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1 OBJETIVO
Estabelecer os requisitos a serem adotados na soldagem de um tubo, para qualificacdo de

Inspetores de Soldagem Nivel 1, com base numa Instrugdo de Execugado e Inspecdo de
Soldagem.

2 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

2.1 CADERNO DE [EIS

3 DEFINIGOES E ABREVIAGOES
3.1 DEFINIGOES

3.1.1 Equipamento de Soldagem — Maquinas de solda, ferramentas, instrumentos, estufa
portatil (cochicho) e dispositivos empregados na operacao de soldagem.

3.1.2 Inspetor de Soldagem — Profissional qualificado e autorizado a exercer as atividades
de controle da qualidade relativas a soldagem.

3.2 ABREVIAGOES

CC - Corrente Continua

EPS - Especificacdo do Procedimento de Soldagem

ER - Eletrodo Revestido

F N.° - F number

IEIS - Instrugdo de Execugao e Inspecao de Soldagem

OSC - Oscilante

RE - Retilineo

RQPS - Registro de Qualificagao do Procedimento de Soldagem
SNQC - Sistema Nacional de Qualificagao e Certificagao

TIG - Tungsten Arc Welding
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4 METODOLOGIA

4.1 PROCESSOS E EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM

4.1.1 As informacgdes especificas para a execugdo e inspegédo de soldagem da junta estédo
registradas nas IEIS’s.

4.1.2 A soldagem deve ser executada empregando processos permitidos nas IEIS’s.
4.1.3 Os porta-eletrodos e os cabos devem estar com seu isolamento em boas condicdes e
sem regides desprotegidas, dimensionados corretamente para as condi¢gbes de trabalho e

seguranca pessoal.

4.1.4 A verificacdo da intensidade de corrente de soldagem deve ser feita com alicate volt-
amperimetro calibrado.

4.1.5 A verificagcdo da tensdo de soldagem deve ser feita com alicate volt-amperimetro
calibrado.

4.1.6 A estufa portatil (cochicho) para a manutencao da secagem dos eletrodos revestidos de
baixo hidrogénio deve dispor de resisténcias elétricas, para manter a temperatura entre 80°C
e 150°C.

4.1.7 A verificacdo das temperaturas de preaquecimento, interpasse e pds-aquecimento
devem ser feitas por meio lapis de fusdo e deverao obedecer aos requisitos do item 4.4.

4.1.8 Os aparelhos e instrumentos de medigao e teste, e 0os equipamentos de soldagem

devem ser calibrados e estar dentro do prazo de validade. O controle de calibragdo sera
feito, através de uma etiqueta colada no proprio aparelho, instrumento ou equipamento.

4.2 TECNICA DE SOLDAGEM

4.2.1 A soldagem deve ser executada por soldadores qualificados, atuando sob orientagao
do examinador de soldagem e devem portar identificagéo visivel.

4.2.2 A soldagem deve ser executada de acordo com a IEIS.

4.2.3 O arco elétrico de soldagem deve ser aberto no chanfro ou numa chapa-apéndice
utilizada para esse fim.

4.2.4 As juntas a serem soldadas devem estar isentas de 6leo, graxa, 6xido, tinta, residuos

do exame por liquido penetrante, areia e fuligem do preaquecimento a gas, numa faixa de no
minimo 20,0 mm de cada lado das bordas, interna e externamente.
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4.2.5 A pecga (tubo) deve ser montada através de ponteamento, com um comprimento
minimo de 10,0 mm.

4.2.6 Os pontos de solda ndo devem ser incorporados a solda final.

4.2.7 O martelamento de soldas ndo é permitido para a primeira e ultima camada e, em
qualquer caso, para espessuras inferiores a 15,0 mm.

4.2.8 Durante a execucado da soldagem, poro, escoria e defeitos visiveis devem ser
removidos.

4.2.9 A estufa portatil devera ser mantida ligada e fechada durante toda a execugao da
soldagem.

4.2.10 A oscilagao do eletrodo deve ser tal que atenda ao especificado na IEIS

4.3 CONSUMIVEIS

4.3.1 A selecao dos consumiveis deve atender o especificado na IEIS que sera utilizada
para a soldagem da peca.

4.3.2 O consumivel, por ocasiao de seu emprego, deve apresentar as mesmas condigdes de
recebimento, no que se refere a identificagao.

4.3.3 Os eletrodos revestidos de baixo hidrogénio, quando de sua utilizagdo, devem ser
mantidos em estufas portateis (cochichos), em temperaturas entre 80°C e 150°C. As estufas
devem ser calibradas.

4.34 S6 deverao ser utilizados consumiveis homologados pela FBTS conforme tabela 1 a
sequir.
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TABELA 1 - CONSUMIVEIS HOMOLOGADOS

CLASSIFICAGAO MARCA COMERCIAL

OK 48.04
BELGO E 7018
FOX 7018

AWS E 7018

OK 48.07
FOX EV 50
SO -50

AWS E 7018-1

OK 48.08

AWS E 7018-A1 Atom Arc 70.18 Mo

OK 22.45P
MGM-10F-S
FOX 6010

AWS E 6010

OK 46.00
FOX 6013
MGM-13F-S

AWS E 6013

4.4 PREAQUECIMENTO E TEMPERATURA INTERPASSE

4.4.1. O preaquecimento deve ser aplicado, quando requerido na IEIS.

4.4.2. Nao é permitido o uso de queimadores de bico Unico e de meios exotérmicos que
impecam a medida da temperatura na regiao aquecida.

4.4.3. A temperatura de preaquecimento deve ser medida no metal de base, imediatamente
antes do inicio da soldagem, em todos os membros da junta, do lado oposto a fonte de
aquecimento, a uma distancia de 75mm do centro da solda ou na maior distancia possivel, o
que for menor.
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4.4.4. No caso de aquecimento com chama onde a temperatura s6 pode ser medida pelo
lado da fonte, o aquecimento deve ser interrompido pelo menos 1 minuto, para cada 25,0
mm de espessura da peca antes de sua medigao.

4.4.5. A temperatura interpasse deve ser feita em uma zona adjacente para evitar
contaminagao do passe seguinte.

4.5 SEGURANCA E HIGIENE

4.5.1 O soldador devera utilizar o vestuario de protegdo completo requerido para as
operagdes de soldagem com eletrodos revestidos: capuz, mascara, 6culos, luvas, mangas e
avental ou casaco e perneiras resistentes ao calor, projecdes de particulas, radiagdes e
choques elétricos. Todo material devera estar bem conservado.

4.5.2 As mascaras para a soldagem devem proteger todo o rosto, parte da cabecga, pescogo
e possuir lentes filtrantes para a protecao dos olhos.

4.5.3 As lentes filtrantes de seguranga das mascaras de soldagem, devem ser no minimo
numero 10.

454 O cabo de solda e o porta-eletrodo devem estar em perfeitas condigdes de uso,
isolados, sem apresentar descontinuidade de seu material isolante e sem emendas.

4.5.5 A maquina de solda deve estar o mais proximo possivel da frente de trabalho.

4.5.6 O cabo de aterramento da maquina de solda deve ser isolado e estar conectado a
peca a ser soldada e, quando aplicavel, ter garras apropriadas.

4.5.7 As operagdes de soldagem serao realizadas em atmosferas nao inflamaveis e os
materiais combustiveis devem ser separados ou protegidos do risco do fogo.

4.5.8 Devem ser utilizados exaustores locais para remover os fumos e gases nocivos.

4.5.9 Extintores de incéndio serdo mantidos no local da soldagem.

4.5.10 Ao finalizar ou interromper o trabalho de soldagem, o soldador devera retirar o
eletrodo do alicate. Para se retirar do local de soldagem ele devera desconectar o alicate de

eletrodo da fonte de energia e desligar a chave de alimentagdo da maquina de solda.

4.5.11 O soldador nunca devera enrolar ou prender o cabo de soldagem em volta de partes
do seu corpo.
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4.6 REGISTROS

4.6.1 Todos os registros da soldagem devem ser realizados no formulario do Anexo 1.

5 ANEXOS

Anexo 1 — Formulario de Respostas — 2 paginas
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Anexo 1 — Formulario de Respostas

F BTS PROVA DE CONHECIMENTOS PRATICOS Rev.: 6
Data: 01/07/2026
ACOMPANHAMENTO DE SOLDAGEM - 4p
NOME: ‘CR:
JUNTA: _ IEIS: SOLDADOR: DATA: INICIO DO ACOMPANHAMENTO:

CIRCUNDAR O REGISTRO QUE ESTIVER NAO CONFORME

CROQUI DA SEQUENCIA DE PASSES:

POSIQAO DE SOLDAGEM:
ANGULO DE INCLINA(;AO DO EIXO DO TUBO:

ELETRODO TEMPERATURA (CELBIUS)
PASIE | CAMADA PROGRESSA0 | LARGURA | TIPODE | INTENS.DE | T PRE -
cu\n;;«::\qxo NOME :(xLu. ovdiopetoad IRELa o A [l E’(lvl;lo AWEEC“ INTERPABIE
COMERCIAL | (m™ (mm) FOLARIDADE 1) )
LIMPEZA INICIAL: LIMPEZA INTERPASSES:

SNQC-1S/047/26
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F BTS PROVA DE CONHECIMENTOS PRATICOS Rev.:

Data

ACOMPANHAMENTO DE SOLDAGEM Fl.:

6
01/07/2026
212

JUNTA:

HORA DE INICIO DO RELATORIO:

HORA FINAL DA PROVA:

NAO CONFORMIDADES DETECTADAS ANTES DA
LIBERACAO DA SOLDAGEM

ACOES IMEDIATAS TOMADAS PELO INSPETOR ANTES DA
LIBERACAO DA SOLDAGEM (CITE PELO MENOS DUAS)

NAO CONFORMIDADES DETECTADAS DURANTE (ARCO ABERTO) E APOS A SOLDAGEM

(QUANDO CIRCUNDADAS NO RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO NAO PRECISAM SER LISTADAS ABAIXO)

SNQC-1S/047/26

Pag.: 9/9



