova de Segdo Integral ...... PR
Tamanho Natural ........... ... . oo,
EXalagclio .......cociiiiiiiie et i
Atmosfera do Forno ............ ... ... .. ...,
Brasagem em Forno ............... ... .. .. ...
Processo de Brasagem em Forno ..............
Limites Adicionais ........ ... . i,
Treinamento Adicional ........................
Depédsito de Metal de Adigédo Transferido por Go-
Heulas ... i e e e
Fusivel ... i e e
Linha de FUSBo ........coviiiiimnenenenennans
Soldado por Fusdo ............coivvuiiniininn..
Soldagem por Fus@o ................cviuin....
Zona de Fusdo ............. .. ... ...

Descamac@o .............iiiiiiiiiiiiiaan..
Abertura ... ...
Gas de Protegdo no Lado da Raiz .............
Gas de Compress@o ..........c.ooiuiiianenann.
Atmosfera Gasosa ........ ... iieiaineanann
Soldagem a Arco Metdlico com Atmosfera Gasosa
(SAMG) ittt i i i e i it et
Soldagem a Arco Metdlico com Atmosfera Gasosa-
Eletrogds (SAM-SEG) .........................
Soldagem a Arco Metédlico com Atmosfera Gasosa-
Arco Pulsante (SAMG-AP) .......... ..o,
Soldagem a Arco Metdlico com Atmosfera Gasosa-
Arco de Curto-Circuito (SAMG-ACC) ............
Mistura de Gases ................ ... ...
Soldagem a Arco Tungsténio com Atmosfera Ga-
8088 (SATG) . .ivtiiiiiier it
Soldagem a Arco Tungsténio com Atmosfera Ga-
sosa-Arco Pulsante (SATG-AP) .................
Bolha de G&s .........cciiiiiriinenenvannnnn.
Solda Circunferencial ...........ccovviinnennn.
Bastdo de Vidro ..........ciiiiiiiiiiiiian.,
Processo de Transferéncia do Metal de Adigéo,
por Globulos ..........cciiiiiiii i
Transferéncia Globular-Soldagem a Arco .......
[ =1 O
Reducgéo Gradual; Afunilamento Gradual ........
Refino de Gréo ..........cciiiiiiiiiiii..
Gravidade; Agdo Gravitacional ................
Ferro Cinzento ........coiiiiiiiiniinnnnnnnn..
Engraxado ......iiiiiiiiii it
Esmerilhamento .......... ... ... .. i,
LT o -

Agrupamento ........ ... il e
Grupo-Numero; Grupo-N® .. ... ..................
Orientag@io; GUIA .......vovuiiiiivinennnnnannnn
Teste de Dobramento Guiado ..................

Semiduro; Semi-Endurecido ....................
Martelamento .......... ...ttt e,
Estirado a Frio; Trefilado a Frio ................
Endurecido ......ccvviiiiiiii i
Endurecimento de Superficie ..................
Revestimento com Metal de Solda para Endureci-
mento de Superficie ........... i,
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9A1QW103.2
9A1QW182
9A4QWA492
9A4QW492
9A2QW282.5
9A11QB172
9A4QW492
SATQW1E1 .1
9A1QW1E1 .4
9A11QB151.3
9A11QB161.3
9A4QW4T1
9A14QR406.2
9A12QB253
9A13QB30&
8A4QW451 .1
9A3QW321.2

9A4QW492
9A4QWA492
9A1QW153.1
9A4QW422 .1
9A2QW217(a)
9A2QW218

9A4QWA492
9A1QW162.1
9A4QW405
9A14QB482
9A14QB432

9A2QW200.1
9A4QW492
9A4QW492

9A4QW492
9A4QW408.2

9A2QW200.1

9A4QW492
9A1QW182
9A2QW215
9A4QW472 .4

9A3QW304
9A4QW492
9ATQW201 .1
9A4QW462.1(c)
9A4QW409.1(b)
9A11QB122
9A14QB422
9A14QB466.2
9A4QW410.5
9A4QW462.1(a)
9A4QWA492
9ATQW141.1
9A4QW422
9A11QW201 .1
9A4QW462
9ATQW141.2

9A4QW422.33
9A1QW141.5
9A4QW422.31
9A14QB466.2
9A2QW216

9A2QW216



GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS (Cont.)

Hardness ......eviornenonennvnsoannneonses DUNBZA ..ot ii it iniestene e a et 9A2QW216.2
Hardness Reading .............ccocivininnen Medida de Dureza .............ccicienn 9A2QW216.2
Hardness Test ..........ccoiiiiiiiinnanes Teste de Dureza ..........cociiiniininnnnnn.. 9A3QW312
Heat Affected Zone ................cccvvnn. Zona Afetada pelo Calor; Zona Termicamente Afe-

tada (ZTA) ..t i s 9ATQW163
Heat Input ....... .. iiiiiiiiieiienn, Calor Fornecido ......c.iiieiniiniiininnnn.. 9A4QW401.3
Heat Treatable ..........coveiiriinienvnnn. Termicamente Tratavel .................co..... 9A14QB422
Heat Treatment ............ ... vt Tratamento TErMICOo ........ovivuinnnee s 9A14QB409.1
High Alloy ... . e Alta Liga ........ . 9A4QW422.101
High Alloy Plate ........ccooiiiiiiiiats Chapa de Alta Liga ...y 9A4QW422.10I
High Phosphorus .................o.ooviin Alto Teor de Fosforo ............coveviinn. 9A14QB422
High Strength ............................. Alta Resisténcia .......coveiiiiiiiiienean., 9A4QW422.35
HoNUMDBOE .« et eeeeee e e H-Nomero; H-N® . ... ... . i 9A14QB405.1
HollOW oot oe ittt ietee i ia i aresaas Oco; Vazado .......coovviuncinninnnaennennn 9A4QW492
HOood .ot e Capela Protetora; Capula Fumivora ............ 9A4QW471
Horizontal Fixed Position ................... Posicdo Horizontal Fixa ....................... 9A2QW281.2
Horizontal Flow .........ccciiiiiinennnnnnn. Fluxo Horizontal ...........cccveviiiiiiiene, 9A11QB110
Horizontal Plane .........cviviiiiiinennnan. Plano Horizontal ......... ..ot iiiiiivineanan, 9ATQW120
Horizontal Position ............ ... .. ... Posigdo Horizontal ............... ..ol SAT1QW121.2
Hot Finished ........... ..ot Acabado a Quente .......... i, OA4QW422 .42
Hot Rolled . ....coiviiviniiiiniiiinannn. Laminado a Quente .......cciiiiiiiiiiien 9A4QWA422. 41
Hydrochloric Acid ...........civiivennnn. Acido Cloridrico ....... .. iviiivnns P 9A4QW472.1
Hydrofluoric Acid .........coviiiiiinai... Acido Fluoridrico ......coeveieuniniinienonn. 9A4QW473 .1
Identifying Number ............ccociiiiint. Numero de Identificagdo ...................... 9A3QW301.3
Immediate Retest ................ ... il Reteste Imediato ...l 9A3QW321 .1
Inclined Fixed Position ..................... Posi¢do Inclinada Fixa ...................co.... 9A2QW281.2
Inclined Plane ........... .. i, Plano Inclinado ........covtiiniinnninnaen. SA1QW120
Inclusions in Line .......... ... . ..t Inclusdes em Linha; Inclusdes Alinhadas ....... 9A1QW191.2.2
Incomplete Root Fusion .................... Fusdo Incompleta na Raiz ..................... 9AT1QW182
Induction Brazing ............ ... it Brasagem por Indugdo ................ ... 9A12QR254
Induction Process ......................... Processo de INdUGAD ..........ovviiiniannennn 9A13QB305
Induction Welding ......... ... .. .. .t Soldagem por Indugdo .................. ..o 9A4QW492
INQUITY e i i i e s (070 111011 < NP 9APP.B
Inquiry Format ... Modelo da Consulta ........ ..ol 9APP.B
Inquiry Structure .................... FUU Estrutura da COnSUtA ......veeveeeenannnnnnn. SAPP.B
Sert i e [ 23-T=1 2 (o J R 9A4QW416
Installer ........ .o Instalador . ......eiiiii it i e A1QW103.1
Internal Defect ........... ..., Defeito Interno ... 9A1QW163
Interpass Temperature ...................... Temperatura de Interpasse .................... 9A2QW282.2(e)
lodine ..o e 1o Yo [« P 9A4QW472.3
- (- 1 - YA U G 9A1QW192.1
B 1 PR Dispositivo; Gabarito ........ccciiiiiii 9A1QW161.1
JoInt L e JUNtA . e it e e 9A1QW141 .1
Joint Clearance ..........ccciiiiiniiinaa.. Abertura da Junta ........... ... e, 9A14QB408.2
Joint Design .......c.iiiiiiiiiiiiiiiii Projeto da Junta ........... ... ...l 9A4QW401.4
Joint Penetration ............ .. ... .ol Penetragdo da Junta ........... ... . ..ol 9A4QW492
Keyhole ... .. ... i Buraco de Fechadura ......................... 9A4QW492
Keyhole Welding ............cooiiiiinn.. Soldagem a Arco de Plasma Pela Técnica de

“.Buraco de Fechadura” ....................... 9A4QW492
Lack of Fusion .................ceovuirn... Falta de Fus@o ........... ..o, 9A2QW216.2
Lacquer ......... o i Verniz de Laca ..........coiiiiiiiiiiiii, 9A4QW471
Lap Joint ... ... i Junta Sobreposta ............. .. ... i, 9A11QB120
Lap OVer ...cviii i Recobrimento; Sobreposi¢do ................... 9A2QW215
Layer ... e e Camada . ... it et 9AT1QW194 .1
ngs of the Fillet ....... ... ... ... .. ...... Pernas (Catetos) do Corddo de Solda em Angulo. 9A1QW183
Light Drawn .......................... e Estirado a Frio e Ligeiramente Endurecido ..... 9A4QW422.31
Lightly Coated Electrode ................... Eletrodo Levemente Revestido ................. 9A4QW492
Linear Defect .......... ... o iiiiiiin... Defeito Linear ........cceivevemeinnennnnninans 9A2QW216.2
L.inear Indication ........... .. ... ... ..., Indicagédo Linear ............. .. ... .. . . 9A1QW183
Ll.m_ed ..................................... Recoberto ........oviiiiiiiiiiii i 9A3QW313(d)
LInINg ..ot e e Revestimento de Metais como Chapas, Tubos e

Outros Produtos com uma Camada ou Chapa de
Outro Metal; Revestimento Metélico sobre Metais;
Revestimento Met&lico .............c.eveeennn 9A3QW313(a)
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Lining Processes

Liquid Penetrant
Lock Nut

Longitudinal Axis
Longitudinal Bend
Longitudinal Face-Bend
Longitudinal Root-Bend
Low Carbon Nickel
Low Carbon Steel Pipe
Low Carbon Steel Seamless Tube
Lower Left Quadrant

Low Hydrogen .
Low Phosphorus

Low Temperature Service

GLOSSARIO

Low Voltage Short-Circuiting Type of Gas

Metal-Arc Process

Lubricant

Machine Bolt ..
Machine Brazing
Machined

Machine Welding
Machine Welding Process
Macro-Examination

Magnification ..

Magnifying Glass

Malleable iron .
Mandatory
Mandrel
Manual
Manual
Manuat
Manual
Manual Welding
Manual Welding
Manufacturer ..
Marking .......
Martensitic
Mechanical

Brazing
Process
Starting

Mechanical Test

Mechanized Torch Brazing

Melt-In

Melting Point ..
Metal Electrode

Metal-Cored Electrode
Property

Metallurgical
Metric Standard
Mild Steel
Milling ........
Minimum Depth
Misalignment ..
Mixed .........
Mn-Mo Plate ..

Mn-V Steel Casting
Mn-V Steel Plate
Mode of Arc Transfer

Molten

Neutral .......
Nickel Alloy ..
Ni Steel Plate .

Torch Brazing

Means
Mechanical Mixed
Mechanical Property

Process ............ ...

Series

DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Processos de Revestimento Metdlico sobre Metais,
tais como: Soldagem de Tiras, Soldagem de Fixa-
cdo Através de Furos no Metal de Revestimento,
e Outros, nos quais o Metal de Revestimento néo
se Incorpora ao Metal Base, ao qual esta sim-
plesmente Fixado

Liquido Penetrante
Porca de Travamento; Contraporca
Eixo Longitudinal
Dobramento Longitudinal
Dobramento Longitudinal de Face
Dobramento Longitudinai de Raiz
Liga de Niquel com Baixo Carbono
Tubo de Ago de Baixo Carbono
Tubo de Ago de Baixo Carbono, Sem Costura ...
Quadrante Inferior Esquerdo
Baixo Hidrogénio
Baixo Teor de Fdsforo
Servigo em Baixa Temperatura
Soldagem a Arco Metdlico com Protegdo Gasosa
e Transferéncia de Metal de Adicdo por Curto-
Circuito em Baixa Voltagem
Lubrificante

Parafuso de Maquina
Brasagem Mecanizada
UsiNado ...ciiiiiin ittt
Soldagem Mecanizada
Processo de Soldagem Mecanizada
Exame Macrografico
Ampliagdo; Aumento
Lente de Aumento
Ferro Maleavel
Obrigatoério
Mandril ... i e i
Brasagem Manual
Processo Manual
Partida Manual
Brasagem com Magcarico Manual
Soldagem Manual ......... ... . i,
Processo de Soldagem Manual
Fabricante
Marcagéo
Martensitico . ...ttt e
Processos MeCanicos ..............cvvivninnnn
Misturado Mecanicamente
Propriedade Mecénica
Teste Mecanico
Brasagem com Magarico Mecanizado
Solda por Fusdo de Metal de Adicdo em Poga de
Metal de Solda
Ponto de Fuséo
Eletrodo Metaélico
Eletrodo Tubular com Alma Metdlica
Propriedade Metalldrgica
Série Métrica Padronizada
Ago Doce
Fresagem
Profundidade Minima
Desalinhamento
Misturado
Chapa de Ago-Manganés-Molibdénio
Fundido de Ago-Manganés-Vanadio
Chapa de Ago-Manganés-Vanadio
Método de Transferéncia do Metal de Adi¢do ....
Derretido; Em Estado de Fusdo
Monitorado
Metal Muntz

..........................

Neutro . ... it it it e
Liga de Niquel
Chapa de Ago-Niquel
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9A2QW214.2
9A14QB462
9A1QW161
9A1QW161.5
9A1QW161.6
9AT1QW161.7
9A4QW422 .41
9A4QW422 .1
9A14QB422
9A3QW302.3
9A4QW404 .12
9A4QW422.31
9A4QW422.1

9A4QW403.10
9A4QW466.5

9A14QB462
9A14QB492
9A14QB462
9A4QW492
9AT1QW101
9ATQW141.5
9A1QW192.4
9A11QB181
9A14QB422
9A1QW100
9ATQW162.1
9A14QB492
9ATQW101
9A1QW192.1
9A14QB472
9A4QWA492
9A1QW101
9A1QW100.3
9A4QW422 .1
9A4QWA422
9A4QB402.4
9A2QW281. 5(j)
9A2QW200.3
9ATQW141
9A14QB472

9A4QWA492
9A14QW492
9A4QW492
9A4QW492
9A2QW200.3
9A1QW192.3
9A4QWA442
9A4QWA42
9A2QW202.2
9A14QB466
9A2QW281.5(n)
9A4QW422.3
9A4QW422.10A
9A4QWA422.10A
9A3QW304
9A14QB4T2
9A2QW200. 2(b)
0A14QB422

9A14QB410.1
9A4QWA421
9A4QW422 . 9A



GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Nitric Acld ...... ... i Acido Nitrico ......coiiiiiiiiiiiiiiiianenn., 9A4QW472.4
Nodular Iron ..........ciiiiiineninennn... Ferro Nodular .......... .. ... . iiiiianan. 9A14QB422
Nominal Bolt Size ......................... Bitola Nominal do Parafuso; Tamanho Nominal do

- Parafuso ... . e 9A1QW192.3
Nominal Chemical Composition .............. Composi¢do Quimica Nominal .................. 9A2QW200.3
Nominal Diameter ......................... Diametro Nominal .............. ... .. ... ...\ 9ATQW192.3
Nondestructive Examination ................. Exame N&o Destrutivo ............ ... ... ... ... 9A2QW201
Nonessential Variable ...................... Variavel Ndo Essencial ...................0.... 9A1QW100.1
Nonferrous Alloy ............. ..., Liga Ndo Ferrosa ............................. 9A2QW281.2
Nonheat Treatable ......................... Ndo Tratdvel Termicamente .................... 9A14QB422
Nonmandatory ............ e Ndo Obrigatério ....................... ... .. 9App.A
Normalized ......................ccocon.... Normalizado ............. ... i, 9A4QW407.1(c)
Notch Location ............................ Localizacdo do Entalhe ....................... 9A1QW171.83
Notch Toughness .......................... Resisténcia ao Impacto .................. ... .. 9A1QW100.1
NUt e POTCa it e 9A14QB462.1(e)
Open Defect ..........ccociiiiiiiiia... Defeito Visivel ........ ... . ... . . il 9A1QW163
Opposite ... Oposto; Contrario ....... ... .. ... 9A11QB141.6
Opposite Side .................oiiiiiia.. Lado Oposto; Lado Contrario .................. 9A11QB141.6
Organic Binder ............................ Aglomerante do Tipo Organico ................. 9A14QB432
Oscillating ...t i OsCHlatorio ... 9A2QW281.5(j)
Oscillating Displacement .................... Deslocamento da Oscilagdo ................... 9A2QW281.5(j)
Oscillating Motion ......................... Movimento Oscilatério .. ................ ... ... 9A2QW281.5(j)
Outside Diameter .................ccvuun... Diametro Externo .......... ... ... it 9A1QW1E1.2
Outside Surface ........................... Superficie Externa ............. ... .. ... ... 9A1QW161.4
Overhead Position ......................... Posicdo Sobrecabega ............... ... ..., 9A1QW121.4
Overlay ... Revestimento ........ ... ... .. o .. 9ATQW163
Oxyacetylene Torch ........................ Magarico Oxiacetilénico .................... ... 9A14QB405.2
Oxyfuel Gas Welding (OFW) ................ Soldagem a Gas Oxi-Combustivel (SGOC) ....... 9A1QW252
Oxygen Free ..................ccviuiiuen... Isento de Oxigénio ........................... 9A4QW422.31
Particle ... Particula ... . e e e 9A2QW281.5(my
Particle Size ............ ..., Tamanho da Particula ........................ 9A2QW281.5(m)
Pass ... e PaSSe ... e 9A4QW492
Peel Test ... . ... ... ... . ... . .. . Teste de Arrancamento ....................... 9A11QB141.2
Peening .......c. il Martelamento (da Solda) ...................... 9A4QW410.26
Penetrameter .......... ..., Penetrémetro ........ ... o i, 9A1QW191.1
Percentage Composition .................... Composigdo Percentual ........................ 9A2QW281.4
Performance ........... ... ... ... ool Desempenho ......... .. ... . il 9A1QW100.2
Performance Qualification ................... Qualificagdo do Desempenho .................. 9A1QW100.2
Performance Qualification Record ............ Registro da Qualiifcagdo do Desempenho (RQD). 9A11QB100.3
Phosphorized ............... ... .. ... ... .... Fosforizado .......... ... . i i, 9A4QW422 .1
Pipe Flange ............ ... . cccviiiiiii.n. Flange para Tubulagéo ........................ 9A4QW422 .1
Pipe Forging ..........c.ooi i, Forjado para Tubulagdo ....................... 9A14QB422
Pipe Position ............. .. ... ... ... Posigdo do Tubo ............... ... ... ...l 9ATQW122
Pipe Wall ... ... ... .o . Parede do Tubo ........... ..., 9A4QW452 .4
Plasma-Arc Gas ..............cciiinnin.n. Gas do Arcoa Plasma ........................ 9A2QW281.5(h)
Plasma-Arc Welding (PAW) ................. Soldagem a Plasma (SPL) ..................... 9A2QW200.1
Plasma Torch-Arc ...................c...... Torcha do Arco a Plasma ..................... 9A2QW281.5(c)
Plate ... ... . Chapa; Chapa Grossa (Espessura Igual ou Maior

que 4,8 MM) ... e SA1QW121

Plate Electrode ............... ... ... ... Eletrodo em Fita ........... ... ... ool 9A4QW404.8
Plate Position .......... ... i Posigdo da Chapa ................ccceieien... 9A1QW121
PIUG it e e BUJA0 ittt i e e i 9A4QW492
Plug Weld .......c.ooiiiiiiiiniiiiin... Solda Tipo Bujédo; Solda de Bujdo ............. 9A4QW492
P-Number ........ ... . . i P-NOmero; P-N% ... ... ... .o, 8A2QW200.1
POTOSItY .ttt e Porosidade ............... . oo, e 9A1QW191.2.1
Posthbraze .........cc i Apés a Brasagem ............. i 9A14Q0B482
Postbraze Heat Treatment .................. Tratamento Térmico Apés a Brasagem .......... 9A14QB409.1
Postheating ............. ... .. .o o Pés-Aquecimento ............... i, 9A4QW492
Postweld Heat Treatment ................... Tratamento Térmico Apds a Soldagem .......... 9A2QW200.1
Potassium lodide .......... ... .. .iiiiin, lodeto de Potdssio .........covuivneniiiinnnnnn 9AQWA472.3
Powdered Metal .............. ... ... ..., Metal em P& ...... ... . i 9A2QW282.4
Powdered Metal Feed Rate ................. Taxa de Alimentagdo do Metal de Adigdo em P6 . 9A2QW281.5(1)
Precleaning ......coevveiviiiniiiiiiins, Limpeza Prévia ............cooiiiiiiiiiiiin, 9A14QB482
Preheat ....... ... ... . it Pré-Aquecimento ......... ... .l 9A2QW200. 1
Preheating ............. .. ... il Pré-Aquecimento ............ .. ool 9A4QW492
Preheat Temperature ...................c.... Temperatura de Pré-Aquecimento .............. 9A4QW492
Preplaced Ring ........cvviviiniivnvnnnnn., Anel Previamente Colocado .................... 9A14QB482
Preplaced Shim ................... .. ...... Calgo Previamente Colocado .................. 9A4QW404.20



Preshaped
Press Fit

Pressure Part

Pressure P
Procedure
Procedure

Production
Production
Progression

Pulsed Spr

Quarter Hard

Quarter Se
Quenched

Rabbet Joint

Radiographi
Radiographi
Rag
Ram

Rate of Flow

Ratio

Record

iping

dualiﬂcation
Procedure Qualification Record (PQR)
Procedure Qualification Test

Weld
Welding

Pulsating Arc
Pulsed Power Welding

ay Welding

ction

¢ Examination

¢ Technique ...

PWHT (Postweld Heat Treatment)

GLOSSARIO

Recessed Ring
Recessed Strip

Record of Performance Qualification (RPQJ ..

Rectangular Cross Section

Red Brass

Referencing

Renewal

Resistance
Resistance
Resistance
Resistance
Resistance
Resistance
Resistance
Restart
Retainer
Retest

Rigidity
Ring

Roller
Room Tem

Root Spacing
Root Surface

Rotating
Roughness

Rule

Reduced Section
Reducing Atmosphere
Referencing Code Sec.tion .
Reinforcement of Weld
Rejectability

Brazing
Process
Seam Welding
Spot Welding
Stud Welding
Welding

perature

Rounded Indication

Requalification
Requirement

Welding Electrode

Reverse POIarity ...........................

DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Pré-Formado  ....viiiit i e e
Ajuste Forgado .............ccoiiiiiiiinennann
Parte Sujeita & Presséo
Tubulagdo Pressurizada
Procedimento ............. . i,
Qualificag8o do Procedimento
Registro da Qualificacdo do Procedimento (RQP) .
Teste de Qualificagdo do Procedimento
Solda de Produgdo ................coiiinn.,
Soldagem de Produgéo
Progressao; Seqiéncia
Arco Pulsante .......... ... ... . i i e,
Soldagem com Fonte de Poténcia Pulsante
Soldagem por Goticulas com Corrente Pulsante ..
TTAS (Tratamento Térmico Apés a Soidagem) ...

Endurecimento Leve Resultante de Estiramento
com Redugdo Percentual de Se¢do Entre 10 a
25 Por Cento; 1/4 Duro
Quarta Parte
Temperado

Junta do Tipo Macho e Fémea
Exame Radigorafico .............coiiiiaa.n.
Técnica de Radiografia
Pano; Trapo
Cutelo
Dispersos de Forma Desordenada; Dispersos de
Forma Aleatéria
VAZAO oottt ettt et e e i
Relacéo; Proporgéo; Razéo
Anel Embutido
Tira Embutida
Registro ... oo i e
Registro da Qualificagdo do Desempenho (RQD) .
Secdo Transversal Retangular
Latdo Vermelho
Segdo Reduzida ............ccciiiiiiviinnn.
Atmosfera Redutora
Referenciado
Secdo Referenciada do Cddigo
Refor¢o de Solda
Rejeitabilidade
RenNovagao ........c.iieiiiiiiiiiaiine
Requalificagdo ...........viieiiiiiiiiiiiin,
Requisito; Exigénecia ............. ... ...
Brasagem por Resisténcia Elétrica
Processo por Resisténcia Elétrica
Soldagem Continua por Resisténcia Elétrica
Soldagem por Pontos por Resisténcia Elétrica ...
Soldagem de Pino por Resisténcia Elétrica
Soldagem por Resisténcia
Eletrodo para Soldagem por Resisténcia Elétrica .
Reinicio
Retentor
Reteste
Polaridade
Rigidez
Anel
Lavado
Rebite
Barra Redonda; Vareta
Rolete; Rolo
Temperature Ambiente
Abertura da Raiz
Superficie de Raiz
Giratério; Rotativo
Aspereza; Rugosidade
Indicacdo de Formato Arredondado
Regra; Disposigdo; Norma
Rompido

: Reversa; Polaridade Positiva ........

9A11QB121
9A14QB432
9A14QB422
9A11QB100.3
9A1QW100.1
9A1QW100.1
9A1QW100.1
9A1QW100.1
9ATQW191.2.3
9A1QW100.3
9A4QW405.3
9A3QW304
9A4QWA492
9A4QWA492
9A4QW407

9A4QW422.33
9A1QW161.4
9A2QW200.3

9A11QB120
9ATQW142
9A3QW302.2
9A14QB410.2
9A4QWA466.2(3)

9A1QW191.2.2
9A2QW281.4
9A11QB161.3
9A4QW462 .3(a)
9A4QW462.3(a)
9A1QW103.2
9A11QB100.3
9AT1QW161
9A14QB422
9A1QW151.1
9A14QB406.2
9A1QW191.2.3
9A1QW191.2.3
9A4QW492
9A4QW492
9A3QW301.2
9A4QW401
9A1QW100
9A12QB255
9A13QB305
9A4QWA492
9A4QW492
9A4QWA492
9A4QWA492
9A4QW492
9A4QW462. 4(b)
9A4QW402.11
9A3QWa301.2
9A4QW409.4
9A14QB466
9A4QW462.3(a
9A4QW4T1
9A4QW422 .1
9A4QW422 .23
9AT1QW162.1
9A1QW153.1
9A4QW402.10
9ATQW161
9A4QW492
9A4QW462.2(a)
9A1QW191.2.1
9A1QW101
9AT1QW152



GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Scarf Joint ...t i Junta de Topo com Bordas Chanfradas ......... 9A11QB120
Seal Weld ...t Solda de Selagem ............c.ooiiiiienl, 9A4CW492
Seamless ... e Sem Costura .......ccieiiiiiii it 9A4QW422 .1
Seamless Alloy Steel Pipe .................. Tubo de Ago-Liga, sem Costura ................ 9A14QB422
Seamless Alloy Steel Tube ................. Tubo de Ago-Liga, sem Costura ................ 9A4QW422.8
Seam Weld ...... ... i Solda Continua ............ ..., 9A4QW492
Sectioning Test ............... .. ... .ol Teste de Secionamento ........................ 9A11QR141.4
Semiautomatic Arc Welding ................. Soldagem Semi-Automatica a Arco .............. 9A4QW492
Semiautomatic Brazing ..................... Brasagem Semi-Automética .................... 9A14CQB492
Service Requirement ....................... Exigéncia de Servico; Requisito de Servico ..... 9A2QW200.3
Set L Conjunto; Grupo; Lote ........... ... ... ... . ... 9A1QW151.1
Shaded ........ .. .. ... Sombreado ... e 9A1QW171.3
Shaded Portion ..........cciiiiiiiiiinnn.. Parte Sombreada ................. ... .. . ... 9ATQW171.3
Shape ... i Perfil; Perfilado ......... . ... .. ... . 9A4QW422.6
Sheet ... ... Chapa Fina (com Espessura Entre 0,15 mm e

48 MM) ottt it e e e 0A4QW422 .8
Shielded Metal-Arc Welding (SMAW) ........ Soldagem a Arco Metdlico com Eletrodo Revesti-

do (SAMR) ... e 9A2QW200.1
Shielding .......... ... i Protegdo; Blindagem ..............cocieeeinn.. 9A4QW402.9
Shielding Gas .............cciiiiiiiiii.., Gas de Protegdo; Gas de Blindagem .......... 9A2QW200.1
Shim ... CalCo ... e 9A14QB482
Short-Circuiting Transfer (Gas Metal-Arc Wel-  Transferéncia por Curto-Circuito-Soldagem a Arco-
ding) .o Metalico com Atmosfera Gasosa ............... 9A4QW492
Side ... i Lado oo e e 9A11QB141.6
Side of Application ........................ Lado de Aplicagdo ............... ... ... ..... 9A11QB141.6
Silver Bearing ........... ... ... 0o Adigdo de Prata ............... ... ... ... 9A4QW422 .31
Single-Bevel ........... ... ... .. ... ... Chanfro Simples ........ .. ... .. ... .. ... ..... 9A4CW402.1
Single-Bevel Groove Weld .................. Solda com Chanfro Simples ................... 9A4CQW492
Single-Flare-Bevel Groove Weld ............. Solda com Chanfro com uma Unica Inclinagdo .. 9A4QW492
Single-Flare-Vee Groove Weld ............... Solda com Chanfro V com uma Unica Inclinagéo . 9A4QW492
Single-J Groove Weld ...................... Soda com Chanfro em Simples J .............. 9A4QW492
Single Specimen ............ ... ... . . ..., Corpo de Prova UNiCo ...........oovvvniunnn.. 9A4QW492
Single-U Groove Weld ...................... Solda com Chanfro em Simples U .......... ... 9A4QW492
Single-V Groove Weld ...................... Solda com Chanfro em Simples V ............. 9A4QW492
Single-Weld .............. ... ... ... ... ... Solda de um Lado ............c. .. 9A3QW303.2
Single-Welded ............................. Soidado de um Lado .............. ... oo, 9A3QW303.2
Single-Welded Butt Joint . ................... Junta de Topo Soldada de um Lado ............ 9A4QW492
Single-Welded Lap Joint .................... Junta Sobreposta Soldada de um Lado .......... 9A4QW492
Size Dimensdes; Tamanho ......................... 9A1QW141.3
Size of Weld .............................. Dimensdes da Solda; Tamanho da Solda ....... 9A4QW492
SKill o Proficiéncia; Competéncia; Habilidade ......... 9A13QB301.2
Slag o 2] oo 4 - Pt 9A1QW163
Slag Formation ....................ccouun.. Formagdo de Escoria ............. ... . ... ... 9A4QW492
Slag Inclusion ............................. Inclusdo de Escéria ................... ... ... 9A1QW163
Sliding ... ... . Deslizamento ......... ... ... . i, 9A14QB466
Slightly Reducing .......................... Levemente Redutora .......................... 9A14QB410.3
Smoothed ........ ... ... i, Polido; Alisado ...t 9A1QW183
Snug Fit ..o Ajuste Apertado ................o ool 9A14QRB462.1(f)
Socket ... EncaiXxe ..........iiiiiiiiii 9A14QB408.1
Socket Joint ...... ... ... ... . Junta de Encaixe .......... ... .. il 9A14QB408. 1
SOft Mole; Macio ....iviiiir i i i, 9A4QW422.33
Solid ... . MaciGO . it 9A2QW281.5(f)
Solution Annealed ......................... Recozido para Solubilizacdo ................... 9A4QW422
Solution Heat Treatment .................... Tratamento Térmico de Solubilizagdo; Solubilizacdo  9gA4QW407.3
Solution Treated ...............ccouv...... Tratado Termicamente para Solubilizagdo ....... 9A4QW422
SOUNANESS ...t e Sanidade; Integridade ................. ... ... gATQW141.2
Sound Weld ............ i Solda Sem Defeitos; Solda de Boa Qualidade .. .. 9A2QW201.1
Sound Weld Metal ......................... Metal de Solda sem Defeitos; Metal de Solda de

Boa Qualidade ............... ... .. ... ... 9A1QW100.2
Spacer e Espagador ........ . 9A14QB462
Specified Flow Plane ...................... Plano Especificado de Fluxo .................. 9A11QB122
Specimen ... Corpo de Prova ............ccoiiiiinoiu. 9A1QW151
Spot Weld ...................... ... ....... Solda por POMOS ....v'vvvureeiaieaaeann. .. 9A4QW492
Spray .. Pulverizag@io; ASperso ...............c..uenen. 9A4QW492
Spray ATC ..., Processo de Transferéncia de Metal de Adigéo

por Goticulas ......... ... i 9A3QW304
Spray Transfer (Arc Welding) ................ Transferéncia por Goticulas-Soldagem a Arco .. 9A4QW492
Square Groove Weld ...................... Solda sem Chanfro .............cciiiiiiin. 9A4QW492
Stabilizing .......... i Estabilizagdo ........ .. i e 9A14QB482
Stabilizing Heat Treatment .................. Tratamento Térmico de Solubilizagéo ........... 9A4QW407.3
Stain ... Mancha ... it e e e i e 9A4QWA472 .4
Stainless Steel .......... ..o, Aco Inoxidavel .......... ... oo, 9A4QW422.7
Standard Strength ............... ... ....... Resisténecia Normal ........................... 9A4QW422 .35
Starting Point ................. ... ... ... ... Ponto Inicial .......... ... . o i, 9A4QW466.3



GLOSSARIO

Statement
Steadily .....ciiiii e
Steel Alloy
Stickout ... . e
Straight Polarity ............ ... ... ... ....
Standed Electrode
Strength ... ... ... .. ..
Stress Relief
Stringer ...
Stringer Bead
Strip
St . e e
Stud-Weld ......... ... ... .
Stud Welding ........ ... .. ... ...
Submerged-Arc Welding (SAW)
Sub-Size ...,
Supplementary-Essential Variable
Support Fixture
Surfacing
Swabbing

.....................................

Tabular
Tl o e
Tapped-Hole ............coiivinieennnn. ..
Technique Requirement
Tee Joint
Tempered ......... ... .. ...
Tensile Load ..............................
Tensile Strength
Tension Test
Test

Test Assembly
Test Coupon

Testing Machine
Test Jig
Test Jig Mandrel
Test Materlial
Test Metal
Test Position
Test Result
Test Specimen
Thermal Cutting
Thermally Cut

Thermal Process
Thermal Spraying
Thickness
Thickness Range
Thoriated
Thread

Threaded Stud
Throat

..................................

Torque

DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Declaragéo
Uniformemente
Acgo-Liga
Extensdo da Vareta de Soldagem
Polaridade Direta (Negativa)
Eletrodo Trangado
Resisténcia
Alivio de Tensdes
Reto
Corddo Reto (de Solda)
Tira; Lamina; Fita
Pino; Estojo (Quando Roscado)
Solda de Pino
Soldagem de Pinos
Soldagem a Arco Submerso (SAS)
Dimensbdes Reduzidas; Tamanho Reduzido
Variavel Essencial Suplementar
Dispositivo de Suporte
Revestimento de Superficie com Metal de Solda .
Umedecimento

Tabular
Prolongamento
Furo Roscado
Requisito de Técnica; Exigéncia de Técnica
Junta T; Junta em T
Revenido
Carga de Tragédo
Resisténcia a Tracéo
Teste de Tragéo
Teste — (Verificagdo ou Constatagdo da Qualidade
dos Materiais e/ou da Mio de Obra Aplicados,
das Propriedades Mecéanicas e Metallirgicas e da
Qualidade das Soldas Efetuadas, e Outras, Efe-
tuada Mediante a Aplicacdo de Carga, Como a de
Carater Destrutivo ou Deformante (Testes de Du-
reza, Tragdo, Fluéncla, Dobramento, Fratura, Ho-
mogeneidade, Martelamento, Impacto, Torque, Que-
da, Alongamento, Flexdo, Flambagem, e Outros).
Da Mesma Forma, isto &, por ser Também Efe-
tuada sob Carga, Considera-se como Teste e néo
como Exame, a Verificagdo da Estanqueidade das
Juntas Soldadas ou Flangeadas (Testes Hidrosta-
tico, a Vacuo, Pneumatico ou com Halégenos, por
Exemplo)
Conjunto de Teste
Material para Teste; Pega para Teste; Junta para
Teste
Maquina de Teste
Dispositivo para Teste
Mandril do Dispositivo de Teste
Material de Teste
Metal para Teste
Posicdo do Teste
Resultado do Teste
Corpo de Prova para Teste
Corte a Quente
Cortado a Quente
Processo Térmico
Pulverizagdo a Quente; Aspersdo a Quente
Espessura
Faixa de Espessuras; Limites de Espessura ....
Toriado
Fio (de Rosca); Rosca
Pino Roscado
Garganta
Garganta do Corddac de Solda em Angulo
Ponta; Bico
Ferramenta ......... ..ot
Magarico; Tocha ............ ..o,
Brasagem a Magarico
Torque

9A4QW483
9A1QW182
9A2QW200.3
9A2QW281.5(e)
9A4QW409. 4
9A4QW492
9A4QW422 .34
9A4QW422.34
9A4QWA05. 2
9A4QW410.1
9A1QW151 .1
9A1QW123
9A1QW123
9A4QW492
9A2QW200. 1
SATQW161.2
9A2QW200. 1
9A11QB151.1
SA4AQWA492
9A4QWA73.1

9A2QW200.1
9A1QW192.2.1
9A14QB466.1
9ATQW191
9A4QW492
9A2QW200.3
9A11QB152
9A11QR152
9A11QB141 .1

9A3QW304 .1

9A2QW200.2
9A1QW192.1
9A4QW466
9AT1QW162.1
9A1QW120
9A11QB120
9A1QW120
9A1QW100.1
9A4QW492

9A4FIG.QW462.2

9A4QW462.1(b)
9A2QW213
9A4QW492
9A2QW200.
9A2QW200.
9A4QW482
9ATQW192.3
9A1QW192.3
9A4QW492
9A4QW492
9A2QW282.5
9A11QB172
9A2QW282.5
9A12QB200.3
9AT1QW141.5
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Trailing Gas ....viinnirn it iionanoncnnes

Transverse Bend ................ccvun.n s
Transverse Face-Bend ......................
Transverse Root-Bend ......................
Transverse Side-Bend ......................
Travel Speed ..........cciviininininnnnnnn.
TUDE i e e e
Tungsten Electrode ........................
Turned Specimen ................covniiin.n.
Typical Joint ....... ... ... .. ... ... ..

U-Groove .........cciiniiiiiiiniiiinnnnnn.
Ultimate Load ............... ... ... ...,
Ultimate Strength ................... ... ...
Unalloyed .......coiiiiiiiiiiiiiininn,
Unbrazed Area .............cciiiieenennnnn.
Undercut .......... ... . ..
Underneath ............ ... cciiiiiiininin..
Underside ........coiiiiiiinineninnnennn..
Unsound Weld Metal .......................
Unwelded ............ ...
Uphill .
Upper Left Quadrant .......................
Upper Rigth Quadrant .....................
Upper Side ..........c.. i iiiiiiinnn...
Usability ......... .o i

Vertical Downflow ., .........................
Vertical Plane ............ciiiiiiinienanns
Vertical Position ......... ... i,
Vertical Upflow ........... ... ... .. .......
V-Groove ........coiuiiimeiiiinnniaanan..

Wash Pass ....... ... . ...
Wattage ............. .. .. .. il
Wear ... e

WEaVE .. i i i e e e

Weave Bead .................... ... .. .....
Weld ...ttt i e et i e
Weldability ........coviiiiii i
Weld Bead ................ .o,
Welded Boiler Tube ........................
Welded Pipe .....ccciviiiiniiiiinnennannn
Welder .. ...t i i i e i
Welding ... i e,
Welding Arc .........cooiiiiiiiiin.,
Welding Current ...........................
Welding Data .............ccoviiiiinen it
Welding Equipment ........................
Welding Operator ..........................
Welding Procedure Specification (WPS) ......
Welding Puddle ............ccoviiiiiin. ...

Welding Rod ......... ... oottt
Weld Layer ...........ccciiiiviiuninnnn...
Weldment .. .......ccoctiiiiiininnnriinnenn,
Weld Metal ..........cccoivuiiiiniinnn...
Weld Metal Overlay ........................
Weld Orientation ...........................
Weld Reinforcement ........................
Weld Symbo!l ...,

DE TERMOS TECNICOS (Cont)

Gas de Protegdo Auxiliar; Gas de Protegdo Adi-
Cional ... i i e i et e
Dobramento Transversal .......................
Dobramento Transversal de Face ..............
Dobramento Transversal de Raiz ..............
Dobramento Transversal Lateral ...............
Velocidade de Avango ........................
TUDO . e e e e e
Eletrodo de Tungsténio .......................
Corpo de Prova Torneado .....................
Junta Tipica .....oiiiiii i

Chanfro em U ... ... .. .. . .. ...
Carga de Ruptura ............................
Limite de Resisténcia & Ruptura ................
Sem Liga; Puro ..........c.. ...
Area ndo Brasada ..........c.iiiiiiiiniian..
Mordedura (de Solda) ........... ... ... ... ....
Por BaiXo .....cviiiti i e e
Face Inferior; Lado Inferior ....................
Metal de Solda Imperfeito .....................
Ndo Soldado ............. ... .. ...
Ascendente ........ .. ... .
Quadrante Superior Esquerdo ..................
Quadrante Superior Direito ....................
Face Superior; Lado Superior ..................
Usabilidade .......... ... .. . ..

Fluxo Vertical Descendente ....................
Plano Vertical ....... ... it
Posigdo Vertical .......c.oiviiiniineinen,
Fluxo Vertical Ascendente .....................
Chanfro em V ... .. it
Trinca Visivel ... ... . it iiiiiiiiiiinns
Exame Visual ........ccciiiiiiiinnniininnnnnnns
Garraem V; Garra 'V ... ..t
Entalhe V; Entalhe em V ......... ... ... .. ....
Vazio; Cavidade ..........ccvviiiiinnininennnn.

Passe de Acabamento ........................
Vatagem; Consumo em Watts ..................
Desgaste; Abras@o ..........cceviviiiiieennnn.
Resistentet ao Desgaste; Resistente & Abrasdo ..
Trangagem (Soldagem com Movimentos Transver-
sais ao Eixo da Solda) ..................... ...
Corddo Trangado ........covvivemmnnevnnnnenn.
£ o - Y
Soldabilidade ............ .. .o il e
Corddo de Solda ......... .. ity
Tubo Soldado para Caldeira ...................
Tubo Soldado ......vviriiinieninnnnnnnns
Soldador ... .. i e e e
Soldagem ...... ... i e e
Arco de Soldagem .............cooiiiiieiiiiae,
Corrente de Soldagem ........................
Dados de Soldagem ................ .o
Equipamento de Soldagem ....................
Operador de Equipamentos para Soldagem ......
Especificagdo do Procedimento de Soldagem (EPS)
Pogca de Fusdo (Formada pelo Metal de Adicdo
ndo Solidificado) ......... ... ... i i,
Vareta de Solda ................. .. ool
Camada de Solda ..........coviviiiienannnn..
Pega Soldada ...........cciiiiiriiiiiiiiii,
Metal de Solda ...,
Revestimento com Metal de Solda ..............
Orientagdo da Solda ...............c.civvun,
Reforgo da Solda ........... it
Simbolo de Solda ........... .. ... i

9A4QW408 .1
9A1QWI161.
9A1QWI161.
9AT1QW161.
9A1QWI161.
9A1QW281.
9AT1QW102
9A4QW415
9A1QW151.3
9A13QB305
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9A4QW402 .1
9A11QB152
9ATQW141.1
9A4QW421
9A11QB172
9A4QW492
9A1QW121 .4
9ATQW131.
9A1QW213
9A1QW192.
9A4QWA401 .
9A3QW302.
9A3QW302.
9ATQWI131.
9A14QB431

H
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9A11QB110
9A1QW120
9A1QW121.3
9A11QB110
9A4QW402.1
9A1QW181 .1
9A1QW183
9A14QB462
9ATQW171
9A11QB141.3

9A4QW410.20
9A2QW281.5(e)
9A2QW216
9A2QW216

-

9A4QW410.
9A4QW410.1
9A4QWA492
9A2QW200.3
9A4QWA492
9A4QWA422.
9A4QW422.
9A1QW100
9ATQW100
9A2QW282.
9A2QW281.
9A2QW200.
9A1QW100.
9A1QW100
9A1QW100.
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9A2QW281.4
9A1QW161.6
9A2QW202.2
9A2QW201
9A1QW121.
9A4QW492
9A1QW110
9A4QW462.1(a)
9A4QWA482

pry
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Wet Rag ...ttt
Wetting ..ot e
Wiping ............... ..., e
Wire ...
Wire Brushing .............................

Wire-Feed Speed
Workmanship Co

1] T

Wrougth Pipe Fitting .......................

Zirconium Alloy

DE TERMOS TECNICOS (Cont.)

Umido ...........coun.
Pano Umido ..........
Agdo de Umedecimento
Limpeza ..............
Arame; Fio ............
Escova de A¢o ........

Velocidade de Alimentagdo do Arame ..........
Material para Teste de Producédo ..............
Conexdo (Pegca de Interligagdo) para Tubulagdo .

Liga & Base de Zirconio

217

9A14QB410.2
9A14QB410.2
9A11QB141.6
9A14QB410.2
9A4QW404 .18
9A14QB410.1
9A4QW404 .1

9A11QB141 .4
9A4QW422.8

9A4QW432.6
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