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1. INTRODUGAO

No percorrer do semestre, foi desenvolvido o estudo da soldagem
de juntas dissimilares entre um ago de alta resisténcia baixa liga
Hardox 400 (ARBL) com o aco estrutural SAE 1020. As juntas
estudadas foram especificadas de acordo com as regides de
maiores desgastes como cacambas e ldminas fabricadas em aco
estrutural SAE 1020 e revestidas com o ARBL Hardox 400 (400
HB de dureza), muito utilizadas no ramo de mdquinas e
equipamentos pesados (Figura 1).

Figura 01 = Aplicagées de agos ARBL em maquinas pesadas

Fonte: Adaptado de SSAB (2023)

2. METODOLOGIA

Para executar os processos de soldagem foi necessdrio seguir
algumas normas para garantir a qualidade do processo [2].
Utilizou-se como referéncia o AWS D1.1[1] (Cédigo estrutural de
soldagem para agos), comparando dois processos de soldagem,
o GMAW (Gas Metal Arc Welding) e o FCAW (Flux Cored Arc
Welding). A norma solicitou ensaios destrutivos e néo destrutivos
para verificar descontinvidades,
resisténcias mecanicas.

Para correlacionar os par@metros de soldagem e os resultados
dos ensaios mecénicos [3], foram adicionadas andlises de
caracterizagdo macroestruturais e microestruturas, onde foi
utilizado o Laboratério de Microscopia e Ensaios Mecénicos da
FATEC ltaquera e SENAI Suzano.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

O processo FCAW apresentou melhores resultados mecénicos se
comparado ao GMAW devido & formagdo de microestruturas
mais refinadas na solda e menor zona afetada pelo calor, para
as mesmas condi¢des de processo. No ensaio de tracdo obteve-se
os seguintes resultados conforme demonstrado na Figura 2.
Quanto ao alongamento, os resultados estdo disponiveis na Figura
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Figura 02 — Resisténcia a Tragdo

MPa Tensile Strenght
500 479
465
450 430 430
N - -
400
T T2 T T2
GMAW FCAW
mmm Strength = = Minimum limit
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Figura 03 = Alongamento

tiago.nevesO1@fatec.sp.gov.br
edgar.dutra@fatec.sp.gov.br

FATEC ltaquera
FATEC ltaquera

(%) Elongation %
8 7,33 0,67
666 T
6
4
2
0
GMAW FCAW DIFFERENCE

Fonte: Neves (2023)
No ensaio de impacto Charpy, o nivel médio de tenacidade foi
maior na junta soldada pelo processo GMAW, onde houve
reducdo desta propriedade no sentido do HARDOX 400. No
processo de soldagem, comprovou-se que o FCAW teve uma
melhor deposicdo de material como é proposto em diversas
literaturas.
Figura 03 — Deposigéio
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4. CONCLUSOES

Na soldagem da junta dissimilar do Hardox 400 x SAE 1020,
observou-se que o processo GMAW é vidvel na condigdo
estudada, sem diferencas significativas entre os aspectos das
propriedades mecénicas. No que diz respeito das andlises
econdmicas, foi possivel observar que a junta soldada pelo
processo GMAW foi 30% mais econémica do que utilizando o
processo de soldagem por arame tubular (FCAW).
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