~ Um guia rapido para os consumiveis de soldagem adequados
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Dicas para resultados bem sucedidos de soldagem '-B'g‘;{")s”
1. Esta orientacéo é para ajudar os usuarios a selecionar os consumiveis de soldagem adequados. Os usuarios sdo convidados
a confirmar se a marca selecionada (Marca + Designacédo comercial) pode satisfazer as especificacdes de trabalho, incluindo LB-52U
as aprovacdes de classe de navio e outras exigéncias especificas antes da utilizagdo. As energias de impacto Charpy sao .
baseadas nos requisitos de estruturas maritimas, os quais podem ser mais rigorosos do que para outras aplicagdes comuns LB-52NSU | para a soldagem de Uranami
de baixa temperatura. As energias absorvidas de impacto Charpy sdo a média de trés specimens de testes. A tensédo de LB-62U

ruptura inclui o ponto de rendimento e o deslocamento da resisténcia de 0,2%.

2. As propriedades mecanicas do metal de soldagem podem ser afetadas adversamente por tratamento térmico pos-soldagem (
PWHT). Portanto, as designacdes comerciais sem a designagéo "SR" entre parénteses sdo recomendadas para usar no
estado "como soldado", enquanto as marcas com a designacao "SR" podem ser usadas na condicdo PWHT bem como no
estado "como soldado".

3. A mudanca de polaridade pode afetar a usabilidade dos consumiveis de soldagem, bem como a composigdo quimica e as
propriedades mecénicas dos metais de solda; portanto, € recomendado usar a polaridade indicada entre parénteses.
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B Para SAW Tabela 1:Consumiveis de soldagem tipicos para servigos de baixa temperatura (condicdo soldada)
DCEP T i
emperatura
TS (MPa) min. 490 520 550 610 670 770 i Forga  aplicavel (C) S
Processo orolecio  Consumiveis de aplicavel —— Composicoes qunr(mcas d%/n)wetal de soldagem
. R 2 min. = ’ massa
YS (MPa) min. 350 400 420 500 550 690 soldc:fg — soldagem Classificaggo AWS . ' z 8'?8’"“1?“ b
olariaade =0,10mm
IV (J) min. 35 40 42 50 55 69 P
YSITS VvE CTOD(5) C Si Mn Ni Mo Ti B
o MG-S50LT A5.18 ER70S-G 400/520 -60 -30 007 02 14 - - 002 0003
8 i GMAW MG-T1NS A5.28 ER80S-G 500/610 40 - 006 03 14 11 03 - -
e PEH Ao st gl ke (Solido) MG-S62L A5.28 ER90S-G 500610 -60 - 007 03 14 19 - 002 0003
o -H55AS / US-56B US-255
@ PF-H55AS / US-36J PF-HB80AS / MG-S88A A5.28 ER120S-G 690/770  -60 - 007 03 12 34 08 - -
= Al i PF-H58AS / US-80LT
© (SR) - - DW-A55ESR A520 E71T-12M-J  400/490 40 - 005 05 14 04 - 005 0.003
2 us-36J MX-A55Ni1 A5.28 EB0C-G 400520 -60 - 005 03 17 09 - - -
‘é . . PF-H62AS / . 80%Ar- MX-A55T A5.28 E80C-G 400/520 -60 - 005 03 14 14 - - -
@ US-2N 20%C02 DW-A81Ni1 A5.29 E81T1-Ni1M-J  420/550 -60 - 005 03 13 09 - 004 0005
DW-A55LSR A529 E81T1-NifM  420/550 -60 -20 005 03 13 09 - 004 0003
AC DW-A55L A5.29 E81T1-K2M 460/550 -60 -20 006 03 12 14 - 006 0.003
e o 0 - a0 - - GMAW DW-A62L A5.29 E91T1-GM 500/610 -60 -40*' 007 03 13 21 - 004 0.003
min.
(Mia) (FCW) DW-AB5L A529 E91T1-K2M-J  550/620 -60 - 005 03 12 18 0.1 0.04 0.003
YS (MPa) min. 350 400 420 500 550 690 DW-A80L A5.29 E111T1-GM-H4 690/770 -40 - 007 03 19 25 02 007 -
DW-50LSR A5.29 E71T1-GC 400490 -50 -10 007 03 13 09 - 006 004
) MFS-38 / Mg-jfi / MF-38 / co, DW-55L A529E81T1-K2C ~ 400/520 -60 0 004 04 13 14 - 005 0.003
- o - 2
¢ L:Sé’)s o (SRS;A USs-40 DW-55LSR A5.29 E81T1-K2C 420/550 -60 -10 006 03 12 15 - 005 0.004
S DW-62L A529 E91T1-Ni2C-J  500/610 -60 -40*' 008 03 13 26 - 006 0.004
8 PE-H55S / LB-7018-1 A5.1 E7018-1 400/490 -40 0 006 04 15 - - 003 0.004
s PF-H55S /
s - A US-40 LB-52U A5.1 E7016 400/490 -40 - 006 05 10 - - - -
§ (SR) P'EEGSO(QBK/ PF-H80AK / PF-H80AK / LB-52NSU A5.5 E7016-G 400/490 -60 - 006 06 13 05 - 002 0.003
- US-255 US-80LT DCEP N L = _ _
o T AG  LB-52NS A5.5 E7016-G 400/490 -60 30 008 04 14 05 0.02 0.002
T US-36 LB-55NS A5.5 E8016-G 420/550 -60 -10 006 03 15 09 01 001 0.003
‘é& (SR) PFJ??&T / P'Egss‘)&" / NB-1SJ A5.5 E8016-G 420/550 -60 -40 008 03 13 13 - 002 0002
o ep PE-HSSLT / PIL-;IS356I:JTI PEHESS / SMAW LB-62L A5.5 E8016-C1 500610 -60 -10 007 03 10 21 01 002 0.002
US-36J - US-2N LB-67L A5.5 E9016-G 500/610 -60 -20 006 03 11 26 - 001 0.002
(SR) (SR) —— A5.5 E9016-G 500/610 -60 -40*" 007 04 11 26 - 002 0.002
LB-70L A5.5E10016-G 620/720 -40 - 003 04 11 35 04 Cr:0.2
- MF-38 : Fluxo de tipo fundido LB-80L A55E11018-GH4  690/770 —60 - 004 06 14 29 07 - -
+ PF-H---: Fluxo de tipo ligado AC LB-Y75 A5.5 E10016-G 620/720 -60 = 0.05 04 12 36 04 Cr:0.2
LB-88LT A5.5E11016-G 690/770  -60 - 004 06 18 26 07 - -
M Para GTAW PF-H55AS/US-36) AS17EZA8-EHI4  400/520 -60 -20 007 02 14 - - 002 0004
, PF-H58AS/US-36) A7 EZA8-EHI4 420/530 -60 -20 007 02 14 - - 002 0.004
TS (MPa) min. 490 520 950 610 670 770 DCEP  FHe2AS/US2N ASZIEOASEGNZ  soosi0 60 -20 005 03 13 25 02 001
i i FOP8-EG-Ni2 - - : : : : : : -
YS (MPa) min. 350 400 420 500 550 690 PF-H80AS/US-80LT A5.23 F11A10-EG-G  690/770 -60 - 006 05 16 24 07 - -
A5.17 F7TA8-EH14
IV (J) min. 35 40 42 50 55 69 SAW PF-H55LT/US-36 F7AS-EH14 400/520 -60 -50 008 02 14 - - 002 0.004
PF-H55LT/US-36)  A5.23 FBA8-EG-G 420/550 -60 -20 009 03 17 - - 002 0.004
g 16.562 AC  PF-H55S/US-2N AS.23 EORl0ECIN2 500610 -60 -20 008 03 13 23 02 - -
g 20 T?S'%o PF-H80AK/US-255 AS23FI0ABEGG  gy070 60 - 006 03 15 22 05 - -
OE) TG-S51T PF-HB0AK/US-80LT A5.23 F12A10-EG-G  690/770 —60 - 008 03 17 25 07 - -
o (SR) TG-S80AM TG-SIN A5.28 ER70S-G 400/490 -60 - 005 03 11 08 01 - -
g -30 (SR) GTAW DCEN TG-S60A A5.28 ER80S-G 500/620 60 - 006 01 12 09 06 - -
=} .
= 0 TG-S60A TG-S80AM A5.28 ER110S-G 690/770 -60 - 006 01 12 28 07 Cr:0.4
8 TG-S1MT (SR) Nota: *1: Valor CTOD a -40°C é >0,10mm.
g TG-SIN
~ -60



