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Resumo: Este trabalho teve como objetivo avaliar a influérmdos pardmetros de soldagem, sobre a microdueeza
microestrutura da zona termicamente afetada (ZTé\)uthtas soldadas de segmentos de dutos de a¢c&lABK B
revestidos por soldagem com liga a base de niduebifel 625). O processo de soldagem utilizadootgdra
soldagem do duto como para a aplicacéo do revestion®i o processo GMAW. Para o enchimento da jutiteou-
se como consumivel o arame ER 70S-3 protegido detarande argdnio com 25% de gGenquanto que para a
aplicacéo do revestimento, passe de raiz e passeteuitilizou-se o arame ERNiICrMo-3(Inconel 62%maqorotecao
de argdnio puro. Foram executadas soldagens coemeasaplicacdo de preaquecimento de 423 K (150té@3ao de
22 e 24V, e velocidade de alimentac&o do aran&xd6” e 1,2x10 m/s resultado em variagdes de 1030 a 1670 kJ/m
na energia média de soldagem. Os resultados daorhiceza indicaram a presencga de trincas e de regide
interface da junta (Inconel+Ac¢o) com valores deeda superiores a 300 HV. Por outro lado, os vadale dureza
média na ZTA e MS (Inconel) ficaram abaixo de 250 H

Palavras-chave: Microdureza; Junta soldada; Revestimento; Microgtstra; ZTA

1. INTRODUCAO

O petréleo, devido a sua composicdo quimica e sepga de diversas impurezas, apresenta um elevadalg
corrosividade. O processo de corrosao, principaenpor corrosao nafténica, que ocorre no interas dutos, que
transportam 6leo ou gas, € um problema de relewarecindistria do petréleo e pode afetar de forgrdfieativa a
vida util dos mesmos, causando aumento de custasadatencdo, producdo e até a interrupgao da timilgara a
substituicdo de alguma parte da mesma.

Quando o referido processo ndo é controlado, ogorirevitivel vazamento das tubulagdes, causandosda
irreparaveis ao meio ambiente. Este aspecto exigalidersos tipos de materiais, empregados nacéaido dos dutos
uma elevada resisténcia a corrosao.

Assim, na maioria dos casos, consumiveis de satdageno Inconel, sdo usados para revestir e unifagbes de
aco de alta resisténcia de baixa liga (ARBL) fordmmetais de solda dissimilares. Jang et al (28fiTha que arames
a base de Inconel sdo utilizados para acomodgranedo térmica dos dois metais, devido as difesamgaomposicéo
guimica, e resistir ao ataque corrosivo do fluiteste caso, o petréleo.

Ha um interesse por soldagem de metal dissimilaraetbientes sulfurosos, pois estas juntas exibemepes
zonas localizadas ao longo da linha de fusédo gderpder dureza acima de 400 HV. Doody (1992) rejat estas
zonas podem ser susceptiveis a fissuragdo porséorsmb tensdo. Lundin (1982) descreve as zonas domo zonas
enriquecidas de carbono que podem conter muitostitdntes tais como martensita, mas predominaniea
carbonetos. Doody (1992) e outros autores refeee@sszonas duras como zonas nao misturadas (Uleldgds de
transicdo ou zonas intermediarias misturadas (IMfispinda zonas parcialmente diluidas (ZPD). Essgifes sao
muito finas, de camadas descontinuas, tipicamen8dm. Podem apresentar dezenas de microns de ladixeesas
morfologias e composicdo quimica de baixa liga,seja, uma composicdo intermediaria entre o metabate
(substrato) e o metal de solda (Paranhos, 20081 @8%8 e Kejelin et al, 2006). Devido a estas daréticas, as ZPD
tornam-se susceptiveis a ataques corrosivos pimgpifragilizacéo por hidrogénio e corroséo saisé®. A NACE
(National Association of Corrosion Engineers) MRB/A2003 recomenda uma dureza maxima de 22 HRC KR50
para juntas soldadas submetidas a ambientes agesEintretanto, Doody (1992) comenta que nao rhéek de
dureza definidos com relacéo as ZPDs devido sueesitutura e elevada dureza
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Este trabalho teve como objetivo avaliar o efesovdriagdo dos pardmetros de soldagem sobre osewvale
dureza, presenca de ZPDs e trincas na interfapaske de raiz (PR) e passe quente (PQ) deposdaaiokga de Ni
(Inconel 625) em juntas de aco API 5L grau B wilia no transporte de petréleo e gas revestidosestammesma liga
de Ni utilizando processo de soldagem GMAW.

2. MATERIAIS E METODOS

Para este estudo utilizou-se para a confec¢doatpesde provas um tubo de aco API 5L GR B de 328da
diametro e 18 mm de espessura fornecido pelo CENFHROBRAS. Para a deposi¢do do passe de raizse pas
guente foi utilizado o arame ER NiCrMo-3 (Incon@bp com didmetro de 1,2 mm, e o processo MUgtal Inerte
Gas) com protecdo de argonio puro. J4 para o enchimdmnfanta foi utilizado o arame ER 70S-3 com 1,0 den
diametro e por processo MAMetal Active Gasgom protecdo de mistura (Argonio+25%£.As vazdes dos gases
foram de 20 L/min e todas as soldagens realizaol®s polaridade reversa. As composicdes quimicasnassndos
arames estéo apresentadas nas Tab. (1), (2) e (3).

Tabela 1.Composigéo Quimica (% em peso) nominal do metal dmse.

Material C Si Mn P S Cr Mo Ni

API5L GR B 0,19| 0,24/ 0,7 0,018 0,02 0,06 0,008 70,0
Fonte: CENPES (Petrobras)

Tabela 2. Composicao Quimica (% em peso) nominal doetal de adicdo (ER NiCrMo-3).

Material C Si Mn P S Cr Mo Ni Nb Fe
ER NiCrMo-3 0,03| 0,2/ 0,2/ 0,015 o000 220 90 600,43 5,0
Fonte: AWS SFA-5.14

Tabela 3. Composicao Quimica (% em peso) nominal doetal de adicao (ER 70S-3).

Material C Si Mn P S
ER 70S-3 | 0,06-0,15| 0,45-0,70 0,90-1,40 0,014 0,021
Fonte: AWS SFA A5.18

As soldagens foram realizadas com tensdes de 22\eevelocidade de alimentacdo.(\o arame de 8x10e
1,2x10" m/s. Todos estes parametros foram utilizados sEidagem na condicéo sem e com pré-aquecimeptal¢T
423 K (150 °C). Nas etapas de enchimento e conzldsésoldagem a temperatura de interpasse foiatadé,
permanecendo em torno 423 K (150 °C). A nomendclatims corpos de prova (CP) indica o seguinte: mbab
(tenséo de soldagem em V), 2° (velocidade de ategéio em m/min) e 3° (pré-aquecimento-C, sem puéiento-
S). Anomenclatura dos corpos de prova e a espag#o do procedimento de soldagem sdo mostradesngd).

Tabela 4 Nomenclatura dos corpos de prova e parametros deldagem utilizados.

H (=80%)
To ~ Va kJ/m
CP (K) Te({]/?ao (m/s) Passe ra(iz P)asse quentg
PR PQ
22-5-C 423 22 8x10 898 1280
22-7-C 423 22 1,2x10 896 1160
24-5-C 423 24 8x16 1216 2130
24-7-C 423 24 1,2x10 953 1250
22-5-S 300 22 8x10 941 1560
22-7-S 300 22 1,2x10 869 1350
24-5-S 300 24 8x10 1094 1940
24-7-S 300 24 1,2x10 936 2000

A preparagdo das amostras para analise metalagrificrealizada com o procedimento convencionatteco
lixamento, polimento, ataque quimico (Nital 3%)gpae fazer andlise e registro das microestruturas.
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Para se fazer o ensaio de microdureza Vickergzauidse a carga de 0,1 kg aplicada por um temposde &
também uma carga de 0,025 kg durante um tempo de g&Fa medir a dureza das Zonas ParcialmentedBdui
(ZPD’s), devido as suas reduzidas dimensfes. Parasimedidas foram realizadas na se¢éo transeensdl(quatro)
linhas horizontais em pontos do Metal de Solda (MZpna Termicamente Afetada (ZTA), como pode bsevado
na Fig.(1). A primeira linha ficou a uma distand@a 0,5 mm da face da raiz, enquanto que as demh#s|foram
realizadas mantendo-se uma distancia de 2 mm amtmeesmas As distancias entre a linha de fusao ZIA e MS
foram de 0,04 e 0,1 mm, respectivamente. As digtarentre as identa¢fes foram de 0,2 mm na ZTAenn para o
Metal de Solda (MS).

Além disso, foi realizado o ensaio de microdureizk&fs ao longo de uma linha vertical (5%) na regé@ntral da
junta obedecendo a uma distancia entre as idestagd2 mm, totalizando 8 medidas, varrendo asdilm aametal de
solda (Inconel 625 e ER 70S-3).

: : 10 mm
ER 70S3

INCONEL 625
MB

Revestimento

Figura 1. Junta soldada de corpo de prova revestidoom Inconel 625 e ilustra¢é@o das linhas de microdeza na
regido do passe de raiz e passe quente.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

A Tabela (5) apresenta a relagdo entre a exterssZd A na junta com os valores das energias médsoldagem
(H) para todas as amostras analisadas.

Tabela 5. Valores das extensdes da ZTA em fungéosdenergias de soldagem média (H).

~ Hwveédia Extenséao da
CcP T‘?\r}f‘ao (%/75) (n=80%) ZTA
(kd/m) (mm)
22-5-C 22 8x18 1090 2,89,6
22-7-C 22 1,2x1% 1030 2,6 40,7
24-5-C 24 8x106 1670 4,59,9
24-7-C 24 1,2x19 1100 3,46,3
22-5-S 22 8x18 1250 3,590,4
22-7-S 22 1,2x16 1110 3,40,9
24-5-S 24 8x18 1520 3,80,5
24-7-S 24 1,2x10 1470 3,50,6

Pela Tabela (5) observa-se que ndo houve um aunsendicativo da ZTA com o aumento da energia de
soldagem. Observou-se que para obter-se aumenatede7 mm da ZTA foi necessario incremento nagaeate
soldagem de 580 kJ/m. Para todos os niveis deiardggoldagem empregados verificou-se que nacehefrmacao
de ZTA de grao grosseiros que pode prejudicar wensénte a tenacidade da junta soldada, confornde ger
observado na Fig.(2). Este fato decorre do trateonswirido pelos gréos devido a soldagem do padssegiiente,
provocando assim homogeneidade microestrutural.
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136,1 HV 1496 HV 151,3 HV

1360 HV 1448 HV 15 46,1 HV  1568HV 1462 HV

Figura 2. Microestrutura da ZTA de grédos refinadosao longo da interface Inconel 625-API 5L GR B.

Nos graficos das Figuras (3a) e (3b) sdo apresentasiperfis de dureza das quatro linhas realizaoldsngo da
junta soldada (raiz e passe quente) na interfadeM$, com tenséo de 22 V, velocidade de alimentatgfiex10 e
1,2x10" m/s, sem e com pré-aquecimento de 423 K (150 °6)nével exigido pela NACE para evitar riscos de
COrrosao.
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HV 100/15

2,0 mm

2 2,0 mm
v

e S oSSBT e 08 -0,6 0402 -0 01 0,6 1,1 1,6 2.6 3,6
Distancia a linha de fuséo (mm) @) Distancia a linha de fusio (mm)

Hmadia = 1030 kJ/m Hmedia = 1110 k3/m

——="Ws S TS

HV 100/15
HV 100/15

2,0 mm

2,0 mm

> o Q) S 4 W0 o
T PP T E S S PSS

DY QY QF Ny AT M e By G
Distancia 4 linha de fusao (mm) (b) Distancia a linha de fusi

(mm)

Figura 3. Perfil de microdureza na interface ZTA-MS(Inconel 625) com tenséo de 22 V. (a) velocidade d
alimentac&o, \4 = 8x10° m/s e (b) \4 = 1,2x10" m/s. Figuras a esquerda: 7= 423 K e figuras a direita: T,= 300
K.

Observa-se no grafico da Figura (3) que ndo honvefeito significativo do pré-aquecimento na coadide 22 V
e 8x10° m/s em relagdo a reducdo da dureza na ZTA. Pay kato, se verifica umaaior uniformidade nos valores de
dureza para a soldagem com pré-aquecimento prim@pse na regidao do metal de solda, Fig. (3a). Atiésso, os
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pontos a 0,1 mm (MS) e -0,04 mm (ZTA) da LF apresam aumento e reducdo da dureza, respectivaniemtein
(1982) afirma que nesta regido proxima a interfacerre migragado de carbono que proporciona aumetgalureza
no MS (zona enriquecida de carbono) e diminuicasisténcia na ZTA de estrutura ferritica.

Observa-se que a dureza ao longo das quatro lighascrodureza na ZTAa junta soldada para as condi¢bes sem
e com e pré-aquecimento de 423 K, tensdo de 22véloeidades de alimentacdo do arame de 1;2xi& como
mostra a Fig. (3b), apresentou 0 mesmo comportamgmé a amostra soldada na condi¢cdo com velocidade
alimentacéo de 8x¥0m/s, entretanto houve uma pequena reducdo naesatedios de dureza da ZTA, Tab. (6).

Percebe-se pela Figura @)e ndo houve uma variacao microestrutural ao lolagonta, sendo esta composta por
gréos refinados devido ao ciclo térmico que os gmssiteriores sdo submetidos quando da soldagerpadses
subsequentes, caracteristica de soldagem multigdese (2003) trabalhando com soldagem em acos ARBLma
gue este fato provoca melhores propriedades mesanésta regido. Verifica-se que mesmo sem préiager@to, ha a
tendéncia da formacao de uma ZTA maior com o awndaenergia de soldagem, porém, os valores dealoeeZTA
séo praticamente os mesmos que aqueles apreseptdal@snostra soldada com pré-aquecimento, Fiy. (3b

149,0 HV

1368 BV 1628 Hy ¥ HY Q 1ST0HY

1597HV 1573 HV 156,9 HV 145.9 HV

75 um

(b)

Figura 4. Microestrutura da ZTA na condicdo 22 V e8x10? m/s: (a) 12 linha a 0,5 mm da raiz. (b) na 42 lirha
6,5 mm da raiz. Figuras a esquerda: To = 423 K. Figas a direita: To = 300 K.

Observa-se na Figura (5) a microestrutura na rggi@dma ao passe de raiz para corpos de provadmdcom
tensdo de 22 V e velocidade de alimentacdo de @;2wils, onde se verifica que esta regido é formadayms
refinados de baixa dureza.

13721V 152,6 HY 1512 11V 1325HV 1446 HV 142,6 HV

@) (b)

Figura 5. Microestrutura da ZTA na condigdo 22 V, 12x10-1 m/s na 1° linha a 0,5 mm da raiz com idergao a
0,04, 0,24 e 0,44 mm da linha de fuséo. (a) Com g§uecimento 423 K (150 °C); (b) Sem pré-aqueciment
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Os gréficos das Figuras (6a) e (6b) apresentanerdis ple dureza ao longo da interface ZTA-MS (regla raiz e
passe quente) da junta soldada com e sem pré-amreo; tensdo de 24 V e velocidades de alimen@gadwame de
8x10% e 1,2x10 m/s.
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Figura 6. Perfil de microdureza na interface ZTA-MS(Inconel 625) com tenséo de 24 V. (a) velocidade d
alimentac&o, \4 = 8x10° m/s e (b) \4 = 1,2x10" m/s. Figuras a esquerda: To = 423 K. Figuras a diita: To = 300
K.

Observa-se que para as soldagens com 24 V, cont agode térmico, ndo foi suficiente para reduzduaeza
média da ZTA, Tab. (6). Por outro lado, se obtei@eestruturas de gréos refinados ao longo de aadaA da junta
semelhantes as das amostras soldadas com 22 \fafkogla Figura (6b) com,= 423 K os pontos da 42 linha (cor
turquesa) localizados a 4,10 e 5,10 mm da LF pelo Ho metal de solda apresentaram valores deadbesz abaixo
da dureza média. Nessa amostra estes pontos fed@ma na regido proxima a interface da soldaneteER 70S-3,
onde ocorre uma maior difuséo de ferro.

Tabela 6. Valores médios de dureza em (HV) na ZTAMS (Inconel 625) da junta soldada dos corpos de gva
com suas respectivas nomenclaturas.

CP’s 22-5-C | 22-5-S | 22-7-S | 22-7-C 24-5-C 24-5-S 24-7-S 24-7-C
MSieoner | 221,0 | 2319 | 2284 | 2152 | 2184 233,4 2115 | 2258
(HV) +12,5 +14,9 +6,8 +10,4 +15,1 +14,1 +4,1 +2,0
ZTA 155,0 155,4 149,2 149,1 149,3 157,4 154,8 149,1
(HY) +10,2 | +6,8 +8,1 +5,9 +5,6 +5,8 +6,6 +6,7
l?km;&di; 1090 1250 1110 1030 1670 1520 147( 11Q0
J/im

Os graficos da Figura (Bpresentam o perfil de dureza ao longo da junttadal desde o passe de raiz (pontos 1 e
2) e passe quente (pontos 3 e 4) ambos soldadosncomel 625, interface entre Inconel 625 e ER 2(Bento 5) e
passes de enchimento e acabamento soldados co®FE=R(pontos 6, 7 e 8) para todas as condicdesldagem.
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Figura 7. Perfil de microdureza ao longo da junta aldada, desde a raiz (ponto 1) até o passe de acaigsto
(ponto 8) para todas as condicdes de soldagem. ffeg-aquecimento 423 K (150 °C) e (b) sem pré-aquento.
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Observa-se na Figura (7) que na regido do passezle passe quente (pontos 1, 2, 3 e 4) ndo hougevariacao
significativa dos valores de dureza, estando taedogalores médios abaixo do limite estabelecida perma NACE
MRO0175/ 2003. Nunes (2006) aplicando revestimenmtaego ASTM A-213 T9 com liga Inconel 625 e soldapdsse
de raiz e passe quente também com Inconel 625 teasoralores de dureza nessa regido variando d8QDGV.

Neste estudo foi verificada uma variagdo muitoifiativa de dureza na regido da interface do peorel 625/ER
70S-3, onde se obteve variagbes de 190-390. Osesalmais baixos de dureza em torno de 170 HV faamstatados
na regiao mais préxima a solda com Inconel.

Pérez (2005) declara que isto ocorre devido a ounggédo com ferro. Por outro lado, se obteve dgreasordem
de 380 HV na regido mais préxima da solda de ER37/08érez (2005) também afirma que tanto as saldas
enchimento como as de acabamento com o eletrodb B sofrem diluicdo com o Ni e 0 Mo da solda dogonel.
Esta diluicdo provoca uma mudanca da microestrateraartensitica para austenitica ou talvez umtraide ambas,
justificando assim a variacéo de dureza ao longegido de enchimento.

Para todas as condi¢bes de soldagem ocorreu ongmigi de trincas na interface entre Inconel 62R€&S3 e no
metal de solda do enchimento. Na regido de interdatre Inconel 625 e ER-70S3 conforme ilustradbiga(8). Por
outro lado néo se verificou a presenca de trinea®gido compreendida pelo passe de raiz e pass¢eqiEntretanto,
foi verificado o aparecimento de falta de fusdoaiada solda em praticamente todas as amostag8b).

Nunes (2006) e Pérez (2005) ao realizar soldagessnilares entre Inconel 625 e E-505-15 verifioareambém,
a presenca de trinca na interface destes materiaispasse de raiz feito com Inconel 625. Seguneslack (1987) e
Dupont (1996) citados por Nunes (2006) a presercéidca em Inconel 625 esta associada a contafnegm
enxofre e fdsforo de eutético tipo Laves e carlmdetNb.

Inconel

Inconel

Raiz da

junta

Trinca

Inconel + ER 7083

il

Figura 8. Defeitos encontrados na junta soldada. Y&rincas na interface entre Inconel 625 (passe qote) e ER-
70S-3 e (b) falta de fusdo na raiz da junta. (Atagucom o reagente Nital 3%).

Pérez (2005) relata que estes defeitos (trincagmfiem uma regido de alta concentracdo de seglasks
identificadas como fases Laves. Além disso, Sieeé2002) justifica que as falhas presentes nafaugerde materiais
podem ser provocadas pela diferenca de expansaaéde soldas dissimilares. Isto € um fator relevga que em
tubulagBes de transporte a diferenca de temperatraperacdo gera ciclos térmicos que podem provadizas
prematuras nas juntas.

Ao longo da interface do revestimento foram eneaius valores muito elevados de dureza acima deH¥00
indicando a formacao de zonas parcialmente dil{ZB®’s), Fig. (9).

Dehmolaeib (2008) afirma que a variacéo da largaraPD ¢é atribuida ao fluxo de conveccéo do metalifio na
parte superior e inferior, resultando em uma meihistura dos materiais de adicdo e base para foonmaetal de
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solda. No entanto, o fluxo do liquido ou a conveagd metal de solda nédo é suficiente para elimgstas regides, pois
h& sempre uma camada limite laminar na frente lsdifeando. Nesta camada laminar limite, a mistdos metais €

controlada pela difusdo no liquido.

Foi constatado que ocorre uma maior quantidadeemsxo de ZPD’s na regido do passe quente, dodipgado,
onde neste utilizou-se uma maior energia de soldagAlém disso, observa-se na Figura (9b) que guargior a

energia de soldagem maior a ocorréncia e dimens&gPD’s.

Observou-se que as ZPD’s sao formadas em regidieluais ao longo da junta soldada, enquantoagorior
parte da interface entre o metal de solda e methbde ndo apresenta qualquer heterogeneidaddatestembém foi
relatado por Kejelin et al (2008m relagcdo aos valores de dureza obtidos acim&b@dl¥ nestas regides, Doody
(1992) afirma que estas zonas podem ser suscepéiVissuracdo por corrosao sob tensao e que digtezas estao
dentro da faixa de dureza caracteristica das nscrdaras martensiticas (acima de 340 HV).

Kejelin et al (2006) afirmam que o principal prohie metalirgico encontrado em soldas de metaisrdiases é a
formacéo, ao longo da interface da linha de fudéaegides que podem atingir durezas superior@aH¥, o que
indicam estarem constituidas de martensita e, gortaerem frageis. Estas regides apresentam aspesie dezenas
de micrometros. Neste trabalho foram obtidas dasfermas de ZPD’s, além de espessura da mesnté@ 223am,

estando acima dos valores encontrados na literatura

Doody (1992) também encontrou ZPD’s com variedaglefodmas (ilhas, peninsulas e praias) e tamanhos,
espessuras de ZPD’s de atqiB) que ocorrem numa freqiiéncia bastante irregbgundo este pesquisador a largura
da ZPD poderé ter uma influéncia significativa sabinicio de defeitos na interface, pois a ZPDeptminar uma solda
dissimilar susceptivel ao ataque localizado deos@ir pomitting, fragilizacdo por hidrogénio, trincas de corrosab

tensdo em meios acidos e ruptura por fadiga.

Silva et al(2009) ao realizar soldagem dissimilar de aco AIBIL em substratos de aco ASTM A516 Gr 60 com
processo de soldagem Mig/Mag com duplo arame getifa presenca de ZPD’s de estrutura martenssigessiras de

dezenas de micrometros.

22 V-5 m/min

361,8
425.3

it 461,3

3219
483.2
MS
222.5
24 V-7 m/min

476,9

22 V-7 m/min

478.8

476,4 ZTA

4478

LF
475,4

464,1

a1 1473

238.6

(d)

Figura 9. Interface da linha de fusdo de soldas disnilares depositadas em diferentes condi¢cées daséo e
velocidade de alimentacéo. (a) k = 1280 kJ/m, (b) Ho = 1160 kJ/m (c) Hq = 1940 kJ/m e (d) Hg = 2000 kJ/m.

Valores em HV.

4. CONCLUSOES

N&o houve um aumento significativo da ZTA com o aoto da energia de soldagem. Para obter-se aucheatie

1,7 mm da ZTA foi necessario incremento na enatgisoldagem de 5,8 kJ/cm.
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Para todos os niveis de energia de soldagem endjaegarificou-se que ndo houve a formacéo de ZT4réde
grosseiros. Toda a ZTA apresentou estrutura des gefioados.

O pré-aquecimento de 423 K (150 °C) nao teve inflig significativa na reducdo da dureza da ZTA e MS
localizados no passe de raiz, visto que esta regiieu diversos ciclos térmicos.

A dureza média da ZTA e MS depositado com Inco@Bldpresentaram-se abaixo do limite (250 HV) eitalo®
pela norma NACE MR0175/ 2003 para todos os paré@sde soldagem utilizados.

Apesar de ter-se identificado trincas em todos etais de solda da regido soldada com ER 70S-3 @ido f
observada a presenca destas na ZTA e regido defosibm Inconel 625 para todas as condi¢bes degsoid
utilizadas.

Verificou-se que a energia de soldagem possui fiofligéncia sobre a ocorréncia e a extenséo dassZRi3to que
estas foram encontradas com maior frequéncia ré&oreg passe quente, depositado com maior apontécté
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Abstract: The objective of this work was to evaluate théu@mfce of welding parameters on microhardness and
microstructure of heat affected zone (HAZ) of ABIGr B steel welded joints coated with Inconel 6EAW
process was used for both welding and coating. B8-3 wire with mixture of argon+ 25% CO2, and ERMNIC-3
wire with pure argon were used as consumable fer fiting bead and cladding, root and hot pass amgion
respectively. Welds without and with preheat of K350 °C), 22 and 24 V tension, 8%1énd 2x10d m/s wire feed
speed resulting in heat input range from 1030 t@QL&J/m were done. The results of microhardnessateti the
presence of cracks and regions at the interfadh@foint (Inconel + Steel) with microhardness \ediabove 300 HV.
Moreover, all the values of hardness in the HAZ Afid (Inconel) were below 250 HV.

Key words: Microhardness; Welded Joint; Coating; Microstruct, HAZ.



