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RESUMO: O presente estudo teve como objetivo investigar a influéncia do aporte
térmico na soldagem robotizada de juntas dissimilares entre os agos Strenx 700 MC
e ASTM A36, utilizando o processo GMAW em modo pulsado com arame metal cored.
Para isso, foram avaliadas duas condi¢des de soldagem, com aportes térmicos de 0,8
kJ/mm e 1,2 kJ/mm, analisando-se seus efeitos na caracterizagao macroestrutural das
juntas soldadas. A avaliagdo macroscopica evidenciou a integridade das soldas em
ambas as condi¢des, sem a presenca de descontinuidades relevantes. A condigcao de
menor aporte térmico proporcionou maior controle da zona afetada pelo calor (ZAC),
embora tenha exigido a execug¢ao de multiplos passes. Por outro lado, o0 maior aporte
térmico possibilitou a realizacdo da soldagem em passe unico, favorecendo a
produtividade do processo, porém com ampliagdo da area fundida e da zona afetada
pelo calor. Os resultados indicam que a selecdo adequada dos parametros de
soldagem é fundamental para equilibrar produtividade, controle térmico e qualidade
da junta soldada, especialmente em aplicagbes envolvendo agos dissimilares de
diferentes niveis de resisténcia mecanica.

Palavras-chave: Aporte térmico; Soldagem robotizada; Juntas dissimilares; Metal
Cored; Zona afetada pelo calor.

ABSTRACT: This study aimed to investigate the influence of heat input on the robotic
welding of dissimilar joints between Strenx 700 MC and ASTM A36 steels, using the
pulsed GMAW process with metal-cored wire. Two welding conditions were evaluated,
with heat inputs of 0.8 kd/mm and 1.2 kd/mm, in order to analyze their effects on the
macrostructural characterization of the welded joints. The macroscopic evaluation
showed weld integrity under both conditions, with no relevant discontinuities observed.
The lower heat input condition provided better control of the heat-affected zone,
although it required multiple passes. In contrast, the higher heat input enabled single-
pass welding, improving process productivity, but resulted in an increase in both the
fused area and the heat-affected zone. The results indicate that the proper selection
of welding parameters is essential to balance productivity, thermal control, and welded
joint quality, especially in applications involving dissimilar steels with different levels of
mechanical strength.
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1 INTRODUGAO

Devido a crescente demanda por equipamentos mais leves, 0 uso de agos de
alta resisténcia tem se tornado cada vez mais comum na industria, sendo a reducéao
de peso sem comprometer o desempenho estrutural, um dos principais desafios.
Nesse contexto, a otimizagdo dos processos de soldagem torna-se essencial para
assegurar a qualidade das juntas soldadas. A combinagdo de agos estruturais com
acos de alta resisténcia proporciona vantagens como reducado de custos, maior
eficiéncia operacional e uso mais racional dos recursos materiais.

Este estudo teve como objetivo analisar a influéncia do aporte térmico na
soldagem de juntas dissimilares entre os agos BS EN 10149-2 S700MC conhecido,
comercialmente como STRENX 700 MC e ASTM A36, utilizando o processo GMAW-
P com arame metal cored E 70C-6M e protecao gasosa 82% Ar/18% CO,, segundo o
Codigo ASME Secao I, Parte C (2025). Foram avaliados dois niveis de aporte térmico,
0,8 kdJ/mm e 1,2 kJ/mm, a fim de identificar a condicdo mais adequada ao processo.

As soldagens foram realizadas com controle de parémetros, seguindo os
requisitos estabelecidos na EPS e RQPS. Posteriormente, foram conduzidas analises
metalograficas para avaliar o desempenho das juntas soldadas. Os resultados
permitiram identificar as vantagens e limitagdes de cada condigao, contribuindo para
a definicdo de parametros mais eficientes na soldagem de agos dissimilares aplicados

a fabricacao de equipamentos pesados.

2 METODOLOGIA

2.1 MATERIAIS

Os materiais utilizados neste estudo foram, os agos ASTM A36/A36M e BS EN
10149-2 S700MC, comercialmente conhecido como STRENX 700 MC, fabricado pela
SSAB.

Este projeto simulou uma junta dissimilar na regiao critica da Lamina “V-Shear’
(Figura 1) entre os materiais de alta resisténcia BS EN 10149-2 S700MC conhecido

como Strenx 700MC e o aco estrutural ASTM A36, executando soldagem de topo.
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Figura 01 - LaAmina frontal "V-Shear" e simulagcido da chapa teste

Estrutura EN 10149-2
“V-Shear’ S700MC ASTM A36

Lamina / AN

“\/-Shear” 1

Fonte: Adaptado de FELDERMANN — FOREST & AGRICULTURE.

Acesso em 01/11/2025. Disponivel em: Lamina Frontal V-Shear | Feldermann

2.1.1 Aco ASTM A36

Como acgo estrutural, foi utilizado o ASTM A36 que contém, além do carbono,
elementos como manganés, silicio, fésforo e enxofre, conforme a especificagdo ASTM
A36/A36M. Callister (2020) apud Soares (2025), afirma que seu teor de carbono é
inferior a 0,3% e o carbono equivalente é de aproximadamente 0,22%, o que favorece
boa soldabilidade e, em condi¢cbes usuais, pode dispensar a necessidade de pré-
aquecimento. As Tabelas 01 e 02 demonstram as propriedades mecanicas e a

composicao quimica do material ASTM 36.

Tabela 01: Propriedades Mecanicas ASTM A36

Espessura (mm) 50
Limite de escoamento (min.) 250
Resisténcia a tragao (Mpa) 400 - 550
Alongamento (Min.) 21%

Fonte: Adaptado de ASTM A36/A36M (2019)
Tabela 02: Composicao quimica ASTM A36

Elemento Teor (%)
C 0,16




Fatec\HERSPELTIVA

EDUCAGAD, GESTAD & TECNDLOGIA

v.la n.24 jan-jun/2026

Cu 0,20
Mn 0,35
P 0,018
Si 0,01
S 0,013

Fonte: Adaptado de ASTM A36/A36M (2019)

2.1.2 Aco ARBL BS EN 10149-2 S700MC

O aco BS EN 10149-2 S700MC apresenta carbono equivalente tipico de 0,37%,

indicando, de modo geral, uma soldabilidade favoravel. Entretanto, segundo a SSAB

(2021), sdo recomendados cuidados térmicos durante a soldagem desse material,

como execucdo a temperatura ambiente (~20°C) e controle da temperatura de

interpasse, limitada a 100 °C para espessuras entre 0 e 30 mm. As Tabelas 03 e 04

apresentam as propriedades mecanicas e a composicdo quimica do aco BS EN

10149-2 S7T00MC.

Tabela 03: Propriedades Mecanicas Tipicas BS EN10149-2 S700MC

Espessura (mm) 3.0-10.0

Limite de escoamento (min.) 700 MPa

Resisténcia a tragdo (Mpa) 750 - 950
Alongamento (Min.) 12%

Fonte: Adaptado de BS EN 10149-2 (2013).

Tabela 04: Composi¢ao Quimica Tipicas BS EN 10149-2 S700MC

Elemento Teor (% max.)
Cc 0,12
Si 0,60
Mn 2,10
P 0,025
S 0,015
Nb 0,09
Vv 0,20
Ti 0,22

Fonte: Adaptado de BS EN 10149-2 (2013).
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2.1.3 Arame Metal Cored — SFA 5.18 E70C-6M

A seguir, apresenta-se a composi¢gdo quimica do material, conforme a Tabela
05 da especificacdo SFA 5.18, segundo o cédigo ASME Secéo I, Parte C (2025).

Tabela 05: Composi¢ido quimica SFA 5.18 E70C-6M

Elemento Teor (Y%omax.)

Cc 0,12
Mn 1,75
Si 0,90
P 0,03

0,03
Ni 0,50
Cr 0,20
Mo 0,30
Vv 0,08
Cu 0,50

Fonte: Adaptado de ASME Secéo I, Parte C (2025).

Na sequéncia, sdo apresentadas, na Tabela 06 da mesma especificacéo, as

propriedades mecanicas do arame metal cored SFA 5.18 E70C-6M.

Tabela 06: Resisténcia Mecanica — SFA 5.18 E70C-6M.

Gas de 75% - 80% Argénio/ balanceado
Protegéao com CO, (Classificagao M21)
Resisténcia Mecéanica Psi (MPa) 70.000 Psi (490) MPa
Limite de Escoamento Psi (MPa) 58.000 (400) MPa
Alongamento % (Min) 22%
Resisténcia ao Impacto (Min) (27J a-30 °C)

Fonte: Adaptado de ASME Secéo Il, Parte C (2025).

2.1.4 Gas de Protecao SFA 5.32 — M21

Para este estudo, foi utilizado o gas de protegdo contendo 82% Ar/18% CO,,

conforme especificagdo SFA 5.32, segundo o cdédigo ASME Secao Il, Parte C (2025).
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Dados:
e M - Significa mistura gasosa;
e 21 —Indica a mistura de argénio com 15 % a 25 % de CO,;
e Ar-18 — é a designagao da composigao, sendo Ar = Argdnio; CO, — Dioxido de

Carbono e 18 = percentual de CO, na mistura.

2.1.5 Soldagem Dissimilar

A soldagem dissimilar € um processo tecnicamente mais critico, uma vez que
apresenta maior risco de complicagcbes metalurgicas e mecanicas. As diferengas
significativas na composi¢cdo quimica e nas propriedades mecanicas dos materiais
fazem com que distintos coeficientes de expansao térmica possam gerar efeitos
indesejaveis, como a formagéo de trincas e o surgimento de tensdes residuais. Outro
ponto critico diz respeito a diferenga de dureza entre o metal de solda, a zona
termicamente afetada e os metais de base, o qual pode decorrer de transformacgdes
metalurgicas indesejaveis, provocando dureza excessiva, fragilizacdo do material e
comprometimento da qualidade da junta soldada (Caetano et al., 2022).

Esse tipo de unido € amplamente empregada em aplicagbes estratégicas na
industria, sendo particularmente recorrente no setor nuclear, onde € utilizada na
soldagem de tubulagbes de agos inoxidaveis a componentes de ago carbono (Caetano
et al., 2022).

2.1.6 Aporte Térmico (Heat Input)

O aporte térmico é a energia aplicada por unidade de comprimento da solda e
constitui um parametro essencial para o controle térmico do processo, incluindo o pré-
aquecimento e a temperatura de interpasse. Ele afeta diretamente a taxa de
resfriamento e as propriedades mecéanicas e metalurgicas, principalmente na zona
afetada pelo calor (ZAC) (Perez, 2007, apud Dutra, 2020).

Segundo o cédigo ASME 1X (2025), variagdes na energia de soldagem ou no
volume de metal depositado nos processos de soldagem a arco devem ser

devidamente calculadas, conforme apresentado na Equacéo 1.
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Equacao 1: Calculo de Heat Input

Corrente (A)xTensio (V)x60
velocidade de soldagem [in./ min (min/min )]

Heat Input [ml—m] = (1)

Fonte: Adaptado do ASME IX (2025).

O aporte térmico influencia diretamente a zona afetada pelo calor (ZAC), uma
vez que o aquecimento, decorrente do processo de soldagem, provoca modificagoes
na microestrutura que, se nao controladas, podem prejudicar as propriedades
mecanicas e metalurgicas do material nessa regido (Modenesi, 2009, apud Dutra,
2020).

2.2 EQUIPAMENTOS E PROCESSO
2.2.1 Processo de Soldagem GMAW

O processo de soldagem GMAW foi introduzido na industria ha varias décadas
e rapidamente se tornou bastante difundido na producdo de maquinas e
equipamentos.

A elevada aplicagcdo por esse processo impulsionou o surgimento de
equipamentos cada vez mais sofisticados, capazes de ampliar a produtividade e a
eficiéncia. Além disso, o GMAW apresenta uma boa relagdo entre custo operacional
e produtividade, contribui para a diminuicdo de falhas durante a soldagem, evitando
desperdicios e retrabalhos (Pereira, 2021).

Com o progresso tecnoldgico dos processos de soldagem nas ultimas décadas,
foi desenvolvido o GMAW-P, uma versao aprimorada do método convencional. No
contexto das células robotizadas, esse processo €& considerado um dos mais
relevantes em aplicagdes que exigem elevado desempenho.

Essa importancia resultou em um aumento expressivo das pesquisas voltadas
ao aperfeicoamento de novos recursos e solugcdes inovadoras para o GMAW-P
(Panao et al., 2024, p. 21).
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2.2.2 Rob6 Colaborativo (Cobot)

Os estudos em interagcdo entre pessoas e maquinas concentram-se na
cooperagao entre trabalhadores humanos, sistemas automatizados, que incluem
equipamentos e robds. Os robds colaborativos, ou cobots, podem trabalhar de forma
segura ao lado dos operadores, desde que atendidas as condi¢gdes adequadas de
operagao e seguranga. (Faccio et al., 2023).

Eles tém aplicagbes e, em alguns casos, mais complexas do que robds
industriais convencionais, o que traz novos desafios. Faccio et al. (2023), também
afirmam que é necessario que os cobots tenham inteligéncia em locomogao e
manipulagdo, com énfase na prevengado de colisbes e na garantia da segurancga
operacional.

Na realizagao da soldagem dos corpos de prova, foi empregado o equipamento
Linc Cobot Cart, equipado com o robd colaborativo CRX-10iA/L. A Figura 02

apresenta o modelo do cobot utilizado durante o processo.

Figura 02: Sistema de Soldagem Robotizado
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Fonte: Autores (2025).

2.2.3 Soldagem Robotizada

Com base nas dimensdes das chapas de teste, foram preparadas amostras
para a execugao de soldas preliminares (Figura 03-A), visando o ajuste adequado dos

parédmetros, como demonstrados na Figura 03 (A, B e C).
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A fonte de soldagem utilizada foi a Power Wave R-450, da Lincoln Electric, um
equipamento indicado para aplicagbes robotizadas, com controle avangado dos
parametros de soldagem e menor geragao de respingos.

O alimentador empregado no processo € o modelo Auto Drive 4R100,
destinado a aplicagcbes em robotica e automacédo pesada, compativel com os
processos GMAW, GMAW-P e STT®, além de permitir o uso de arame tubular (flux-

cored) e arame metalico tubular (metal-cored).

Figura 03: Testes de parametrizagao e soldagem das chapas teste.

Fonte: Autores (2025).

Com base nas dimensdes das chapas de teste, foram preparadas chapas para
soldas preliminares (Figura 4-A) até a definicdo da parametrizacdo adequada. As
soldas robotizadas foram realizadas de acordo com os aportes de 0,8 kd/mm e 1,2
kJ/mm, calculados conforme a equacgao 1, onde os parametros podem ser observados
nas Figuras 4-A e 4-B, respectivamente.

A Figura 4-A indica a parametrizagcdo dentro da faixa recomendada,
demonstrando as recomendacdes ideais, sendo que o minimo do aporte térmico seria
de 0.80 kdJ/mm e o maximo seria de 0,84 kJ/mm. A segunda parametrizagao (Figura
4-B), correspondeu a condi¢ao extrapolada de 1,2 kJ/mm.

Ambas soldagens, foram realizadas em temperatura ambiente
(aproximadamente 20° C), conforme recomendacgédo do fabricante do ago de alta

resisténcia BS EN 10149-2 S700MC, para espessuras abaixo de 30 mm.
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Figura 04 - Parametros de soldagem robotizada para 0,8 kJ/mm e 1,2 kJ/mm
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Fonte: Autores (2025).

2.2.4 Arame Metal Cored

Dutra (2020) ressalta que o arame metal cored é um consumivel composto,
desenvolvido para utilizagdo em processos de soldagem a arco, por combinar
caracteristicas dos arames sélidos e dos tubulares. O autor, explica que sua camada
externa é constituida por um nucleo metalico, enquanto a parte interna contém um
enchimento metalico com diversos elementos de liga, cuja fungdo € promover a
desoxidacao da poca de fusio e, simultaneamente, contribuir para o aumento da taxa
de deposicao.

Segundo Panao et al. (2024), alguns fabricantes ja oferecem solugdes capazes
de alcancar taxas de deposicao superiores a 15 kg/h, utilizando arame metal cored de
1,6 mm no processo de soldagem GMAW. A Figura 05 apresenta um exemplo de

arame tubular do tipo metal cored.

Figura 05 - Arame metal cored.

Nucleo com
po metalico

Invélucro
metalico

Fonte: Souza e Junior (2013) apud Dutra (2020)
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2.3 PREPARAQAO DA CHAPA TESTE CORPOS DE PROVA
2.3.1 Metais de base

Foi simulada uma junta de topo utilizando chapas com dimensdes de 200 mm
de comprimento, 120 mm de largura e 6,35 mm de espessura.

Os chanfros foram preparados por meio de esmerilhamento, formando um
angulo de 45°, cuja preciséo foi verificada com o auxilio de um calibre de solda.

Na montagem (Figura 06), foram empregados os materiais BS EN 10149-2
S700MC (Strenx 700 MC) e ASTM A36. O cobre-junta foi confeccionado em ASTM

A36, apresentando dimensdes de 25,4 mm x 4,7 mm x 200 mm.

Figura 06 - Simulagédo da Chapa Teste
45°

S

[/

EN10149-2 ASTM A36
S700MC ;
Fy
=]
o
(']
||| h 4
| < 120 >
Cobre-junta = ASTM A36 Esp.: 6,35 mm

Fonte: Autores (2025).

Para garantir a precisdo das medi¢gdes durante a montagem, execucédo do
processo de soldagem robotizada, analise das soldas e remog¢ao dos corpos de prova,
foram utilizados diversos instrumentos de medigcao, dentre eles, destacam-se a trena,
0 paquimetro, a escala e o calibre de solda. Apds soldagem, foram delimitadas as

regides das macrografias, conforme demonstradas na Figura 07.
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Figura 07 - Chapa Teste e regidao da metalografia

Corpo de prova 1 (CP 1) Corpo de prova 2 (CP 2)

Fonte: Autores (2025).

2.3.2 Caracterizagao Macroestrutural

Para a realizacao das analises macrograficas, os corpos de prova passaram por
preparacdo em politriz metalografica (Figura 08-A), utilizando lixas com
granulometrias progressivas entre 100 e 1200. Em seguida, foi realizado o polimento
com pastas de diamante de 3 um e 1 ym, visando obter um acabamento adequado
para observagao.

ApOs essa etapa, aplicou-se a uma solugao nital composta por 3% de acido
nitrico e 97% de alcool etilico (Figura 08-B), com a finalidade de atacar a superficie

dos corpos de prova e evidenciar as regides fundidas e as zonas afetadas pelo calor.

Figura 08 - Preparacgao e ataque quimico

Fonte: Autores (2025).
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Foi empregado o estereoscopio da FATEC lItaquera, com capacidade de
ampliagcdo de até 40x (Figura 09-A), para avaliar a macroestrutura e a qualidade
aparente da junta soldada. A captura e analise das imagens foram realizadas por meio
do software Top View 64. Na Figura 09-B observa-se o posicionamento do corpo de
prova no equipamento, enquanto a Figura 09-C apresenta a respectiva macrografia

obtida.

Figura 09 — Estereoscoépio

Fonte: Autores (2025).

3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 SOLDAGEM GMAW

O processo de soldagem GMAW foi introduzido na industria ha algumas
décadas e rapidamente se tornou amplamente utilizado na fabricagdo de maquinas e
equipamentos.

Devido a alta demanda desse processo, foram desenvolvidos equipamentos
com maior nivel tecnoldgico, capazes de aumentar a produtividade e o desempenho
do processo de soldagem. O processo de soldagem GMAW, ndo possui um custo de
producao elevado, além de minimizar os defeitos durante o processo de soldagem
evitando desperdicios e retrabalhos (PEREIRA, 2021).

3.2 METALOGRAFIA

A macrografia consiste no exame do aspecto de uma peca ou amostra metalica,
em uma sec¢ao plana devidamente preparada, polida e atacada. (COLPAERT, 2008).
De acordo com Colpaert (2008), esse aspecto é chamado de macroestrutura,

sendo esse ensaio realizado a olho nu, ou com o auxilio de uma lupa. Colpaert (2008)
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afirma ainda que o termo macrografia € utilizado para se referir a macroestrutura, que
pode ser observada em tamanho real ou com aumento de até 10x. Acima desse valor,

utiliza-se o termo micrografia, sendo a analise realizada com o auxilio de microscopio.

3.3 AGOS ALTA RESISTENCIA E BAIXA LIGA (ARBL)

Os ARBL apresentam baixo teor de carbono (inferior a 0,25%) e adi¢des de
manganés, niobio, vanadio e titdnio, elementos responsaveis pelo aumento da
resisténcia mecanica por meio do refinamento de grdo e endurecimento por
precipitacdo (VERVYNCKT et al., 2012, apud CASTRO, 2023).

Produzidos por laminacdo a quente, os agos de alta resisténcia apresentam
elevados valores de limite de escoamento e resisténcia a tracdo, além de boa
soldabilidade, o que os torna adequados para diversas aplicacbes estruturais, além
de tubulagdes para o transporte de 6leo e gas em ambientes offshore (INFOMET,
2022, apud CASTRO, 2023).

4 RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 ANALISES
4.1.2 Analises macroestrutural
As macrografias evidenciaram soldagens isentas de descontinuidades quando
aplicado o aporte térmico de 0,8 kdJ/mm (Figura 10 -A), revelando a formacao de dois

corddes em filete. J& na solda realizada com aporte térmico de 1,2 kd/mm, foi

empregado um unico passe de solda (Figura 10-B).

Figura 10 - Macrografia das Corpos de Prova

0,8KJ/mm 1,2KJ/mm

Fonte: Autores (2025).
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Foram realizadas medi¢des das areas correspondentes as regides fundidas e
as zonas afetadas pelo calor por meio do software Image J.

No corpo de prova soldado com aporte térmico de 0,8 kJ/mm, a area da solda
foi de 67,119 mm? (Figura 11-A). Ja na amostra submetida ao aporte térmico de 1,2
kJ/mm, a area da zona fundida atingiu 69,229 mm? (Figura 11-B), representando um

acréscimo de aproximadamente 3,3% em relagao a primeira condigéo.

Figura 11 - Zonas Fundidas

1,2KJ/mm

Fonte: Autores (2025).

Ao analisar o material ASTM A36 quanto as dimensdes das ZACs, utilizando o
software Imaged, observou-se que o corpo de prova soldado com energia de 1,2 kJ
(Figura 12-B) apresentou uma ZAC de 26,395 mm?2. Em comparagéo, o corpo de prova
submetido a 0,8 kJ/mm (Figura 12-A) apresentou uma ZAC de 11,192 mm?2.

Essa diferenga evidencia o impacto do aumento do aporte térmico na ampliagcéao
da area afetada pelo calor, o que pode influenciar diretamente nas propriedades

mecanicas e metalurgicas da junta soldada.

Figura 12 - Area da zona afetada pelo calor ASTM A36

0,8KJ/mm 1,2KJ/mm

Fonte: Autores (2025).
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Ao examinar o metal de base BS EN 10149-2 S700 MC sob a perspectiva das
medi¢des das areas das ZACs, observou-se que o corpo de prova soldado com aporte
térmico de 0,8 kd/mm (Figura 13-A) apresentou uma ZAC de 20,61 mm?2.

Ja o corpo de prova submetido a 1,2 kdJ/mm (Figura 13-B) revelou uma area de
ZAC de 39,14 mm?2. Esses dados demonstram que o aporte térmico aplicado durante

o processo de soldagem influencia diretamente na extensao da ZAC e na area fundida.

Figura 13 - Area da zona afetada pelo calor BS EN 10149-2 S700 MC

Fonte: Autores (2025).

Comparando os materiais, nota-se que o BS EN 10149-2 S700 MC (Strenx 700
MC) apresenta maior area de ZAC em relagdo ao ASTM A36 em ambos os aportes
térmicos, evidenciando maior sensibilidade ao ciclo térmico de soldagem.

Em condigbes de 1,2 kd/mm, a ZAC do Strenx S700 MC é cerca de 48% maior
que a do ASTM A36, indicando maior extensao da regiao afetada pelo calor e possivel
impacto na microestrutura. O Grafico 01 apresenta o comparativo entre as areas de

ZAC dos materiais avaliados.

Grafico 01 — Comparativo das ZAC's (ASTM A36 x BS EN 10149-2 S700 MC)

39,14

Area da ZAC (mm?)

ASTM A36 EN 10149-2 S700MC ASTM A36 EN 10149-2 S700MC
0,8 kd/mm 1,2 kdJ/mm

Fonte: Autores (2026).



Fatec|PERSPECTIVA v n.29 jan-jun/2026

EDUCAGAD, GESTAD & TECNDLOGIA

5 CONSIDERAGOES FINAIS

As avaliagbes macrograficas dos corpos de prova demonstraram que o aporte
térmico aplicado durante a soldagem robotizada, influencia diretamente tanto a
geometria do cordao quanto a produtividade do processo de unido entre o ago Strenx
700 MC e 0 ASTM A36 utilizando arame metal cored.

Com o menor aporte térmico (0,8 kd/mm), verificou-se a formagédo de dois
corddes em filete, associados a uma area fundida reduzida e a uma Zona Afetada pelo
Calor (ZAC) mais limitada. Essa condi¢ao indica maior controle térmico, mas exige
multiplos passes e maior tempo de execugdo. Ja com o aporte mais elevado (1,2
kJ/mm), foi possivel realizar a solda em apenas um passe, resultando em maior area
fundida e maior extensao da ZAC, o que favorece a eficiéncia operacional.

Em ambos os casos, nao foram identificadas descontinuidades aparentes nas
secbes macrograficas analisadas, confirmando a adequacdo dos parametros
empregados. Assim, observa-se que o aumento do aporte térmico contribui para maior
produtividade no processo robotizado, embora amplie a influéncia térmica sobre os

metais de base.
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  Heat   Input    [  J  mm ​ ]   =     Corrente    ( A ) × Tens ã o    ( V ) × 60  velocidade   de     soldagem   [ in . /   min   ⁡  ( m i n / min ⁡ ) ]    

