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Edigdo AWS: Revisdo D: Janeiro de 2006 — Com Correcgdes Editoriais de Dezembro de 2008
Calculos e Conversoes
O Sistema Internacional de Unidades (Sl) utiliza factores de conversao e prefixos métricos. Utilize as

tabelas seguintes:
Tabela de Conversdes para o SlI

Grandeza Unidades EUA Unidades Sl

Converter de : Para: Multiplicar por:
Forca Libra-Forga (Ibf) Newton (N) 4,5

kip (1000 Ibf) Newton (N) 4450 P

3 P :' )
Dimensao Linear Polegadas (in.) Milimetros (mm) 25,4 :\-:'.':'-.-'_.t.-\.;:-"".
Libras por Polegada Quadrada Pascal (Pa) 685;)’5} II‘:’
Tensao (ex: Tensdo de (psi) _:'?:,-.' —
Tracgo) (psi) Kilo pascal (kPa) !4".}!“‘*@;8"@
(psi) Mega Pascal (Mpa) _ ':Q 0,00689
Massa Libra Massa Kilograma (k_g)l-’l_'- o 0,454
Angulo (num plano) Grau (avdp) Radianos.(rad) | 0,0175
Caudal Pé cubico por Hora (ft*/h) Litros pp,r-r_ninu‘to 0,472
_{iminy
Entrega Térmica Joules por polegada (j/in) - Iggre§,por Metro 39,4
o Jim)
Velocidade (alimentagao de fio Polegada por minuto (in/min) "‘“} Milimetros por 0,423
consumivel) _ f':;-;:.l segundo (mm/s)
Temperatura Grau Fahrenheit (°F) x“_‘_-ﬁf; | Graus Celcius (°C) Use a férmula:
RN °C=(°F-32)/1,8

.-__.- .I -
Tahe'[a*é{é Prefixos do Sl

Expressao Exponencial Factor_xqe:_'l\w/mll}ltiplicagéo Prefixo Simbolo
10° /+-1.000.000.000 Giga G
10° ~=71.000.000 Mega M
10° PIlS) 1.000 Kilo K
10° P 0,001 Mili m
100 ) 0,000 001 Micro u
108, 1| 5 0,000 000 001 Nano
& \ s ,
[ Formulas
Tipq c_ie“_"@élculo Formula de Calculo

Tensao-de I_?étura (Aws-UTS) | UTS = carga maxima/area da secgao transversal original

Area de Seccdo Transversal | AST = nD?4 (secgbes redondas)

(AST) AST = Largura X Espessura (seccdes quadradas ou rectangulares)

Graus Fahrenheit (°F) | Graus Centigrados (°C) | °C = (°F-32)/1,8
Temperatura

Graus Centigrados (°C) | Graus Fahrenheit (°F) |°F =1,8x°C + 32
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APENDICE 1
REGISTO DA QUALIFICACAO DO PROCEDIMENTO DE SOLDADURA (RQPS)

ESPECIFICACAO DO PROCEDIMENTO RESULTADOS DO TESTE DA JUNTA
Especificagio do Material de Base 1 ~ TOPO-A-TOPO
Processo de Soldadura 2 Tens&o Rotura, psi
Manual, Semiautomético ou /Automaético 3 1 24
Posicdo de Soldadura 4 2. 25
Especificacdo do Material de Adicdo 5
Classificacdo do Material de Adicio 6 Ensaio de Dobragem Guiado (2 de raiz, 2 de face ou 4 laterais)
Anélise do metal depositado 7 Raiz Face Lateral
Gas de Proteccéo 8 1 26 1_ 28 1 30 ey
Caudal 9 2. 271 2. 29 2 31 (b
Mono ou multipasse 10 3.3 I
Um s6 arco ou multiarco 11 4. _33_:.-_-.:-.{1' -
Corrente de Soldadura 12 o Fim i)
Sentido da Progressao da Soldadura 13 Ensaio Radiografico/Ultrasons A
Temperatura de Pré-Aquecimento 14 Relatorio RT n.° 34*‘_'5'”“%“?'
Identificacdo do Soldador 15 Relatorio UT n.°
Nome do Soldador 16 #_ ; '-H d
RESULTADOS DO TEST}*E'DA::]UNTA DE ANGULO
RESULTADOS DA INSPECCAO VISUAL Dimens&o Minima, \H‘x. Dimensdo Méxima,
Aspecto 17 Multipasse <~ Monopasse
Bordos Queimados 18 Macrografia -'::*;-';.J} Macrografia
Porosidade Vermicular 19 1. 36 o~ 5': - 139
2. 37 (mene 2. 40
. T -J-«’
ENSAIO DE TRACCAO DO METAL DEPOSITADO 387 ) 3.__ 41
Tensdo de Rotura, psi 20 \x‘
Tensdo de Cedéncia, psi 21
Alongamento (Polegadas), 2 in, % 22 Dathd’oexame/ Inspecgao: 42
Ensaio de Laboratdrio n. 23 ) .S\tl;f_)éhnsmnado/Testemunhado por: 43
-~
Procedimento de soldadura oy
Passe n.° Diametro do Correntee Soldadura Velocidade de Esquema da Junta
Eléctrodo Intensidade ™. " Voltagem Soldadura
.-'I_.\;x_l =
o
44 45 3 47 48 49
7~
e
N0s, abaixo assinado, certificamos qug as}declaragoes contidas neste registo séo correctas.
)|
Procedimento n.° e —@ Fabricante ou Contratante 51
Revisdo n.° | ’ﬁ’-’ Autorizado por 53
o \\1 Data 54
NN
P,
: {m -
& - -
. .-j !
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APENDICE I[I-A

REGISTO DA QUALIFICACAO DO PROCEDIMENTO DE SOLDADURA
(SMAW, GMAW, GTAW, FCAW SAW, OFW, PAW)

Nome [1] Soldador (1 Operador de Soldadura [ Esquema da Junta
1.D. No. 2] EPS Usada [3]
Processo(s) [4] Modo de Transferencia (GMAW) (3]
Especificagdo do Metal Base para a [6] para 7]
prova
Numero do Material [8] para [9] _
Camy
Gas Combustivel (Sol. Oxigas) [10] BT
Rty
Classificagdo(6es) AWS do Metal de Adigdo  [11]  No.F [12] _ .L'}_‘_?_h,
"":-
Junta Suporte Sim 0 Nao 0  Ambos Lados 1  Um s6 lado (I AN {J_ -
Polaridade AacO pcerpd bpcenO Py
AN
Anel Consumivel SimO Naod  Gasde Purga Sim [ Nzo i 'H“R}
Corpo de Prova Posicéo do Corpo de Prova Largura (W) Espéss.u‘r‘a’(T)
Topo-a-Topo  Tubo 1G 2G 5G 6G Espessura Diémeﬁr’g e
Chapa | 1G 2G 3G 4G Espessura ¢ iy
Canto Tubo 1F 2F 2FR 4F 5F Espessura Ijiéétro
Chapa 1F 2F 3F 4F Espessura - b
Cladding 1C 2C 3C 4C  5C 6C |Espessura (/7. ;}
Revestimento Duro 1C 2C 3C 4C 5C 6C | Espessura | .-' I
Progressao Vertical Asc. (1  Vertical Descendente [ - :’f}:“\_\}
Resultados da Prova ) OBSERVACOES
Inspecgao Visual AcO Rep.O0 NAO ) [13]
Ensaio Macrografia AcO Rep.d0 w~NaAO s [14]
Ensaio de Fractura AN
(nick break) AcO Rep.d wNAO - e [15]
Ensaio de Dobragem AcO RrRepd w~NAO R [16]
Ensaio Radiografico AcO RepO ~NnAO (49 [17]
LIMITES DA QUALIFICACAO ] xa\v'
e
Processo(s) LN x
Corpo de Prova Posicl0 /= Espessura Depositada
Topo-a-Topo Tubo B H V. T '\Todas [tmin. t max. Dia. min.
Chapa H VvV LFT-"Todas |tmin. t max.
Cladding B H \% T4 Todas t min. t max.
Revestimento Duro B H AT Todas t min. t max.
Corpo de Prova A1 _ Pobsigéo Espessura Depositada
Canto Tubo B HLAL T Todas T min. T max. Dia. min.
Chapa B % rI_V T Todas T min. T max.
Progressao Vertical Asc. D.;;_{/efp‘ég'bescendente O
Metal Base N° M. e Gas Combustivel (Sol. Oxigas) [19]
1
Metal de Adig3o r{\iw ! [20] Junta Suporte Sim 0 Nao [
Polaridade o ’&C “pcep 0 bcenO Anel consumivel SiCd  No O
Gas de Purga™. =.. o [21] Modo de Transferencia (GMAW) [22]
Nos, aba‘i/x\o aééiﬁédo, certificamos que as declaragdes contidas neste registo s&o correctas.
Data da Prova [23] Assinatura do Inspector [24]

Utilizacdo Somente Para Formacao
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APENDICE [I-B

Specter, Inc.
905 Ridge Way, Eastern, Somewhere 84328, xxx-yyy-zzzz, FAX xxx-yyy-zzzz

REGISTO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR

Nome do Soldador C.W. Practical ID No. 222-33-444 Data 11-08-00
EPS No. D1.1-3G-U-CJP-B-307
Processo de Soldadura FCAW Tipo Manual
Especificagao ou Codigo AWS D1.1:2000, Structural Welding Code-Steel
S,
Metal Base o 18
Espec. Material/Tipo/Grau A 36 Para: Espec. Material/Tipo/Grado A 36 e =
Espessura 1 polegada. Gama de Espessura Qualificada 1/8 polegadas a ilimitada _— " "
Preparacéo do Metal Base Deve ser limpo e estar livre de gorduras, hiimidade e sujidade, tinta, revestimentos, L
ferrugem, escoria, etc. A limpeza nio deve deixar residuos R ";,'
- 1 L
Junta Soldada Topo-a-Topo, chanfro em V simples, com junta de suporte metilica J’F—C“\:r e
Tipo de Junta Soldada _(ver a Figura —4.2.1 Corpo de prova para exame para espessura ilimitada) . e
Angulo de Bisel 22.5° Taldo da Raiz 0 Folga da Raiz ’a'-lilﬁ‘b’legada
Junta de Suporte Sim Nao D Tipo de Material para a junta de Suporte 1/4 x 1 polegada.em aco
N
5 et b

Eléctrodo gfg N

F No. 4 Especificagao AS5.18  Classificagéo E71T-1 Dimens&o d&-Gama 1/16 th

- ALy
Metal de Adicéao A L=
F No. 4 Especificacdo A5.18  Classificagao E71T-1 __Dimerséo da Gama 1/16 th
_— _— —-_-"'.,-\.."'-t.-.'..":-l.r""f -
Yy -
Pré-Aquecimento \“‘“K
Pre-Aquecimento 50°F minimo. Maxima Temperatura inter-passe 400°F
_ rel R
Posicéo k2 Rj‘;;'.f
Posigéo 3G Progressdp™. ™.~ Ascendente
RESULTADOS DOS ENSAIOS
Visual Dobragem T Radiografia Metalografia
Aceite [x] Reprovado O | N/A [ Ac.[x] Rep.E™:N/A[x] Ac.OU Rep.0O | N/A[x] Ac.O. Rep.O0
Ensaio Efectuado (™~ Laboratorio de
por: S 'x“_‘“_ “Ensaio - Ensaio n°.:

De acordo com: i} Data do ensaio:

& "‘-\.\.
A
e QUALIFICADO PARA
Metal Base Grupo No. | Tipo'de Saldadura | Corrente | Junta de Suporte Penetragdo Vertical
- Chahtre’ﬁi.mples AC O |Com Total Descendente O
:j(g)b(api\ggsli n:)o ligados e (Chanfro-Duplo 1O | DCEN O | Tipo: Ago Parcial O Ascendente [x]
9 L= DCEP X | Abertura de raiz: [
o \3 N t, polegadas Dia. Ext.- polegadas
P, Posicao —win. Max. Min. Max.
Chapa-Topo-a-Topo™ 1G [x] 2G [x] 3G [x] 4G J 1/8 llimitada
Tubo — Tépo-a-T0po 1G [x] 2G [x] 5G [ 6G [J 1/8 llimitada | Acima 24 | llimitada
Chapa - Canto—" 1F [x] 2F [x] 3F [x] 4F [ 1/8 llimitada
Tubo - Canto 1F [x] 2F [x] 5F [J 6F [ 1/8 llimitada

A pessoa em referéncia esta qualificada dentro dos limites acima mencionados de acordo com a norma
AWS D1.1:2000, Structural Welding Code - Steel

e . , s Supervisor de . 11-10-00
Qualificado por: M Swith Posigéo: Soldadura Data:

(Assinatura)
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APENDICE III
JUNTAS SOLDADAS COM CHANFRO DE PENETRACAO TOTAL PRE-QUALIFICADAS

Chanfro comumsé V (2)
Junta Topo-a-Topo (B)
— R fe—
Preparacio da Junta
Espessura do Material
Base em polegadas Tolerincias Gis d
Processo (U = ilimitada) i Posicdes de AS0€  r k.,
Designacio da Folga da Raiz (R) Protecgio; _,-"
de Taldo (f) Soldadura "y
Soldadural Junta A Permitidas parp-
Angulo do De Projecto  |De Montagem (F(}
T, T, |Chanfro (o)
'.\H\.-'
R=0a1/8 +1/16;-0 +1/16; - 1/8 o -
SMAW B-U2 u f=0al/8 +1/16;-0 Sem limite Todas L4_0) — b.c,d
o = 60° +10°% - 0° +10°% - 5° i
R=0a1/8 +1/16; -0 +1/16; - 1/8 5
M | BU2GF u f=0a1/8 +1/16; -0 semlimite | ~Todas™" | N | apg
o = 60° +10°; - 0° +10% -5 L7 g
—_ L A
Maior que % | f=R1/4_TT?éX. p “x 'xx"
al o =60° T -u"-""'dr :
Maior aue 1 R=0 R=%0 ¥1/16; -0~
SAW B-L2c-S | a ” f= % méx. f=+0;-f \&/16 B bd
ar= o = 60° a=+10%-00 | +10%-5
. R=0a1l/8 (o
i (|
Maiorque |1 £ 5/8 max. RN
1-% a2 "t T
o = 60° oy
Chanfro com umsé V (2) Tolerancias
Junta Topo-a-Topo (B) De Projecto De Montagem
R=+1/16;-0 + Y, - 1/16
a=+10%-0° | +10°%-5°
R
Espessura do "ﬁ_i‘erlﬂl g Preparacio da Junta
Processo Designaciio da Base em pulfga"daé”‘ Posi¢oes de Gas de
de es1§n (t; 0 dl.mltaﬂw) . R Soldadura Protecgiio para | Notas
Soldadura unta _— *-i,h Folga da Raiz (R) Angulo do Chanfro () | Permitidas (FCAW)
A
‘ill" ,_:r ‘T,
L
sl u/ R=1/4 a =45 Todas cd
SMAW B—U%a . - R =3/8 o =30° B,V, T - c,d
. R=1% o= 20° BV, T cd
GMAW L, - R =3/16 o = 30° B,V, T Requerido ad
FCAW B}UZa;'G-F' U R=3/8 o = 30° BV, T N&o Requerido | ad
oy R=1/4 o = 45° B,V, T Néo Requerido ad
SAW B[2a-S 2 max R=1/4 o = 30° B d
SAW B-U2-S U - R =5/8 a = 20° B - d

Nota a: Néo é pré-qualificada para o processo GMAW-S (modo de transferéncia por Curto-Circuito) nem para GTAW.

Nota b: Remover o material depositado pelo lado da raiz até encontrar material sdo, antes de soldar pelo lado da raiz.

Nota c: Os detalhes da junta para SMAW podem ser usados para pré-qualificagdbes GMAW (excepto GMAW-S) e para FCAW

Nota d: A orientacdo dos dois elementos da junta pode variar entre 135° a 180°, para juntas topo-a-topo, ou entre 45° e 135° para juntas de canto, ou entre 45° e
90° para juntas de canto em T.

Utilizacdo Somente Para Formacéao 7 Traducgéo PT - 2006-10/PT-00
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APENDICE IV

TIPOS DE TUBOS (“SCHEDULES”)

Dim. |..
do Dla.' Ext. 5s 5 |10s | 10 | 20 | 30 40s 40 60 80s & 80 {100 |120 |140 (160 DBLE
(in) STD. E. H. E.H.
Tubo
18 | 0,405 0035 049] 049 068 068 0095 | 0,095
01383 0,1863 0,1863 0,2447| 0,2447 03145 |0,3145
Vi 0,540 049 065 065 088 088 0119 | 0,119
02570 0,327 | 0,3297 0,4248| 04248 05351 |0,5351
38 | 0,675 049 065 065 091 091 0126 | 0,126
03276 | 0,4235 | 04235 05676| 0,5676 07388 |0,7388 -
v 0,840 0065| 0065 083 083 0109 0,109 0147 | 0,147 0.188] 0,29
05383 | 0,5383| 0,6710| 06710 0,8510| 0,8510 1,088 | 1,088 (1304, 4714
Y% 1,050 0065 0065 083 083 0113 0113 0154 | 0,154 19,7 0,308
06838 | 0,6838 | 0,8572| 0,8572 1131 1,131 1474 | 1474 cFgar] 2am
1 1,315 0065| 0,065 0,109] 0,109 0133 0,133 0179 | 0,179 8750 [ 0358
08678| 0,8678| 1,404| 1,404 1679| 1,679 2172 | 2172 [r2oer7eds | 3650
1% | 1,660 0065| 0,065| 0,109 0,109 0140 0,140 0191 | 0,101 . (F 0250 | 0383
1107| 1107| 1,806| 1,806 2213 2273 2997 | 2,997 A 3765 | 5014
1% | 1,900 0065| 0,065 0,109] 0,109 0145 0,145 0200 | 0,200 \E:\}_ 0281 | 0400
1274) 1274| 2,085| 2,085 2,718 2718 3631 | 3631 | . 4859 | 6408
2 2,375 0065| 0,065 0,109 0,109 0154 0,154 0218 [ 0218 | | 0344 | 0436
1604) 1604| 2638| 2638 3653 3653 5022 | 5022 | [ ) 7444 | 9,029
2% | 2,875 0083[ 0,083] 0,120 0120 0203 0,203 0276 | 0276} 0375 | 0552
2475| 2475| 3531| 3531 5793 5793 7,661 | 7,861 1001 | 1370
3 3,500 0083[ 0,083 0,120 0120 0216 0216 0,300.].0,300" 0438 | 0,600
3029| 3029| 4332| 4332 7576 17576 10,257,105 1432 | 1858
3% | 4,000 0083[ 0,083] 0,120 0120 0226 0,226 0318 [-0318 0,636
3472| 3472| 4973| 4973 9109 9,109 1251 [ 1251 2285
4 4,500 0083[ 0,083] 0,120 0120 0237 0237 Oﬁ__ \:g !A’y 0337 0438 0531 | 0674
3915| 3015| 5613 5613 1079 1079| 1266 14,98 19,01 2251 | 2754
4% | 5,000 0,247 0355 0,710
1253 e 176l 32,53
5 5,563 0109] 0,109] 0134 0134 0258[ 0.2987 71 0375 | 0375 0,500 0625 | 0,750
6349| 6349| 7,770 7,770 14,62 1apa[ " 2078 | 20,78 21,04 3296 | 3855
6 6,625 0109] 0,109] 0,134 0134 02801020 0432 | 0,432 0562 0719 | 0,864
7,585| 7,585| 9,200| 9,269 18.97( "1897 2857 | 2857 36,39 4530 | 4316
7 7,625 g"gm S 0,500 0875
57, 38,05 63,08
8 8,625 0109] 0,100] 0148 0148[ 0,250 | 0277|0322 0322[ 0406 | 0500 | 0500 | 059 | 0,719 | 0812 | 0906 | 0875
9914| 9914| 1340| 1340| 22.36 24,70* l‘{“%{a 55| 2855 3564 | 4339 | 4339 | 5087 | 6093 | 67,76 | 7460 | 7242
9 9,625 — 0,342 0,500
F 3390 4872
10 | 10,750 | 0.34] 0,134] 0,165| 0,165 0:250- a7 | 035 03| 0500 | 0500 | 0594 | 078 | 04 | Loo0 | 1%
1519| 1519 1865| 1870[-28047(13424 |  4048| 4048| 5474 | 6007 | 64,33] 7693 | 89,20 | 1041 | 1157
11 11,750 L 0,375 0,500
= 45,55 60,07
12 | 12,750 | 056| 0156] 0,190] 0180[J0250 [ 0,330 |  0375] 0406] 0562 | 0500 | 0,688 | 0,844 | 1000 | 1125 | 1312
2107| 21,07| 2416}, "2426] 3338 | 4377 |  4956| 5353| 7316 | 6542 | 8851 | 1072 | 1255 | 1397 | 1603
14 | 14,000 | 0156 0188{7 0750 0312 | 0375 | 0375 0438 0594 | 0500 | 0,750 | 0938 | 1094 | 1,250 | 1406
23,07 | 27.73/~36,71| 4568 | 5457 |  5457| 6337| 8491 | 72,00 | 1061 | 1307 | 150.7 | 1702 | 1891
16 | 16,000 | 0165] .~ 'p‘;ﬁ?, 0250[ 0312 [ 0375 | 0375 0500] 0656 | 0500 | 0,844 | 1031 | 1219 | 1,438 | 1594
2190| .07y 3175] 42,05| 5236 | 6258 |  6258| 8277| 1075 | 8277 | 1365 | 1648 | 1923 | 235 | 2451
18 | 18,000 gﬁs |1 F0188[ 0250[ 0312 [ 0438 | 0.375] 0562[ 0750 | 0500 | 0,938 | L156 | 1375 | 1562 | 1761
A3 | 7| 3576| 47,39] 5903 | 8206 | 7059 1048| 1382 | 9345 | 1708 | 2080 | 2441 | 2742 | 3085
20 | 20,000 018" 0218[ 0,250] 0375 | 0500 | 0375 0504| 0812 | 0500 | 1,031 | 1,281 | 1500 | 1,750 | 1969
473078 4605| 52,73| 7860 | 1041 | 7860 1229 1664 | 1041 | 2089 | 256,1 | 2964 | 3411 | 379,0
24 | 24,000 -[-0218 0250| 0,250( 0375 | 0562 | 0375 0688] 0969 | 0500 | 1,210 | 1531 | 1812 | 2062 | 2,343
5837 6341| 6341| 9462 | 1408 | 9462 1712| 2381 | 1255 | 2064 | 3674 | 4294 | 4831 | 5419

1
i

e

Os nimeros de cima
referem-se a espessura
da parede do tubo em
polegadas

DIMENSOES E PESOS DE TUBOS

Utilizacdo Somente Para Formacéao

COM E SEM COSTURA

Os numeros debaixo
referem-se ao peso em
Libras por cada Pé de tubo
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APENDICE V
TABELA DE CRITERIOS DE ACEITACAO DAS GEOMETRIAS DAS SOLDADURAS

—

Dimensiio

_.I

Dimensio

.

] : s :

l"— Dimensio v¢-| |—-— Dimensio ...I» l‘_ — ‘|> (Nota 1) E_._ i _-I > (Nota 1)
[ .-"'__. : \\_‘ -

(A) Perfis Desejaveis de Corddes de Angulo (B) Perfis Aceitaveis de Cordoes de @nguil_b’“
Nota 1: A convexidade, C, do corddo de soldadura ou da superficie de um depdsito de soldadura (varios corddes -sald{,édura)

Dimensfio Dimensao

C
{Mata 1)

com a dimensdo W ndo pode exceder o valor definido na seguinte tabela. i jr‘," o
Pl
f"f_"\'
Largura da face de uma soldadura e
(varios corddes) ou de um cordédo de Maxima Convexidade, C £ "\“:“}
soldadura, W g: ‘ “‘}

W < 5/16 in. (8 mm) 1/16 in. (1,6 mm) ..
W >5/16 in.aW< 1 in. (25 mm) 1/8in. (3 mm)

W2>1in. 3/16 in. (5 mm). d

n'--".".'.'n:"
AL

l-‘- Dimensao ——I i—t— Dimenséio ——-I &—— Dimensiio -l |—-— Dimensio -J |—— Dimensio ‘l l-— Dimensao —-—I
Garganta Convexidade Bordo nglmg"‘dq. Sobreposicdo ou Cateto ou Perna Fusdo
Insuficiente Excessiva Excessivo—"  Escorrimento Insuficiente Incompleta

A0

(C) Perfis dg-Cordio de Angulo Inaceitaveis

r R (Eta 2}
% ; )/i

T
! /
{Nota 2)
ENp |
e
Junta t av:l‘bp’o ’ Junta topo-a-topo
2(5’3 ual espessura com elementos de espessuras diferentes

com elemem\\
.-'\ 1

{".-"
el

T
& i _‘.-RI' (D) Perfis de Juntas Topo-a-Topo de Soldadura Aceitaveis

'\\ -‘f
P

¥ R

L= 4,

Reforco Espessura do corddo Bordo Queimado Sobreposicdo ou
Excessivo Insuficiente Excessivo Dobra

Nota 2: O refor¢o, R, ndo pode exceder 1/8 in. (3,2 mm).

(E) Perfis de Juntas Topo-a-Topo Inaceitaveis
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APENDICE VI

DESCRICAO DOS CRITERIOS DE ACEITACAO
DA GEOMETRIA DAS SOLDADURAS

(1) As superficies dos corddes de angulo devem ser ligeiramente convexas, planas, ou ligeiramente
cbncavas como é mostrado no Apéndice V (A) e (B), ndo devem apresentar nenhum perfil
inaceitdvel como mostrado em (C). Excepto em juntas de canto exterior, a convexidade C, da
junta soldada ou de cada corddo individualmente com a dimensdo W ndo pode exceder os
valores que se encontram na tabela do Apéndice V. S

o 160)

(2) As soldaduras com chanfro devem preferencialmente ser executadas com um mml"mm “‘de'x
reforco, excepto quando for fornecida informacg@o em contrario. No caso de juntas toﬁ&-a-,tepo
e de canto, o reforco ndo pode exceder 1/8 in. (3,2 mm) em altura e deve existir upia trarsicao
gradual entre a superficie do material base e a superficie do corddo. Ver Apendlt;e\% ‘As juntas
devem ser isentas de descontinuidades do tipo das mostradas nas juntas em (E‘&Q‘v

(3) As superficies das juntas topo-a-topo que requeiram a rectificacéo da sma superﬂme devem ter
um acabamento tal que nio reduza a menor espessura do metal base:da:junta, ou a espessura do
metal depositado mais do que 1/32 in. (0,8 mm) ou 5% da espessur ,-0 que for o menor, nem
deixar reforgos que excedam 1/32 in.. No entanto, todos 0s ; t-e'j-’or(;os tém de ser removidos
quando a soldaduras fazem parte de superficies de contacto ou de éncosto A zona de transi¢ao
entre o reforco e a superficie do material base deve apresﬁhﬁ;fse com uma geometria suave e
isentas de bordos queimados. A martelagem da supetficie dos corddes pode ser efectuada
desde que seguida por rebarbagdo do corddo. Quando-€:requerido um acabamento, o valor da
rugosidade ndo deve exceder os 250 u in. (6,3 an) Superficies de acabamento com valores
acima de 125 p in. (3,2 p m) até os 250 p in. (6**3@ m) devem ser acabadas de tal modo que as
marcas da rebarbacao/rectificacdo devem: ser-paralelas a direccdo das tensdes principais.
Superficies de acabamento com valores de’ 125 pin. (3,2 p m) ou menores podem ser acabadas
com as marcas da rebarbagao/rectlflca%fem qualquer direcgéo.

(4) Os extremos da soldadura de J.ugtas topo-a-topo que requeiram a sua rectificacdo, devem ter
um acabamento tal que nao ‘reduza a dimensédo final, para além da que esta especificada em
projecto ou a dimensao real- obtlda usar a que for a maior, ndo mais que 1/8 in. (3,2 mm), ou
entdo para nao delxaruuﬁi reforco em cada extremo, que ndo exceda 1/8 in. (3,2 mm). O
extremos das soldaﬁl]‘ras em juntas topo-a-topo devem ser ter uma concordancia a extremidade
da chapa ou perfﬂ a;ilaCente com uma inclinagcdo que ndo deve exceder 1 in. em cada 10 in..

(5) As soldag/urlé(s devem estar isentas de dobras ou desbordos/escorrimentos (ovelap).

{,:\%/’
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APENDICE VII

REQUISITOS DE QUALIDADE PARA INSPECCAO VISUAL DE SOLDADURAS

A escoria deve ser removida de todas as soldaduras ja terminadas. Todas as soldaduras e o material
base adjacente deve ser limpo por escovagem, ou por outro meio adequado antes da inspecgao
visual. Todas as soldaduras devem preencher os requisitos definidos nos critérios de aceitacéo para
a inspeccdo visual antes de qualquer ensaio ndo destrutivo ou destrutivo. Uma soldadura é aceite
por inspeccdo visual, desde que mostre as seguintes caracteristicas: —
L |I
(1) A soldadura esta isenta de fissuras. = "'f ’;‘_-“é' =

(2) Tem de existir uma fusdo completa entre camadas adjacentes de metal deposnaqa e erjjbre 0
metal depositado e o metal base. mx\ vl

(3) Todas as crateras de fim de corddo tém de estar completamente cheias, a secé\&transversal do
corddo tem de apresentar-se totalmente preenchida. . 'J _-f. Y
(4) Os perfis das soldaduras tém de estar de acordo com 0s Apendlces b‘e\WI
ri
(5) Quando a soldadura é transversal a tensdo principal na zoné qué existir bordos queimados,
estes ndo podem ter uma profundidade maior que 0,01.in. @\};mm)

(6) Quando a soldadura é paralela a tensdo principal na\ZQ“na que existir bordos queimados, estes

ndo podem ter uma profundidade maior que 1/32||:n=- (,0 8 mm).
{"‘"-\.

(7) A soma dos diametros da porosidade visivel ﬁao pode exceder 3/8 in. (9,5 mm) em qualquer
polegada linear de soldadura nem excedﬁr f-soma de 3/4 in. (19,0 mm) em qualquer 12 in.
(305 mm) de comprimento de soldadmf%

A,

(8) Para qualquer corddo de angt]ra“mlndlwdual continuo de soldadura, € permitido ter uma

diminuicéo da dimensdo nd’mmal fequerida do corddo de angulo em 1/16 in. (1,6 mm).

(9) A inspeccao visual de st aduras em todos os acos deve ser executada imediatamente apds as
soldaduras terem aﬂ*efeado até a temperatura ambiente. A inspeccdo visual final para as
soldaduras de agos' (ASTM A514 e A517 ndo devem ser efectuadas antes de 48 horas apds
terem sido termmaéjﬁs e da remocdo da temperatura de pré-aquecimento.

10) ad%/lEscorvamento fora da zona do chanfro s&o proibidos.

u:,,v,
-

..-'
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APENDICE VIII

ENSAIOS DE DOBRAGEM, REQUISITOS DOS RESULTADOS DOS ENSAIOS

Todos os ensaios de dobragem guiados. A superficie convexa do provete de dobragem deve ser
examinada visualmente para a deteccéo de descontinuidades superficiais. Para aceitacdo, a superficie
tem de preencher os seguintes critérios:

(1) Nenhuma descontinuidade individual pode exceder 1/8 in. (3,2 mm) medidos em qualguer,
direccéo. (o

=y
(2) O somatério das maiores dimensdes de todas as descontinuidades que excedam a.dimenso de
1/32 in. (0,8 mm) mas inferiores ou iguais a 1/8 in. (3,2 mm), ndo pode exceder d§§!8 in. (9,5
mm). ;I:i'f‘\“ﬁ'
RN
(3) Fissuras nas arestas no provete, ndo podem exceder % in. (6,4 mm) a menos-qué a fissura resulte
de uma escodria visivel ou de outro tipo de descontinuidade de fusé%ghi_&_e:‘o maximo de 1/8 in.

(3,2 mm) deve ser aplicado. <.

Os provetes que contenham fissuras nas arestas, que excedam:;ifé’t’_iﬁn. (6,4 mm), sem nenhuma
evidéncia de inclusdes de escoria ou outro tipo de descontinuidades,de fuséo devem ser desprezadas,
e um provete de substituicdo devera ser removido da juntg'spldada’inicial para ser ensaiado.

P

e
p— ¢
o | G2
{“‘:
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APENDICE IX

COMPOSICAO QUIMICA DO METAL DEPOSITADO POR UM CONSUMIVEL

i ] A - NUMEROS —
CLASSIFICACAO DA A~NALISE DE METAL DEPOSITADO FERROSO PARA o Ak __“-{j
QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTOS DE SOLDADURA Nis) . n,"
o I
LT
A-N.° Tipos de Metal Depositado Analise Quimica, % [(Notg_ oy
C Cr Mo Ni fMn'| Si
1 Aco néo ligado 0,15 - - - ~1760 | 1,00
2 Carbono - Molibedénio 0,15 0,50 | 040-065 Ll 311,60 1,00
3 Cromio (0,4% a 2%) - Molibedénio 0,15 |0.40-2,00 | 0,40-0,65 - 1,60 1,00
4 Crémio (2% a 6%) - Molibedénio 0,15 2,00-6,00 | 0,40-150 . i 1,60 2,00
5 Croémio (6% a 10,5%) - Molibedénio 0,15 | 600-1050] 040:E50%1" - 1,20 | 2,00
6 Crémio - Martensitico 0,15 | 11,00-15,00 -:};O,Z)Q' - 2,00 1,00
7 Cromio - Ferritico 0,15 11,0@150,60 "1’,'00 - 1,00 3,00
8 Crémio — Niquel 0,15 | 14503088 4,00 | 7501500 | 2,50 | 1,00
9 Crémio — Niquel 0,307}'75.00/3000 4,00 | 15008700 | 2,50 | 1,00
10 Niquel até 4% 0,15~ --- 0,55 | o0go400 | 1,70 | 1,00
11 Manganés — Molibedénio .-'_9‘;1]; _— 0,25-0,75 0,85 |125-225| 1,00
12 Niquel — Crémio - Molibedénio _{{0;15 150 | 025080 | 1,25-280 [0,75-225 | 1,00
S
Nota: —
(1) Valores individuais fiatabela, representam valores méximos
e~
- '.- llll'..:.:. '."'}
e
o |.. L=
N
NS {3*’
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APENDICE X

GRUPOS DE ELECTRODOS

, F - NUMEROS i
GRUPOS DE ELECTRODOS E DE VARETAS (CONSUMIVIEIS) PARA QUALIFICACAO

F-N.° Especificacao AWS N.° Classificacio AWS N.°
ey
Acos e Ligas de aco A, ',al
1 A-5.1 EXX20; EXX22; EXX24; EXX27; EXX28 _' M_?}
1 A-5.4 EXXX(X)-25; EXXX(X)-26 (i j| =
1 A55 EXX20-XX; EXX27-XX (e
5 A51 EXX12; EXX13; EXX14; EXX19 Ao
5 A5 E(X)XX13-XX b
3 A51 EXX10; EXX11 N
3 A5 E(X)XX10-XX; E(X)XX11- xxﬁ'ﬁ )
2 A51 EXX15; EXX16; EXX18; EXX18M; EXX48
4 A-5.4 (Outros qDl:ﬁ)Feaf) Austeniticos e EXXX(X)-15; EXXX(X)ﬁ'G'ﬁXXX(X) 17
4 A55 E(X)XX15-XX; E(X >gx~1‘6 XX; E(X)XX18-XX;
E(X)XX18M; E(X)XX 8M1
5 A-5.4 (Austenitico e Duplex) EXX(X)-15; E‘){)Q(X) 16; EXX(X)-17
6 A-52 RX -
6 A5.9 ERXXX‘(XX){} ECXXX(XXX); EQXXX(XXX)
6 A5.17 FXX-EXX; EXXX-ECX
6 A-5.18 ERXXS-X; EXXC-X; EXXC-XX
6 A-5.20 EXXT-X; EXXT-XM
6 A5.22 ATEXXXTX-X; RXXXT1-5
6 A-5.23 7o EEXXX-EXXX-X; FXXX-ECXXX-X
6 A-523 2 T EXOXOK-EXXX-XN; FXXX-ECXXX-XN
6 A-525 =) FESXX-EXXX; FESXX-EWXX
6 A5.26,—, EGXXS-X; EGXXT-X
6 AB28 ERXXS-XXX; EXXC-XXX
6 A58~ EXXTX-X
6 A0 INXXX
Y70 Aluminio e Ligas com base em Aluminio
21 Tl ABS E1100, E3003
21 < > A-5.10 ER1100; R1100; ER1188; R1188
22 ol -{HV_,,” A-5.10 ER5183; R5183; ER5356;R5356; ER5554; R5554;
Wy ER5556; R5556; ER 5654; R5654
23 A5.3 E4043
23 A-5.10 ER4009; R4009; ER4010; R4011; R4010; ER4043;
R4043;ER 4047; R4047; ER4145; R4145;
ER4643;R4643
24 A-5.10 R206.0; R-C355.0; RA356.0; R-SC 51A; R356.0;
R357.0; R-A357.0
25 A-5.10 ER2319; R2319
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AWS - Part B Examination Book of Specifications

APENDICE X (Continuacéo)

GRUPOS DE ELECTRODOS

F - NUMEROS

F-N.° Especificacio AWS N.° Classificacio AWS N.°
Cobre e Ligas de Cobre

31 A-5.6 e A-5.7 RCu; ECu

32 A56 ECuSi E ERCuSI-A

33 A-5.6eA-57 ECuSn-A; ECuSn-C; ERCuSn-A 15

34 A-5.6, A-5.7e A-5.30 ECuNi; ERCuNi, IN67 (i

35 A-538 RBCuZn-A; RBCuZn-b; RCuZn-C; RBCuZn-D %’

36 A-56eA-57 ERCuAI-Al; ERCuAI-A2; ERCuAI AB?‘“& 7
ECuAI-A2, ECUAI-B Lo

37 A-56eA-57 RCunlal; ECuMnNiAl; ERCuNiAl; E.F\’CuManAI

Niquel e Ligas de Niquel = L)

41 A-5.11, A-5.14 EA-5.30 ENi-1; ERNi-1; IN61 N

42 A-511, A5.14 E A-530 ENiCu-7; ERNiCu-7; ERNiCu-8; IN60

43 A5.11 ENiCrFe-1; 2; 3; 4; 7;9(6'20; ENiCrMo-2; 3; 6 &
12; EniCrCoMo-J -

43 A-5.14 ERNICr-3;4 6’6. ERNiCrFe-5; 6; 7; 8 e 11;
ERNiCrCoMd-1; ERNiCrMo-2 & 3

43 A-5.30 INGA, IN62; INS2

44 A-511 ENIMOQL 3,7, 8; 9 e 10; ENiCrMo-4; 5; 7; 10; 13
e 14~

44 A-5.14 ,ERNIMO 1;2;3;7(B2); 8; 9 e 10; ERNiCrMo-4; 7

A(IGA C4); 10; 13 e 14: ERNiCFWMo-1
45 A-5.11 Aol EnICrMo-1; 9 ell
45 A-5.14 :,, ERNiCrMo-1; 8; 9 el1; ERNiFeCr-1
~~Titaneo e Ligas de Titaneo

51 A-516 M) ERTi-1; ERTIi-2; ERTi-3; ERTi-4

52 A-5.16, ERTi-7

53 A516- ERTI-9; ERTIi-9ELI

54 - Ar5f1~6 ERTI-12

55 - 5.16 ERTIi-5; ERTIi-5ELI; ERTi-6; ERTi-6ELI; ERTi-15

I,_.-rv'"' : Zirconeo e Ligas de Zirconeo
61 | LT A4 | ERZr2; ERZr3; ERZr4
e ' Depésitos por Soldadura com Revestimentos Duros
7L= \’]g , A-5.13e A-5.21 [ RXXX-X; EXXX-X
"y Magnésio de Ligas de Magnésio
91~ . A-5.9 ER AZ61A; ER AZ92A; ER EZ33A; ER AZ101A,;

R AZ61A; R AZ92A; R AZ101A; R EZ33A
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APENDICE XI

REQUISITOS PARA OS TESTES DE QUALIFICACAO DE SOLDADORES

1. Testes em Chapas

Numero de Provetes

Espessura (T) Ensaios de Espessura
Tipo de Soldadura do Corpo de Inspeccdo Dobragem Junta em T Ensaio de | Qualificada,
Prova a Visual Ensaio de Macroarafia in
Soldar, in. Face | Raiz | Lateral| Fractura 9 '
o
Com Chanfro 3/8 Sim 1] 1] - YmaX. !
Com Chanfro 3/8<T<1 Sim — ] 2 - 18- 2T !
Com Chanfro >1 Sim — | ] 2 - illimitada '
Angulo Opgdo N.° 1 1/2 Sim 1 1.2 *Nimitada
Angulo Opgio N.° 2 3/8 Sim — | 2| - Sl Ilimitada
1. Também qualifica para soldar soldadura de angulo em materiais com espessura '”}ﬂlfa’da
-
,..-"“*k‘--.:; /
>
2. Testes em Tubos S0P
Dimensédo do Tubo Numero de Provete&paraxﬁnsalo Espessura
a Soldar de Dob#agem"’ Dimensdo | Qualificada
Tipo de Inspeccéo - do Tubo | da Chapa, ou
. Todas as P P i,
Soldadura Didmetro | ESPessura Visual eSCSSt?)SSC?S;?Ifgg \%’B pagéa; 6%;"(;068 Qual!flcado, da pared_e do
Nominal in. Tubo, in.
Face| Raiz.. Latéral Face | Raiz | Lateral Minimo | Maximo '
21in.0uU | schedule 80 Sim Ty . . 4 ou .
Chanfro 3in. | schedule 40 Sim l ".’-i—.a‘-' 2172 menor /8 | 3ia
Chanfro 6. ou | sched. 120 S!m — Y 2 | - | -] 4 |4oumaior | 3/16 |limitada'
8in. Schedule 80 Simy =
i ‘*- '”
Nota: =

1. Também qualifica para solqa{soldadura de angulo em materiais com espessura ilimitada.

.-"-x
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APENDICE XI (Continuacio)

QUALIFICACAO DE SOLDADORES - TIPO E POSICOES DE SOLDADURA LIMITACOES

Teste de Qualificacio Tipo de Soldaduras e Posicdes de Soldadura Qualificadas
Chapa Tubo
Posicoes
Soldadura da Chapa Chanfro Angulo Chanfro Angulo,
ou Tubo AP ','
1G B B; H B (Nota 1) ﬁ**lr‘l_-
2G B:H B;H B; H (Nota 1) _|B;H
Chapa — Chanfro 3G B; H; V B;H;V B;H;V (Notal) | 7B:H
4G B; T B;H; T AT B
3G e 4G Todas Todas - o BiH
1F B e B
i 2F B; H 7\ ) B; H
Chapa — Angulo (Nota 2) 3F B; H; V - B;H; V
4F B:H; T s B:H; T
3F e 4F Todas {7 (M Todas
1G B B;H_ /o B B: H
2G B; H BiH ) B;H B; H
Tubo - Chanfro SC B.V. T B; V\T\"‘ BV, T B, V. T
6G Nota 3 . Nota 3 Nota 3 Nota 3
2G e 5G Nota 3 . Nota 3 Nota 3 Nota 3
6GR Todas ‘(- Todas Todas Todas
1F ‘i B B
2F A BiH B; H
Tubo - Angulo 2Farolar | <5 B; H B; H
4F L (o B;H; T B H; T
4f e 5F | b Todas Todas
Notas: )

1. Soldadores quallfré'aabs para soldar tubuladuras acima de 24 in. (600 mm) em diametro com
suporte (cobrejuﬁtas:) U com abertura de canal na raiz, para a posicdo de soldadura de teste

indicada.

- ‘_-:-*

2. Néo apllgavpl pafa soldaduras de angulo, onde os elementos a soldar fagam angulos entre si de

eash
3. Oxe} S para todas as juntas topo-a-topo com chanfro em ligagdes de nés do tipo T; Y; e K.

e

BR Bap(o H Horizontal; V — Vertical; T - Tecto; G - Junta com Chanfro; F - Junta de Angulo

—
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APENDICE XII

REQUISITOS PARA A QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTOS DE JUNTAS DE ANGULO

. - Dimensdes
] y NGmero de Provetes para Ensaios Necessarios lificad
Corpo de Dimensgo do | 1ot e Qualificadas
x A . Ensaio de Dimenséo
Prova Corddo de Angulo. fprocegimento | Ensaio | 1 =R E Dobragelm Espessur | ot
Macrografico Depositado Lateral aC apa; e -,E{rfgulo
. ~ |40 méx.
Monopasse, dimensao 1 em cada | ’1 | Testado em
max. a usar na posicdo aser | 3 faces ~-- — [lipditada+; Monopasse e
construcdo usada (e dimenstes
Juntaem T s 3 minimo
. . Py
Multipasse, minima 1em cada AT Testado em
dimens&o a usar na posicdoaser | 3 faces --- -z=—.~| “llimitada| Multipasse e
construgéo usada () dimensGes
5, e maiores
o
A ,-u L I
NS
-"",:"'-"'-.:'.'\:_-I_f"':"
A
N
ol )
Aty
]
. £ H“-\. -
—— <
- | v"il'l
--II..' Ny
T
RN
_,\;\1 -
— | I"\. A
(i
.
in::ﬁl"l:.' -/
i I:—
L5 F e _-._4-.:':‘-:'_.
oL
| L
{?&/
P,
P -
£ Ly o
R
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APENDICE XIII

REQUISITOS PARA A QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTOS
DE SOLDADURA COM CHANFRO

1. Testes em Chapas

NUmero de Ensaios NUmero de Provetes Necessarios Espessura
Espessura (T) do Corpos de NEo (M
Corpo de Prova a Prova a . Provete de nominal de
Soldar, in. Soldar por D(eEstI\IrLE;[;v;)s Tracgdo de Provetes de Dobragem Qualificacdo
Posicdo Secgéo . :
¢ Reduzida Raiz Face Lateral 9«’;1 ijj in
1/8<T<3/8 1 Sim 2 2 2 - lelf/8a2T
3/8 1 Sim 2 2 2 - #1/8 a 314
3B<T <1 1 Sim 2 B 1/8a2T
>1 1 Sim 2 - s 1/8a
oy Ilimitada

Nota: Todos testes das soldaduras em chapa tém de ser inspeccionados visual en!te

a Um minimo de 6 in. De comprimento de soldadura efectiva, tem de ser\er\alada por radiografia ou
ultra-sons antes da execugdo dos ensaios mecanicos.

b Para soldaduras de bordos direitos, a maxima espessura quallflcadaregta,ﬁmltada a espessura testada.

o
2. Testes em Tubos Y "-’“
Dimensao do Tubo de | Numero Ndmero de ﬁ'eretes Dimensao do Tubo
Teste de ) . Ne 10S ualificado
Corpos [Ensaios Néao qe;ss}a]r Q
. Espessura | 4o prova | Destrutivos | Provete def- _ fProvetes de . Espessura (T) da
Diametro, | (T)da | asoldar (END) a Traccdo de}. - Dobragem Diametro Parede, in.
in. Parede, por Secgdn i~ in. : -
in. Posicao Rﬁﬁ’umd’a Raiz | Face |Lateral Minimo | Maximo
2in.ou Schedule 80 — 3/2 até
3in. Schedule 40 2 §|m (] 2 2 2 4 1/8 3/4
6 in. ou Schedule 120 L I":' ] L.
8in Schedule 80 1 Stm.; 2 4 >4 3/16 | llimitada
Dimenséo do Tubo para a o )
construgéo e
ia Espessura
Dlametro, (T) da B
) Parede, in. |z =
Wl Si 2 2 | 2 Tese | 1/8 oT
1/8<T<@38dn| |.7=~ m - Test
fa&' Su?)sereigr
" \ E Dié. do
<24in. 3?78{53/4 h. 1 Sim 2 4 Teste e T/2 2T
ey Superior
SEY . Dia. do .
T amin, 1 Sim 2 4 Teste e 3/8 Ilimitada
Superior
Dia. do
1/8<T<3/8 in. 1 Sim 2 2 2 --- Teste e 1/8 2T
>24in Superior
= : 3/8<T<3/4in 1 Sim 2 - - 4 >24 T/2 2T
T>3/4in. 1 Sim 2 4 > 24 3/8 llimitada

Nota: Todos os testes das soldaduras tém de ser inspeccionados visualmente.
a Para Tubos, o perimetro total do tubo tem de ser ensaiado por radiografia ou Ultrasons antes da execugdo dos ensaios
mecanicos.

Nota: Todos os corpos de prova em tubo tém de ser inspeccionados visualmente
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APENDICE XIV (pagina 1 de 3)
TABELA DE MATERIAIS BASE PRE-QUALIFICADOS — CONSUMIVEIS DE SOLDADURA QUE GARANTEM A TENSAO DE ROTURA

Requisitos - Especificacdo de Agos Requisitos do Material de Adicdo
Minima Tenséo de Gama de Tenséo de Processo de Especificacdo
Grupo Especificacdo do Aco " Limite de Cedéncia Rotura Soldadura do Eléctrodo| Classificagdo do Eléctrodo®
ksi MPa ksi MPa AWS*® |
ASTM A36° 36 250 58 - 80 345-550 | SMAW A5.1 . ([.EBOXX;
ASTM A53 A55 35 240 60 min. | 415 min. Vi EETOXX
ASTM A106 Grau B 35 240 60 min. 415 min. {?—' ’ “ =
ASTM A131 Graus A; B; CS; D; DS; E 34 235 58 -71 400 - 490 A5r5 ) E70XX-X
ASTM A139 Grau B 35 241 60 min. 414 min. |- \“‘JQ‘ L
ASTM A381 Grau Y35 35 240 60 min. 415 min. L
ASTM A500 Grau A 33 228 45min._| 310 min, A
Grau B 42 290 58 min. 400 min. P
ASTM A501 36 250 58 min. 400 min. /,SAW* A5.17 FEXX-EXXX; FEXX-ECXXX
ASTM A516 Grau 55 30 205 55 - 75 380515 < F7XX-EXXX; FTXX-ECXXX
Grau 60 32 220 60 - 80 415-550. |~
ASTM A524 Grau | 35 240 60 - 85 4152585 A523" FTIXX-EXXX-XX;
| Grau Il 30 205 55 - 60 380~'550 F7TXXX-ECXXX-XX
ASTM A529 42 290 60 - 85 415585 | GMAW | A5.18 ER70S-X; E70C-XC; E70C-XM
ASTM A570 Grau 30 30 205 49 min~~}" 340 min. (Eléctrodos com o sufixo -GS
Grau 33 33 230 52 min. T~ 360 min. ' sufixo estdo excluidos)
Grau 36 36 250 53lmin] 365 min. A5.28 " ER70S-XXX; E70C-XXX
Grau 40 40 275 -—55min. 380 min. | FCAW A5.20 E6XT-X; E6XT-XM; E7TXT-X;
Grau 45 45 310 __~]-.66 min. 415 min. E7XT-XM (Eléctrodos com
ASTM A573 Grau 65 35 240 1“0l 765 - 77 450 - 530 sufixos -2; -2M; -3;-10; 13; 14X
Grau 58 32 220~ 58-71 400 - 490 e —GS estdo excluidos)
ASTM A709 Grau36‘ 36 250 58 - 80 400 - 550
API5LX Grau B 35 (1240 60 415 A529' E6XTX-X; EBXTX-XM;
Grau X42 420 7290 60 415 E7TXTX-X; ETXTX-XM
ABS Graus A; B; D; CS; DS 1 58 - 71 400 - 790
Grau E ° {y 58 — 71 400- 790

e

Nota: O material ASTM A570 Grau 50 foi apagaij;igii'é;te Grupo | e foi adicionado ao Grupo 1.
)

(e e
A~ (a tabela continua)
i .
‘f”\gﬂ/
o,
£, ‘»'?w_,

O N
el
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APENDICE XIV (continuagio, pagina 2 de 3)
TABELA DE MATERIAIS BASE PRE-QUALIFICADOS — CONSUMIVEIS DE SOLDADURA QUE GARANTEM A TENSAO DE ROTURA

Especificacdo de Agos Requisitos

Requisitos do Material de Adicdo

Minima Tensédo de

Gama de Tensao de

Processo de

Especificacdo

Classificacdo do

- ~ a; h - - A - 7
Grupo Especificacdo do A¢o L|m|_te de Cedéncia _ Rotura Soldadura do Eléctrodo Eléctrodo #
ksi MPa ksi MPa
ASTM A131 Graus AH32; DH32; EH32 46 315 68 - 85 470-585 | SMAW E7015; E7016
Graus AH36; DH36; EH36 51 350 71-90 490 - 620 E7018; E7028
ASTM A441 40-50 | 275-345 60— 70 415 - 485 .
ASTM A516 Grau 65 35 240 65 - 85 450 — 585 A5 E7015-X; E7016-X;
Grau 70 38 260 70-90 485 - 620 ey e E7018-X
ASTM A537 Classe | 45-50 | 310-345 65 - 90 450 — 620 Lo
ASTM A570 Grau 50 50 345 65 450 _ *;\“\«Q‘v
Grau 55 55 380 70 480 Y
ASTM A572 Grau 42 42 290 60 min. 415 min.» (50 7
Grau 50 50 345 65 min. 450 mjn —
ASTM A588 © (4 in. [100 mm] e menores) 50 345 70 min. 485 min: SAW A5.17 F7XX-EXXX;
ASTM A595 Grau A 55 380 65 min. 450 min. F7XX-ECXXX
GrausBeC 60 415 70 min. | %485 mn.
ASTM ABG06 © 45 -50 310- 340 65 ml'D. e _4?50 min. A5.23F F7XX-EXXX-XX;
ASTM AG07 Grau 45 45 310 60 .’ {410 min. F7XX-ECXXX-XX
Grau 50 50 345 65 nin... 450 min.
Grau 55 55 380 ~=18.min” 480 min.
ASTM A618 Graus Ib; I1; 111 46-50 | 315 - 3457765 min. 450 min.
Il [AstmAe33 Graus A 7 200, |63 - 83 435570
Graus C; D (2-1/2 in.; [63 mm] e menores) 50 345.".° 70-90 485 - 620
ASTM A709 Grau 50 50 (8454 | 65 min. 450 min. GMAW A5.18 ER70S-X; E70C-XC;
Grau 50W 50 li-.345 70 min. 485 min. E70C-XM (Eléctrodos
ASTM A710 Grau A; Classe 2 > 2 in. (50 mm) 55 < 380 65 min 450 min com o sufixo —GS estdo
ASTM A808 (2-1/2 inn [65 mm] e inferiror) 42—+ 290 60 min 415 min excluidos)
ASTM 913 Grau 50 ) 345 65 min 450 min
ASTM 992 —505-165 345 - 450 65 450 A5.28 ER70S-XXX:
API 2H Grau 42 | 42 290 62-80 430 - 550 E70C-XXX
Grau50 L' 50 345 70 min 485 min FCAW A5.20 E7XT-X; ETXT-XM
APl 2W Grau42 iiiew | 42-67 | 290 - 462 62 min 427 min (Eléctrodos com sufixos -
Grau 50 /" 50- 75 345 - 517 65 min 448 min 2: -2M: -3;-10: 13: 14X e
Grau 50T =) 50-80 | 345-552 70 min 483 min _GS estio excluidos)
API 2Y Gra42i,~ = 42-67 | 290-462 62 min 427 min
eGS0 50-75 | 345-517 65 min 448 min E7XTX-X:
-Grau50T 50-80 | 345-552 70 min 483 min A5.29 " E7XTX-XM
API 5LX Frie o Grau X52 52 360 66 —72 455 — 495 '
ABS Graus AH32; DH32; EH32 455 315 71-90 560 — 620
Graus AH36; DH36; EH36 51 350 71-90 560 — 620

™
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APENDICE X1V (continuagio, pagina 3 de 3)
TABELA DE ACOS E CONSUMIVEIS COMPATIVEIS E PROPRIEDADES MECANICAS

Especificacio de Acos Requisitos *” Requisitos do Material de Adigo
Minima Tenséo de Gama de Tens&o de Processo de Especificacdo Classificacdo do
Grupo Processo de Soldadura Limite de Cedéncia Rotura Soldadura do Eléctrodo Eléctrodo ®
Ksi MPa ksi MPa AWS""%
APl 2W Grau 60 69-90 | 414-621 75 min 517 min SMAW A 5 r’,} . -__3 " | E8015-X; E8016-X;
AP| 2Y Grau 60 69-90 | 414-621 | 75min 517 min = (D E8018-X
Grau 60 60 415 75 min 515 min. SAW ) ;:As_zaf{, F8XX-EXXX-XX:
ASTM A572 Grau 65 65 450 80 min. 550 min. O - F8XX-EC-XX
ASTM A537 Classe 2 ¢ 46-60 | 315-415 80 - 100 550 - 690 it
HI ASTM A633 GrauE° 55-60 | 380-415 | 75-100 515 - 690 Gl\?fRW,- A5.28 T ER80S-XXX
ASTM A710 | Grau A, Classe2<2in(50mm) | 60-65 | 415-450 | 72 min 495 min_ = E80C-XXX
ASTM A710 . . =
Grau A, Classe 3>2in (50 mm) | 60-65 | 415-450 70 min 485 mQ/\
ASTM 913" Grau 60 60 415 75 min _ 5*2—9 mln i FCAW A5.29 f ESXTX-X; ESXTX-XN
Grau 65 65 450 80 min : "55ﬂfh|n
o E9015-X; E9016-X;
\ X2 SMAW 1 Ass E9018-X
> SAW - A5.23" FOXX-EXXX-XX;
ASTM A709 Grau 70W 70 485 )l ‘Q:O"-I 110 620 — 760 FOXX-EC-XX
vV ASTM A852 70 485.— .T?- 90 - 110 620-760 | cmAW A5.28f ER90S-XXX
J > E90C-XXX
I S FCAW A5.29" E9XTX-X; E9XTX-XN

a. Em juntas de soldadura que envolvam metais base de diferentes grqus, gualquer um dos seguintes metais de adicdo pode ser utilizado: (1) O que tenha uma tenséo de rotura igual a
maior tensdo de rotura dos materiais base, ou (2) O que tenha m’ndiensao de rotura igual & menor tenséo de rotura dos materiais base e que fornega um dep6sito com o menor teor em
hidrogénio. O pré-aquecimento tem de ser de acordo com o8- thUJSIIOS aplicaveis ao material do grupo de maior tensao de rotura.

. Que seja igual a norma API 2B (fabricacéo de tubos) de acgrdo €Om 0 ago usado.

c.  Quando esta previsto efectuar as soldaduras um trat;.amemta termico de alivio de tenses, 0 metal depositado néo pode exceder 0,05 % de Vanadio.

d. S6 podem ser utilizados eléctrodos de baixo hldrogémo para a soldadura de acgos do tipo A36 ou A709 Grau 36, com espessuras iguais ou superiores a 1 in. (25 mm) para estruturas
com carregamento ciclico. -

e. Materiais e procedimentos especiais (e.g., ESOXX—'X—eIectrodos de baixa liga) podem ser requeridos para igualar a resiliéncia do material base (para aplicagdes que envolvam cargas
de impacto ou baixas temperaturas), ou par&' ¢orfosao atmosférica e condicées ambientais caracteristicas (ver 3.7.3).

f. Materiais de adi¢do ligados dos grupo: BI L; B4; B4L; B5; B5L; B6; B6L; B7; B7L; B8; B8L; B9, ou qualquer grau BXH da classificagdo AWS A5.5, A.5.23; A5.28 ou A5.29,
ndo estdo pré-qualificados para %I‘#ZE%& estado bruto de soldadura (isto é, sem tratamento térmico).

g. Eléctrodos da norma AWS A (Unl des SI) da mesma classificacdo podem ser usados em vez dos eléctrodos da norma AWS A5 (Unidades Americanas) classificagdo de
eléctrodos.

h. As limitagOes da Entrega Ierm)ca de 5.7, ndo se aplica ao aco ASTM A913 Grau 60 ou 65.
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APENDICE XV (PAGINA 1 DE 2)
TABELA COM TEMPERATURAS MINIMAS PARA PRE-AQUECIMENTO E INTERPASSES ©¢
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Espessura do Elemento mais Espesso a Minima
Grupo Especificagdo do Ago Processo de soldadura soldar Temperatura
in. _.mm |°F ] °C
ASTM A36" ASTM A516 Grau 55 & 60 . . L . : a
ASTM AS3 B ASTM A2 a2l Até 3/4 |nclut,q,o - {29'incluido | Néo ¢ necessario
ASTM A106 Grau B ASTM A529 - =
Acima de " o— 19
ASTM A131 Graus A; B ASTM A570 Todos os Graus Soldadura de Eléctrodos Até 11 ?ﬂm d‘e- 38 incluido 150 66
A CS; D; DS; E ASTM A573 Grau 65 Revestidos com qualquer ﬂz
ASTM A139 Grau B ASTM A709 Grau 362 eléctrodo desde que nao seja - A
; Lo adn Acimade 38
ASTMA381 |  GrauY35 API 5L GrauB de baixo teor em hidrogénio Al ‘2\;% %{:?w ido | 64 incluido | 225 107
ASTM A500 Grau A API 5LX Grau X42 £ x\
STRET Grau B ABS Graus A(;Blraa;uDE; CS; DS ACiI’;Tflfv_l'_g.'é_- 2.1/2 64 300 150
ASTM A36" ASTM A570 Todos os Graus
ASTM A53 Grau B ASTM A572 Graus 42; 50 ‘n} .
ASTM A106 Grau B ASTM A573 Grau 65 ok Até 3/4 incluido 19 incluido | NAo é necessario *
ASTM A131 Graus A; B ASTM A588
CS; D; DS; E ASTM A595 Graus A; B; C o
AH32 & 36 ASTM A606 T
DH 32 & 36 ASTM A607 Graus 45; 50; 55 A .
EH32 & 36 ASTM A618 Soldadura'dé-Eléctrodos ACImE,i de 3./ 4 . . 19 . 50 10
ASTM A139 Grau B ASTM A633 Graus A; B Re"ef\ﬂm com'eléctrodos de Ate 1-1/2 incluido | 38 incluido
: b e6f em hidrogénio,
B ASTM A242 Graus‘ C’.D _Sotdadurade Arco Submerso?,
ﬁzm ﬁiii Grau Y35 ﬁsngAL A709 Graus Gae, 5;, 50W “»tgoldadura com Arco e
rau ~—-.I."Protec¢éo Gasosa, Soldadura Acima de 1-1/2 38
ASTM A500 Grau A API 5LX GrauX42 |71~  com Fios Fluxados . o o 150 66
Grau B API Especi. 2H o Até 2-1/2 incluido | 64 incluido
ASTM A501 ABS Graus AH32'& 36
ASTM A516 | Graus 55 & 60 DH32°& 36
65 & 70 . EH32'8 36 _
ASTM A524 Graus | & I ABS . ="Graus A; B; D Acima de 2-1/2 64 225 107
ASTM A529 +—.“CS; DS
ASTM A537 Classes 1 & 2 =, Grau E
.-'I' _\_: r\-"'
g’:\' 74
o x\
3 ‘\Lu >
"-. --\.
A )
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APENDICE XV (CONTINUACAO PAGINA 2 DE 2)
TABELA COM TEMPERATURAS MINIMAS PARA PRE-AQUECIMENTOI E INTERPASSES **

Espessura do Elemento mais Espesso a Minima
Grupo Especificagdo do Ago Processo de soldadura soldar Temperatura
in. mm °F °C
Ate 3/4 incluido,. .jfigl:i‘mcluido 50 10
1 o o
Soldadura de Eléctrodos Acima 3/4 = e 19
ASTM A572 Graus 60 & 65 Revestidos com eléctrodos de de AT T 150 66
ASTM AGE3 GrauE baixo teor em hidrogénio, Até 1'1/2_-},"'.‘3_11':@9:"&- 38 incluido
C Soldadura de Arco Submerso, - —— o
APISLX Grau X52 Soldadura com Arco e Acima | 'f"‘l\_*i“/{ 38
Protecgo Gasosa, Soldadura de & r\\‘/‘-Z o S 225 107
de Fios Fluxados Al - [-2-1/2 incluido | 64 incluido
Acima: |
= 2-1/2 64 300 150
o _\Até 3/4 incluido 19 incluido 50 10
Soldadura de Eléctrogas’ ;e
Revestidos com eléctrodbs de—] Acima 3/4 19
ASTM A514 baixo teor em hidrogénio; de 1-1/2 inclui 38 inclui 125 50
ASTM A517 Graus 100 & 100W Soldadura dg Ao Sutiferso | ppe 1/ incluido incluido
D com fios o' carbono ou -
ASTM A709 fios de a?(i\&%ados, fluxo | Acima 1-1/2 38
neutrp; Sbidadura com Arco e de 2-1/2 incluid 64 inclufd 175 80
ngzngéo,éasosa, Soldadura Até -1/ Incluido Incluido
:-‘:R_ ~dg Fios Fluxados s
O cima 2-1/2 64 225 107
ey de
Notas: o '

a. Quando a temperatura na superficie do material base se encontra abaixo dos 32°F (0°C), o-material base tem de ser pré-aquecido no mimino a 70°F (20°C), e esta temperatura tem de ser mantida durante a
execucao da soldadura. o o

b. Na construgéo de pontes, s6 podem ser utilizados eléctrodos de baixo teor em_hidnogénio; no caso da soldadura de acos do tipo A36 ou A709 Grau 36 com espessuras superiores a 1 in.

c. Na soldadura de uma junta, esta ndo pode ser executada se a temperatura aﬁ‘_\bigﬁta estiver abaixo de 0 °F (-18 °C). Uma temperatura de 0°F (-18°C) ndo quer dizer “temperatura ambiente” mas sim a temperatura
na vizinhanca da junta soldada (na superficie do metal). A temperatura ‘ambiénte pode estar abaixo dos 0°F (-18°C), mas a zona a soldar pode estar no interior de uma zona protegida onde a temperatura
“ambiente” pode ser igual ou acima dos 0°F (-18°C). —
Quando o metal base se encontra a uma temperatura inferior a }e_qﬁ_mé@_’ra definida na tabela para o processo de soldadura e para a espessura de metal base que vai ser usado na construgdo, este deve ser pré-
aquecido (excepto quando existir uma especificacdo em contréﬂ]q.){._E‘}ste pré-aquecimento deve ser executado de tal modo, que as superficies dos elementos a soldar onde se vai realizar a soldadura tém de se
encontrar a temperatura minima de pré-aquecimento especificada"etl superior, esta temperatura devera manter-se a uma distancia da junta soldada equivalente a espessura dos elementos a soldar, mas nunca
inferior a 3 in. (76 mm) em todas as direcg@es a partir da junta.sélbada.

As temperaturas de pré-aquecimento e de interpasses d_eVgam:sTarefsiincientes para evitar o aparecimento de fissuragdo. Temperaturas acima dos valores definidos na tabela podem ser requeridas para soldaduras
altamente constragidas. Para agos tipo ASTM 1@5&7:’6 A709 Graus 100 e 100W, a maxima temperatura de pré-aquecimento e de interpasses ndo pode exceder os 400 °F (205 °C) para espessuras até 1-1/2

(38 mm) inclusivé, e 450 °F (230 °C) para espxi?gﬁé iores. A entrega térmica quando se solda agos tipo ASTM A514; A517; e A709 Graus 100 e 100W n&o pode exceder as recomendacdes dos fabricantes
tip

desses agos. Nao é recomendavel para os aces M A514 e A517 a execucgao tratamentos térmicos apds a soldadura.

d. Em juntas que envolvam a combinagéo dé“@%trega s base diferentes, o pré-aquecimento a especificar é o que se refere ao ago de maior resisténcia a ser soldado na junta.
- w
1)

™
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APENDICE XVI

Ensaio Radiografico

1. Qualificacio de Procedimento de Soldadura

1.1 Depois do ensaio de inspeccédo visual ter sido efectuado ao corpo de prova e ter sido aceite e antes da
preparacdo dos provetes para 0s ensaios mecanicos, os corpos de prova do teste de qualificacdo de
procedimento de soldadura, de chapa e tubo, devem ser ensaiados ndao destrutivamente para vegiﬁ_gar a
sanidade da junta soldada. & )

P
Ly

- - - - - - i b ;
1.2 Deve ser usado um dos seguintes ensaios ou o de radiografia ou o de ultrasons. O comprimento-total dos
corpos de prova deve ser ensaiado, excepto as extremidades dos corpos de prova f-,qtfé' ndo séo

verificadas. A
At -~
1.3 Para uma qualificacdo ser aceitavel, a soldadura deve revelar-se apos o I_elnsa_i'(} de radiografia ou de
ultrasons, estar de acordo com os requisitos do item 3. Ny
I
2. Qualificacao de Soldadores 7

e

Pty
2.1 O ensaio radiogréafico pode ser usado na qualificagé@’;@t@.lsoldadores de chapas e tubos e de
operadores de soldadura em vez dos ensaios de dob?ég;em'guiados. Excepto para juntas soldadas
pelo processo GMAW-S. i
L)

2.1.1 Se a radiografia (RT) for usada em vez doS-'t::ihgéibs de dobragem guiados como definido, o reforgo
da soldadura nao necessita de ser removido-nem necessita de ser suavizado para a execucao do
ensaio, excepto se as irreguIaridadgs’.ﬁa\g’&perﬁcie do corddo ou na concordancia entre o corddo e 0
metal base possam causar descog_ﬁﬁu?dades de soldadura que sejam pouco claras para a analise do
registo radiografico. Se a junta”-gexjsu’porte for removida para se poder efectuar a radiografia, a raiz
deve ser afagada ficando a-facg do metal base.

2.1.2 Paraa qualificaga{@:;_d\é:'_é_didadores, exclui-se 1-1/4 in. (32 mm) em cada extremo do corpo de prova,
que ndo sdo avaliades; isto no caso de chapas. Para a qualificacdo de operadores de soldadora
exclui-se 3 in. :_(-?5’-.‘mm) em cada extremo do corpo de prova. Em corpos de prova de tubos com
didmetros de.»'igr-;rn%-'(loo mm) ou mais, devem ser examinados no minimo em metade do seu

perl’[nea@\ h}e deve incluir todas as posicOes usadas no corpo de prova.
& ,'

2.1.3 Pé‘r@g}a qualificagéo ser aceitavel, a soldadura deve revelar-se apés o ensaio de radiografia, estar
& de-geordo com os requisitos do item 3.1.

—

3. Ensaio Radiografico

Descontinuidades que ndo as fissuras devem ser avaliadas na base de serem ou alongadas ou redondas.
Independentemente do tipo de descontinuidade, uma descontinuidade alongada é uma descontinuidade em
que 0 seu comprimento excede em trés vezes a largura. Uma descontinuidade arredondada é uma
descontinuidade em que o seu comprimento igual ou menor que trés vezes a largura, e pode ser redonda, ou
com forma irregular e pode ter ramificacdes.

3.1 Critério de aceita¢do para cargas ciclicas para coneccoes (nos) nao tubulares: Soldaduras que
sdo sujeitas ao ensaio adicional de radiografia apds a inspeccdo visual, devem estar isentas de
fissuras e sdo inaceitaveis se o ensaio de radiografia mostrar qualquer uma das descontinuidades
listadasem 3.1.1 e 3.1.2.
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APENDICE XVI (continuacio)

3.1.1 Para soldaduras sujeitas a esfor¢os de tensdo sob qualquer condicdo de carregamento, a maior
dimensdo de qualquer porosidade ou de descontinuidades relativas a fusdo que sejam iguais ou
maiores que 1/16 in. (2 mm), na sua maior dimensdo devem exceder o tamanho B indicado na
Figura 6.4, para a dimensdo de soldadura envolvida. A distancia da porosidade ou-putra
descontinuidade de fusdo acima descrita a outra descontinuidade, ou a extremidade do ‘GOIIF)O de
prova, ou & concordancia ou a raiz de qualquer intersecgédo entre a Alma e o Banzo (de {na viga),
ndo pode ser menor que 0 minimo de distancia permitido em C, indicado na Flggmaﬁ 4' da pagina
28, para 0 tamanho da descontinuidade que esté a ser examinada. m‘x vl

_ \f@v
3.1.2 Independentemente dos requisitos de 3.1.1, as descontinuidades unL t_enHam a dimensdo maior

menor que 1/16 in (2 mm), devem ser consideradas maceltave%sgse a soma das suas maiores
dimensdes exceder 3/8 in. (10 mm) em qualquer polegada Iine_,@f.(_Z mm) da soldadura
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APENDICE XVI (continuacio)

REQUISITOS DOS INDICADORES DE QUALIDADE (IQI) DO TIPO COM FUROS

Gama de Gama de Lado da Fonte Lado Pelicula
Espessura @ Espessura @
Nominal do Nominal do Designagéo Furo_ Designagéo Furo_
Material, in. Material, mm Requerido Requerido
Até 0.25 incluido Até 6 incluido 10 4T
Acima 0.25 a 0.375 Acima6a 10 12 4T
Acima 0.375 a 0.50 Acima 10 a 12 15 4T
Acima 0.50 a 0.625 Acima 12 a 16 15 4T
Acima 0.625 a 0.75 Acima 16 a 20 17 4T
Acima 0.75 a 0.875 Acima 20 a 22 20 4T
Acima 0.875 a 1.00 Acima 22 a 25 20 4T
Acima 1.00a 1.25 Acima 25a 32 25 4T
Acima 1.25 a 1.50 Acima 32 a 38 30 2T
Acima 1.50 a 2.00 Acima 38 a 50 35 J
Acima 2.00 a 2.50 Acima 50 a 65 40 - :gf'-«; 35 2T
Acima 2.50 a 3.00 Acima 65 a 75 45 ::n Ve 40 2T
Acima 3.00 a 4.00 Acima 75 a 100 50 2T 45 2T
Acima 4.00 a 6.00 Acima 100 a 150 60 [ Coor 50 2T
Acima 6.00 a 8.00 Acima 150 a 200 81,‘):“\::. : 2T 60 2T

Notas:
(a) Radiografia de parede simples (para tubula.res)
(b) Aplicavel somente a estruturas tubula_re},

If _\\'\1 T

REQUISITOS DO INDICADOR ‘BE QUALIDADE DE IMAGEM (IQI) DO TIPO DE ARAMES

Gama de Gamade Lado da Fonte Lado Pelicula ®
Espessura ;ﬂJZ.-\E'-S.D\éSSUTa @ diametro méaximo do Arame Diametro maximo do arame
Nominal do »Nominal do In. mm In. mm
Material, in / -Materlal mm

Até 0.25 incluido . 7\1% 6 incluido 0.010 0.25 0.008 0.20
Acima 0.25 a3 74 | = Acima 6 a 10 0.013 0.33 0.010 0.25
Acima 0*3,75 a 5/ Acima10a16 0.016 0.41 0.013 033
Aurﬁa 0: ézs 20.75 Acima 16 a 20 0.020 051 0.016 0.41
A&[ma G ‘75 al.50 Acima 20 a 38 0.025 0.63 0.020 0.51
Acima 1.50 & 2.00 Acima 38 a 50 0.032 0.81 0.025 0.63
Acima 2.00 a 2.50 Acima 50 a 65 0.040 1.02 0.032 0.81
Acima 2.50 a 4.00 Acima 65 a 100 0.050 1.27 0.040 1.02
Acima 4.00 a 6.00 Acima 100 a 150 0.063 1.60 0.050 1.27
Acima 6.00 a 8.00 Acima 150 a 200 0.100 254 0.063 1.60
Notas:

(a) Radiografia de parede simples (para tubulares).
(b) Aplicavel somente a estruturas tubulares.
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APENDICE XVI (continuacio)
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Notas Gerais:

1. Para determinar a dimensdo maxima da descontinuidade permitida em qualquer junta, escolher o valor
adequado de E e projectar uma linha horizontal até a diagonal B

2. Para determinar a distancia permitida entre os bordos de descontinuidades de qualquer tamanho, deve
projectar uma linha vertical desde B até C.

3. Ver a legenda na pagina seguinte relativa a definicdes

Figura 6.4 — Requisitos de Qualidade de uma soldadura para descontinuidades que
ocorram em Carregamentos Ciclicos de soldaduras nao tubulares sujeitas a esforcos
(limites de Porosidade e de descontinuidades de Fusao)
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APENDICE XVI (continuagiio)

Legenda

Dimensdes das Descontinuidades

B = Maxima dimensdo permitida de uma descontinuidade
radiografada.

L = A maior dimensao de uma descontinuidade radiografada.

L = A maior dimensdo de descontinuidades adjacentes.

C = Minimo espago livre medido ao longo do eixo
longitudinal da soldadura entre os bordos de porosidade
ou de descontinuidades de fusdo (a maior das
descontinuidades adjacentes é a determinante), ou a um
bordo, ou a um extremo de uma intersecgéo soldada.

C1 = Distancia minima permitida entre a descontinuidade mais
préxima do bordo livre de uma chapa ou seccéo tubular,
ou a interseccao de uma soldadura longitudinal com uma
soldadura circunferéncial, medida paralelamente ao eixo
da soldadura.

W = Dimensdo mais pequena a qualquer descontinuidade

adjacente.

Dimensodes do Material.
E = Dimensdo da soldadura.

T = Espessura da chapa ou do tubo para juntas com chanfro
de penetracao total (CJP).

Defini¢cées das Descontinuidades

i,

Uma descontinuidade alongada, na sua maior dimenséo (L)
deve exceder em 3 vezes a menor dimens&o

Uma descontinuidade arredondada, a sua maior dimensao.(£),
deve ser menor ou igual a 3 vezes a menor dimensdo. )
Um “ninho” deve ser defenido como um ‘Gripg-de”
descontinuidades ndo alinhadas de dimensdo—adgitavel,
descontinuidades individuais com um espagame[rtoi}gptre si
menor que o minimo aceitavel (C) pafd--a-maior das
descontinuidades adjacentes (L), mas_4a-$ema-das maiores
dimensdes (L) de todas as desconti _m"&aé;ei rio “ninho” deve
ser igual ou menor que a dimenséo'r:ﬁé\?jma permitida a uma
descontinuidade individual. -Estes.™“ninhos” devem ser
consideradoscomo descontinuidades individuais de dimenso
L para o proposito de e imaro &spagamento minimo.
Descontinuidades a[[qkf;kas evem ter o maior eixo de cada
descontinuidade apfpximadamente alinhado.

A LS
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Utilizacdo Somente Para Formacao

29

r*—-’:r |

Tradugéo PT - 2006-10/PT-00



AWS - Part B Examination Book of Specifications

APENDICE XVII

Provetes de Dobragem de Face e de Raiz

3/8 in. | 3/8 in. 3/8 in.
S 1 | ] rj ”1: —
1-1/2 in. | e =2 ;_:]::-
; I _:D b | Dob
obr. obr.
6 in. MIN | ——| Face —’-| |—-— Raiz
a/s in. Corpo de Prova Corpo de Prova acima de
3/8 in. de Espessura
(1) Provete de Dobragem Longitodinal
L P
6 in. MIN . &
s (Ve'r”Nma b Raio 1/8 in. MAX
A ¥ 7
\ W ]
| ' . .
Notaz2 Nota 3 SN [ M s \
; pa LI —_— T -
. — T —= 3/8 in.
i Material para ser removido as in— ¥ (Chapa) (Tubo)
para limpe=za

Provete de Dobragem de Face

DOIr. g

(ver Nota 1)

L MAX ’ /
l:- # G 0
W : 41
. [
T %,
Nota Zq'/ L—-| 3/8 in. \\‘,.
Material para ser removido 4—| T = T
'S para limpeza + 3/8 in —
— e — — — — — nie— S +
b AN ] 1) (Chapa) (Tubo)
Nota3 __~ i J 4

Provete de Dobrzagem de Raiz
(2) Provete de Dobragem Transversal

0 Dimensobes
ety Largura do Provete de
—"{“"Corpo de Prova Dobragem, W
b (in.)
PR Chapa 1-1/2
) G%f[ 77 Tubo <4in. de diametro 1
.-w{:k Tubo >4 in. de diametro 1-1/2
Notas; “. T

1. %mprovete com um comprimento maior pode ser necessaria quando se utiliza um sistema de
fixacdo do tipo mordentes no ensaio de dobragem guiado, ou quando se ensaia um aco com um

limite elastico de 90 ksi (620 Mpa) ou maior.

As faces laterais do provete podem ser cortadas por oxicorte ou podem ser ou ndo maquinadas.

O refor¢o da soldadura e a junta de suporte, no caso de existirem, devem ser afagadas a face do

material base. Se for utilizada uma junta de suporte oca, esta superficie pode ser maquinada até a

profundidade do vazio da junta de suporte, de modo a poder remover-se a junta de suporte, nestes

casos a espessura final do provete deve ser a que esta especificada anteriormente. Os cortes das
superficies devem dar origem a superficies lisas (suaves) e paralelas.

N

Notas Gerais:
1. T = Espessura da Chapa ou da parede do Tubo

2. Quando a espessura do corpo de prova € menor que 3/8 polegadas (10 mm), a espessura nominal do
corpo de prova € a que deve ser usada nas dobragens de face e de raiz.
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