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1. Introdução: 
 
Este projeto tem como objetivo a elaboração de uma EPS será destinada para a soldagem de viga I, soldada 
ambos os lados com cateto, sendo o material A ASTM A517 Gr. A espessura 3/4” e Material B ASTM A517 
Gr. A 5/8” utilizando o processo de GMAW para selar e SAW para enchimento. 

2. Processo de Soldagem: 
O processo foi uma informação dada para o projeto, assim teremos o processo de GMAW para selar e SAW 
para enchimento. 

3. Junta: 
Para escolha da Junta foi analisado a Norma AWS D1.1 e o material didático: 

3.1. Projeto da Junta: 
 
 
 
                                                                                     c                                  
                                                                                                          
a = 3mm + 1 
(Abertura da Junta) 

b = 3mm + 1                               Metal de base A                                                       Metal de base B                                                               
(Nariz da junta) 

c = 19mm (3/4”) 
(Metal Base A) 

e = 16mm (5/8”) 
(Metal Base B) 

α = 45º 
(Ângulo do Bisel) 

 
 
 
 
 

4. Metais de Base: 
 
Para classificar em algum grupo para qualificação do metal de base dado no projeto, ASTM A517 Gr. A., foi 
necessário verificar na norma de projeto AWS D1.1, onde no item 3.3 que fala da combinação de  metais de 
base com metais de adição, menciona que somente os metais de base e metais de adicao listados na Tabela 3.1 
pode ser usado em EPS’s pré-qualificadas, mas tambem descreve que os metais de base e metais de adicao 
nao listados na tabela 3.1, ver item 4.1.1. No item 4.1.1 descreve que exceto para wps pré-qualificados em 
conformidade com a Seção  3, a EPS para uso em soldagem de produção deve ser qualificada em 
conformidade com a Seção 4, parte B, onde no item 4.7.3 menciona que Anexo M contém recomendações 
para combinar a força do metal de adição e de pré-aquecimento temperaturas mínima e passes para ASTM A 
514, A 517, A 709 Graus 100 e 100W, ASTM A 710 grau A (classe 1 e 3) Aços e ASTM A 871 grau 60 e 65, 
onde encontramos: 
 
Normas de Referencias:  
- AWS D1.1/D1.1M:2004 – Structural Welding Code – Steel 



 

 
Pela ASTM para espessuras ate 65mm o valor do limite de escoamento e de 690 MPa minimo e limite de 
resistência e de 795 a 930 MPa. 
 
Composição Química Conforme ASTM A 517 Gr. A. 

Carbono Manganês Fósforo, max Enxofre, 
max 

Silício Níquel Cromo Molibdênio Boro Vanádio Titanium 

0,13-
0,23 

0,64-
1,10 

0,035 0,035 
0,13-
0,37 

 0,36-0,69 0,12-0,28 0,0005-0,005 0,02-0,09 0,01-0,05 

 
 
 
 
                                  Espessura da mesa 3/4" 
  
 
 
                                  Espessura da alma 5/8” 
 
 
 
 

5. Metais de Adição: 

5.1. Processo GMAW: 
Para o processo GMAW que será utilizado no passe de raiz, pela ASME IX – Ed. 2007 o material de adição se 
enquadra na classificação F-Nº. 6, pelo QW-430 na tabela QW-432. 



Pela AWS D1.1 o Metal de adição se enquadra  na AWS A5.28, como o limite de resistência do metal de base utilizado 
em nosso projeto é de 795 a 930 a para o limite de resistência, pela tabela 3 para limite de resistência de 830 MPa 
devemos utilizar o arame ER120S-G. 
 
 
 

 
 
 
 

5.2. Processo SAW: 
Para o processo SAW que será utilizado para o enchimento, pela ASME IX – Ed. 2007 o material de adição se 
enquadra na classificação F-Nº. 6, pelo QW-430 na tabela QW-432. 
Pela AWS D1.1 o Metal de adição se enquadra  na AWS A5.23, como o limite de resistência do metal de base utilizado 
em nosso projeto é de 795 a 930 a para o limite de resistência, pela tabela 3 para limite de resistência de 830 MPa 
devemos utilizar o e fluxo e arame F12A10-ECM2-M2. 



 
 
 

 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



6. Pré-aquecimento e Tratamento Térmico: 
 
Conforme a Tabela M-1 para o metal base ASTM A517 temperatura de pré aquecimento e interpasse não 
deve ser superior a 200ºC. O Pré Aquecimento e a temperatura de interpasse foram especificados através das 
normas abaixo: 
 
- AWS D1.1/D1.1M:2004 – Structural Welding Code – Steel 
- ANSIIAWS A5.2WA5.23M: 1997 – Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Fluxes for 
Submerged Arc – Welding. 
 

 



Conforme o item 5.8.3 da AWS D1.1/D1.1M:2004, não e indicado o tratamento de Alivio de Tensões para o 
metal base ASTM A517. 

7. Gás: 
 
Para a escolha do gás utilizado foi adotado a recomendação do fabricante do metal de solda. 
- Argônio + 15 / 25% CO2. 
 

Normas de referencia : 
- AWS D1.1/D1.1M:2004 – Structural Welding Code – Steel 

8. Características Elétricas: 
As características elétricas foram especificadas pelos critérios abaixo: 
- Metal de base (ASTM A517 Gr. A) 
- Espessura do Metal Base 
- Processo de Soldagem 
- Tipo e diâmetro de eletrodo  
 
Para Processo GMAW: 
Normas de referencia : 
- AWS D1.1/D1.1M:2004 – Structural Welding Code – Steel 
- ANSI/AWS A5.28: 1996 – Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Rods for Gas Shielded Arc 
Welding; 
- Publicação (Conforme EWE-1/1.16). 

 
Para Processo SAW: 
Normas de Referencia: 
- AWS D1.1/D1.1M:2004 – Structural Welding Code – Steel; 
- ANSI/AWS A5.23WA5.23M: 1997 – Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Fluxes for 
Submerged Arc Welding; 
- Publicação (Conforme EWE-1/1.16). 



 

9. Técnicas utilizadas: 
Para Técnicas Utilizadas foi adotado critério a partir de normas, recomendações de fabricantes, Literaturas de 
soldagem: 
 
Normas de Referencias:  
- AWS D1.1/D1.1M:2004 – Structural Welding Code – Steel; 
- ANSI/AWS A5.28: 1996 – Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Rods for Gas Shielded Arc 
Welding; 
- ANSI/AWS A5.23WA5.23M: 1997 – Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Fluxes for 
Submerged Arc – Welding; 
- Publicação (Conforme EWE-1/1.15; EWE-1/1.16); 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



10. Especificação de Procedimento de Soldagem: 
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