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Trabalho EPS  

Dados: 

EPS n° 35 

Material A: SA 516 Gr 60 

Espessura da chapa: 1 ¾” (43,5mm) 

Material B: SA 106 Gr B 

Espessura tubo: 12” STD (9,53mm DN 300mm) 

Processo de Soldagem: FCAW 

Requisito de Projeto 

Equipamento sujeito a H2S, junta de topo 

• Introdução 

Este trabalho busca abordar soluções baseadas no ASME IX para uma situação 

problema. Tal situação pode comumente acontecer na prática e o especialista técnico 

em soldagem tem que estar preparado para discutir tecnicamente e avaliar 

criticamente os aspectos de uma junta, no que condiz a seus aspectos de 

soldabilidade. Abordamos os pontos mais importantes e a conclusão do trabalho foi a 

elaboração de uma EPS teórica. 

 

Dados Material Chapa 

• Composição Quimica 

ASME II Parte C � SA-516 � SA 516 Gr 60 



 
Desenvolvimento EPS – Rafael dos Santos Viel 

 

 POS-GRADUAÇÃO EM INSPEÇÃO E AUTOMAÇÃO DE SOLDAGEM – rafael.viel@gmail.com  

 

ASME IX � Artigo IV � QW-422 

Pnumber = 1 

 

 

Dados Material: Tubo 

• Espessura e diâmetro nominal de acordo com a norma ASME B36.10 
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• Composição Quimica 

 

ASME IX � Artigo IV � QW-422 

Pnumber = 1 
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• Variaveis Essenciais do Processo FCAW 

ASME IX� Artigo II� QW-250� Tabela QW-255
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• Necessidade de TTAT na Qualificação de Procedimento 

Consultando 

ASME VIII Div I � UW-2  

 No trecho abaixo o ASME identifica a necessidade de TTAT para equipamentos com 

requisitos de H2S, os parâmetros do TTAT são tomados de acordo com o UCS-56. 
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• Dados do Corpo de Prova 

 

 De acordo com a tabela acima temos que encontrar a espessura ideal do corpo de 

prova que atenda a situação de campo. Neste caso utilizaremos corpo de prova com 

espessura de 22mm. 

• Parâmetros do TTAT 

De acordo com UCS-56, vamos determinar o parâmetro de tratamento térmico de 

alivio de tensões para uma junta de topo com espessura de 22mm. 

� Taxa de aquecimento: 222°C/h 

� Taxa de resfriamento: 280°C/h 

� Temperatura de patamar: 595°C 

� Tempo de tratamento: 53” 

 

• Escolha do Metal de Adição 

Em função do material a ser soldado e da resistência a tração desses materiais, temos o 

subsidio para escolha do consumível de soldagem. Nesse caso utilizaremos o eletrodo da 

especificação SFA 5.20, classificação E71T-1C 
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• Gás de Proteção 

De acordo com a escolha do metal de adição definimos em SFA 5.32 a qualidade e 

especificação do gás utilizado, nesse caso CO2. 

 

• Determinação de faixa de Espessura 

Consultando QW-404.30 temos que a máxima espessura depositada pelo metal de adição 

para juntas de topo é de 44mm. 

• A-number 

De acordo com a composição química do material de base determinamos o A-number, no 

nosso caso utilizaremos o A-number1; 
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• Forma do Metal de adição 

De acordo com QW-404.23, temos que a forma do metal de adição é arame tubular com 

fluxo interno; 

 

• Modo de Transferência 

Consultando QW-409.2 verificamos que somente poderemos utilizar os modos de 

transferência globular e spray; 

 

 

 


