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CARACTERIZACAO MECANICA E MICROESTRURAL DOS ACOS ASTM A-36 E
AISI 304 SOLDADOS COM VARETAS ER-70S3 E ER-304L. SEGUNDO AS NORMAS
ASME IX EDICAO 2023 E ASTM E7 DE 2022

MECHANICAL AND MICROSTRUCRAL CHARACTERIZATION OF ASTM A-36 AND
AISI 304 STEEL WELDED WITH ER-7083 AND ER-304L RODS ACCORDING TO ASME
IX 2023 EDITION AND ASTM E7 2022 STANDARDS

Everaldo Colucci'
Jodo Paulo Sachetto!!
RESUMO

O estudo investiga as propriedades mecanicas e microestruturais de juntas soldadas utilizando
chapas de ago ASTM A-36 (ago carbono) e AISI 304 (ago inoxidéavel) de 6,35 mm de espessura,
aplicando o processo de soldagem TIG com as varetas ER-70S3 e ER-308L, respectivamente.
Foram realizados ensaios de tragdo, dobramento e andlise microestrutural, demonstrando diferengas
significativas entre os materiais. A microestrutura do AISI 304, predominantemente austenitica, e
a presenga de ferrita e perlita no ASTM A-36 influenciaram o comportamento das juntas. A escolha
entre os materiais deve considerar fatores como resisténcia, custo ¢ ambiente de aplicagdo, sendo
essenciais para a fabricacdo de equipamentos industriais.
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ABSTRACT

The study investigates the mechanical and microstructural properties of welded joints using ASTM
A-36 (carbon steel) and AISI 304 (stainless steel) plates with a thickness of 6.35 mm, applying the
TIG welding process with ER-70S3 and ER-308L rods, respectively. Tensile and bending tests, as
well as microstructural analysis, were performed, demonstrating significant differences between
the materials. The microstructure of AISI 304, predominantly austenitic, and the presence of ferrite
and pearlite in ASTM A-36 influenced the behavior of the joints. The choice between materials
should consider factors such as strength, cost, and application environment, which are essential for
industry.
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1 INTRODUCAO

A norma American Society for Testing and Materials (ASTM), define chapas de aco de
acordo com a especificagdo e as propriedades mecanicas do material. Existem varias normas ASTM
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para chapas de aco, que abrangem diferentes tipos de ago e aplicagdes. O ago ASTM A36 ¢ de
baixo carbono, o que o torna ideal para processos de usinagem e solda. E utilizado em diversos
setores da industria, como o metal-mecanico, o petroquimico, o automotivo, o de geragao de energia
e na construcao civil. A norma ASTM define o ago inoxidavel 304 como um ago austenitico que
possui uma composi¢do tipica de cerca de 18% de cromo e 8% de niquel. Esse tipo de aco ¢
amplamente utilizado devido a sua boa resisténcia a corrosdo, conformabilidade e soldabilidade. A
norma ASTM A240, por exemplo, especifica os requisitos para chapas e bobinas de ago inox 304,
incluindo propriedades mecanicas, quimicas e dimensdes. O ago 304 ¢ frequentemente utilizado
em aplicagdes que exigem resisténcia a corrosdo, como na industria alimenticia, equipamentos
médicos, e na construgdo de estruturas expostas a ambientes corrosivos (ASTM, 2016 ; ASTM,
2023).

Para a fusdo das chapas metalicas A-36, bem como a A-304, ambas com 6,35mm de
espessura, foi utilizado o processo TIG, que ¢ uma abreviagdo de Tungsten Inert Gas (gas inerte
tungsténio), em que tungsténio ¢ o material de que € feito o eletrodo e gas inerte refere-se ao gas
que ndo reage com outros materiais. Na Alemanha, o processo TIG ¢ conhecido como WIG, sigla
de Wolfranium Inert Gas. O processo TIG apresenta variantes, tais como a soldagem TIG por
pontos, TIG por corrente pulsada e TIG com arame quente ou “hot wire”. O processo TIG também
¢ conhecido por GTAW ou Gas Tungsten Are Welding (soldagem a arco com gas tungsténio)
(INFOSOLDA, 2018).

Para soldagem da chapa A-36, foi utilizado o metal de adicao ER-70S3, pois tal vareta €
ideal para passes de raiz em tubulagdes e chapa de ago baixo carbono, onde sdao requeridas boas
propriedades mecanicas para os materiais (SAE 1010, 1020, ASTM A 178, A 36 A 285, A 516 Gr.
60). Com relagdo a chapa de inox A-304, a solda foi realizada, utilizando a vareta ER-308L, tendo
uma vareta especial com baixo teor de carbono, conferindo maior resisténcia a corrosdo
intergranular. Indicado para soldagem de acos inox AISI 304, 18/8, 304L, CF3, podendo ser usada
a temperatura de -196° a 350°C.

2 METODOLOGIA

Antes da soldagem das juntas, houve uma preparacdo na fabricagdo dos biséis e, tal
preparacdo foi feita seguindo as orientagdes dimensionais do angulo, como também a altura do
nariz, em conformidade com a norma citada. No intuito de garantir tolerancia dimensional do bisel,
tal preparagao foi realizada através do fresamento e, conferida com a utilizagcao de um calibre de
solda. A figura 1 apresenta as informagdes da respectiva norma EN ISO 9692-1 (2014).

Figura 1- Referéncia para a fabricacio dos biséis
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Fonte: EN ISO 9692-1 (2014)

Depois da fabricagdo e preparacao dos biséis e, seguindo o item 3 da norma supracitada, a
montagem das chapas, para a configuragdo do chanfro em “V”, demonstrado nas fotografias 1 e 2,
teve como abertura da raiz uma dimens3o de aproximadamente 4mm, sendo suficiente para o
primeiro passo de solda na raiz, utilizando a vareta com diametro de 2,5mm e, para o enchimento
da junta em si, a vareta utililizada, teve o diametro de 3,25mm.
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Fotografia 1 - Detalhe da fabricacao do chanfro em “V” Fotografia 2 - Medicao

Fonte: autoria propria ( 2024)

Fonte: autoria prépria ( 2024)

Os parametros de soldagem dos corpos de prova ASTM A-36 (carbono) e AISI 304
(inox), seguiu a orientacdo da Tabela 1 e com a utlizagdo do gas argdénio (Ar) como protecao da
poca de fusdo.

Tabela 1- Parimetros de Soldagem

DiEmetro do Corrente de Soldagerm (A
Elctrodo CA oC
() W WTh WA T (OC+) WiMAWTh (CC-)
0.5 — -_ 5-35 -
1.0 1k = <3 IS5 = 30 = 10wy -_
1.6 30 - T L LR L ELUE B 10y = 240
pr.e | T =~ 1O 1M - 10 150 - 225 15 - 30
3.2 140 - 220 200 - 275
4.0 150 = 225 2 = XTS5 250 - 3500 40 - 55
4.8 20 = F00y 2500 = 00y JUMD = S0a00 55 =90
6,4 2TE = 4y SN = SO0 AN = &S50 Bl - 125
Identificagio: W o= Elctrodo de tungsiénio

WTh - Elctrodo de I'I.Il'i!ih-:ﬂ.iﬂl noernreados

Fonte: ASTM A-36 (2019)

Conforme a fotografia 3, o tipo de maquina utilizado para a soldagem, foi da marca Miller,
modelo TIG 250 AC/DC.

Fotografia 3 - 125 Ampére

Fonte: Maquina de solda

A vareta de soldagem ER-308L (fotografia 4) ¢ de ago inox austenitico de baixo carbono
(maximo de 0,03%) com 19-22% de cromo e 9-11% de niquel, tal composi¢ao quimica esta descrita
na tabela 2. Ele é amplamente utilizado em aplicagdes de soldagem devido a sua excelente
resisténcia a corrosdo e boa propriedade mecanica. O menor teor de carbono também permite
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melhor descoloracao da solda ao unir materiais mais finos, como chapas metalicas, que podem ter
problemas com manchas p6s-soldagem ao usar uma temperatura de arco ou densidade de corrente
muito alta durante as soldas. Além da grande resisténcia a corrosdo em areas onde ha cloretos
presentes e altos niveis de resisténcia criogénica onde € necessaria em tanques de armazenamento
ou sistemas de tubulagdo sujeitos a temperaturas extremamente baixas. A resisténcia minima a
tracdo ¢ de 75 ksi (520 MPa), como especificado na norma (AWS, 2022; SHANTIMETAL, 2023).

Tabela 2 - Composicio quimica da vareta 308L

CERTIFICADO DE QUALIDADE |

Andliss Quimics -LOTIW.0.  NBOQMETTISEN
AL B c =] =] L=1] L] (] L] LL] Ml L] 5 5l n WRC
20020 2000 i ] 10,2600 19,5400 03300 1,600 0,5000 00531 iTegte ] 9,5500 Lilivss 00857 05000 00030 %

Fonte: fornecido pelo fabricante NOVAMETAL

Tabela 3- Composi¢ao quimica da vareta 70S3

CERTIFICADO DA QUALIDADE

Proed i Prod ot el (TG ) 5 G TAW roach vl
Designacio de Marca Traclo Mo eSHLER S EML S
(== E LTS T Y S e e g T e AMYS AS. 18 1 ERTOS-3
ATIE SFAS 18 - ERTOS-3
[ =4 = By L = i Ptz L T L=~
el O st I E ] =T LE O - oo - 01 [ e -1 - i3

Fonte: fornecido pelo fabricante BOHLER WELDING DO BRASIL

A vareta ER70S-3 (fotografia 5) com composi¢do quimica citada na tabela 3, ¢ amplamente
utilizada no processo de soldagem TIG (GTAW), conhecido por sua precisdo e alta qualidade no
acabamento das soldas. O processo TIG, nao utiliza o metal de adi¢ao de forma continua, sendo
necessario adicionar manualmente a vareta ao arco elétrico formado entre o eletrodo de tungsténio
e o material base. No processo TIG, a vareta ER70S-3 mantém suas caracteristicas principais, como
desoxidagao eficiente e boa resisténcia mecanica, mas ¢ aplicada em contextos onde € necessario
maior controle manual e precis@o na soldagem. O processo TIG com a vareta ER70S-3 ¢ indicado
para soldagens de ago carbono em pecas de baixa e média espessura, e onde a alta qualidade do
cordao de solda € necessaria, uma vez que a soldagem TIG oferece um controle superior do arco e
da poga de fusdo. A resisténcia minima a tragao ¢ de 70 ksi (480 MPa), como especificado na norma
(AWS, 2023).

Fotografia 4 - Vareta para o 304 Fotografia S - Vareta para o A-36

&

e ———

Fonte: autoria prépria ( 2024) Fonte: autoria propria ( 2024)

O ago inox 304 ¢ composto por ferro, cromo e niquel, elementos que fazem dele um material
de extrema qualidade, sua composi¢do quimica esta descrita na tabela 4. Por ser um ago austenitico,
sua resisténcia ¢ um de seus principais destaques, principalmente a corrosao e ao calor. Mas nao
sdo apenas essas propriedades que fazem dele um grande aliado de diversas aplicagdes atualmente,
como possuir boa soldabilidade, mantendo sua condi¢do original, sem grande modificagao em suas
propriedades mecanicas. Possui também, boas condi¢des em trabalho a quente, pois o processo de
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fabricagdo, como o forjamento, € que acontece, apenas apds o aquecimento uniforme de 1149 a
1260° C), assegura a resisténcia a corrosdo mesmo em trabalho uniforme de até aproximadamente
900°C (COPPERMETAL, 2023).

Tabela 4 - Composicio do material AISI 304
C(%) [ Mn(%)| Si(%) [ P(%) [ S(%) | Cr(%) | Ni(%) | Mo (%) | N (ppm) | Ti (%) | Cu (%) | Co (%)

00423] 1.16 044 0,038 | 00032 | 1808 8,05 0177 499 0,004 | 02632 | 0204
Fonte: informacoes fornecidas pelo fabricante APERAM INOX (2024)

Com relacao ao ago A36 desenvolvido pela ASTM International com composi¢do quimica
conforme tabela 5, ¢ um dos agos estruturais de carbono mais populares e amplamente utilizados,
pois ¢ laminado a quente e apresenta uma boa ductilidade. O ASTM A36 tem propriedades de
soldagem de ponta e ¢ perfeitamente adequado para processos de puncionamento, retificagao,
perfuragdo, rosqueamento e usinagem. Ao contrario de ligas de alto desempenho, essas
propriedades de chapa de aco estrutural permitem que o ago seja usado em muitas aplicagdes. Como
sabemos, ¢ um tipo de chapa de ago carbono, entdo ndo ¢ um material caro que tem um desempenho
muito bom e resisténcia para suportar os varios tipos de pressao do sistema. Com alta durabilidade
e até mesmo ao longo do periodo, pode ser reciclado totalmente voltando ao forno para a fabricagao
de novos produtos. Portanto, a chapa de ago A36 ¢ o material base para todas as construgdes ¢
estruturas, tem uma ampla gama de aplicagdes ¢ pode ser usada para muitos propositos com base
na espessura e resisténcia a corrosao da liga. Na verdade, muitos dos produtos fabricados que usam
essa chapa de ago A36 incluem estruturas industriais e comerciais, edificios (incluindo edificios
pré-fabricados), canos, tubulagdes, armarios, compartimentos ¢ alojamentos. Além disso, 0 ago
A36 pode ser fabricado com varios materiais de construgao basicos, pois esta geralmente disponivel
em muitas formas, ou seja, em barras nos formatos, retangular, quadrada e redondo, e também em
formas de aco como angulos, vigas H, vigas I e canais. Este ago possui teor de carbono (C) 0,25 —
0,29%, teor de cobre (Cu) 0,20%, teor de ferro (Fe) 98,0%, teor de manganés (Mn) 1,03%, teor de
fosforo (P) 0,04%, teor de silicio (Si) 0,280% e teor de enxofre (S) 0,050%. Com excelentes
propriedades, esta placa de ago pode ser aparafusada, rebitada e soldada na constru¢do de edificios,
pontes e edificios e para quaisquer propositos estruturais (COPPERMETAL, 2023).

Tabela 5 - Composi¢iao do material ASTM A-36
Composi¢ao Quimica / Chemical composition

Corrida | Carbono Manganés Silicio Fosforo Enxofre Aluminio
2811926 | 0,15 % 0,85 % 0,19 % 0,18 % 0,009 % 0,034 %

Fonte: informacées fornecidas pelo fabricante GERDAU (2024)

3 RESULTADO E DISCUSSOES

Essa sessdo apresentara os resultados e discussdes dessa pesquisa.
3.1 Ensaio de tracao

A preparacdo das amostras, seguiu orientacdes dimensionais de se¢do reduzida para o ensaio de
chapas, contidas na norma ASME IX-edi¢ao 2023, item QW-462.1(a), conforme figura 2. Segue croqui
conforme figura 3, cuja as dimensdes das amostras foram cortadas pelo processo de corte a laser. O

total dos corpos de prova que foram fabricados, ficou como sendo em 4 (quatro) amostras da chapa
soldada, com o material ASTM A-36 e, 3 (trés) amostras da chapa soldada, com o material AISI 304.
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Figura 2 - Dimensio conforme norma Figura 3 - Croqui das amostras
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Fonte: ASME IX (2023, p.266) Fonte: autoria propria ( 2024)

Conforme fotografia 6 segue detalhe das amostras do material A-36, e na fotografia 7 segue
a amostra apos teste de tragdo. Com relagdo as amostras da fotografia 8 do material AISI-304, segue
amostra apods ensaio de teste de tragdao, conforme demonstrado na fotografia 9.

Fotografia 6 - Amostras do A-36

Fotografia 7 — Amostra apés teste de tracio (A-36)

5

Fonte: autoria propria ( 2024)

Fonte: autoria prépria ( 2024)

Fotografia 8 - Amostras do AISI-304 Fotografia 9 -Amostra apés teste de tracio (304)

Fonte: autoria prépria ( 2024)

Fonte: autoria propria ( 2024)
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Os resultados do ensaio de tracdo estao demonstrados na tabela 6.

Tabela 6 — Resultados do ensaio de tracido

Dimensdées Iniciais e Finais (mm) Resultados do ensaio de tracio
Amostra To Tf Wo Wit Lo Lf Carga maxima (KN) | Tensio de Traciio (MPa)
CP1(304) 6,35 | 4,00 | 19,00 | 13,00 | 50,00 | 76,00 68,97 571,64
CP2(304) 6,35 | 3,60 | 19,00 | 14,00 | 50,00 | 76,00 69,42 575,36
CP3(304) 6,35 1 3,90 | 19,00 | 14,00 | 50,00 | 75,00 69,02 572,03
CP1(A-36) 6,35 | 4,00 | 19,00 | 14,00 | 50,00 | 64,00 55,97 463,93
CP2(A-36) 6,35 | 4,00 | 19,00 | 14,50 | 50,00 | 63,50 56,17 465,57
CP3(A-36) 6,35 | 3,80 | 19,00 | 14,20 | 50,00 | 64,00 55,47 459,77
CP4(A-36) 6,35 | 3,60 | 19,00 | 14,50 | 50,00 | 64,50 55,68 461,49

Legenda: To- Espessura Incial ;Tf= Espessura Final ; Wo- largura Inicial ; Wf= largura Final ; Lo Comprimento Inicial ; Lf= Comprimento Final
Fonte: autoria propria ( 2024)

3.2 Ensaio de dobramento

Todas as amostras foram submetidas a esse ensaio pelo lado da raiz das respectivas juntas
soldadas. A preparacao das amostras, foi realizada conforme a norma ASME IX (2023), item QW-
462.3(a), conforme ilustrado na figura 4.

O ensaio de dobramento também ¢ utilizado para avaliar a qualidade e a resisténcia das
soldas em componentes metalicos. Nesse caso, uma amostra contendo uma junta soldada ¢
submetida a forca de flexdo para verificar a integridade da solda. Esse ensaio € realizado em juntas
soldadas em estruturas metalicas, tubulag¢des, equipamentos industriais, entre outros, garantindo
que a solda seja capaz de suportar as cargas e deformagdes esperadas em servico. O ensaio &,
realizado com a aplicag@o de um esfor¢o de flexdo no centro do corpo conforme fotografia 10, até
que seja atingido o angulo de dobramento especificado demonstrado nas fotografias 11 ¢ 12. O
parametro que determinou a severidade do ensaio, foi o angulo de dobramento, correspondente a
90° (BIOPDI, 2023).

Figura 4 - Dimensdo das amostras (dobramento)
11/, in. (38 mm)

6 in. (150 mm) or R=1/gin.
|-(— as required —n-l max.

r

- v~

c———————— - —-r---—-——---—--% —>—| T <
| \/ |¢(Platel

Fonte: autoria propria ( 2024)

Fotografia 10 - Amostra II1

Fonte: autoria prépria ( 2024)

Fotografia 11- Teste de dobramento

Fotografia 12 - Amostra dobrada
-

Fonte: autoria prépria ( 2024) Fonte: autoria prépria (2024)
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3.3 Metalografia

A preparacdo metalografica, consiste em cortar a secg¢do transversal do corddo de solda
utilizando a maquina de corte PANCUT 80 com refrigeracdo interna, a fim de controlar a
temperatura dos corpos de prova. Apds as amostras estarem nas dimensdes apropriadas, foram
embutidas pelo processo a quente com a utilizagdo da embutidora Arotec modelo Pre40 MI; em
seguida, foram lixadas com as seguintes granulometrias: 100, 220, 320, 400, 600, 800, 1000, 1200
e 1500 mesh; para o polimento, utilizou-se alumina 1 um. Na sequéncia, as amostras foram atacadas
pelo reagente Nital 2%. A observagao das microestruturas das amostras, foi utilizado o microscépio
optico da marca Zeizz modelo Axio Vert.Al com o aumento de 50X e 200X.

As regides analisadas foram a zona fundida, zona termicamente afetada e metal de base
conforme fotografias 13 e 14, utilizando como ataque quimico, o Nital 2% para o A-36 e dgua régia
para o material AISI 304, de acordo com a NBR 13284 (ABNT, 1995).

Fotografia 13 - Regiio macro da ZF (A-36) Fotografia 14 - Regiio macro da ZF (AISI 304)

Fonte: autoria prépria ( 2024) Fonte: autoria propria ( 2024)

Durante as andlises micrograficas da zona fundida (ER-70S3 e ASTM A-36) demonstradas
nas fotografias 15 e 16, constatou a formagao microestrutural de perlita, ferrita acicular (AF),
ferrita carboneto (FC) e ferrita primaria (PF). No processo TIG, onde o calor ¢ mais controlado e o
resfriamento tende a ser mais lento, onde a microestrutura tende a ser mais refinada, com menor
quantidade de martensita (se alguma estiver presente). O resfriamento mais lento favorece a
formacgao de ferrita e perlita, que sdo as fases tipicas do ago carbono, segundo a ASTM E7 (2022).

Com relagdo a zona fundida do material AISI 304 e, com a utilizacdo do metal de adi¢ao
ER-308L das fotografias 17 e 18, a formagdo na microestrutura sofre fusdo completa durante a
soldagem, formando uma microestrutura tipicamente austenitica devido ao elevado teor de cromo
e niquel do AISI 304 e, podendo conter a formacao da ferrita delta (3), que em pequenas quantidades
dessa fase reduz a suscetibilidade a fissuragao a quente.

Fonte: autoria propri ( 024) Fonte: autorla propria ( 2024)
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Fotografia 17 - ZF com 304 / ER308-L (50x) Fotograﬁa 18 - ZF com 304 / ER308-L (200X)

Fonte: autoria prépria ( 2024) Fonte: autoria propria ( 2024)

Na ZTA do material A-36 conforme as fotografias 19 e 20, ha a formag¢do de graos
grosseiros de ferrita e perlita, proxima a zona fundida, onde a temperatura foi alta, os graos tendem
a crescer e se tornam mais grosseiros devido ao aumento do tamanho de grao a altas temperaturas.
Nas regides mais distantes da ZTA, onde a temperatura foi menor, hd menos crescimento dos graos,
e a microestrutura tende a ser mais semelhante ao metal de base, mas com graos ligeiramente
alterados e mais refinafos, devido ao calor.

Em comparacdo ao material AISI 304, na ZTA conforme as fotografias 21 e 22, o
aquecimento intenso durante a soldagem faz com que os graos austeniticos cresgam, aumentando a
suscetibilidade a corrosdo intergranular. Em regides da ZTA que ficam entre 450—-850 °C, podem
ocorrer precipitagdes de carbonetos de cromo nos contornos de grao, levando a sensitizagcdo e a
diminui¢do da resisténcia a corrosao intergranular.

Foto rafla 19 ZTA com A-36/ER7OS-3 (50x) oto raf10 ZTA com A-36 / ER70S-3 200x)

Fonte: autoria propria ( 04)

Fotografia 21 - ZTA com 304 / ER308L (50x) Fotografia 22 - ZTA com 304 / ER308L (200x)
SR TN W

Fonte: autoria prépria ( 2024 7 Fonte: autoria propria ( 2024)

O metal de base (ago A-36), demonstrados nas fotografias 23 e 24, ¢ a regido da junta que
ndo sofreu mudancas na sua microestrutura devido ao processo de soldagem e, por ser um ago
carbono de baixo teor, contendo principalmente ferrita e perlita em uma estrutura relativamente
equilibrada.

O metal de base do material AISI 304, como mostrado nas fotografias 25 e 26, também nao
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sofre transformagdes microestruturais devido ao aquecimento e fase austenita conferindo ao aco
inoxidavel uma resisténcia a corrosao e ductilidade. Em condi¢des normais, o AISI 304 é estavel
em sua fase austenitica, sem formacdes significativas de outras fases.

Fotografia 23 - MB com A-36 / ER70S-3 (50x) Fotografia 24 - MB com A-36 / ER70S-3 (200x)

Fonte: autoria prépria ( 2024) Fonte: autoria propria ( 2024)

Fotografia 25 - MB com 304 / ER308L (50x) Fotografia 26 - MB com 304 / ER308L (200x)

Fonte: autoria propria ( 2024) Fonte: autoria propria ( 2024)

4 CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho, tem como objetivo , comparar as diferengas entre materiais os ASTM A-36 e o
material inox AISI 304, preparados para se configurar em juntas soldadas e, tendo como metal de
adicdao o ER 70S3 e ER 308L, respectivamente.As dissimilariedades foram demonstradas, em suas
composi¢des quimicas e mecanica , através das andlises micrograficas, teste de tracdo e teste de
dobramento. A junta AISI 304 / ER 308L supera a junta A-36 / ER 70S3 em termos de resisténcia
a corrosao e ductilidade. Entretanto, a junta com ago carbono apresenta um custo significativamente
menor, tornando-a mais viavel para aplicagdes em que resisténcia a corrosdo nao € um fator critico.
Ambas as juntas requerem controle rigoroso dos parametros de soldagem, mas a solda do aco
inoxidavel exige maior aten¢do para evitar defeitos como fissuracdo e descontinuidade da camada
passiva, pois a junta soldada entre AISI 304 / ER 308L ¢ ideal para ambientes agressivos e
industrias quimicas, enquanto a junta A-36-ER 70S3 ¢ adequada para estruturas submetidas a
condicdes menos exigentes.As aplicacdes primordiais na fabricagdo de equipamentos através de
juntas soldadas, tem como objetivo, levar em consideracdo o projeto a que se destina, custos entre
os materiais, metais de adi¢cdo, processos de soldagem, controle de deformagdes, entre outros.
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