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1. INTRODUÇÃO 

 

O presente trabalho tem como finalidade apresentar detalhes no processo de elaboração 

de uma especificação de procedimento de soldagem – (EPS), bem como referências normativas, 

análise dos metais de bases, metais de adição, tipos de junta, tratamentos térmicos, tipos de 

gases até os parâmetros dos processos de soldagem utilizados. 

 

2. ESTUDO DE CASO -  EPS n°11 

 
Definir especificação de procedimento de soldagem para soldagem de um bocal em uma 

esfera de armazenamento para aplicações criogênicas com temperatura de trabalho de -51°C. 
 
Características: 
 
Metal de Base A: SA-350 LF3 -  Espessura de 4” – 6000lb. 
 
Metal de Base B : SA-203 – Grau D – Espessura de 1” 
 
Processo de Soldagem 1 – Tungstênio Inerte Gás (GTAW) 
Processo de Soldagem 2 – Eletrodo Revestido (SMAW) 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



3. DESCRITIVO DO PROCESSO. 
 

3.1  Metais de Base. QW:403 
 

Os matérias de base foram analisados segundo suas  propriedades químicas, físicas e 
características de soldagem   todos  referenciados  nas normas abaixo. 

 
Ø ASME Seção II Parte A Ed 2007– Ferrous Material Specifications 
Ø ASME Seção XI Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications 
Ø SA-350 LF3 (ASTM A350 ed.04) 
Ø SA-203 – Grau D (ASTM A203 ed.07) 

 

 

PN-9B Gr.1   MATERIAL  - A  

Composição Nominal (3 ½ Ni) -Forjados 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

PN-9B Gr.1   Material – B  
 
     Composição Nominal (3.1/2 Ni)- Chapas 

C 0.20% máx C 
0.17% 

Mn 0.90max Mn 
0.70% 

Si 0.20 – 0.35% Si 
0.15 – 0.40% 

Cr 0.30máx Cr 
-- 

Ni 3.3 – 3.7% Ni 
3.25 – 3.75% 

P 0.035%max P 
-- 

S 0.040%máx S 
0.035% 

Mo 0.30máx Mo 
0.035% 

Cu 0.40máx  
 

Nb 0.02máx  
 

V 0.03máx  
 

 

Propriedades Mecânicas Material A Material B 

Tensile Strength ( MPa ) 485-655 
450-585 

Yield Strength ( MPa ) 260min 
255Min 

Elongation (% Min) 22 
19 

Redução de area (%Min) 35 
- 

Impacto Média 20Jmin (-101°C) 
 

Média de 27J* 

                  * teste de impacto deve reunir 20 lbf ft [27 J]. A temperatura de ensaio e orientação deve ser uma  
                     questão de  acordo entre o comprador eo fornecedor. [Astm A203 ed.07 item  7.2] 
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3.2  Juntas – QW: 402 
 

        O método para escolha da junta esta baseado em regras praticas indicadas e  
modelos pré definidos de acordo com as seguintes normas : 

 
Ø ASME Seção XI   Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications – QW:402 
Ø ASME Seção XIII Divisão I Ed.2007 – Rules for Contruction of Pressures Vessels (UCS-68) 
Ø Material didático – Parte 1; Origens e Evolução da Soldagem (Juntas) 

 ..\Engenharia de Soldagem para ASME IX\3 Juntas QW 402\Junta.PDF 
 
 
A = 1"(25,4mm) 
(material B-Esfera) 

B= 45° 
(Ângulo do Bisel) 

C= 4" (101,6mm) 
(Material A- Bocal) 

D= 3 - 4 mm 
(Nariz da Junta) 

E = 2,5mm + 1,0 mm 
(Abertura da Junta) 

                                                                                                     Junta em Ângulo  em quina com chanfro em meio V 

Preparação da Superfície : Desbaste Abrasivos. 
 
Ilustrações :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



3.3 Metais de Adição – QW:404 
 
      Os metais de adição foram escolhidos em função dos seguintes critérios:                                             

-composição química do metal de adição  x Metal base 
      -propriedades mecânicas, processo de soldagem e condições de trabalho. 
       
   Normas de referências :  
-ASME Seção XI   Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications – QW:404 
-ASME Seção  II   Ed.2007  Part C – Especificação para consumíveis de soldagem. 

       Classificação: 

Ø AWS A5.5 - E8018-C1 (SMAW) ASME IX F No. 5 

Ø AWS A5.28 ER80SN2(GTAW)  +ASME IX F No 6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
     Propriedades: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
3.3 Gases – QW:408 
 
Gás utilizado: Argônio – 99,9% 
Utilização de gás  apenas no processo GTAW , com finalidade de formar e estabilizar o 

arco elétrico, proteger a poça de fusão dos contaminantes atmosféricos e o eletrodo de tungstênio 
da oxidação . As características levadas em considerações na definição do gás foi  a espessura e 
tipo de metal base a ser soldado, composição química e vazão de gás. 

 
Normas de referências :  
-ASME Seção XI   Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications – QW:408 
-ASME Seção  II   Ed.2007  Part C – Especificação para consumíveis de soldagem. (SFA-

5.32 – Specification for Welding Shielding Gases ) 
..\ASME-2007\ASME II PART C - 2007\SFA 5.32-SFA 5.32M.pdf 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.4 Características elétricas 
 
As características elétricas foram escolhidas em função dos seguintes critérios. 
 
 - Tipo do Metal base a ser soldado. 
 - Espessura do Material 
 - Processo de Soldagem 
 - Tipo e Diâmetro do eletrodo. 
 
Normas de Referências: 
 

Ø ASME Seção XI   Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications – QW:409 
Ø Publicações, Recomendações do Fabricante, Consulta a EPS similares. 

 
 
 
 
 
 



 
3.5 : Pré- Aquecimento (QW:406) +  Tratamento térmico (QW:407)  
 
Pré-aquecimento determinado conforme normas de referências abaixo: 
 
Normas de Referências: 

          -ASME Seção XIII Divisão I Ed.2007 – Rules for Contruction of Pressures Vessels (UCS-56) 
-ASME Seção XI   Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications – QW:406 

          -ASME Seção  II   Ed.2007  Part C – Especificação para consumíveis de soldagem (AWS 
5.5; AWS 5.8) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
Temperaturas determinada :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.6 – Técnicas : QW:410 
 
 
As técnicas  de Soldagem estão baseadas em regras práticas de 

trabalhos, literaturas de soldagem  e de acordo com as  seguintes normas : 
 
Normas de Referências: 
-ASME Seção XI   Ed.2007  - Welding and Brazing Qualifications – 

QW:406 
-Publicação (Conforme EWE-1/1.15) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
4. Especificação do Procedimento de Soldagem 
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