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Introducao

Os requisitos de fabricacédo listados nesta parte da SN 200 tém o objetivo de atingir a qualidade adequada dos produtos SMS.
Esses requisitos devem, portanto, ser sempre cumpridos, a menos que outros requisitos tenham sido acordados em
desenhos, documentos de pedido e/ou outros documentos de produc¢do. A natureza vinculativa desta norma é especificada
em descri¢es (no cabecalho), em contratos e/ou documentos de pedido. Se esses requisitos ndo puderem ser atendidos, o
SMS group devera ser consultado.

Numero de paginas 31

© SMS group GmbH 2022

Editor: "Este documento é protegido por direitos autorais. E permitido encaminhar e duplicar este documento, assim
SMS group como utilizar e comunicar seu contetido, em relagéo a projetos e produtos do SMS group. As violagdes estao
Padroni zag 30 sujeitas a processos e deverdo ser indenizadas.

Todos os direitos reservados."


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-4_2016-05_e.PDF
KATT
änderung beachten_en

KATT
SN_en


Pagina 2
SN 200-4:2022-06

1 Ambito de aplicac&o

Para o SMS group, esta norma da empresa especifica 0s requisitos para a planta de produgéo, os metais de adigdo, a
execucdo dos trabalhos de soldagem em componentes mecanicos e fluidos, o tratamento térmico e o teste para pecas
fabricadas por processos de soldagem

usados como material de entrada e/ou como material de produ¢é@o em produtos do SMS group.

2 Referéncias regulamentares

Os documentos a seguir, citados no todo ou em parte neste documento, sdo necessarios para o uso deste documento. Para
referéncias com data, aplica-se apenas a edicao citada. Para referéncias sem data, aplica-se a Ultima edicdo do documento
referenciado (incluindo quaisquer alteracdes).

DIN 2559-2:2007-09

DIN 2559-3:2007-09

DIN 2559-4:1994-07

DIN 8555-1:1983-11

DIN 50104:1983-11

DIN EN 1011-1:2009-07

DIN EN 1011-2:2001-05

DIN EN 1090-2

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 12502-4:2005-03

DIN EN 13480-5
DIN EN 14700
DIN EN ISO 2553:2019-12

DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3834-3:2021-08

DIN EN ISO 4063:2011-03
DIN EN ISO 5817:2014-06

DIN EN ISO 6520-1:2007-11

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN I1SO 9692-1:2013-12

DIN EN ISO 9712
DIN EN ISO 10675-1

DIN EN ISO 11666

Preparacdo da solda — Parte 2: Ajuste dos didmetros internos para soldas circunferenciais
em tubos sem costura

Preparacdo da solda — Parte 3: Ajuste de didmetros internos para soldas circunferenciais
em tubos soldados

Preparacdo da solda — Parte 4: Ajuste dos didametros internos para soldas circunferenciais
em tubos de ago inoxidavel sem costura

Consumiveis de solda para solda por acumulagéo; Fios de solda, varetas de solda,
eletrodos de arame, eletrodos em bastéo; designacgado, condi¢des técnicas de entrega

Teste de pressao interna em corpos 0cos; teste de vazamento até uma certa presséo
interna; definicdo geral

Soldagem - Recomendagfes para soldagem de materiais metdlicos - Parte 1: Instru¢des
gerais para soldagem a arco

Soldagem - Recomendagdes para soldagem de materiais metélicos - Parte 2: Soldagem a
arco de acos ferriticos

Execugdo de estruturas de aco e estruturas de aluminio - Parte 2: Normas técnicas para
execucdo de estruturas metalicas

Produtos metdlicos — tipos e certificados de teste

Protec¢édo contra corrosao de materiais metalicos — Orientagdes para estimar a
probabilidade de corrosdo em sistemas de distribuigcdo e armazenamento de agua -
Parte 4: Fatores de influéncia para agos inoxidaveis.

Tubulacdes industriais metalicas - Parte 5: Inspe¢éo
Consumiveis de soldagem — Consumiveis de soldagem para revestimento duro

Soldagem e processos relacionados, representacéo simbdlica em desenhos, juntas
soldadas

Consumiveis de soldagem — Eletrodos revestidos para soldagem manual a arco de agos
ndo ligados e agos de gréo fino — Classificagédo

Consumiveis de soldagem — Eletrodos revestidos para soldagem manual a arco de agos
inoxidaveis e resistentes ao calor — Classificagao

Requisitos de qualidade para soldagem por fusdo de materiais metalicos - Parte 3:
Requisitos de qualidade padréo

Soldagem e processos relacionados; lista de processos e nimeros de série

Juntas soldadas por fusdo em aco, niquel, titinio e suas ligas (sem soldagem de vigas) —
grupos de avaliagdo de imperfei¢cdes

Soldagem e processos relacionados; classificagdo de irregularidades geométricas em
materiais metalicos; soldagem por fusédo

Teste de soldadores - Soldagem por fuséo - Parte 1: Agos

Soldagem e processos relacionados — Tipos de preparacao de solda - Parte 1: Soldagem
manual a arco de metal, soldagem a arco blindada a gas, soldagem a gas, soldagem TIG e
soldagem de vigas de aco

Testes ndo destrutivos - Qualificacdo e certificacdo de pessoal de testes ndo destrutivos

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas, limites de aceitagdo para ensaios radiograficos -
Parte 1: ago niquel, titanio e suas ligas

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas — Testes de ultrassom — Limites de aceitagéo
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DIN EN ISO 13588

DIN EN ISO 13916:2018-03
DIN EN ISO 13920:1996-11

DIN EN ISO 14341

DIN EN ISO 14731
DIN EN ISO 15607
DIN EN ISO 15609-1

DIN EN ISO 15611

DIN EN ISO 15612

DIN EN ISO 15614-1

DIN EN ISO 16826

DIN EN ISO 16828

DIN EN ISO 17635
DIN EN ISO 17636-1

DIN EN ISO 17636-2

DIN EN ISO 17637
DIN EN ISO 17638
DIN EN ISO 17640

DIN EN ISO 19879

DIN EN ISO 20378

DIN EN ISO 23277

DIN EN ISO 23278

DIN EN ISO 23279

1ISO 10474:2013-03

Ficha DVS 3011
Ficha DVS 0937

SN 200-1
SN 200-8
SN 402
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Testes ndo destrutivos de juntas soldadas — Testes de ultrassom — Aplicagéo da tecnologia
automatizada faseada Array
Soldagem — Medicao de temperaturas de pré-aquecimento, interpasse e imerséo

Soldagem — tolerancias gerais para construgfes soldadas — Dimensdes lineares e
angulares, forma e posicao

Aditivos de protecdo — Eletrodos de arame e metal de solda para soldagem a arco de metal
blindado a gés de agos néo ligados e agos de gréo fino — Classificacéo

Supervisdo de soldagem — Tarefas e responsabilidades
Requisito e qualificacdo de processos de soldagem para materiais metalicos; regras gerais

Requisitos e qualificacdo de processos de soldagem para materiais metalicos - Parte 1:
Soldagem a arco de metal manual

Requisitos e qualificacdo de processos de soldagem para materiais metalicos; qualificacéo
com base na experiéncia de soldagem existente

Requisitos e qualificacdo de processos de soldagem para materiais metalicos; qualificacdo
com um processo de soldagem padréo

Requisitos e qualificacdo de processos de soldagem para materiais metalicos — Teste de
procedimento de soldagem - Parte 1: Soldagem a arco e gas de ac¢os e soldagem a arco de
niquel e ligas de niquel

Testes ndo destrutivos, testes de ultrassom, testes de heterogeneidades perpendiculares a
superficie

Testes ndo destrutivos, testes de ultrassom, técnica de difra¢cdo de tempo de voo, uma
técnica para encontrar e medir heterogeneidades

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas; regras gerais para materiais metalicos

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas - Testes radiogréaficos - Parte 1: Técnicas de
raios-X e radiagcdo gama com filmes

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas - Testes radiograficos - Parte 2: Técnicas de
raios-X e radiagdo gama com detectores digitais

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas — Inspec¢éo visual de juntas soldadas por fuséo
Testes ndo destrutivos de juntas soldadas, testes de particulas magnéticas

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas; teste de ultrassom; técnicas, aulas de teste,
avaliacédo

Conexdes de tubos metalicos para fluidos e uso geral; Métodos de teste para conexdes
hidraulicas em tecnologia de fluidos

Consumiveis de soldagem; hastes para soldagem a gas de hastes ndo ligadas e
resistentes ao calor, classificacdo

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas, testes penetrantes de juntas soldadas, limites
de aceitacao

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas, testes de particulas magnéticas de juntas
soldadas, limites de aceitacédo

Testes ndo destrutivos de juntas soldadas; teste de ultrassom; caracterizacao de
heterogeneidades em soldas

Aco e produtos siderurgicos; certificados de teste

Soldagem de juntas preto e branco
Protecdo de raiz na soldagem com gas inerte
Especificacdes de fabricacédo - Requisitos e principios

EspecificacBes de fabricacéo - Testes
Soldagem por sobreposic¢ao
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3 Requisitos da fabrica

Em principio, devem ser atendidos os requisitos para empresas de fabricacdo de soldagem de acordo com a
DIN EN ISO 3834-3.
As atribuig6es basicas dos respectivos requisitos podem ser encontradas em Tabela 1.

Se uma empresa de fabricacdo ndo atender aos requisitos especificados em Tabela 1, outros regulamentos/aprovagées
nacionais ou internacionais também serdo reconhecidos. A comprovagédo da equivaléncia deve ser fornecida pela empresa
executora antes do inicio da producgéo. A producao do trabalho s6 podera ser iniciada apds a comprovacgéo da equivaléncia e
a aprovacao por escrito de um responsavel do SMS group.

Os componentes que se enquadram no Regulamento de Produtos de Construgdo 305/2011/EUV s&o identificados por
desenhos levando em consideracao as classes de execucdo (EXC1 a 4), de acordo com a norma DIN EN 1090-2 ou
especificas do pais. Se outros requisitos ou requisitos adicionais (por exemplo, Diretiva de Equipamentos de Presséo
2014/68 EU, etc.) forem solicitados, isso sera declarado nos documentos de produgdo. Em principio, esses requisitos devem
ser atendidos pela empresa fabricante.

Tabela 1 - Qualificagcdo do fornecedor de acordo com a DIN EN ISO 3834-3

Atividades de soldagem

Instrucdes de soldagem Requisito e qualificac@o de processos de soldagem de acordo com a norma
DIN EN I1SO 15609-1.
(DIN EN ISO 15609-1) InstrugBes de soldagem validas / WPS devem estar disponiveis.

Requisito e qualificacéo de processos de soldagem de acordo com a DIN EN ISO 15607 para
regras gerais

Qualificacao de Qualificacdo com base na experiéncia de soldagem existente de acordo com a norma
processos de soldagem DIN EN ISO 15611
(DIN EN 1SO 15607 Qualificacdo com o uso de um processo de soldagem padrdo de acordo com a norma
DIN EN ISO 15611 ' DIN EN ISO 15612
DIN EN I1SO 15612, L )
DIN EN ISO 15614-1) Prova de qualificagdo com base em um teste de procedimento de soldagem / WPQR de
acordo com a norma DIN EN ISO 15614-1.
Aviso:

A evidéncia de um WPQR s6 deve ser fornecida mediante solicitagdo do SMS group.

Técnicos de soldagem

Implementacédo da supervis@o de soldagem de acordo com a norma DIN EN I1SO 14731.

O SMS group deve ser informado sobre a designacao de um responsavel. O supervisor de
soldagem deve verificar a qualidade de execuc¢é&o de cada soldador individual sem aviso
prévio. O supervisor de soldagem deve estar no local durante todo o processo de soldagem.
O teste deve ser realizado em componentes da producdo atual e com a documentacéo de
data do teste, nome do soldador, nome do inspetor, tipo de solda, tipo de teste realizado e
resultado do teste.

Supervisores de
soldagem

(DIN EN ISO 14731)

Devem estar disponiveis testes para soldador validos de acordo com a DIN EN ISO 9606-1.
Um soldador s6 pode realizar trabalhos de soldagem abrangidos pelo escopo de seus
Soldadores e operadores  certificados. O comprovante deve ser renovado a cada trés anos, no maximo. Para que
um certificado permaneca valido, o supervisor de soldagem deve confirmar que o
(DIN EN 1SO 9606-1) soldador trabalhou dentro do escopo original na qualidade exigida. Isso deve ser
confirmado pelo supervisor de soldagem responséavel a cada seis meses no documento
de verificagcédo

Pessoal de supervisao e teste

Pessoal de testes nao

destrutivos Deve estar disponivel pessoal qualificado de acordo com a DIN EN ISO 9712.

(DIN EN ISO 9712)
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4 Consumiveis de soldagem

41 Fundamentos

Os materiais consumiveis para a soldagem devem ser aprovados por meio de um teste de adequagédo. Todos 0s metais de
adicdo devem ser armazenados e manuseados com cuidado e de acordo com a DIN EN 1011-1:2009-07, Secéo 6.1, e a
DIN EN 1011-2:2001-05, Secéo 7.

As seguintes normas fornecem informagdes precisas sobre as propriedades dos materiais consumiveis adequados:

DIN 8555-1:1983-11 (ainda véalida no SMS group), DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700,

DIN EN ISO 2560 e DIN EN ISO 14341.

4.2 Conexdes preto e branco

As juntas preto e branco sdo juntas mistas feitas entre agos estruturais néo ligados ou ligados, por um lado, e acos cromo-
niquel austeniticos, por outro, por soldagem com aditivos CrNi (Mn, Mo).

Juntas diferentes entre acgo e niquel ou ligas de niquel também sé&o relacionadas como juntas preto e branco, uma vez que
os metais de adicdo a base de niquel sdo usados para isso. No caso de juntas mistas, a soldagem deve ser realizada de
acordo com os regulamentos especificos (por exemplo, ficha DVS 3011), sendo que os materiais consumiveis para
soldagem devem ser aprovados para a combinagao.

5 Trabalho de soldagem em componentes para engenharia mecanica

5.1 Preparagéo de solda
51.1 Fundamentos

A execucdo da preparacéo do corddo de solda (angulo de abertura, largura da banda, etc.) deve ser selecionada pela
empresa fabricante executora de acordo com o processo de soldagem a ser usado, de acordo com a Sec¢éo 5.1.3. Alteragfes
de tipo de costura contrarias as especificagdes dos desenhos sé podem ser realizadas apds consulta e aprovagdo por escrito
do SMS group.

As superficies na area do corddo de solda devem estar livres de incrustagdes, escérias, ferrugem, tinta, 6leo, graxa,
revestimentos galvanicos (por exemplo, galvanizacao) e umidade antes do inicio da montagem. A preparacao do cordéo de
solda deve ser verificada e assegurada em relagdo a espessura exigida no desenho.

Para evitar correntes de soldagem parasitas e seus efeitos (por exemplo, destruicdo de condutores elétricos de prote¢éo), a
linha de retorno da corrente de soldagem deve ser conectada diretamente a peca a ser soldada ou ao suporte previsto para a
peca (por exemplo, mesa de soldagem, grelhas de soldagem, suplementos).

Estruturas de aco, trilhos, tubulacdes, hastes e objetos semelhantes ndo devem ser usados como condutores, a menos que
sejam a peca a ser soldada.

As tachas devem ter pelo menos 40 mm de comprimento. Todas as rachaduras, erros de ligagéo e ninhos de porosidade nas
tachas devem ser removidos antes da soldagem. As placas do tanque devem ser soldadas a prova de 6leo.

5.1.2 Pré-aquecimento para agos soldaveis

Dependendo da analise do material, as areas de soldagem devem ser pré-aquecidas. A temperatura minima de pré-
aquecimento é determinada na norma DIN EN 1011-2:2001-05 de acordo com o carbono equivalente CET. No caso de
soldas multicamadas, o termo temperatura minima de pré-aquecimento deve ser equiparado a temperatura minima de
interpasse. Deve-se considerar a DIN EN ISO 13916:2018-03 ao medir pré-aquecimento, interpasse e temperatura de
retencéo.

Esta férmula se aplica até um teor de Cde <£0,5

Mn + Mo Cr+Cu Ni

CET=c+ 10 4+ 20 440 ¢em (%)
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51.3

Escolha da preparacédo da solda

A preparacgéo da solda é selecionada de acordo com a DIN EN ISO 9692-1:2013-12 em Tabela 2.

Tabela 2 — Preparacao de solda para soldas de topo (extraido da DIN EN ISO 9692-1:2013-12)

Costura Forma das juntas Processo de
Dimensdes soldagem
E Simbolo Al Al recomendado
Cdédigo spessura (de acordo N tura | Altura (de acordo |Observacgdes
no dapeca [Nomenclatura com Angulo da do com
t ISO 2553) a p barra |flanco| 55 4063)
C h b)
3
1.2.1 <4 111 -
< 141
+ - 6 < - - 13
3<t<8 Junta | I I 141 Com protegéo
1.2.2 de poga de
<15 52 fuséo
Junta | com
protecéao )
fuséo
<100 . : : S -
Junta em |
1.2.4 com labio -
centralizador
3
40° < a 111
3<t<10
- <60° i 13 Possivelmente
1.3 Junta em V \/ N c <2 141 com protegao
8<t<12 * 6°<a<8° 52
2<c 111
15 | 5<t<40 | JuntaemY Y a~60° |1<b<4 - - 13 -
<4
141
b
111
1.8 >12 Juntaem U v 8°<p<12° <3 - 13 -
141
b
)
3 35°<B l1<c
~ |10<t<25| JuntaHV \] eor |2sb<4] - - -
1.9.1 N
° 111
3<t<10 | JuntaHV 35°<B locp<a| 15C | . 13 .
<60 <2
141
1.9.2 i
111
o Com protegao
1,10 > 16 Junta’HV de 15 SOB ) ) de poca de
flanco ingreme <60 4
13 fuséo

141
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Tabela 2 — Preparacdo de solda para soldas de topo (extraido da DIN EN ISO 9692-1:2013-12) (continuacao)

Costura Forma das juntas Processo de
Dimensdes soldaggmd
. ... |Espessura P Altura | Altura |€COMendado Observacgdes
Cadigo d Simbolo A (de acordo
apeca [Nomenclatura Corte Angulo Fenda da do
n° t (ISC 2553) b barra | flanco com
a. p . A ISO 4063) P
)
N 1<c 111
1,11 > 16 Junta HU ! 10°<B<2092<hb<4 - 13 -
“ <2
141
-
t
- 111
<8 ’ ) ) 141
2.1 Junta | I I % N - t -
b - 13
<15 - -
< 2
0 52
111
o~ 60°
Junta em V t 141
251 > 10 (duplo) 1<b<3| <2 - -
(costura em X) 40° < o ~ 2
<60° 13
X X oy ~ 60° 111
b | o~ 60° 141
Junta em V o t
25.2 > 10 dupla A 1<b<3| <2 -
assimétrica / = 40° < oy ~ 3
<60°
<60°
g
2 .
Juntaem U - 4 N 1
2.7 >30 dupla + |8<p<i12e| <3 ~3 t-c 13
p 2 141
b
P
o Esta junta
291 %l\‘__ﬁ - t também pode
- ser
Junta HV b 35°<pB h= 2 111 assimétrica,
>10 dupla (costura K < 66° 1<b<4| <2 ou 13 semelhante a
em K) v = t 141 assimétrica
‘\2 — JuntaemV
2.9.2 /<<\ ﬁ - h= 3 dupla
=™ q
b
g =
>2 t-c
111
%, ° 2
211 | >30 | JuntaDHU K R kS 10 2§°B <3 13
\ - = t 141
<2 -
...‘l ~ 2

¥ determinag&o do SMS group
9 consulte o0 Anexo C (normativo)
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5.2 Reforgos por nervuras e teias

Reforgos por nervuras e tramas devem ser executados de acordo com as variantes Figura 1 e Figura 2. A dimenséo R escolhida
em Tabela 3 é tdo grande que a soldagem pode ocorrer sob a nervura de reforgo. O tipo de reforco € mostrado em desenhos
sem dimensionamento. Se os raios e/ou as larguras das placas de reforgo, de acordo com a Tabela 3, ndo forem atingidos
(por exemplo, ao fixar perfis como vigas IPB, perfis em U, etc., ou no caso de juntas de placas multiplas), as placas de reforco
deverdo ser adaptadas aos contornos dos perfis, de acordo com os requisitos da DIN EN I1SO 12944-3:2018-04,
Secdes 5.8 e 5.9, de modo que o reforgo possa ser totalmente soldado.

b1 | b, |
R R R
Figura 1 - Variante de reforgo 1 Figura 2 - Variante de reforgo 2

Tabela 3 — Dimensdes dos reforcos (Dimens@es em mm)

Espessgé?oc:ggolha de R b1 min. b2 min.
210a<40 50 100 200
>40a<70 60 195 250
>70a<1509d 70

3 Dimensdes >= 150 mm s&o apresentadas no desenho.

53 Acabamentos de solda
5.3.1 Fundamentos

Todas as solda de filete devem ser executadas de acordo com a norma DIN EN ISO 5817:2014-06, grupo de avaliacdo D.
As costuras soldadas em engates de reboque devem ser realizadas de acordo com a especificagdo do engenheiro de projeto
no desenho com grupo de avaliacdo C ou B. Todos os cantos devem ser completamente soldados. As tensdes de retragéo
causadas por pecas soldadas em um lado devem ser compensadas por contra-aquecimento.

As conexdes para componentes de suporte de carga (por exemplo, al¢cas de icamento) ndo devem ser projetadas como
conexdes em preto e branco (consulte a Secéo 4.2). Outros projetos devem ser verificados caso a caso e aprovados por
escrito pelo departamento de projeto do SMS group.

Soldas auxiliares para reforcos, terminais de transporte, etc., devem ser completamente removidas. As superficies das areas
afetadas devem ser retificadas sem entalhes. A espessura de parede necessdria ndo deve ser rebaixada durante a
retificacao.

5.3.2 Costuras geométricas totalmente conectadas

As costuras de solda geométricas totalmente conectadas resultam da especificacdo do desenho (simbolo e/ou dimensao) do
projetista na costura.

Se houver um desvio do padrao do SMS group, grupo de avaliagdo D, conforme a DIN EN ISO 5817:2014-06 (por exemplo,
engates de reboque), o grupo de avaliagao correspondente sera indicado na costura.

No caso de costuras geométricas totalmente conectadas em dois lados, a raiz devera ser escavada, verificada quanto a
auséncia de rachaduras e contrassoldada, se necessario, para o grupo de avaliagao.

5.3.21 Soldadetopo

Em soldas de topo, as linhas de for¢a funcionam com distribuicdo uniforme de tenséo.
Se néo forem especificadas dimensdes da secéo transversal para soldas de topo de acordo com a DIN EN ISO 2553:2019-12, elas
sempre deverdo ser soldadas. Isso significa que as soldas de topo sdo geométricas totalmente conectadas.

5.3.2.2 Juntas necessarias

As juntas necessarias sao as juntas soldadas de chapas e perfis da mesma forma que ndo estdo previstas nos desenhos e
requerem a consulta prévia e aprovagao por escrito do projetista responsavel. As juntas necessarias estéo totalmente
conectadas ao grupo de avaliacdo B de acordo com a norma DIN EN ISO 5817:2014-06.
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5.3.3 Soldagem de plugue

A soldagem de plugue s6 é permitida para espessuras de chapa de < 40 mm. O diametro do orificio corresponde a
espessura da chapa, mas deve ser de pelo menos & 20 mm.

5.3.4 Soldagem de sobreposicéo

As soldas de filete individuais devem ser realizadas de acordo com a norma DIN EN ISO 5817:2014-06, grupo de avaliagdo D,
restrita a irregularidades n°® 1.1, 1.2, 2.3 a 2.6 e 2.12, de acordo com Tabela A.1 . Sdo permitidos poros de superficie < 2 mm.

5.3.5 Soldaderachadura

A largura da ranhura b, consulte Figura 3, dependendo das espessuras das chapas t1 e t2 e da unido da costura necessarias,

em t; <15 mm é b min. 0,5 X t1 mas ao menos 4 mm
em t1 > 15 mm é b min. 15 mm
20°
/K

20°

e

t

W

h

Figura 3 - Solda de rachadura

5.3.6 Elevacdo do corddo de solda
A elevacdo méxima do cordéo de solda (ii) € determinada pela qualidade do cord&@o de solda; consulte Figura 4 e Tabela 4.

Figura 4 — Elevacédo do cordé&o de solda

Tabela 4 — Calculo da elevacédo do corddo de solda

Grupo de classificacédo Célculo da elevagao do cordao de solda
D 0,10 a 0,3 x profundidade da costura (s)
BeC 0,15 a 0,3 x profundidade da costura (s)
3 Grupo de classificagdo de acordo com a DIN EN ISO 5817:2014-06

5.3.7 Espessuradasoldaem soldas de angulo

No caso de soldas de angulo, as linhas de for¢a séo desviadas. Assume-se a execugdo da costura de acordo com Figura 5.
A dimenséo (a) depende da parte mais fina a ser conectada e ndo deve exceder 12 mm.
A marcacao (a) para a espessura do corddo de solda ndo aparece nos desenhos do SMS group, Ao contrario da norma
DIN EN ISO 2553:2019-12. Em caso de desvios, as espessuras de costura séo especificadas nos desenhos.
No caso de uma costura em ambos os lados, caso nédo seja possivel soldar a costura interna por falta de
acessibilidade, o departamento de construcao devera ser consultado. A solda de filete deve ser realizada da
seguinte forma (especifico do SMS group):

Soldas de filete em ambos os lados a = 0,3 x espessura da chapa mais fina, mas no maximo 12 mm;
Soldas de filete de um lado a = 0,6 x espessura da chapa mais fina, mas no maximo 12 mm

A

| —

Figura 5 — Espessura da costura
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6 Trabalho de soldagem em componentes de transporte de fluido

6.1 Preparacao de solda

As superficies na area do cordao de solda de componentes que transportam fluidos, por exemplo, tubulagées e recipientes,
devem estar livres de incrustacdes, escorias, ferrugem, tinta, 6leo, graxa e umidade antes do inicio da montagem.
Rachaduras, erros de ligacéo, ninhos de porosidade nas tachas devem ser removidos antes da soldagem. A execug¢édo da
preparacgédo do corddo de solda (dngulo de abertura, largura da banda, etc.) deve ser selecionada pela empresa fabricante
executora de acordo com o processo de soldagem a ser usado. S6 é possivel haver divergéncias em relacéo aos detalhes

do desenho caso seja mantida a profundidade de costura prescrita e a conformidade com os requisitos de qualidade
colocados na costura de solda.
A preparacéo de solda para juntas de topo e juntas de angulo é selecionada de acordo com Tabela 5.

Esta € uma definicdo especifica do SMS group.

Para conexdes com diferentes espessuras de parede do tubo, os valores do grupo de avalia¢éo exigido, de acordo com a
norma DIN EN ISO 5817:2014-06, Irregularidade n° 3.1, aplicam-se ao desalinhamento da borda em relagdo & menor

espessura de parede. Se o deslocamento da borda exceder os valores permitidos, serd necesséaria uma transi¢éo conica
de <10°; consulte a DIN 2559-2 e -3:2007-09 e a DIN 2559-4:1994-07.

Tabela 5 - Preparacao de solda para juntas de topo e de canto

Espessura|Nomenclat Simbolo Corte de “ | P %Sazagg;?ae:g? Allt)l;rr?:a Alftlgaigo
da parede ura (ISO 2553:1992-10)| formas de juntas Grau
s b c h
até 2 Costulra em ” v ) ) 0a3 i i
b
X
<y
acima de 2 |Costura em b TN .
Al 25 v \/ / f&w w [~ 60| - 2a4 até 2 -
e
Acima de Costura em [
U na raiz u w| |~ 60|~ 15 2a3 2 ~4
25 \4
emV
todos |Costura HV l/ - - - - -
Todos
(permitido Cordao de 7 S
somente solda B \ ) ) ) ) )
até PM 25 —t _
méax.) NN ES
¥ As dimensdes fornecidas se aplicam ao estado grampeado.

6.2
6.2.1

Todas as juntas de topo devem ser feitas de acordo com a Sec¢éo 5.3.2.1. As costuras soldadas em componentes que
transportam fluidos devem ser realizadas em um nivel de presséo < 2,5 MPa, de acordo com o grupo de avaliagdo D, e em
um nivel de presséo > 2,5 MPa, de acordo com o grupo de avaliagdo C, conforme a DIN EN ISO 5817:2014-06. No caso de
requisitos especiais, a costura de solda deve ser realizada de acordo com o grupo de avaliagdo B, independentemente do
nivel de presséo, de acordo com as especificagfes do projetista.

Acabamento da solda
Fundamentos

Respingos de solda ndo sao permitidos nas paredes internas das tubulagées, por isso, recomenda-se realizar o passe de
raiz como processo de soldagem TIG com gas inerte.

O estreitamento da se¢éo transversal do tubo devido ao aumento da raiz do cordao de solda (observar Tabela 12 n® 1.11)
ndo deve ser superior a 20% para tubos com didmetro externo de <25 mm e néo superior a 15% para tubos com didmetro
externo > 25 mm, com base na secao transversal de fluxo do tubo.

Isto deve ser verificado por inspecao visual e, se necessario, por exemplo, por moagem, para retrabalho.

Todas as costuras de solda no interior do recipiente e da camara devem ser executadas como costuras continuas sem
interrupcao.

Todas as soldas deverao ser soldadas em camadas multiplas se a espessura da parede permitir isso.

Para soldagem a arco manual em tubulagfes de alta pressao na area das camadas intermediaria e superior, apenas
eletrodos basicos (b) devem ser usados.
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Soldas auxiliares para reforgos, terminais de transporte, etc., devem ser completamente removidas. As superficies das areas
afetadas devem ser retificadas sem entalhes e devem ser verificadas quanto a rachaduras usando um método adequado.
A espessura de parede necesséria ndo deve ser rebaixada durante a retificagdo.

6.2.2 Componentes de transporte de fluido feitos de aco

Todas as juntas de canto devem ser feitas como soldas de filete até uma presséo de < 2,5 MPa; com uma

presséo > 2,5 MPa, elas devem ser feitas como soldas HV.

Aviso:

Um gas de apoio é recomendado para soldagem de raiz em costuras de tubulagdes ao usar soldagem de gas inerte de
tungsténio.

6.2.3 Componentes de transporte de fluido feitos de ago inoxidavel e resistente a acidos

Para acos inoxidaveis e resistentes a acidos, a probabilidade de corrosdo em area de agua € baixa se ha um projeto e
processamento sem folgas; consulte a DIN EN 12502-4:2005-03. Uma largura de folga maior que 0,5 mm e uma
profundidade de folga menor que a metade da largura da folga geralmente podem ser consideradas néo criticas.

As tubulages feitas de ago inoxidavel e resistente a acidos devem ser inundadas com um gas de formagéo (por exemplo,
N = 90%, H = 10% ou Ar = 90%) tanto na colagem quanto na soldagem do passe de raiz (observe a ficha DVS 0937).

7 Tratamento térmico

7.1  Fundamentos

Em caso de distor¢ao devido a tensdes de retragdo, isso deve ser compensado por contra-aguecimento.

O tratamento pds-aquecimento (por exemplo, recozimento de alivio de tensao) é indicado pelo projetista no desenho, se
necessario, por razdes funcionais.

O tratamento térmico subsequente causado pelo processo de producao (por exemplo, tensdes de usinagem) deve ser
providenciado pela empresa executora

No caso de pés-tratamento térmico de acos temperados, a temperatura deve ser 20-30 K (Kelvin) abaixo da temperatura de
témpera. A empresa que executa o trabalho deve obter informacdes sobre a temperatura de témpera utilizada.

Os tratamentos térmicos necessarios do ponto de vista da soldagem sdo de responsabilidade da empresa fabricante.
Todos os tratamentos térmicos devem ser documentados por diagramas e registros de tratamento térmico.

Outros métodos de relaxamento além do alivio de estresse (por exemplo, alivio de estresse de vibra¢éo) devem ser
previamente acordados com o SMS group.

Aviso de segurancga:

Se for realizado tratamento pds-aquecimento, todas as cavidades hermeticamente fechadas deverdo ser abertas pela oficina
de soldagem por um orificio redondo de 10 mm em um ponto adequado da fibra neutra antes do recozimento, mesmo que
néo haja informacdes especificas do desenho. Esses orificios redondos devem ser fechados novamente apés o tratamento
térmico. Quando as placas sdo colocadas, a soldagem € interrompida curtamente e concluida apds o tratamento térmico.

7.2 Acos estruturais néo ligados

A temperatura de recozimento deve estar entre 560 °C e 600 °C, com S355 max. 580 °C.

A taxa de aquecimento néo deve exceder 50 K (Kelvin) por hora.

O tempo de espera deve ser de pelo menos 1 minuto por 1 mm de espessura da pega (por exemplo, 120 mm de espessura
da peca = 120 minutos de tempo de espera).

A taxa de resfriamento ndo deve exceder 50 K por hora.

7.3 Acgos austeniticos

Em principio, os acos austeniticos ndo devem ser submetidos a nenhum tratamento térmico.

O pés-tratamento térmico s6 pode ser realizado em casos justificados e apds consulta e aprovagao escrita do SMS group.
Dados de tratamento térmico, como temperatura de recozimento, tempo de espera e taxa de resfriamento, devem ser
acordados com o SMS group.

7.4 Compostos mistos

Para o tratamento térmico de conexdes preto e branco (consulte também a ficha DVS 3011), aplicam-se os regulamentos da
Secdo 7.3.

Se pecas ndo destacaveis feitas de aco austenitico forem fornecidas em um componente com necessidade de recozimento
de alivio de tenséo, essas pecas s6 deverado ser soldadas apds o recozimento.
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8 Toleréancias gerais

As classes de tolerancia geral aplicaveis séo especificadas em Tabela 6 e Tabela 7. Estas correspondem as tolerancias
gerais da DIN EN 1SO 13920:1996-11.

8.1 Medidas de comprimento

As tolerancias da classe de tolerancia B especificadas em Tabela 6 se aplicam as medidas de comprimento (dimensdes
externas, dimensdes internas, dimensdes do calcanhar, dimensdes da largura e dimensdes intermediarias).

Tabela 6 - Tolerancias de comprimento

Faixa nominal
Classe de 2 > 30 >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 |> 16000 | > 20000
tolerancia a a a a a a a a a a
30 120 400 1000 2000 4000 8000 | 12000 | 16000 | 20000
B *1 +2 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +16

8.2 Linearidade, planicidade e paralelismo

As tolerancias da classe de tolerancia F especificadas em Tabela 7 se aplicam tanto as dimensdes totais de uma
peca soldada ou um grupo soldado quanto aos comprimentos das pegas.

Tabela 7 — Tolerancias de linearidade, planicidade e paralelismo

Faixa de dimensao nominal (comprimento lateral maior da area)

Clas§e d? > 30 > 120 > 400 > 1000 > 2000 > 4000 >8000 | >12000 | > 16000 | > 20000
tolerancia a a a a a a a a a
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
F 1 1,5 3 4,5 6 8 10 12 14 16

8.3 Dimensfes angulares

A perna mais curta é a perna de referéncia para as tolerancias dos angulos. O comprimento da perna também
pode ser aplicado a partir de um ponto de referéncia, que deve ser especificado no desenho, para exemplos,
consulte Figura 6. Para converter as dimensdes angulares em dimensdées lineares para fins metroldgicos, as
dimensdes limite dos dngulos em Tabela 8 também s&o especificadas como valores tangentes. O desvio
maximo admissivel em mm é calculado a partir do valor da tangente x o comprimento da perna mais curta.

; Ponto de o N
referéncia &
= /_Ponto de
5 referéncia
Y N
e | 1 !
Ponto de Ponto c(e( Ponto de referéncia
referéncia referéncia
Figura 6 — Exemplos de tolerancias de angulos
Tabela 8 — Toleréncias de angulos
Faixa nominal
(comprimento da perna mais curta)
tolerancia > 400 > 1000 100 7o
até 400 até 1000 até 400 até 1000
desvios permitidos em graus e minutos desvios permitidos como valores tangentes
B +0°45 | x0°30 | o0 0013 | 0009 | 0,006
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9 Inspecéo
9.1 Fundamentos

Os testes listados nas secdes a seguir devem ser realizados pela oficina de soldagem. Antes de realizar um teste, devem ser
cumpridas as especificagfes de acordo com a norma DIN EN ISO 17635. Se for necessario um teste intermediario, a
empresa de soldagem que realizara o trabalho devera notificar o controle de qualidade do SMS group. Para dimensdes com
tolerancias inferiores as tolerancias gerais mencionadas na Sec¢éo 8, o teste deve ser documentado com valores nominais e
reais.

No caso de testes de press@o ou vazamento, estes devem ser documentados com informag8es sobre o tipo de teste,
pressao de teste, tempo de teste e meio de pressdo. Em cordGes de solda de tubulagGes que ndo sdo mais visiveis, o oficial
de inspecao de qualidade do SMS group reserva-se o direito de cortar essas tubulagdes em um ponto adequado para
inspecionar os corddes de solda se a qualidade do cordao de solda e o fluxo ndo puderem ser garantidos por ndo teste
destrutivo.

As irregularidades da superficie interna com orientacdo perpendicular & superficie de teste sao dificeis de detectar com a
verificagdo de feixe angular usual com sondas de elemento Unico. Para essas irregularidades, podem ser selecionadas
técnicas de teste especiais (por exemplo, teste tandem, de acordo com a DIN EN ISO 16826, Phased Arrey,

DIN EN ISO 13588, TOFD, DIN EN ISO 16828, etc.). A aplicacéo dessas técnicas de teste deve ser definida por uma
especificacdo. Isto aplica-se sobretudo a cordfes de solda em componentes de paredes espessas. O uso dessas técnicas de
teste especiais é definido/especificado separadamente entre 0 SMS group e o fornecedor.

Em geral, os limites de admissibilidade da DIN EN I1SO 11666 também se aplicam a cord@es de solda geométricos totalmente
conectados com espessura superior a 100 mm.

Se ndo houver reclamacgdes, o escopo de teste exigido podera ser reduzido ap6s consulta prévia e aprovacao por escrito do
controle de qualidade do SMS group. Se houver alguma reclamacéo, o representante de aceita¢do do SMS group podera
aumentar o escopo de teste em até 100%.

9.2 Escopo do teste em componentes da maquina

O grupo de avaliacdo D, de acordo com a DIN EN ISO 5817:2014-06 é o padrdo do SMS group.

Os valores limite para imperfei¢cdes sdo especificados em Anhang A (normativo), Tabela A.1, de acordo com 0s grupos de
avaliacao.

As especificagBes de acordo com Tabela 9 e Tabela 10 devem ser observadas.

Tabela 9 — Escopo do teste para corddes de solda geométricos que ndo estdo totalmente conectados

Limites parairregularidades de acordo T lizar @
com a DIN EN ISO 5817 estes a realizar
Grupo de classificag&o N In\?ir;i(;?o Teste de ultrassom Teste de rachaduras
(V) (um (MT / PT)
B (alto) todos >25%
C (médio) 100% -- >10%
D (baixo) todos ) --

2) a porcentagem do escopo do teste refere-se ao comprimento da costura de solda de cada costura individual
b) para soldagem por actimulo, aplicam-se apenas os nimeros 1.1, 1.2, 2.3 a 2.6 e 2.12; consulte o Apéndice A

(normativo), Tabela A.1

Tabela 10 — Escopo do teste para corddes de solda geométricos que estao totalmente conectados

Limites parairregularidades de acordo Testes a realizar @
com a DIN EN I1SO 5817
Grupo de NO In\?ip;(a%?o Teste de ultrassom Teste de rachaduras
classificacdo V) (um (MT / PT)
B (alto) todos >50 % 9 >50% 9
C (médio) 100% > 25 % >25%
D (baixo) todos P -- >10 %

a) a porcentagem do escopo do teste refere-se ao comprimento da costura de solda de cada costura individual
b) exceto n® 2.12 e 2.13, de acordo com o grupo de avaliagéo C; consulte o Anexo A (normativo), Tabela A.1
° no caso de juntas necessarias, 0 escopo do teste de ultrassom ou raio-X e teste de rachaduras na superficie € 100% do

corddo de solda e da zona afetada pelo calor.
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9.3 Escopo do teste em componentes de transporte de fluido
As especificagbes de acordo Tabela 11 devem ser observadas.

Tabela 11 — Escopo do teste para soldas em componentes de transporte de fluido

Limites parairregularidades de acordo com Testes a realizar @
a DIN EN ISO 5817
Execucéo o) o 2
Q N o] c
na CEo | 2%~ | 2@ o &
Grupo de classificagéo N° fase de presséo g 2 '; A -% E Qo g
n's < = o o
= [} o >
© © ()
©
B (alto) 9 >25%
o todos
C (médio) > 2,5 MPa 100% >10 % €)
D (baixo) todos © <2,5MPa --

) A porcentagem refere-se ao nimero de cordées de solda com 100% no teste de costura.

b) Os testes de raios-X podem ser substituidos por testes radiograficos equivalentes da estrutura interna. Esses métodos
de teste radiografico s6 deverao ser realizados se a empresa que executa o trabalho néo tiver garantido e
documentado as qualificacdes dos funcionarios usando métodos e procedimentos estatisticos adequados. E
necessario ter aprovacéo do SMS group antes do inicio da producéo.

© exceto o n°2.13, de acordo com o grupo de avaliacdo C; consulte o Anexo A (normativo), Tabela A.1

9 O grupo de classificagcdo B deve ser usado para requisitos especiais, independentemente do nivel de pressao.

€) Apenas em casos excepcionais. Um teste de pressdo ou vazamento é necessario se:

- Os componentes consistem em varias camaras ou cavidades separadas. O teste é realizado em cada camara ou
cavidade individual.

- costuras de solda foram usinadas. Os testes de vazamento podem ser substituidos por um teste de rachadura apés
consulta prévia e aprovagdo por escrito do Controle de Qualidade do SMS group. E necessaria uma especificagéo de
desenho

9.4 Escopo do teste para soldas de suporte de carga em pontos de fixacéo

As estipulacdes de Tabela 12 se aplicam a soldas de suporte em pontos de fixagédo, por exemplo, olhais de reboque, pinos
de fixagdo, etc. As soldas de suporte podem ser reconhecidas pelos grupos de avaliacéo B e C especificados pelo projetista
no desenho da solda. O teste é realizado antes do fechamento da frente, esmerilhando a costura; se necessario, a frente das
costuras deve ser aberta.

Tabela 12 — Escopo do teste para soldas de suporte de carga em pontos de fixacéo

Limites parairregularidades

—
de acordo com a DIN EN 1SO 5817 Testes arealizar

g c E

T ~ o — o 3
Grupo de o §SE 2o QE 20352
classificagéo 202 Lo o2 QCc =
@> = oS
£ = G

B (alto)

- 0, - 04 b)

C (médio) todos 100% 100 %

) a porcentagem do escopo do teste refere-se ao comprimento da costura de solda de cada costura individual

b) os pontos de fixac&o soldados (por exemplo, olhais de fixacdo, pinos de fixacdo, etc.) devem ser verificados com um
teste de rachaduras de 100% na solda e na zona afetada pelo calor. Pelo menos 10% de todas as subconexdes de
suporte de carga devem ser verificadas no lado da face a uma profundidade de costura de solda + 5 mm (s + 5 mm)
usando teste de particulas magnéticas.

9.5 Documentacao

Todos os testes realizados abaixo devem obter um certificado de teste de aceitagdo 3.1 DIN EN 10204:2005-01 ou
ISO 10474:2013-03 levando em consideracdo a DIN ISO 17635 e DIN EN ISO 5817:

- Inspecdes visuais (VT) de acordo com a DIN EN I1SO 17637

- Teste de ultrassom (UT) de acordo com a DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 e DIN EN ISO 17640

- Testes radiograficos (RT) de acordo com a DIN EN ISO 10675-1 e DIN EN ISO 17636-1 e - 2

- Testes de particulas magnéticas (MT) de acordo com a DIN EN ISO 17638 e DIN EN ISO 23278

- Testes de corante penetrante (PT) de acordo com a DIN EN ISO 23277

- Testes de pressao de acordo com a DIN EN 13480-5

- Testes de vazamento de acordo com a DIN 50104:1983-11 e DIN EN ISO 19879
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Anhang A
(normativo)
Avaliacao de irregularidades

A.1 Termos
Para a aplicacdo da Tabela A.1, sdo validos os seguintes termos de acordo com a DIN EN 1SO 5817:2014-06:

Grupo de classificacao
Descri¢ao da qualidade de uma solda com base no tipo, tamanho e nimero de imperfei¢cBes selecionadas.

Usabilidade
Propriedade de um produto, processo ou servigo para cumprir uma finalidade especifica sob condi¢des especificas.

Irregularidade curta

As irregularidades sao consideradas curtas se, para soldas de 100 mm ou mais, em uma secéo de 100 mm que contém a
maioria das imperfei¢des, o comprimento total das imperfeicbes ndo excede 25 mm. Se o comprimento da solda é inferior a
100 mm, as imperfei¢cdes sdo consideradas irregularidades curtas se o comprimento da irregularidade ndo excede 25% do
comprimento da solda.

Irregularidade sistemética
Irregularidades que se repetem periodicamente na solda ao longo do comprimento examinado; as dimens@es das
irregularidades individuais esté@o dentro dos limites permitidos.

Superficie projetada
Superficie na qual as imperfei¢Bes distribuidas pelo volume da solda considerada sdo mapeadas em duas dimensdes.

NOTA 1 ao termo
Ao contrario da area da secdo transversal, a ocorréncia de irregularidades na imagem radiogréafica depende da espessura da
solda; consulte a Figura A.1.

Legenda . . -
A LA S D
L . A7 R T == [
Direg&o de raios-X 1A i1~ 2 7 }
4 poros por unidade de volume p 2 i . }
6 vezes a espessura =1 ;

3 vezes a espessura
2 vezes a espessura
1 vezes a espessura 3. LS 3 5

OO WNPE

Figura A.1 — Radiografias de amostras com frequéncia de poros idéntica por unidade de volume
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A.2 Avaliacao de irregularidades

A Tabela A.1 lista os valores limite para irregularidades para os grupos de avalia¢&o individuais da DIN EN ISO 5817:2014-06.
Se 0 exame microscopico for usado para detectar imperfeicdes, apenas as imperfeicdes que puderem ser detectadas com
uma ampliacdo néo superior a 10x deverdo ser consideradas.

Excec¢les a isso sdo microerros de ligacdo® 1.5 e microrrachaduras n° 2.2, de acordo com a Tabela A.1. As irregularidades
sistematicas (para definicdo, consulte o0 Anexo A, pagina 34) sé sdo permitidas no grau D desde que outros requisitos da
Tabela A.1 sejam atendidos. Um cordé&o de solda deve ser avaliado separadamente para cada irregularidade,

consulte a Tabela A.1, n° 1.1 a 3.2. Se ocorrerem diferentes tipos de irregularidade em uma secao transversal de costura,
serd necessaria uma avaliacéo especial, consulte a Tabela A.1, n° 4.1.

Os limites de avaliagao para multiplas irregularidades s6 serdo aplicados se os requisitos para as demais irregularidades néo
forem excedidos.

Quaisquer duas irregularidades adjacentes a uma distancia menor que a dimenséo principal da menor delas devem ser
consideradas como uma.

Os seguintes simbolos s&do usados na Tabela A.1:

Espessura nominal da solda de filete (consulte também a DIN EN ISO 2553)

a
A Superficie ao redor dos poros

b Largura da elevagéo da costura

d Diametro de um poro de gas

da  Diametro da superficie ao redor dos poros

h Altura ou largura da irregularidade

I Comprimento da irregularidade na diregado longitudinal da solda

Ip Comprimento da superficie projetada ou area de se¢éo transversal

S Espessura nominal da solda de topo (consulte também a DIN EN ISO 2553)

t Espessura da parede ou chapa do tubo (tamanho nominal)

wp Largura da solda ou, para uma area de sec¢éo transversal, largura ou altura

z Comprimento da perna de uma solda de filete (consulte também a DIN EN ISO 2553)
o Angulo de transi¢do da costura

Angulo de deslocamento angular
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N° de série
NO desgg]rdo Irregularidade Observacdes t Limites para irregularidades nos grupos de avaliagao
ISO 6520-1 | Nomenclatura mm D | C B
1 Irregularidades da superficie
11 100 Rachadura - >0,5 N&o permitido N&o permitido N&o permitido
Rachadura de = . = . ~ .
1.2 104 cratera final - >0,5 N&o permitido N&o permitido N&o permitido
13 2017 Poro da superficie Dimensdo maxima de um Gnico
poro para d<0,3s ~ . ~ -
~ Solda de topo 0,5a3 d<03a N&o permitido N&o permitido
- Solda de filete
Dimensdo maxima de um Gnico d<0,3s, d<0,.2s,
poro para mas max. 3 mm mas max. 2 mm ~ -,
- Solda de topo >3 d<03a d<02a N&o permitido
- Solda de filete mas max. 3 mm mas max. 2 mm
14 2025 Orificio de cratera -
de extremidade - 05a3 h<o0,2t N&o permitido N&o permitido
>3 h< O’Z,t’ h S 0.1t mas N&o permitido
mas max. 2 mm max. 1 mm
15 401 Erro de ligagdo
(ligagao - N&o permitido N&o permitido N&o permitido
incompleta) >0,5
MICI’CleI’I’OS de S(.) dete(;t&}vel por exame Permitido Permitido N&o permitido
ligacdo microscopico
1.6 4021 Penetragao Para soldas de topo soldadas
insuficiente da apenas em um lado
raiz .
a Irregularidade curta:
2 — >0,5 h<0,2t, N&o permitido N&o permitido
7 NNNN\NI= q-g mas max. 2 mm
1.7 5011 Corte rebaixado | E necessaria uma transig&o suave. _
continuo N&o é considerada uma 05a3 |legularidade curta; | '""éQularidade ) y
5012 Corte rebaixado | irregularidade sistematica. h<02t curta: Na&o permitido
n&o continuo < ' h<01t
L 3
AT +
>3 h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
mas max. 1 mm mas max. 0,5 mm | mas max. 0,5 mm
NN -
18 5013 Entalhe de raiz E necessaria uma transigéo Irregularidade
suave. 0,5a3 h<02mm+0,1t |curta: N&o permitido
h<0,1t
- Iregularidade curta: Irregl.JIarldade IrregL.JIarldade
S >3 h<02t curta: curta:
N h<011t, h<0,05t,
mas max. 2 mm . .
mas max. 1 mm mas max. 0,5 mm
19 502 Elevagao E necessaria uma transigéo
excessiva da suave.
costura (solda de b
topo) 505 h<lmm+025b, [h<1mm+0,15b,/h<1mm+0,1b,
’ mas max. 10 mm mas max. 7 mm [ mas max. 5mm
1,10 |503 Elevacao
excessiva da
costura (solda de
filete) > 05 h<imm+0,25b, |[h<l1mm+0,15b/h<1mm+0,1b,

mas max. 5 mm

mas max. 4 mm

mas max. 3 mm
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Tabela A.1 — (continuacéo) Limites para irregularidades

N° de série . - . . o
, | De acordo Irregularidade - t Limites para irregularidades nos grupos de avaliagéo
N com Observagdes
ISO 6520-1 | Nomenclatura mm D Cc B
1,11 |504 Excesso de
raiz
b 05a3 |[h<1lmm+06b |h<1mm+0,3b h<lmm+0,1b
h
A >3 h<lmm+10b, (h<1mm+0,6Db, h<1lmm+0,2b,
mas max. 5 mm mas max. 4 mm mas max. 3 mm
b
1,12 |505 Transicéo - Solda de tc()fo
aspera da
costura >0,5 o > 90° a > 110° o > 150°
>0,5 o >90° o >100° o >110°
1,13 |506 Excesso de
metal de solda N N
>0,5 h<0,2b N&o permitido N&o permitido
1,14 |509 Metal de solda | E necessaria uma transigao suave. Iregularidade Iregularidade curta: | . o
fluido 0,5a3 |curta: h<01t N&o permitido
h<0,25t 7
511 Arqueamento m Irregglarldade Irregularidade curta: | Irregularidade curta:
da camada >3 N h<01t h<0,05t
superior =Y 4 4
p mas max. 2 mm | Mas max. 1 mm mas max. 0,5 mm
1,15 |510 Queima - >0,5 N&o permitido N&o permitido N&o permitido
1,16 |512 Assimetria Nos casos em que uma solda de
excessiva da | filete assimétrica ndo foi especificada
solda de filete
(desigualdade
excessiva)
20,5 h<2mm+02a [h<2mm+0,15a |h<15mm+0,15a
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Tabela A.1 — (continuacéo) Limites para irregularidades
N° de série ; . . . o
de acordo Irregularidade t Limites para irregularidades nos grupos de avaliagao
N° com Observacgdes
1SC 6520-1 Nomenclatura mm D C B
1,17 |515 Recaida da E necesséria uma transico
raiz suave.
Irregularidade
0,5a3 h<02mm+0,1t |curta: N&o permitido
h<0,1t
Irregularidade curta: Irreglljlandade Irregularidade curta:
curta:
>3 h<0,2t, h<0,05t,
. h<0,1t, .
mas max. 2 mm . mas max. 0,5 mm
mas max. 1 mm
i
1,18 |516 Formacéo esponjosa da raiz da
Porosidade da | Solda como resultado da N
raiz formac&o de bolhas no metal de | g 5 Permitido N&o permitido Nao permitido
solda durante a solidificac&o (por localmente
exemplo, protecdo insuficiente do
gas da raiz)
1,19 |517 Erro de anexo Permitido.
O limite depende do
tipo de = . ~ .
>0,5 iregularidade que N&o permitido Nao permitido
ocorre na
reinicializacao.
1,20 [5213 Espessura de | N&o aplicavel a processos com
solda de filete |evidéncia de maior penetragao Irregularidade
muito pequena 05a3 Irregularidade curta: curta: N&o permitido
h<0,2mm+0,1a
h<0,2mm
Irregularidade curta: ::r[l(regglandade
>3 h< 0,3’mm +0,1a, h<03mm+01a, Nao permitido
mas max. 2 mm .
mas max. 1 mm
1,21 |5214 Espessura de | A espessura real da costura do
solda de filete | cordéo de solda é muito grossa.
muito grossa
>05 Permitido h<1 mm +0,2 a, h<1 mm +0,15 a,
mas max. 4 mm mas max. 3 mm
122|601 Ponto de Permitido se as
Ignicao propriedades do ~ L x -
- >0,5 material base n&o N&o permitido N&o permitido
forem afetadas.
123 |602 Respingos de ) >05 A admissibilidade depende da aplicagdo, por ex., material bruto,

solda

protecao contra corrosao
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Tabela A.1 — (continuagao) Limites parairregularidades

D
o A As
1@
¢d;’-‘d ¢dA2
lp
Caso 2 (D <dap)
D
o A‘1
z

A soma das diferentes areas de poros
(A; + Az +...) emrelagdo a area de
avaliagéo I, x w, (Caso 1).

O comprimento de referéncia para |, é
100 mm.

Se D for menor que da; ou da, 0 que for
menor, o envelope que envolve as areas
de ninho de poros A; + A, devera ser
considerado uma area de irregularidade
(Caso 2).

N° de série
de acordo | Irregularidade t Limites parairregularidades nos grupos de avaliacdo
N° com Observacdes
SO 6520-1 Nomenclatura mm D C B
2 Irregularidades internas
Todos os tipos de trinca, exceto
2.1 |100 Rachadura microrrachaduras e rachaduras de cratera |>0,5 | N&o permitido N&o permitido N&o permitido
final.
. Uma rachadura que geralmente sé é . A adn_]issibilidade depende do tipo de
2.2 11001 Microrrachadura | . . . L >0,5 |Permitido material de base e, sobretudo, da
visivel ao microscopio. (50 x). i x . ~
suscetibilidade a fissuragéo.
2.3 12011 Poro As seguintes condi¢des e limites para
2012 Porosidade imperfeicdes devem ser atendidos;
(igualmente consulte também a DIN EN ISO 5817:
distribuido) 2014-06 Anexo B para informagdes:
al) Area méaxima da imperfeicéo (incluindg
imperfei¢éo sistematica) em relagdo a | > 0,5 | Camada Unica: Camada Unica: Camada Unica:
area projetada <25% <15% <1%
NOTA: A porosidade na area da imagem
depende do nimero de camadas (volume Vérias camadas: |Varias camadas: |Varias camadas:
da solda) <5% <3% <2%
a2) Grau méaximo de irregularidade na
area da secdo transversal (incluindo |2 0.5 |<25% <15% <1%
irregularidade sistematica)
relacionada a superficie fraturada
(aplicavel apenas na producéao,
soldadores ou qualificacdo de
procedimentos)
. . " - d<04s, d<0,3s, d<0,2s,
b)  Maior dimenséo de um dnico poro 205 Imasmax.5mm |masmax.4mm |mas max. 3 mm
para d<04a, d<03a, d<0,2a,
- Solda de topo mas max. 5mm |[mas max. 4 mm | mas max. 3 mm
- Solda de filete
2.4 12013 Ninho poroso Caso 1 (D >da)
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NO

N° de série
de acordo
com
ISO 6520-1

Irregulari-
dade

Nomen-
clatura

Observagdes

Limites parairregularidades nos grupos de avaliagédo

D

C

2.4

2013

Ninho poroso

As seguintes condi¢des e limites para
imperfeices devem ser atendidos; consulte
também a DIN EN ISO 5817: 2014-06
Apéndice A para informagdes:

a) Dimensdo maxima da soma da area
projetada da imperfei¢éo (incluindo
imperfeicéo sisteméatica)

b) Maior dimensdo de um Unico poro para

- Solda de topo
- Solda de filete

<16 %

d<04s,

mas max. 4 mm
d<0,4 a, mas
max. 4 mm

<8%

d<0,3s,

mas max. 3 mm
d<0,3a mas
max. 3 mm

<4%

d<0,2s,

mas max. 2 mm
d<0,2a mas
max. 2 mm

2.5

2014

Linha de
poros

Caso 1 (D >d,)
D

0 o

Wp
(o]

O o
od>

#d,

Ip

Caso 2 (D <dy)

o Op © o o

Wy

L—l—.—

A soma das diferentes areas de poros
2 2

d"-r dyf &

1 i S

4 4
superficie de avaliago I,

N em relacéo a

w, (Caso 1).

Se D for menor que o menor didmetro de um
poro adjacente, a area envolvente dos dois
poros devera ser tomada como a soma das
irregularidades (Caso 2).

As seguintes condigdes e limites para
imperfeicbes devem ser atendidos; consulte
também a DIN EN ISO 5817: 2014-06
Apéndice A para informacdes:

al) Grau méaximo de irregularidade na
superficie (incluindo irregularidade
sistematica) relacionado a area projetada

NOTA: A porosidade na area da imagem
depende do nimero de camadas (volume da
solda)

a2) Dimensao maxima da area da secéo
transversal da imperfei¢éo (incluindo
imperfeicéo sisteméatica) relacionada a
superficie fraturada (aplicavel apenas em
produgéo, soldador ou qualificacéo de
procedimento)

b) Maior dimenséo de um uUnico poro para
- Solda de topo

- Solda de filete

Camada Unica:
<8%

Varias camadas:

<16 %

Camada Unica:
<4 %

Vérias camadas:

<8%

Camada Unica:
<2%

Varias camadas:
<4%

<8%

<4%

<2%

d<04s,
mas max. 4 mm
d<04a,
mas max. 4 mm

d<0,3s,
mas max. 3 mm
d<0,3a,
mas max. 3 mm

d<0,2s,
mas max.
d<0,2a,
mas max.

2mm

2 mm

Tabela A.1 — (continuacéo) Limites para irregularidades
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N° de série : L . . LA
de acordo Irregularidade t Limites para irregularidades nos grupos de avaliagao
N° com Observacgdes
ISO 6520-1 | \omenclatura mm D c B
26 |2015 Poro tubular h<04s, h<03s, h<02s,
2016 do canal de gas | - Solda de topo > 05 mas max. 4 mm |mas max. 3 mm | mas max. 2 mm
- I<s, I<s,masmax. 50 |I<s,
mas max. 75 mm | mm mas max. 25 mm
h<0,4a, h<0,3a, h<0,2a,
- Solda de filete > 05 mas max. 4 mm mas max. 3 mm mas max. 2 mm
- I<a, I<a, 1<a,
mas max. 75 mm | mas max. 50 mm | mas max. 25 mm
2.7 202 Cavidades >0,5 Pequena N&o permitido N&o permitido
imperfeicéo
permitida, mas
ndo na superficie
- Soldas de topo:
h<0,4s,
mas max. 4 mm
- Soldas de filete:
h<0,4a,
mas max. 4 mm
2.8 |2024 Cavidades da 05a3 houl<0,2t N&o permitido N&o permitido
cratera final
i >3 houl<0,2t,
— 200 mas max. 2 mm
‘ |
A maior das dimensées hou | é
medida
2.9 |300 Inclusgo sélida h<04s, h<03s, h<0.2s,
301 Inclusdo de - Solda de topo > 05 mas max. 4 mm | mas max. 3mm | mas max. 2 mm
302 escoria 7 I<s, I<s, I<s,
303 Inclusdo de mas max. 75 mm_| mas max. 50 mm_| mas max. 25 mm
fluxo h<0,4a, h<0,3 a, mas h<0,2a,
Incluséo de - Solda de filete > 05 mas max. 4mm | max. 3 mm mas max. 2 mm
Oxido - I<a, I<a, I<a,
mas max. 75 mm | mas max. 50 mm | mas max. 25 mm
Incluséo h<04s h<0,3s h<0,2s
2,10 |304 IS ) 4s, 35, 28,
metalica exceto Solda de topo 205 mas max. 4 mm mas max. 3 mm mas max. 2 mm
cobre
- Solda de filete >0,5 h<04a, h<03a, h<02a,
mas max. 4 mm mas max. 3 mm mas max. 2 mm
2,11 |3042 Lrg)ckilrJesao de >0,5 N&o permitido N&o permitido Nao permitido
2,12 [401 Erro de ligagédo >0,5 Irregularidade N&o permitido Nao permitido
(ligacao curta permitida.
incompleta)
4011 - Soldas de topo:
Erro de ligacdo h<0,4s,
4012 de flanco mas max. 4 mm
4013 Erro de ligagdo - Soldas de filete:
de dobra o h<0/4a,
mas max. 4 mm
Erro de ligagéo h
de raiz o
7 N
BN
h
/N
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N° de série | Irregulari- o . . -
de acordo dade t Limites parairregularidades nos grupos de avaliagédo
N° com Observagdes
ISO 6520-1 | Nomen- mm D C B
clatura
2,13 |402 Soldagem >0,5 |Irregularidade N&o permitido N&o permitido
por curta:
penetragao h<0,2a,
insuficiente mas max. 2 mm
AN
Junta em T (soldadura de filete)
\
A
T
h
S
Junta em T (ndo totalmente soldada)
>0,5 |lrregularidade curta: Irregularidade curta: N&o permitido
- Junta de topo: - Solda de topo:
m‘*_ e = + h<0.2s, h<01s,
* 7 i =5 mas max. 2 mm mas max. 1,5 mm
= _ * -Juntaem T: - Solda de filete:
h<0,2a, h<0,1a,
Junta de topo (n&o totalmente penetrada) mas max. 2 mm mas max. 1,5 mm
. >0,5 |Irregularidade curta: | N&o permitido N&o permitido
o — h< 0,2 t,
SAN] - mas max. 2 mm

Junta de topo (soldada)
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Tabela A.1 — (continuagao) Limites parairregularidades

permitido podem ser compensadas
aumentando a espessura da solda de

filete.

mas max. 4 mm

mas max. 3 mm

N° de série | Irregulari- - . . .
de acordo dade t Limites parairregularidades nos grupos de avaliagédo
N° com Observagdes
ISO 6520-1 Nomen- mm D C B
clatura
3 Irregularidades na geometria da costura
3.1 |507 Deslocament | Os valores limite para os desvios 05a3 |h<02mm+025t |h<02mm+0,15t |h<02mm+01t
o de borda referem-se a posicao correta. A
menos que especificado de outra >3 h<025t, h<0,15t, h<0,1t,
forma, a localizagéo adequada & mas max. 5 mm mas max. 4 mm mas méax. 3 mm
quando as linhas centrais coincidem.
t refere-se & menor espessura.
|y Sk -
=
Figura A: Chapas metélicas com
soldas longitudinais
- >05 h<0/5t, h<0,5t, h<0,5t,
' mas max. 4 mm mas max. 3 mm mas max. 2 mm
= P~
| VAR -
s
Figura B: Soldas periféricas
3.2 | 617 Ajuste ruim Um espaco entre as pecgas que estdo (0,5 a 3 h<05mm+0,1a |h<03mm+01a |h<02mm+0,1a
em soldas de | sendo unidas. Em casos especiais,
filete folgas que excedam o valor limite 3 h<imm+03a h<05mm+02a |h<05mm+01a

mas max. 2 mm
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Tabela A.1 — (continuacéo) Limites parairregularidades

N° de
série Irregularidade t Limites parairregularidades nos grupos de avaliacdo
de acordo ~
N° Observagdes
com
ISO 6520-1| Nomenclatura mm D C B
4 Varias irregularidades
4.1 |Nenhum | Varias o S < ?153 N&o permitido N&o permitido Né&o permitido
irregularidades | < v Wt NV £l— ate . — . — _ —
em qualquer A ﬁ//////_ _ j |3 Nivel total maximo | Nivel total maximo | Nivel total maximo
secéo X de irregularidades | de irregularidades | de irregularidades
transversal } Th <04tou Th <03tou Th <02tou
hy+hy+hs+hs+hs=3h <0,25a <0,2a <0,15a
h;
——iint
%
= o
= =
v )
he X
h1+h2+h3+h4+h5zzh
4.2 | Nenhum p Caso 1 (D >1ls)
Area da
imagem ou I ly
area de segao
transversal na I
direcéo 2
o
longitudinal 3 o D
_E =
Ip
h1X|]_+h2X|2+h3X|3=ZhX|
Caso 2 (D <l3)
|1 |2
l3,
;‘1 — =
= £ D
lp
hixli+hoxlh+ —h2+h3 +hsxly=
3 2
A soma das superficies > hx I deve ser |>05 [XhxI<16% >hx1<8% >hx1<4%

calculada como porcentagem da area de
avaliagédo I, x w, (Caso 1).

Se D for menor que o menor
comprimento de uma das imperfeicGes
adjacentes, a conexdo total de 2
imperfei¢cbes deve ser tomada como a
soma das imperfei¢cbes (Caso 2).

NOTA:

Para obter informacdes, consulte
também a DIN EN ISO 5817:2014-06,
Apéndice A

3 consulte 0 Anexo A (normativo)
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Anhang B
(informativo)
Representacéo grafica de juntas soldadas

B.1 Especificacdes de desenho de simbolos de soldagem
Os simbolos de solda a seguir sdo mostrados de acordo com a DIN EN ISO 2553:2019-12.

B.1.1 Simbolos basicos paratipos de costura

Os diferentes tipos de costura séo identificados por um simbolo que geralmente é semelhante a costura que
esta sendo feita. Os simbolos identificam forma, preparagdo e execugédo da costura; consulte a Tabela B.1. O
simbolo ndo determina o procedimento a ser seguido. Se necessario, séo aplicadas combinac¢des de simbolos

bésicos.
Exemplos tipicos

sdo apresentados na Tabela B.2.

Tabela B.1 — Simbolos basicos (extraido da DIN EN ISO 2553:2019-12)

Representacéo da
costura
Ne Marcagéo _ (aslinhas tracejagas Simbolo @
indicam a preparacao da
costura antes da
soldagem)
1 Costuraem | ® # \ \ / # ‘ ’
\
1 /\-';\ |
b)
2 Costuraem V % \Vy % \/
1 ,‘_"7 1
3 Costuraem Y 9 $ \\/7 # Y
.I ,I""_"\ .I
4 | Costura HV # ({ // # V
L
L I'I—';-. l
5 Costura HY P # ( {,7 # \/
" 7 |
6 Costuraem U ) # \_ J % \IJ
.
T~ i
7 Costura HU; Costura /]
emJb ./
10 Cordao de solda [ N\ B
N
17 Costura lateral | ‘\\ ,‘r’ |
inclinada \ ! [
18 | Costura semi-inclinada % / + I_/
21 Revestimento duro { % m
@ A linha cinza ndo faz parte do simbolo. Mostra a posicdo da linha de referéncia.
b)  As soldas de topo s&o soldadas se as dimensdes no simbolo de soldagem ou referéncia a
outros lugares, por exemplo, o WPS, salvo indicagdo em contrario
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Tabela B.2 — Combinacao de simbolos basicos (extraido da DIN EN ISO 2553:2019-12)

Representaggo da Simbolo ®
costura

N° Marcagéao

Costura em V dupla \¥/
(costura DV) AN

Costura HV dupla i(/
(costura DHV) 1

Costura em U dupla I \ |
3 (costura DU) + X % i

Costura HY dupla com
solda de filete

(Costura DHY com solda
de filete)

3  As costuras podem ser soldadas ou ndo soldadas, o que deve ser indicado pelas dimensdes no simbolo de
soldagem ou por referéncia a outros locais, por exemplo, o WPS.
b) A linha cinza ndo faz parte do simbolo. Mostra a posicdo da linha de referéncia.

B.1.2 Simbolos adicionais

Os simbolos basicos podem ser complementados com um simbolo que descreve a forma da superficie ou a
execucao da costura. Se ndo ha simbolo adicional, isso significa que a forma da superficie deve estar dentro da
gualidade de costura especificada. Ndo € permitida uma combinacdo de mais de dois simbolos adicionais. Para
simbolos adicionais, simbolos suplementares e exemplos de aplicacdo, consulte a Tabela B.3.

Tabela B.3 — Simbolos adicionais (extraido da DIN EN ISO 2553:2019-12)
No Nomenclatura Simbolo @ Exemplo de aplicag&o Representacdo da costura

+ 7=

Nivelado (plano
pos-processado) )

2 Convexo (curvo) ®

3 Concavo (oco) ?

TransicOes de costura

sem entalhe 9 Nenhum exemplo

Y
Y

a) Posicdo da tampa?
(realizado ap6s a costura
emV)

b) Posicédo oposta 9
(realizado antes da
costura em V)

k ri7~K

i
,

o

Protecdo da poca de

a fuséo (n&o especificado)

Protecdo da poca de

7b fus&o restante ©

£
: ::Z:)

Removivel/nao
7c | protecdo da poga de
fus&o restante ©

E B0 (e ()]
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Tabela B.3 (continuacdo) — Simbolos adicionais (extraido da DIN EN I1SO 2553:2019-12)

Ne Nomenclatura Simbolo @ Exemplo de aplicagdo @ Representacdo da
costura
10 | Costura em toda a volta O e Il @ Hﬂ
12 | Costura do local P P /\ Nenhum exemplo
Costura de montagem de f Costura de /\
" | oficina® montagem de ” Costura de montagem Nenhum exemplo
oficina de oficina

3 A linha cinza ndo faz parte do simbolo; ela é desenhada para indicar a posi¢do do simbolo em relag&o a linha de
referéncia e linha de seta, ou apenas a linha de seta.

b) Para soldas para as quais sdo necessarias superficies quase niveladas ou curvas sem acabamento pos-soldagem, o
uso do simbolo adicional para soldas niveladas ou curvas deve ser especificado.

Para soldas que devem ter acabamento nivelado ou curvado apés a soldagem, ou que precisam ter uma superficie
plana, mas nao nivelada, séo necessarias informacdes adicionais, por exemplo, inserir uma anotacéo no garfo do
simbolo de soldagem.

Outros simbolos da ISO 1302 podem ser usados para especificar o acabamento da superficie.

© As transicGes de costura devem estar livres de entalhes devido a soldagem ou tratamento de superficie. Os detalhes
de execucdo podem ser especificados nas instrugées de trabalho ou no WPS.

9 A sequéncia da solda de filete pode ser indicada no desenho, por exemplo, usando varias linhas de referéncia,
adicionando uma nota ao garfo do simbolo de soldagem ou fazendo referéncia a uma especificagéo de procedimento
de soldagem.

€)M = o material permanece como parte da junta soldada acabada,

MR = o material deve ser removido apés a soldagem.
Mais informacdes sobre o material podem ser dadas no garfo ou em outro local.

) Especificagdo adicional do SMS conforme a DIN EN ISO 2553, uma costura de montagem em oficina € uma costura

de solda que é soldada durante a montagem em oficina

B.2 Tipos de representacdo em desenhos
As costuras de solda sdo mostradas de acordo com a norma DIN EN ISO 2553:2019-12.
A representacgdo simbolica é preferida a representagao seccional.

B.2.2 Soldas com usinagem posterior

No caso de usinagem posterior, a profundidade da solda de filete &
medida do lado oposto da area ainda a ser usinada; consulte a
Figura B.3. Isso garante que a profundidade de costura desejada seja
alcancada ap0s o processamento.

Se as costuras de solda estiverem marcadas com os simbolos da
DIN EN 1SO 2553, a profundidade da costura especificada devera ser
garantida apds o processamento.

B.2.3 Revestimento duro
Para soldagem de sobreposicédo, consulte SN 402. Figura B.3 — Especificacdo de desenho

B.2.4 Soldas de filete

Para soldas de filete, um tridngulo enegrecido ou L um simbolo (consulte as Sec¢des B.1.1 e B.1.2) é inserido nas juntas
de solda das pegas soldadas, na secao ou na vista da peca soldada. Todas as soldas de filete devem ser executadas como
costuras continuas sem interrupcao.

B.2.5Soldas de topo, soldas parcialmente e totalmente afundadas

Soldas de topo, soldas parcial e totalmente afundadas sdo mostradas em desenhos em corte ou na vista com simbolos
(consulte a Secdo B.1.1 e B.1.2) e a profundidade da solda s.

B.2.6 Soldas em tubulagdes

A pressao de trabalho da tubulagéo é inserida nos desenhos. Simbolos (ver se¢des B.1.1 e B.1.2) ou informacgdes de acordo
com a Tabela 5 séo inseridos apenas em casos excepcionais.
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B.3 Especificagcdo do desenho dos nameros de referéncia

B.3.1 Sinal de referéncia

A estrutura do numero de referéncia (sistema A, de acordo com a DIN EN ISO 2553:2019-12) e as informagdes sobre o
numero de referéncia sdo mostradas na Figura B.4.

Estrutura do namero de referéncia: || Informag8es sobre o nimero de referéncia:

= dimensdes principais da espessura da costura 2 @ @ @

simbolo B N @

1

= medidas do comprimento da costura 3a 3b 4

= Informagdes sobre o processo de V/ \N

soldagem, grupo de avaliagéo,
posicéo de soldagem material de Figura B.4 — Sinal de referéncia
4 = Forquilha para informacdes enchimento
adicionais (a ser desenhado
apenas se for dada informacéo)

1 = junta de solda
2 = Linha de seta

3a = linha de referéncia (linha sélida)

3b = linha de referéncia
(linha tracejada)

B@OO

B.3.2 Posi¢do do simbolo em relac&o alinha de referéncia

O simbolo é colocado acima ou abaixo da linha de referéncia:

- se o0 simbolo for colocado no lado da linha de referéncia sélida, a costura estara no lado da seta da junta, consulte a
Figura B.5; se o simbolo for colocado no lado da linha de referéncia tracejada, entao a costura estara no lado oposto da
junta, consulte a Figura B.6

- a linha tracejada é omitida para costuras simétricas, veja a Figura B.7.

=T e

Figura B.5 - Lado da setadacostura FiguraB.6—Lado oposto da costura Figura B.7 — Costura simétrica

K

B.3.3 Posicéo erelagcdo entre alinha de seta e a junta

O lado da junta apontado pela linha de seta é o lado da seta. O outro lado da junta é o lado oposto. A linha de seta aponta
preferencialmente para a "superficie superior da peca de trabalho". Os exemplos na Figura B.8 e na Figura B.9 explicam os
termos.

No caso de costuras de topo assimétricas, a linha de seta é sempre direcionada para o flanco da junta néo vertical, ou seja,
para a peca de trabalho a ser preparada para uma junta. Consulte a Figura B.12b para obter um exemplo.

Lado oposto Lado daseta Lado oposto Lado daseta
para junta A para junta A parajunta A  parajuntaB

inha de seta i @ Linhade
Lado oposto Lado daseta Lado daseta Lado oposto ‘g’ ‘g’ seta
i ] )
Linha de Linha de Junta A _“/ﬁ 4

se\ta seta /r N \r i & %//% N
ﬁ ﬂ Junta lI\3, \ .
N 1 N 1

Linha de seta Linha de seta ¥

Lado daseta Lado oposto Lado daseta Lado oposto
para junta B para junta B parajunta A  parajunta B

Figura B.8 — Junta em T com solda de filete Figura B.9 — Junta em T dupla com duas soldas de filete
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B.3.4 Exemplos de aplicacao
As soldas de filete sdo mostradas nas Figuras B.10 e B.11, as soldas de topo sdo mostradas nas Figuras B.12a e B.12b.
Outros exemplos de aplicagdo podem ser encontrados na DIN EN ISO 2553:2019-12.

5 6x150 /' (300)
57 6x150 / (300)

E 1Y } - 1T ]

__ oo 205 _, 150 (300) |
(4 lfl!lffJ ( J “““E

¥ TIITT TITTTY T
) )

Figura B.10 — Solda de filete interrompida Figura B.11 — Solda de filete interrompida alternada

Representacao grafica Representacéo simbolica

DI £

Figura B.12a — Exemplo 1, solda de topo

NV

Figura B.12b — Exemplo 2, solda de topo

Anhang C
(informativo)
Processo de soldagem

Os processos de soldagem e seus processos individuais atribuidos de acordo com a norma DIN EN ISO 4063:2011-03:

- 11 Soldagem a arco de metal sem prote¢éo de gas;
- 111 Soldagem a arco de metal manual 2 E;

- 12 Soldagem por arco submerso;

- 13 Soldagem por arco de metal e gas;
- 135 Soldagem ativa de gas de metal com eletrodo de arame solido 2 MAG;
- 136 Soldagem ativa de gas de metal com eletrodo de arame preenchido com fluxo;

- 14 Soldagem por arco de tungsténio;
- 141 Soldagem a gas inerte de tungsténio com fio sélido ou enchimento de haste soélida; Soldagem TIG;

- 15 Soldagem a plasma,;
- 31 Soldagem a gas com chama de gas combustivel oxigénio (somente para ago);
- 72 Soldagem por eletroescoria;
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Execucéo de estruturas de ago e estruturas de aluminio - Parte 1: Procedimento para
atestado de conformidade para componentes de suporte de carga

Requisitos de qualidade para soldagem por fusdo de materiais metalicos - Parte 1: Critérios
para selecionar o nivel apropriado de requisitos de qualidade

Requisitos de qualidade para soldagem por fusdo de materiais metalicos - Parte 2:

Requisitos de qualidade abrangentes
Requisitos de qualidade para soldagem por fuséo de materiais metalicos - Parte 4:
Requisitos elementares de qualidade

Regulamento que estabelece condi¢ges harmonizadas para a comercializagdo de produtos
de construcao e que revoga a Diretiva 89/106/CEE do Conselho

Diretiva 2014/68/UE do Parlamento Europeu e do Conselho, de 15 de maio de 2014, sobre
a harmonizacao das leis dos Estados-Membros relativas a disponibilizagdo no mercado de
equipamentos sob pressdo

Lei de Gestéo da Agua

As seguintes alteracdes foram feitas em relagdo a SN 200-4:2016-05:

Alterag@es editoriais
Secdo 3

Secgdo 5.2

Secdo 7.1

Secdo 9.1

Secdo 9.2
Sec¢do 9.4
Secdo 9.5

Edi¢cdes anteriores

Nova introducdo adicionada
Atualizacao de referéncias normativas;

Completamente revisada. Requisitos para a empresa de soldagem definidos de acordo
com os requisitos, conforme a norma DIN EN 1SO 3834-3

Adicionada a necessidade de ajuste de raios de placas de refor¢co que séo rebaixados, de
acordo com a Tabela 3

Certificado de inspecéo 3.1 removido, substituido por diagrama e relatério de tratamento
térmico

Adicionada a necessidade de observancia e do cumprimento das especificagbes da

DIN EN ISO 17635 antes do teste ser realizado;

Texto da Segado 9.4 "...Se ndo houver reclamagdes, 0 escopo de teste exigido podera ser
reduzido apds consulta prévia e aprovacao por escrito do controle de qualidade do

SMS group. Se houver alguma reclamacéo, o representante de aceitacdo do SMS group
podera estender o escopo de teste em até 100%...";

Na Tabela 10, o escopo do teste de ultrassom para o grupo de avaliagdo D foi removido;
Adicionado para pontos de fixagdo, tabela 12 criada;
ISO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 e DIN EN ISO 19879 adicionadas;
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