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1 – Objetivo 

Elaborar EPS completa de uma soldagem de um tubo A240 Grau 347 pelo 

processo PAW e GTAW. 

2 – Referencias 

Apostila Treina Solda 

ASME IX 2007 

AWS A5.9.  

EWE 

Mechanical Engineers Handbook (2nd Edition) 

Welder´s Handbook 

SMT Soldering Handbook 

ASTM A 240 

Stainless Steels – Their properties and their suitability for welding 

Welding Materials Handbook 

Welding Metallurgy of Stainless Steels 

Soldagem Processos e Metalurgia, Emílio Wainer, Sergio Brandi 

ASM Handbook volume 6 

Catálogo Esab, Lincoln e Boehler. 

Weldabilty of Stainless Steel –The Procedure Handbook of Arc Welding 

Welding Theory And Application, chapter 10 

Welding Process Handbook, WP1773_ch03 

 

3 – DESCRITIVO DOS PROCESSOS. 

3.1 – PAW 

O processo de soldagem plasma assemelha-se muito ao processo TIG, 

pelo fato de se utilizar eletrodos não consumíveis e gases inertes. As 

diferenças são tipo de tocha, tensão do arco elétrico, além dos recursos 

necessários à fonte de energia. 

 



É importante notar que os dois processos possuem regiões com as mesmas 

temperaturas máximas, porém, com a constrição do arco, obtêm uma 

substancial modificação da concentração de calor na superfície da peça 

tornando mais favorável ao processo de soldagem. 

 

O gás de plasma recombinado não é suficiente para a proteção da região 

soldada e da poça de fusão, deste modo, é fornecido um fluxo gasoso 

suplementar e independente para proteção contra a contaminação atmosférica. 

O primeiro fluxo, que constituirá o jato de plasma, circunda o eletrodo e passa 

através de um orifício calibrado constringindo o arco elétrico.O fluxo de gás de 

proteção corre entre o corpo que contém o orifício e uma cobertura exterior. 

 

3.2 – GTAW 

 

O processo de soldagem TIG ou Gas Tungsten Arc Welding ( GTAW ), como é 

mais conhecido atualmente, é um processo de soldagem a arco elétrico que 

utiliza um arco entre um eletrodo não consumível de tungstênio e a poça de 

soldagem., a poça de soldagem, o eletrodo e parte do cordão são protegidos 

através do gás de proteção que é soprado pelo bocal da tocha. No processo, 

pode-se utilizar adição ou não (solda autógena), e seu grande desenvolvimento 

deveu-se à necessidade de disponibilidade de processos eficientes de 

soldagem para materiais difíceis, como o alumínio e magnésio, notadamente 

na indústria da aviação no começo da Segunda grande guerra mundial. Assim, 

com o seu aperfeiçoamento, surgiu um processo de alta qualidade e relativo 

baixo custo, de uso em aplicações diversas. 

 

O GTAW funciona através do eletrodo de tungstênio ( ou liga de tungstênio ) 

preso a uma tocha. Por essa mesma tocha é alimentado o gás que irá proteger 

a soldagem contra a contaminação da atmosfera. O arco elétrico é criado pela 

passagem de corrente elétrica pelo gás de proteção ionizado, estabelecendo-

se o arco entre a ponta do eletrodo e a peça 

4 - METAL BASE:  



Metal Base conforme seção 2 parte A do código ASME Boiler and Pressure 

Vessel Code. 

4.1 - ESPECIFICAÇÃO: 

ASTM A 240 Gr 347 

P number: 8 (Conforme QW 422) 

Grupo: 1 (Conforme QW 422) 

 

4.2 - CARACTERÍSTICAS QUÍMICA 

Conforme seção 2 parte A do código ASME Boiler and Pressure Vessel Code. 

C 0,08 % Max 

Mn 2,0 % Max 

Si 0,75 % Max 

Cr 17,0 a 19,0 % 

Ni 9,0 a 13,0 % 

P 0,045 % Max 

S 0,030 % Max 

 

4.3 - CARACTERÍSTICAS MECÂNICAS 

Conforme seção 2 parte A do código ASME Boiler and Pressure Vessel Code. 

Tensile Strenght ( MPa ) 515 (Min) 

Yield Strenght ( MPa ) 202 (Min) 

Elongation (% Min) 40 

Hardness (Brinell Max) 201 

 



5. - PREPARO DO CHANFRO 

Conforme EWE-3/1.13 e Welding Theory And Application, chapter 10 figura 

10.38 

Espessura: 8,56 

mm. (EWE-3/1.13) 

Penetração: 6 mm 

 

 

5.1 - DETALHES DA JUNTA 

Costura de tubo longitudinal com 6 mm de penetração total pelo processo 

PAW, acabamento pelo processo GTAW. 

Tubo 4” 

Material A: AISI 347 

Material B: AISI 347 

Espessura: Sch 80 

Processo A: PAW 

Processo B: GTAW 

 

5.2 – PRÉ AQUECIMENTO 

Mínimo de 15 °C 

Máximo 150 °C 

 

6,0 
mm 



 

5.3 – Posição de Soldagem 

Conforme QW-461 

Posição Plana 1G 

 

 

6 - METAL DE ADIÇÃO:  

Conforme Seção 2 parte C do código ASME Boiler and Pressure Vessel Code 

Seção 2 parte C: Specifications for Welding Rods, Electrodes, and Filler Metals 

6.1 CLASSIFICAÇÃO;  

AWS A5.9 – SFA 5.9 

Classificação AWS: ER347 

UNS Number: S34780 

F number: 8 

 

6.2 CARACTERÍSTICAS QUÍMICA  

C 0.08 % Max 



Mn 1,0 a 2,5 % Max 

Si 0,3 a 0,65 % Max 

Cr 19,0 a 21,5 % 

Ni 9,0 a 11,0 % 

P 0,030 % Max 

S 0,030 % Max 

Mo 0,75 % Max 

 

6.3 - CARACTERÍSTICAS MECÂNICAS 

Tensile Strenght ( MPa ) 515 (Min) 

Yield Strenght ( MPa ) 202 (Min) 

Elongation (% Min) 40 

Hardness (Brinell Max) 201 

 

6.3.1 DIÂMETRO 

3,2 mm 

 

7 - GÁSES DE PROTEÇÃO:   

7.1 - COMPOSIÇÃO DA ATMOSFERA 

Raiz: 100% Argônio  - AWS SG-A (Welding Process Handbook, WP1773_ch03) 

GAS DE PLASMA: 100% Argônio 

GAS DE PROTEÇÃO: Argônio + 5 % de Hidrogênio (Conforme Welding Theory 

And Application, chapter 10, tabela 10.5). 



Conforme orientação EWE-1/1.14 e AWS SG-AH-5. 

 

7.2 – VAZÃO (Conforme Welding Theory And Application, chapter 10) 

7.2.1 - VAZÃO RAIZ 

Vazão raiz: 16 a 20 L/min. 

 

7.2.2 - VAZÃO PLASMA 

Vazão plasma: 20 a 24 L/min 

 

8 - FONTE DE CORRENTE:  

8.1 - CURVA CARACTERÍSTICA DA FONTE 

 

Corrente constante 

9 - PARÂMETROS DE SOLDA:  



Parâmetros obtidos conforme EWE-3/1.13 

9.1 - PLASMA 

9.1.1 - CORRENTE DE SOLDAGEM 

200 a 240 A  

9.1.2 - TENSÃO DE SOLDAGEM 

36 a 38 V  

9.1.3 – TIPO DE CORRENTE 

CC + 

9.1.4 - PASSE DE SOLDAGEM 

Raiz e enchimento 

9.2 - TIG 

9.2.1 CORRENTE DE SOLDAGEM 

180 a 240 A 

 

9.2.2 - TENSÃO DE SOLDAGEM 

20 a 25 V 

9.2.3 – TIPO DE CORRENTE 

CC – 

9.2.4 - DIAMETRO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO 

3,2 mm 



9.1.5 - DIAMETRO DO CONSUMIVEL 

3,2 mm 

 

9.1.6 - VELOCIDADE DE SOLDAGEM 

12 a 16 cm/min. 

 



10.0 – EPS 

 



 


