QW - 482 ESPECIFICAQAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM

EPS: Estudo de caso

FOLHA: 1 i REVISAO: 1

IDENT.:

NORMA: ASME IX-2017 / ASME B 31.3.2007

RQ PS: Estudo de caso

PROCESSO DE SOLDAGEM

SOLDADOR: JAIR JOSE DOS SANTOS

CPF: 068401628/18

TIPO : GT AW (TIG) / FCAW (Arame tubular)

Manual / Semi-automatico

CROQUI DA JUNTA

JUNTA (QW -402)

60° +/-5°

s e 3,0 mm

Tipo de chanfro: NA
Cobrejunta: com ou sem para GT AW / com para FCA W

Material do cobrejunta: NA

METAIS DE BASE (QW - 403)

Todos os materiais P1 Gr.1 e Gr.2 podem ser soldados entre si em qualquer
combinagio

FAIXA DE ESPESSURA QUALIFICADA

Chanfro: 5 a 25,4 mm N
Angulo: llimitada
Passe maior que 13,0 mm: Nao

POSICAO (QW - 405)

PRE-AQUECIMENTO (QW - 406)

Posigdo de soldagem: todas

Faixa de didmetro do tubo: todas

Espessura "t" em milimetros

(Y]

Temperatura de pre-aquecimento

MATERIAL DE ADICAO (QW - 404)

PRE-AQUECER CONTINUO E UNIFORME NUM RAIO DE 75 MM DO

EN: 6/6 AN°.:1

PONTO DO INICIO DA SOLDAGEM E MANTER 75 MM A FRENTE DO
ARCO

Especificagdo: SFA 5.18/5FA 5.20

TEMPERATURA DE INTERPASSE: 250° C MAXIMO

Classificagdo: AWSER 70 S-3/E71T1

TEMPERATURA /TEMPO DE POS-AQUECIMENTO: NA

Bitola de metais de adigdo: 2,0; 2,4; 3,2 / 1,2; 2,4 mm

TRATAMENTO TERMICO (QW -407)

Espessura do metal de solda qualificado: GTAW = 12,0 mm / FCAW
=134 mm

Controle inicial da temperatura: NA

Chanfro: GTAW = 6,0 mm / FCAW = 6,7 mm

Temperatura de aquecimento: NA

Em dngulo: todas

Temperatura de tratamento: NA

Classificagio-Eletrodo-Fluxo: NA

Tempo de tratamento: NA

Metal de adigio suplementar: NA

Temperatura de resfriamento: NA

Outros: NA

Controle final da temperatura: NA

GAS (QW - 408)

TECNICA (QW - 410)

Gases de protegio: Argdnio / didxido de carbono
Composig¢io: Ar 99,9% / CO2 99,9%

Vaz30:5a20 L/min / 5a 25 L/min

Gas de purga: NA

Composigio: NA

Vazio: NA

Composigio/Vazio gas de protecio adicional (%): NA

Passe estreito ou oscilante: Reto :

Oscilagao: NA

Método de limpeza inicial e de interpasse: Escovamento/Esmerilhamento
Método de giovagem: Esmerilhamento

Limpeza de giovagem: Escovamento

Multipasse ou passe inico: Multipasse

Eletrodo simples ou miltiplos: Simples

CARACTERISTICAS ELETRICAS (QW - 409)

Distincia entre eletrodos: NA

Corrente: Continua
Polaridade: Direta/Inversa

Modo de transfer&ncia: NA / Globular , spay, pulsado

Distancia do bicode contato a pega: NA
Distancia do bocal: NA

Cimera fechada ou sem cimera: NA

Outros: NA Melt-in ou Keyhole: NA
ELETRODO NOTA:
PROCESSO [ | CLAS. | AMPERAGEM (A) VOLTAGEM (V)
(mm)| AWS

GTAW 2.0 |ER70S-3 50-220 8-20

GTAW 2.4 |ER 7084 70-220 8-20 1) EPS qualificagdo sem requisito de impacto e tratamento térmico;

GTAW 3.2 |ER 70S-5 70-220 8-20 2) Obrigatério a remogdo da escéria a cada passe de solda.

FCAW 1.2 E71T1 150-330 28-34

FCAW 1.6 E71T2 190-500 27-39

FCAW 2.4 E71T3 350-550 30-34
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