B Para o reactor da refinaria de petréleo

M Para o reactor EO

\WWELDING
UTODAY

SMAW SMAW
Categoria DCEP CA DCEP CA
Tipo de ago Tipo de ago
(Tip co) Classe de AWS. Nome do produto Classe de AWS. Nome do produto Classe de AWS. Nome do produto Classe de AWS. Nome do produto
Gr.11 CM-A96
E8016-B2 E8016-B2 CM-A96MB
E9015-B3 CM-A105D = =
Gr.22 Mn-Mo
(2.25Cr-0.1Mo) Mn-Mo-Ni E9016-G BL-96 E9016-G BL-96
' ' E9016-B3 CM-A106ND E9016-B3 CM-A106N
Gr.22V E10016-G BL-106 E10016-G BL-106
(2.25Cr-1Mo-V) E9016-G CM-A106HD E9016-G CM-A106H
Gr.5
E8016-B6 CM-5 E8016-B6 CM-5
(5Cr)
Gr.9
E8016-B8 CM-9 E8016-B8 CM-9
(9Cr)
SAW
DCEP CA
SAW Tipo de aco
Categoria DCEP CA Classe de AWS. Nome do produto Classe de AWS. Nome do produto
Tipo de aco u
(Tip co) Classe de AWS. Nome do produto Classe de AWS. Nome do produto FOP4-EG-G PF-200 FOPAECG MF-27/US-56B
F8P2-EG-B2 PF-200D F8P2-EG-B2 PF-200 Mn-Mo fUS-968 PF-200/US-568
Gri1 — /US-511ND g /US-511N Mn-Mo-Ni PF-200
(1.25Cr-0.5Mo) PE-200D FOP8-EF3-F3 JUS-F3 F10P2-EG-G PF-200/US-63S
F8P2-EB2R-B2R JUS-B2R = =
Gr.22 PF-200D PF-200
(2.25Cr-0.1Mo) FOP2-EG-B3 /US-521S FOP2-EG-B3 /US-521S
Gr.22V PF-500D PF-500
(2.25Cr-1Mo-V) FOP2-EC-G /US-521HD FOP2-EC-G /US-521H GMAW e GTAW
Gr.5 PF-200S Nome do produto
(5Cr) - - F7P2-EG-B6 JUS-502 Tipo de ago Classe de AWS.
GTAW
GMAW e GTAW ER80S-G MG-S56 TG-S56
. Mn-Mo
Categoria Nome do produto .
(Tipo de ago) Classe de AWS. GMAW GTAW Mn-Mo-Ni
ER90S-G MG-S63S TG-S63S
Gr.11
(1.25Cr-0.5Mo) ER80S-G MG-S1CM TG-S1CM
Gr.22 MG-S2CM
(2.25Cr-0.1Mo) ER90S-G MG-S2CMS TG-S2CM
Gr.22V
(2.25Cr-1Mo-V) ER90S-G TG-S2CMH
Gr.5
ER80S-B6 MG-S5CM TG-S5CM
(5Cr)
Gr.9
ER80S-B8 MG-S9CM TG-S9CM
(9Cr)



Projector dos produtos

B Para o reactor da refinaria de petréleo

Processo/
Polaridade

SMAW /
DCEP

SMAW /
DCEP ou CA

SMAW /
CA

SAW /
DCEP

SAW /
CA

GMAW

GTAW

Classe de AWS.

E8016-B2
E8016-B2
E9015-B3
E9016-B3
E9016-G

E8016-B6
E8016-B8
E8016-B2
E9016-B3
E9016-G

F8P2-EG-B2

F8P2-EB2R-B2R

FOP2-EG-B3

FOP2-EG-G

F8P2-EG-B2

FOP2-EG-B3

FOP2-EG-G

F7P2-EG-B6

ER80S-G
ER90S-G
ER90S-G
ER80S-B6
ER80S-B8
ER80S-G
ER90S-G
ER90S-G
ER80S-B6
ER80S-B8

Nome do
produto

CM-A96
CM-A96MBD
CM-A105D
CM-A106ND
CM-A106HD
CM-5

CM-9
CM-A96MB
CM-A106N
CM-A106H

PF-200D/US-511ND
PF-200D/US-B2R
PF-200D/US-521S
PF-500D/US-521HD
PF-200/US-511N
PF-200/US-521S
PF-500/US-521H

PF-200S/US-502

MG-S1CM
MG-S2CM
MG-S2CMS
MG-S5CM
MG-S9CM
TG-S1CM
TG-S2CM
TG-S2CMH
TG-S5CM
TG-S9CM

Composigdes quimicas de fios ou de todo o metal de solda (mass%)

Fio/
M.S.

M.S.

Fio
M.S.
Fio
M.S.
Fio
M.S.
Fio
M.S.
Fio
M.S.
Fio
M.S.
Fio
M.S.
Fio
M.S.

Fio

C

0.06
0.06
0.10
0.11
0.08
0.08
0.08
0.06
0.11
0.08
0.13
0.08
0.14
0.10
0.17
0.09
0.16
0.07
0.13
0.08
0.16
0.12
0.13
0.08
0.07
0.06
0.09
0.08
0.12
0.08
0.07
0.06
0.10
0.12
0.09
0.07

Si

0.29
0.49
0.30
0.42
0.24
0.36
0.40
0.45
0.27
0.31
0.09
0.21
0.10
0.21
0.14
0.16
0.21
0.17
0.09
0.21
0.14
0.10
0.20
0.14
0.18
0.21
0.55
0.56
0.39
0.40
0.40
0.50
0.26
0.16
0.41
0.39

Mn

0.54
0.79
0.74
0.84
1.12
0.52
0.68
0.74
0.79
1.18
0.92
0.82
0.86
0.86
0.96
0.81
1.30
1.26
0.92
0.82
1.00
0.82
1.27
1.09
0.50
0.78
1.15
1.07
0.85
0.53
0.52
0.99
0.70
0.43
0.49
0.52

P

0.006
0.006
0.004
0.004
0.005
0.008
0.007
0.007
0.008
0.004
0.005
0.007
0.004
0.007
0.004
0.006
0.003
0.007
0.005
0.007
0.005
0.008
0.004
0.004
0.008
0.012
0.007
0.005
0.004
0.011
0.007
0.007
0.009
0.005
0.006
0.006

S

0.001
0.004
0.002
0.002
0.002
0.002
0.004
0.003
0.006
0.001
0.003
0.003
0.004
0.002
0.002
0.003
0.001
0.001
0.003
0.003
0.002
0.001
0.002
0.004
0.002
0.002
0.009
0.009
0.003
0.010
0.008
0.005
0.008
0.008
0.009
0.009

Cu

0.02
0.03
0.031

0.10
0.09
0.12
0.10
0.13
0.13
0.11
0.10
0.10
0.09
0.12
0.12
0.12

0.12
0.12
0.18
0.17
0.14
0.18
0.01
0.11

0.11
0.12
0.01

Ni

0.02
0.14
0.14

0.19

0.17
0.15
0.15
0.15
0.14
0.13

0.17
0.15
0.14
0.13

0.08
0.02
0.02

0.01
0.04
0.18

M Para o reactor EO

Composigdes quimicas de fios ou de todo o

Processo/ Nome do -
Polaridade C135Se de AWS. produto 'CI'%/ C Si Mn =
SMAW/ E7016 BL-76 008 063 098 0.011
DCEP E9016-G BL-96 M.S. 0.06 0.54 1.30  0.005
ouCA  E10016-G BL-106 010 053 141  0.009
SAW / Fio 0.11 017 165 0.004
DCEP  FOPBEF3F3  PF200USF3 /'O o oo a2 o007
SAW/ Fio 010 014 162 0.007
DCEPoucA FOP4-EG-G PF-200US56B o 0os 041 — T
SAW / Fio 010 014 162  0.005
CA FUFLASEE MF-27/US-56B 1S 008 028 105 0009
Fio 0.11 014 170  0.006
F10P2-EG-G PF-2000US-635 o o8 010 151  0.007
GMAW  ERS80S-G MG-S56 0.08  0.41 150  0.006
ER90S-G MG-S63S Fo 0.08 048 176  0.007
GTAW  ERS80S-G TG-S56 0.10  0.41 159  0.007
ER90S-G TG-S63S 010 039 123  0.008

M.S. = Metal de solda

metal de solda (mass%)

S Cu Ni

0.005

0.004 0.37
0.005 0.76
0.003 0.09 0.89
0.002 0.06 0.80
0.003 0.08 0.84
0.003 0.08 0.83
0.003 0.08 0.84
0.002 0.08 0.87
0.004 0.08 1.47
0.004 1.31
0.007 0.17 0.89
0.002 0.12 1.02
0.007 0.11 0.66
0.005 0.10 1.58

Cr

1.26
1.30
242
242
248
5.39
9.56
1.30
242
242
1.49
1.39
1.47
1.44
244
2.41
2.54
2.44
1.49
1.39
2.45
2.34
2.55
2.50
5.50
5.25
1.45
2.35
2.27
5.52
8.99
1.22
2.31
2.31
5.44
8.98

Cr

0.16
0.14

Mo

0.51
0.56
1.03
1.03
1.05
0.58
1.03
0.54
1.03
1.01
0.56
0.56
0.56
0.55
1.07
1.07
1.03
1.03
0.56
0.56
1.05
1.04
0.98
1.03
0.55
0.55
0.55
1.1
0.97
0.55
1.00
0.54
1.04
1.06
0.55
1.00

0.14
0.53
0.50
0.49
0.49
0.47
0.43
0.47
0.45
0.47
0.47
0.34
0.46
0.50
0.39

0.27

0.29

0.004
0.004

0.38
0.34

0.39
0.33

0.28

Nb

0.012

0.017

0.022
0.011

0.02
0.014

0.037

Nb

Al Ti Sb

0.002
<0.002
0.002

0.002

0.002

0.15 0.002 0.001

0.03

0.002

0.004

Al Ti Sb

Sn

0.002
0.002
0.002

0.003

0.002
0.001

<0.002 <0.001 <0.001

0.002

0.003

Sn

As

0.002
0.002
0.002

0.002

0.002
0.003
0.003

0.002

0.003

As

KOBENSO'
VVEUL NG
TP\
Propriedades mecanicas de todo o metal de solda (YS=Esforco a prova de 0.2%)
YS TS EL \Y, \Y, PWHT
X-bar Factord CA/DC (MPa) (MPa) (%) C) W) (°Cxhr)
484 579 30 -20 84 698x1
8 102.4 515 617 27 -20 174 690x1
<6.0 62 DCEP 504 644 28 -40 100 690x8
6 75.6 501 635 26 -40 151 690x8
520 636 24 -18 137 705%26
CA 400 560 88 0 150 750%8
CA 510 680 26 0 110 740x10
490 590 30 -18 200 690x1
10 117 CA 510 650 28 -29 120 690x8
612 713 23 -18 147 705x7
477 589 27 -29 116 690x4
9 9 522 630 25 -30 150 640%5
<82 <856 DCEP 497 610 27 0 181 698x1
8 78 507 621 26 -29 164 690%6
518 634 26 -30 106 *1
603 708 24 -18 125 705%8
477 589 27 -29 116 690%4
470 610 27 -29 150 690%8
CA 616 706 24 -18 106 705%x7
620 710 26 -18 150 705%x7
460 590 32 -29 133 720%1
570 680 22 0 69 620%1
550 670 26 0 110 680x%1
DCEP 600 720 21 -20 120 670x%1
480 640 26 0 78 700%2
480 640 24 0 130 720%2
540 630 28 0 270 690x%1
12 115 610 720 28 0 250 690x1
DCEN 623 730 22 -18 300 705%x7
480 600 26 0 280 750%2
410 590 32 0 220 750%2
*1 705°Cx8h para o teste de impacto, 705°Cx26h para o teste elastico
Propriedades mecanicas de todo o metal de solda (YS=Esforco a prova de 0.2%)
_ YS TS EL \Y, \Y, PWHT
X-bar FactorJ CA/DC (MPa)  (MPa) (%) (C) ) (°Cxhr)
CA 440 530 33 0 230 620%10
CA 540 620 26 -12 31 635%26
CA 570 670 28 0 120 635%26
DCEP 568 651 30 -62 78 620%1
CA 490 580 30 -40 182 620%11
480 560 32 -40 85 635%26
CA
620 700 28 -20 170 590%3
500 590 29 -40 69 620%40
2183 570 650 27 -12 150 630x%27
520 590 31 -12 290 620x%1
DCEN 566 655 27 -12 256 625x15

X-bar = (10P + 5Sb + 4Sn + As)/100 (ppm),

Factor J = (Si + Mn) x (P + Sn) x 104 (%)



