	
	ESPECIFICAÇÃO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM
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	Norma:


	
	Elaborado por:



	Suporte PQR N.º (s):

 
	
	Data:


	


	Processo de Soldagem:


	
	Tipo (s):


	

	
	

	JUNTAS 
	Detalhe da Junta











	Projeto Junta:
	CONFORME DESENHO
	

	Proteção/Cobrejunta:              [     ] Sim               [     ] Não 
	

	Material Proteção: 
	(Tipo)                          
	

	                                             
	

	[     ] Metal                   [     ] Metal não fusível
	

	[     ] Não metálico       [    ] Outros  (Metal de Solda)
	

	
	

	
	

	
	


	METAL DE BASE 

	P-N.º                   
	Grupo N.º               
	com P-N.º                
	Grupo N.º              

	Ou

	Especificação tipo e grau:              
	                                               

	com   Especificação tipo e grau:                                                                                                                     
	                                               

	Ou

	Análises Químicas e Propriedades Mecânicas:                    
	

	com Análises Químicas e Propriedades Mecânicas:             
	

	

	Faixa de Espessura(mm):

	     Metal Base   
	Chanfro:                                   
	
	Filete:   
	

	     Tubo ( :   
	Chanfro:   
	
	Filete:   
	

	Outros:                                                                                             


	METAL DE ADIÇÃO 

	
	GTAW
	SMAW
	OUTROS

	Espec. N.º (SFA):
	
	
	

	AWS N.º (Class.):
	
	
	

	F-N.º:
	
	
	

	A-N.º:
	
	
	

	Dimens. Metal Adição Ø(mm):
	
	
	

	Esp. De Metal de Solda (mm):
	
	
	

	Faixa de Espessura (mm):
	
	
	

	     Chanfro:
	
	
	

	     Filete:
	
	
	

	Fluxo do Eletrodo (Class):


	
	
	

	Fluxo Nome Comercial:
	
	
	

	Inserto Consumível:
	
	
	

	Nome Comercial:
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	POSIÇÕES 
	TRATAMENTO TÉRMICO PÓS-SOLDAGEM 

	Posição do(s) Chanfros:
	
	Faixa de Temperatura:
	

	Progressão da Soldagem:
	[  ] Ascend. 
	[   ] Descend.
	Tempo:
	

	Posição do(s) Filete:
	
	Velocidades de Aquecimento / Resfriamento
	


	PRE-AQUECIMENTO
	GAS 

	Temperatura de Pré-aquecimento( ºC):
	
	% da Composição

	
	
	
	Gás
	(Mistura)
	Vazão

	Temperatura de Interpasse ( ºC):
	(Máx):           
	Proteção 
	
	
	

	
	Purga
	
	
	

	
	
	
	
	


	CARACTERÍSTICAS ELETRICAS 

	Corrente:
	Ca
	
	CC
	
	
	Polaridade:
	
	

	Amperagem (A):
	
	Voltagem (V)
	

	

	Eletrodo de Tungstênio/Dim. e tipo:
	

	
	

	Modo de Transferência do Metal para GMAW:
	

	
	

	Velocidade de Avanço para Arame:
	


	TÉCNICA 

	Linear ou Sinuoso:
	

	Bocal da Tocha (mm):
	

	Limpeza Inicial ou Interpasses: (escova, esmeril, etc.)
	

	

	Método de Goivagem:
	

	Oscilação:      (Máx)
	

	Contato do tubo para trabalho a distância:
	

	Passes Múltiplos ou Simples (por lado):
	

	Eletrodos Múltiplo ou Simples:
	

	Velocidade de Avanço:
	
	

	Martelamento:
	

	Outros:                                                                                                                                                

	

	

	Passes
	Processo
	Metal de Adição
	Corrente
	Voltagem

(V)
	Velocidade

Avanço

(cm/min.)
	Observações

	
	
	Classe
	(
(mm)
	Tipo/

Polaridade
	Amperagem

(A)
	
	
	

	RAIZ
	
	
	
	
	
	
	
	

	ENCHIMENTO
	
	
	
	
	
	
	
	

	ACABAMENTO
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Inspetor de Soldagem N-II:

Ass./Data:
	Controle da Qualidade:

Ass./Data:
	Fiscalização Cliente:

Ass./Data:
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