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SOLDAGEM

Terminologia

Esta Norma substitui e cancela a sua revisao anterior.

Toda esta Norma foi alterada em relagdo a revisdo anterior.
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Comisséo de Normas ndo segui-la ("ndo-conformidade’ com esta Norma) deve ter fundamentos técnico-
Técnicas gerenciais e deve ser aprovada e registrada pelo Orgéo da PETROBRAS usuério desta

Norma. E caracterizada pelos verbos: “dever”, “ser”, “exigir”, “determinar” e outros
verbos de caréter impositivo.

Préatica Recomendada (ndo-mandatoria): Prescricdo que pode ser utilizada nas
condicOes previstas por esta Norma, mas que admite (e adverte sobre) a possibilidade
de dternativa (ndo escrita nesta Norma) mais adequada a aplicacdo especifica. A
aternativa adotada deve ser aprovada e registrada pelo Orgdo da PETROBRAS
usudrio desta Norma. E caracterizada pelos verbos: “recomendar”, “ poder”, “sugerir” e
“aconselhar” (verbos de carédter ndo-impositivo). E indicada pela expressdo: [Prética
SC-26 Recomendada].
Copias dos registros das "nado-conformidades" com esta Norma, que possam contribuir
para 0 aprimoramento da mesma, devem ser enviadas para a CONTEC - Subcomisséo
Autora.

Soldagem

As propostas para revisdo desta Norma devem ser enviadas @ CONTEC - Subcomissio
Autora, indicando a sua identificagdio alfanumérica e revisdo, o item a ser revisado, a
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“A presente Norma é titularidade exclusiva da PETROLEO BRASILEIRO
S.A. - PETROBRAS, de uso interno na Companhia, e qualquer reproducéo
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através da qual serdo imputadas as responsabilidades cabiveis. A
circulacdo externa sera regulada mediante clausula propria de Sigilo e
Confidencialidade, nos termos do direito intelectual e propriedade
industrial.”

Apresentacao

As normas técnicas PETROBRAS sdo elaboradas por Grupos de Trabalho —
GTs (formados por especialistas da Companhia e das suas Subsidiarias), sdo comentadas pelos
Representantes Locais (representantes das Unidades Industriais, Empreendimentos de Engenharia,
Divisdes Técnicas e Subsidiarias), sdo aprovadas pelas Subcomissdes Autoras — SCs (formadas por
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MAR /97

m PETROBRAS

PREFACIO

Esta Norma PETROBRAS N-1438 REV.C MAR/97 € a Revalidacio da Norma
PETROBRAS N-1438 REV. B ABR/90, nao tendo sido alterado seu contetudo.

1 OBJETIVO

Esta Norma define os termos bdsicos e fundamentais empregados em soldagem. Esta Norma
ndo define os termos referentes a terminologia de descontinuidades, os quais estao definidos
na norma N-1738.

2 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Os documentos relacionados a seguir sdo citados no texto e contém prescri¢des validas para a
presente Norma.

FBTS-001 - Inspecao de Soldagem - Qualifica¢do de Pessoal;

PETROBRAS N-1738 - Descontinuidades em Juntas Soldadas, Fundidos, Forjados
e Laminados;

PETROBRAS N-2036 - Soldagem Submarina;

PETROBRAS N-2301 - Elaboragdao da Documentagao Técnica de Soldagem;

ABNT NBR 10474 - Qualificagdo em Soldagem:;

ABNT NBR 10516 - Consumiveis em Soldagem.

ANSI/AWS A 3.0-85 - Welding Terms and Definitions;

3 DEFINICOES

Para os efeitos desta Norma sdo adotadas as definicoes a seguir.

3.1 Abertura da Raiz (root opening)

Separagdo entre os membros a serem unidos na raiz da junta (ver FIGURA 1).

3.2 Alma do Eletrodo (electrode core)

Nicleo metalico de um eletrodo revestido, cuja secao transversal apresenta uma forma
circular macica.

3.3 Angulo do Bisel (bevel angle)

Angulo formado entre a borda preparada do componente e um plano perpendicular a
superficie deste componente (ver FIGURA 1).
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3.4 Angulo do Chanfro (groove angle)

Angulo integral entre as bordas preparadas dos componentes (ver FIGURA 1).

3.5 Angulo de Deslocamento (travel angle)

a) para chapa - angulo que o eletrodo faz com uma linha de referéncia perpendicular
a0 eixo da solda contida num plano que passa por este eixo (ver FIGURA 2);

b) paratubo - angulo que o eletrodo faz com uma linha de referéncia estendendo do
centro do tubo até a poca de fusdo, no plano do eixo da solda. Este angulo pode
ser usado para definir a posicdo das tochas, pistolas, varetas e feixes de alta
energia (ver FIGURA 2).

3.6 Angulo de Trabalho (work angle)
a) para chapa - angulo formado entre o eletrodo e a superficie do metal de base, no
plano perpendicular ao eixo da solda (ver FIGURA 2);
b) para tubo - angulo formado entre o eletrodo e a linha de referéncia tangente do
tubo, no plano comum ao eixo da solda (ver FIGURA 2).

3.7 Arame (rod)

Ver termo eletrodo nu.

3.8 Arame Tubular

Ver termo eletrodo tubular.

3.9 Area do metal de solda (weld metal area)

A éreado metal de solda medida na secéo transversal de uma solda (ver FIGURA 8).

3.10 Atmosfera Protetora (protective atmosfere)

Envoltério de gés que circunda a parte a ser soldada, com a finalidade de proteger a peca de
fusdo.

3.11 Atmosfera Redutora (reducing atmosfere)

Atmosfera protetora quimicamente ativa que, em elevadas temperaturas reduz Oxidos ao seu
estado metdlico.
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3.12 Bisel (bevel)

Borda do componente a ser soldado, preparada naforma angular.

3.13 Brasagem (brazing)

Processo de unido de materiais onde apenas o metal de adicdo sofre fusdo. O metal de adicdo
se distribui por capilaridade na fresta formada pelas superficies da junta, apds fundir-se a
temperatura superior a450°C.

3.14 Camada (layer)

Deposicdo de um ou mais passes consecutivos dispostos lado alado (ver FIGURA 3).

3.15 Certificado de Qualificacéo de Soldador

Documento certificando que o soldador executa soldas de acordo com padrdes pré-
estabelecidos. Ver PETROBRAS N-2301.

3.16 Chanfro (groove)

Abertura devidamente preparada, na superficie de uma peca ou entre dois componentes, para
conter asolda. Os principais tipos de chanfros séo os seguintes (ver FIGURA 4):

a) chanfro em J (single-J-groove);

b) chanfro em duplo J (double-J-groove);

c) chanfro em U (single-U-groove);

d) chanfro em duplo U (double-U-groove);
€) chanfro em V (single-V-groove);

f) chanfro em X (double-V-groove);

g) chanfro em meio V (single-bevel-groove);
h) chanfro em k (double-bevel-groove);

i) chanfro reto (square-groove).

3.17 Chapa de Teste (test coupon)

Ver termo peca de teste.

3.18 Cobre-Junta (backing)

Material colocado na parte posterior da junta a ser soldada, para suportar o0 metal fundido,
durante a soldagem.
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3.19 Consumivel (consumable)

Todo material usado para deposicdo ou protecdo da solda.

3.20 Cordéo de Solda (weld bead)

Deposito de solda resultante de um passe (ver FIGURA 3).

3.21 Corpo de Prova (test specimen)

Amostra retirada de uma peca de teste para executar ensaios mecanicos, quimicos ou
metal ogréficos.

3.22 Corrente Continua Eletrodo Negativo - CCEN (direct current electrode negative)

Tipo de ligagdo dos cabos elétricos para soldagem a arco com corrente continua, na qual a
peca é o pdlo positivo e o eletrodo € o pdlo negativo do arco elétrico.

3.23 Corrente Continua Eletrodo Positivo - CCEP (direct current electrode positive)

Tipo de ligagdo dos cabos elétricos para soldagem a arco com corrente continua, na qual a
peca € o0 pdlo negativo e o eletrodo é o pdlo positivo do arco elétrico.

3.24 Corrente de Soldagem (welding current)

Corrente elétrica no circuito de soldagem durante a execugdo de uma solda.

3.25 Diluigéo (dilution)

Relagdo entre a massa do metal de base fundido e o0 metal de solda. Essa relacdo visa verificar
a mudanca da composicdo quimica do metal de adicdo, causada pela mistura com o metal de
base ou metal de solda previamente depositado.

3.26 Dimenséao da Solda (weld size)

a) para solda em angulo - para soldas em angulo de pernas iguais, € o comprimento
dos catetos do maior triangulo reténgulo isdscel es que pode ser inscrito dentro da
secdo transversal da solda. Para soldas em éangulo de pernas desiguais, sd0 0s
comprimentos dos catetos do maior triangulo reténgulo que pode ser inscrito
dentro da secéo transversal da solda (ver FIGURA 5);

b) para solda em chanfro - é a disténcia da face a raiz da solda (ou entre faces, nas
juntas soldadas em ambos os lados) excluido(s) o(s) reforco(s) de solda e/ou
excesso de penetracdo (ver FIGURA 6). Documents
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3.27 Eletrodo de Carvéao (carbon electrode)

Eletrodo usado em operacdo de corte ou soldagem ao arco elétrico, consistindo de um eletrodo
de carbono ou grafite, que pode ser revestida com cobre ou outro tipo de revestimento.

3.28 Eletrodo Nu (bare electrode)

Metal de adicdo que consiste de um metal ligado ou ndo, em forma de fio, fita ou barra, sem
nenhum revestimento ou pintura nele aplicado além daguele necessario a sua fabricagdo ou

preservacao.

3.29 Eletrodo Revestido (covered electrode)

Metal de adicdo composto, que consiste de uma ama do eletrodo sobre o qual um
revestimento é aplicado.

3.30 Eletrodo para Soldagem a Arco (arc welding electrode)

Um componente do circuito de soldagem através do qua a corrente € conduzida e o qual
termina no arco.

3.31 Eletrodo Tubular (flux cored electrode)

Metal de adicdo composto, de secdo transversal tubular, contendo fluxo em seu ntcleo.

3.32 Eletrodo de Tungsténio (tungsten electrode)

Eletrodo ndo consumivel usado em soldagem ou corte a arco elétrico, feito principalmente de
tungsténio.

3.33 Equipamento (equipment)

Produto soldado da fabricagdo, construgdo ou montagem, tais como vaso de presséo, tanque,
tubulacéo, oleoduto e gasoduto.

3.34 Equipamentos de Soldagem (welding equipment)

Maéaquinas, ferramentas, instrumentos, estufas e dispositivos empregados na operacdo de
soldagem.
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3.35 Estrutura (structure)

O conjunto das partes de uma construcéo que se destinam aresistir a cargas.

3.36 Extensdo do Eletrodo (stickout)

Comprimento da parte ndo fundida do arame consumivel medido a partir da extremidade do
tubo de contato.

3.37 Face do Chanfro (groove face)

Superficie de um componente, preparada previamente, para conter a solda (ver FIGURA 7).

3.38 Face do Fusao (fusion face)

Superficie do metal de base a ser fundida durante a soldagem (ver FIGURA 8).

3.39 Face da Raiz (root face)

Parte da face do chanfro adjacente araiz dajunta (ver FIGURA 7).

3.40 Face da Solda (face of weld)

Superficie exposta da solda, pelo lado por onde a solda foi executada (ver FIGURA 9).

3.41 Fluxo (flux)

Material fusivel usado para evitar, dissolver ou facilitar a remocdo de déxidos e outras
substancias superficiais indesgjaveis a poga de fusio.

3.42 Gabarito de Solda (weld gage)

Dispositivo para verificar aforma e as dimensdes de soldas.

3.43 Garganta de Solda (throat of a fillet weld)
Dimensdo de uma solda em angulo que determina a distancia entre:

a) a raiz da junta e a hipotenusa do maior triangulo retangulo inscrito na secéo
transversal da solda: garganta tedrica (theoretical throat);

b) araiz dasoldae aface dasolda: gargantareal (actual throat); Documents
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C) a raiz da solda e a face da solda menos o reforco: garganta efetiva (effective
throat) (ver FIGURA 5).
3.44 Gas de Protecédo (shielding gas)

Gés utilizado para prevenir contaminagdo pela atmosfera ambiente.

3.45 Gas Inerte (inert gas)

Gés que ndo combina quimicamente com 0 metal de base ou metal de adicéo em fusdo. Ver
também termo atmosfera protetora.

3.46 Geometria da Junta (joint geometry)

Forma e dimensdes da secéo transversal de uma junta a ser soldada.

3.47 Goivagem (gouging)

Operacdo pelaqual se formaum bisel ou um chanfro através de remocéo de material.

3.48 Goivagem a Arco (arc gouging)

Operacdo pela qual se forma, um bisel ou um chanfro através de remocéo de material por arco
elétrico.

3.49 Goivagem na Raiz (back gouging)

Remocéo do metal de solda e do metal de base pelo lado oposto de uma junta parcialmente
soldada para facilitar afusdo e a penetragcdo na soldagem subseqiiente naquel e lado.

3.50 Inspetor de Soldagem (welding inspector)

Ver definicdo nanorma FBTS-001.

3.51 Interface da Solda (weld interface)

A interface entre o metal de solda e o metal de base em uma solda por fusdo, entre os metais
de base em uma solda no estado solido sem metal de adicdo, ou entre o metal de adicdo e 0
metal base em uma solda no estado sélido com metal de adi¢cdo e em uma brazagem (ver

FIGURA 8). Documents
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3.52 Junta (joint)

Regido onde duas ou mais pegas devem ser unidas por soldagem.

3.53 Junta de Aresta (edge joint)

Junta em que, numa secdo transversal, as bordas dos componentes a soldar formam,
aproximadamente, um angulo de 180° (ver FIGURA 10).

3.54 Junta Dissimilar (dissimilar joint)

Junta constituida por componentes, cujas composi¢des quimicas dos metais de base diferem
significativamente entre si.

3.55 Junta de Angulo

Junta em que, numa secéo transversal, os componentes a soldar apresentam-se sob forma de
um angulo. Em posi¢des particulares recebem as denominagdes de (ver FIGURA 11):

a) junta de angulo em quing;
b) juntade ahguloem L ;
) juntade anguloem T.

3.56 Junta de Topo (butt joint)

Junta entre dois membros alinhados aproximadamente no mesmo plano (ver FIGURA 12).

3.57 Junta Sobreposta (lap joint)

Junta formada por dois componentes a soldar, de tal maneira que suas superficies se
sobrepdem (ver FIGURA 13).

3.58 Junta Soldada (welded joint)

Uni&o, obtida por soldagem, de dois ou mais componentes incluindo zona fundida, zona de
ligag&o, zona afetada pelo calor e metal de base nas proximidades da solda.

3.59 Margem da Solda (toe of weld)

Juncéo entre aface da solda e o metal de base (ver FIGURA 9).
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3.60 Martelamento (peening)

Trabalho mecénico aplicado a zona fundida por meio de impactos.

3.61 Material de Base (base material)

O material a ser soldado, brasado ou cortado. Ver termo metal de base (ver FIGURA 8).

3.62 Metal de Adicéo (filler metal)

Metal a ser adicionado a uma junta para sua soldagem ou brasagem.

3.63 Metal de Base (base metal)

Metal a ser soldado, brasado ou cortado. O uso deste termo implica em que os materiais néo
metélicos sgjam também referidos, quando for apropriado. Ver termo material de base (ver
FIGURA 8).

3.64 Metal Depositado (deposited metal)

Metal de adicdo depositado durante a operacéo de soldagem.

3.65 Metal de Solda (weld metal)

Regido fundida durante a soldagem. Ver termo area do metal de solda (ver FIGURA 8).

3.66 Operador de Soldagem (welding operator)

Pessoa capacitada e qualificada a operar méaguina ou equipamento de soldagem automatico ou
mecani zado.

3.67 Passe (pass)

Ver termo passe de solda.

3.68 Passe a Ré (backstep sequence)

Ver termo sequénciaareé.
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3.69 Passe de Solda (weld pass)

Progressdo simples de uma operacéo de soldagem ou revestimento. O resultado de um passe é
um corddo de solda (ver FIGURAS 3A e 3B).

3.70 Passe de Solda Oscilante (weave bead)

Passe realizado com oscilagdo transversal (ver FIGURA 14B).

3.71 Passe de Revenimento (temper bead)

Passe ou camada depositado em condic¢des que permitam a modificagéo estrutural do passe ou
camada anterior e de suas zonas af etadas termicamente.

3.72 Passe de Solda Estreito (stringer bead)

Passe realizado sem movimeno oscilatorio apreciavel (ver FIGURA 14A).

3.73 Peca de Teste (test piece)

Peca soldada para qualificacéo de procedimento de soldagem ou para qualificagdo de
soldadores ou operadores de soldagem ou ainda para efeito de teste de producéo.

3.74 Penetracdo da Junta (joint penetration)

A profundidade que a solda alcanga na junta, desde a sua face, excluindo o reforco (ver
FIGURA 6).

3.75 Penetracéo da Raiz (root penetration)

A profundidade que a solda alcanga naraiz dajunta (ver FIGURA 6).

3.76 Perna de Solda (fillet weld leg)

Distancia minima daraiz da junta a margem da solda em angulo (ver FIGURA 5).

3.77 Poca de Fuséo (molten weld pool)

Zonaem fusdo, a cada instante, durante a soldagem.
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3.78 Polaridade Direta (straight polarity)

Ver termo corrente continua eletrodo negativo.

3.79 Polaridade Reversa (reverse polarity)

Ver termo corrente continua eletrodo positivo.

3.80 Ponteamento (tack weld)

Ver termo solda de fixag&o.

3.81 Porta-Eletrodo (electrode holder)

Dispositivo usado para prender mecanicamente o el etrodo e transmitir a corrente el étrica.

3.82 Pds-Aquecimento (post-heating)

Aplicacdo de calor na junta soldada, brasada ou cortada imediatamente apds a soldagem, de
brasagem ou de corte.

3.83 Posicédo Horizontal (horizontal position)

Em soldas em angulo, posicdo na qual a soldagem é executada na parte superior de uma
superficie aproximadamente horizontal e contra uma superficie aproximadamente vertical (ver
FIGURA 15); em soldas em chanfro, posi¢ao de soldagem na qual o eixo da solda esta num
plano aproximadamente horizontal e a face da solda fica num plano aproximadamente vertical
(ver FIGURAS 16 e 17).

3.84 Posicéo Plana (flat position)
Posicdo de soldagem na qual a face da solda fica em um plano aproximadamente horizontal,
sendo usada para soldar a parte superior dajunta (ver FIGURAS 15, 16 e 17).

3.85 Posicdo Sobre-Cabeca (overhead position)

Posicdo na qual a soldagem é executada pelo lado inferior dajunta (ver FIGURAS 15, 16
el7).
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