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1 INTRODUGAO

A solda automatica e semiautomatica sdo duas técnicas utilizadas na industria
para unir materiais, geralmente metais, por meio de calor. A principal diferenca entre
elas esta no nivel de automacio e controle do processo. Essencialmente, a solda
automatica busca a intervengdo humana direta na operagdo. Esses sistemas
geralmente utilizam robé ou equipamentos CNC.

A alta precisao e a repetitividade sdo fundamentais em processos que exigem
grandes volumes de produgdo, com o minimo de erro humano assim garantindo
uniformidade e confiabilidade. Enquanto a semiautomatica busca balancear a
precisao da maquina com a habilidade do soldador e oferece maior flexibilidade e é a
mais adequada para operacdes que exigem ajustes frequentes ou que envolvem

pecas com geometria complexas.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo geral

- Demonstrar as vantagens e desvantagens dos processos automaticos e
semiautomaticos, através de estudos, laudos, normas, técnicas, ensaios; Comparar a

diferenca entre o processo de soldagem MAG automatica e semiautomatica.

1.1.2 Objetivos especificos

- A Realizar pesquisa bibliografica sobre o processo MAG, incluindo EPS, metal
base e variaveis envolvidas.

- Preparar amostras conforme normas técnicas para ensaios de macrografia,
perfil de dureza e dobramento.

- Avaliar a precisao e repetitividade dos processos, assegurando uniformidade

mesmo em produgao em seérie.
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- Reduzir ao maximo a intervencdo humana utilizando robés ou maquinas
programaveis.

- Avaliar a flexibilidade do processo semiautomatico, com controle humano sobre
a tocha e parametros operacionais.

- Reduzir a fadiga do soldador por meio de solu¢des tecnoldgicas adequadas.

1.2 JUSTIFICATIVA

A escolha do processo de soldagem depende de diversos fatores, como a
natureza do projeto, os requisitos técnicos e as metas de eficiéncia. Este trabalho
justifica-se na analise comparativa entre soldagem automatica e semiautomatica,
considerando variaveis como penetragéo, custo-beneficio, ergonomia, repetitividade e
qualidade. A investigacao sera fundamentada em ensaios macrograficos, tipos de

transferéncia, EPS, analise do metal base e técnicas de tecimento.

Fig. 1: Cronograma das Atividades

2024 2025

Lista de Atividades Agosto Setembro Outubro Novembro Fevereiro Marco Abril Maio Junho
Pesquisa do tema
Escolha do tema
Plano de pesquisa
Correc&o do plano de pesquisa
Solda semiautomatica em corpo de prova
Solda automética em corpo de prova
Macrogréfia solda semiautomética
Macrogréfia solda automatica
Apresentagdo para professor
Apresentacéo final para professores

oSl|lo|m|N[o|o|slw|ro |

Fonte: Préprio autor (2025)

O cronograma estabelecido para o desenvolvimento deste Trabalho de
Concluséao de Curso foi essencial para a organizacao das atividades e para a definicao
clara das etapas a serem cumpridas ao longo do projeto. Sua elaboragdo nos
proporcionou uma direcdo objetiva, faciltando o controle dos prazos e o
acompanhamento do progresso das tarefas, desde a pesquisa inicial até a finalizagao

do relatorio.

Apesar dos desafios enfrentados no dia a dia, como compromissos pessoais,

demandas académicas paralelas e imprevistos diversos, foi possivel manter o foco e
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o comprometimento com as metas definidas. O planejamento prévio permitiu ajustes

pontuais, sem comprometer o andamento geral do trabalho.

Gragcas a adogao e ao seguimento rigoroso do cronograma, conseguimos
cumprir todos os prazos estabelecidos, garantindo a entrega das etapas nas datas

previstas e assegurando a qualidade do trabalho desenvolvido.



2- FUNDAMENTAGAO TEORICA

A O processo de soldagem a arco elétrico com protecado gasosa ativa (MAG —
Metal Active Gas) € amplamente utilizado na industria para soldagem de metais
ferrosos, como o ago carbono e o ago inoxidavel. O processo integra a categoria
GMAW (Gas Metal Arc Welding), sendo o MAG aplicado com gases ativos (CO, ou

misturas com argénio), enquanto o MIG utiliza gases inertes.

Durante a soldagem MAG, um arco elétrico é formado entre o eletrodo metalico
continuo (arame de solda) e a pe¢a, fundindo o metal e formando a junta. O gas ativo
protege o arco e o metal fundido da contaminagao atmosférica, contribuindo para a

obtencao de corddes de solda mais limpos e com melhor qualidade.

Etapas do Processo MAG

A Preparagao do Material e Ambiente

e Limpeza das superficies: Remocgao de oleos, ferrugem, graxas e outros

contaminantes.
e Posicionamento e fixacdo das pecas: Essencial para evitar deformacdes.

e Preparagao do equipamento: Escolha do arame e gas compativeis com o tipo

e espessura do material.

Configuragdo do Equipamento

e A Fonte de energia: Geralmente em corrente continua (DC), com polaridade
positiva no eletrodo.
e Parametros de soldagem: Ajuste de corrente, tensio, velocidade do arame e

fluxo de gas conforme o tipo de junta e posigao de soldagem.

Execucéo da Soldagem
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¢ Inicio do arco e movimento da tocha: Estabelecimento do arco e movimentagao
conforme a técnica aplicada.

e Controle da poga de fusdo: Influencia diretamente a penetragao e qualidade da
solda.

¢ Encerramento do arco e resfriamento: Devem ser controlados para evitar falhas
como crateras ou tensdes residuais.

¢ Inspecéo: Visual e, se necessario, ensaios ndo destrutivos (END).

Preparacao do Metal de Base — AWS D1.1, Sec¢ao 5.2

Segundo a norma AWS D1.1 — Structural Welding Code — Steel, € obrigatéria
a remogao de contaminantes como 6leos, graxas, umidade, escoria de laminagao,
tinta ou ferrugem. Métodos como escovagéo, lixamento ou jateamento s&o
recomendados. A limpeza deve abranger uma margem de pelo menos 1,5 vezes a

espessura da peca, nunca inferior a 10 mm.

Remoc¢ao de contaminantes:

Oleos, graxas, umidade, ferrugem, escéria de laminagdo, tinta ou outros
materiais que possam prejudicar a solda devem ser eliminados.
Métodos aceitaveis: Escovagéao, jateamento, lixamento ou uso de solventes.

Tratamento de bordas (para soldagem de topo ou chanfros).

As bordas devem estar livres de trincas, rebarbas ou irregularidades que
afetem a qualidade da solda.

A norma recomenda que a margem seja limpa por uma distancia de pelo
menos 1,5 vezes a espessura da pega, mas ndo menos que 10mm.

E importante notar que essa é apenas recomendacéo geral e que distancia
especifica da margem a ser limpa pode variar dependendo das especificagbes do

projeto e das necessidades especificas da soldagem.



Fig. 2: MONTAGEM DA JUNTA

-~

Fonte: (Préprio Autor, 2025).

Técnicas de Soldagem.

Deslocamento Retilineo
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Fig.3 Deslocamento Retilineo

Fonte:(XPsolugdesindustrias.com.br)

A Figura 3 ilustra o conceito de deslocamento retilineo, movimento
caracteristico da tocha ou eletrodo durante a execucéo de passes de solda continuos.
Esse tipo de deslocamento € fundamental quando se deseja obter um cordao uniforme
e com penetragao linear, especialmente em soldagens automatizadas ou em

aplicagdes manuais que exigem elevado controle.

No deslocamento retilineo, o eletrodo se movimenta em linha reta ao longo da
junta a ser soldada, mantendo a estabilidade do arco e promovendo fusao adequada
entre o metal de base e o metal de adicdo. A uniformidade deste movimento esta
diretamente relacionada a qualidade do corddo, minimizando a ocorréncia de defeitos

como sobreposicdo, mordeduras e falta de fuséao lateral.

Esse método é particularmente indicado para juntas em posigao plana e para
materiais de espessura fina ou média, onde o controle térmico é essencial. O dominio
dessa técnica contribui para a repetibilidade do processo e para a confiabilidade das

unides soldas.
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Deslocamento Longitudinal na Soldagem.

Fig. 4 Deslocamento Longitudinal na Soldagem.
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Fonte: (Ingenieriapedia.com)

A figura 4 apresentada representa o deslocamento longitudinal da tocha ou do
eletrodo durante o processo de soldagem. Esse tipo de movimento segue a diregcao
do eixo da junta soldada, sendo essencial para a continuidade e linearidade do cordéo.
Um deslocamento uniforme contribui para a formagdo de uma solda homogénea,
reduzindo a ocorréncia de defeitos como porosidade ou excesso de reforco. Esse
movimento é especialmente importante em soldagens manuais e semiautomaticas,
onde a habilidade do operador influencia diretamente a qualidade final.

Movimento transversal: oscilagao lateral do eletrodo, importante para controlar

a largura do cordao e garantir a fusdo das bordas.
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Movimento circular ou em zigue-zague: utilizado para ampliar a area de fusao
ou controlar a penetragéo.
Movimento de avancgo e recuo: auxilia na formagao de reforgco ou controle

térmico em soldagens especificas.

Fig. 5 Posicionamento recomendado para uma solda filete < 10mm

o L 30° AV 60°
5\45\ /\ Il-\ / \}/) o

/\ - /

D .y ey

Fonte: (Préprio Autor, 2025)

O posicionamento adequado da tocha é fundamental para a qualidade do
cordao de solda no processo semiautomatico. A imagem exemplifica trés angulos
tipicos utilizados em diferentes posicées de soldagem. O primeira mostra a tocha
inclinada a 45°, ideal para soldas em canto com boa penetracéo e controle do banho.
O segundo destaca um angulo de 30°, comum em soldas na horizontal, permitindo
maior controle sobre o metal depositado. Ja o terceiro representa um angulo de 60°,
usado para soldas verticais ascendentes, onde € necessario um maior controle da
poca fundida. A escolha correta do angulo influencia diretamente a penetracdo, a

fusao lateral e a formacgéo do cordao, conforme orientagbes da norma AWS D1.1
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3- METODOLOGIA
3.1- Analise da Macrografia.
Como Erro no Angulo de Trabalho Passe simples no processo semiautomatico.

Fig.7 Erro no Angulo de Trabalho.

<"
——_ e . e o 4

Fonte: Préprio autor (2025)

FALTA DE FUSAO NA RAIZ E PERNA ASSIMETRICA

A execucgao correta da soldagem é fundamental para garantir a integridade
estrutural das juntas metdlicas. Entre os parametros operacionais que mais
influenciam na qualidade do cordao de solda esta o angulo de trabalho do eletrodo. A
Figura 6 apresenta uma macrografia que evidencia falhas diretamente relacionadas

ao posicionamento inadequado do eletrodo durante a realizagdo de um passe simples.
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Segundo a norma AWS D1.1:2020 — Structural Welding Code — Steel, o angulo
de trabalho deve ser mantido de maneira precisa para assegurar distribuigao
adequada de calor entre os lados da junta (AMERICAN WELDING SOCIETY, 2020).
Quando este parametro nao é respeitado, ocorrem falhas como falta de fusao na raiz

e pernas assimétricas, como € possivel identificar na macrografia.

Na imagem a esquerda (Figura 7), observa-se que o corddo apresenta assimetria
evidente, além de auséncia de fusdo na raiz. Esses defeitos comprometem a
continuidade metalurgica entre o metal de base e o metal de adigéo, o que, conforme
a norma citada, € inaceitavel para aplica¢des estruturais. Ja aimagem a direita mostra

um cordao com perfil irregular, reflexo da ma distribuicdo de material fundido.

Tais falhas sao classificadas como descontinuidades internas e externas, e podem
reduzir significativamente a resisténcia mecanica da junta, além de provocar trincas
ou fraturas sob esforgo ciclico. Para evitar esses problemas, é essencial o controle
rigoroso dos parametros de soldagem, treinamento adequado dos operadores e o

seguimento fiel as instru¢gées do procedimento de soldagem qualificado (EPS/PQR).

Conforme destaca Lima (2018), a postura do soldador, o posicionamento da
tocha e o controle visual continuo durante o processo sao fatores determinantes para
manter o angulo correto. O uso de dispositivos de apoio, como gabaritos, também &

recomendado para garantir repetibilidade e preciséao.

Portanto, o estudo da macrografia evidencia a importancia da técnica correta de
aplicacao do passe de solda, e reforga que erros no angulo de trabalho ndo apenas
afetam a estética do cordao, mas comprometem sua fungdo estrutural, sendo,

portanto, inaceitaveis sob a ética da norma AWS D1.1.
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Angulo Correto de Trabalho para Passes Simples no processo semiautomatico.

Fig. 8 Angulo Correto de Trabalho.

Fonte: Préprio autor (2025)

A macrografia apresentada na Figura 8 demonstra um passe simples executado
com o angulo de trabalho corretamente ajustado, evidenciado pela simetria das pernas
do cordao de solda e pela penetragado uniforme na raiz. O angulo ideal de trabalho,
conforme preconizado pela norma AWS D1.1, 45° de inclinagdo, garantindo a
adequada distribuicao do calor e da poga de fusao. Essa condi¢ao permite uma fusao
completa na raiz da junta e o equilibrio entre as pernas da solda, fatores que
influenciam diretamente na resisténcia mecanica da unido. A simetria observada
indica controle adequado do operador, alinhado com boas praticas do processo
semiautomatico de soldagem a arco com arame continuo (GMAW), o que contribui

para a integridade estrutural da solda.
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Corte e Lixamento Para Analise Macrografia.

Fig.9 Etapa De Corte e Lixamento Para Analise Macrografia.
- j ),,T;‘VWL’H.\ y

Fonte: (Préprio Autor, 2025)

Apdés a realizagdo do processo de soldagem, € necessario submeter os
corpos de prova a cortes transversais na regido da junta para possibilitar a analise
macroscopica da solda. Esta etapa visa expor a se¢ao transversal do cordao de solda,
permitindo observar a penetracdo, a fusao nas bordas e a simetria das pernas do

cordao.

O corte é feito com ferramentas apropriadas, como serra de fita ou
esmerilhadeira, garantindo que a segao analisada represente fielmente a qualidade
da soldagem. Em seguida, realiza-se o lixamento da face cortada utilizando lixas de
diferentes granulagdes, conforme a norma AWS D1.1 (2020), que recomenda
acabamento uniforme e livre de rebarbas ou oxidagbes para assegurar uma avaliagao

visual adequada.

Esse procedimento €& fundamental para a inspegcdo visual das
caracteristicas geométricas da solda, possibilitando verificar se os parametros
técnicos foram atendidos e se ndo ha falhas como falta de penetragcdo ou

descontinuidades internas. A correta preparagdo da amostra contribui
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significativamente para a confiabilidade da andlise e validagdo do processo de

soldagem utilizado.

Macrografia Semiautomatica.

Fig.10- Analise Macrografia Semiautomatica.

Fonte: (Préprio Autor, 2025)

A analise macroscopica no processo de soldagem semiautomatica € uma
etapa importante para avaliar a qualidade visual do corddo de solda. Ela permite
identificar defeitos como falta de fusdo, mordeduras, porosidades e descontinuidades
externas. Através da observacdo a olho nu ou com auxilio de instrumentos de
aumento, verifica-se a uniformidade do cordéo, sua penetragdo e o acabamento
superficial. Essa analise contribui para a corregdo de parametros de soldagem e
garante maior confiabilidade na junta soldada, sendo essencial no controle de

qualidade do processo semiautomatico.
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Analise Macrografico Soldagem Automatica.

Fig. 11 - Analise Macrografico Soldagem Automatica.

Fonte: Préprio autor (2025)

A anadlise macroscépica na soldagem automatica é fundamental para verificar a
conformidade do cordao de solda com os padrdes de qualidade estabelecidos. Por
meio dessa avaliacao visual, & possivel identificar falhas como falta de penetracéo,
excesso de reforcgo, trincas superficiais e alinhamento incorreto. Como o processo
automatico opera com parametros previamente definidos, a anédlise macroscoépica
ajuda a confirmar se esses parametros estdo resultando em soldas consistentes e
dentro das especificagbes. Essa inspegao é essencial para garantir a repetibilidade, a
eficiéncia e a integridade estrutural das soldagens realizadas de forma automatizada.
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3.2- Boas Praticas para uma Soldagem Eficiente nos Processos Semiautomatico e

Automatico.

Para garantir uma soldagem de qualidade, seja no processo semiautomatico ou
automatico, é essencial controlar os parametros de soldagem, como a velocidade de
alimentagao do arame, a tensao do arco e a vazao do gas de protegao. No processo
semiautomatico, a habilidade do operador é crucial, exigindo atengcédo a posicéo da
tocha e a distancia adequada entre o bico e a pega. Ja no processo automatico, a
programacgao precisa € a manutencao dos equipamentos garantem repetitividade e
uniformidade nos cordées. Em ambos os casos, a preparagdo adequada das juntas e

0 uso de materiais corretos sao determinantes para o sucesso da solda.

Preparacao Do Corpo De Prova (CP).

Fig.12 Corpo De Prova (CP), (Junta em &ngulo 6mm x 6mm)

A imagem ilustra uma junta em angulo com dimensdes de 6 mm x 6 mm, utilizada
como corpo de prova para analise metalografica por macrografia. A preparagao dessa
amostra segue as diretrizes estabelecidas pela norma ABNT NBR 6152:2020, que
trata dos procedimentos para exame macrografico em soldagem. O processo de
preparagdo envolve o corte transversal da junta soldada, seguido de lixamento
sequencial com lixas de granulagdes progressivamente mais finas, polimento com
pasta abrasiva e ataque quimico com reagente apropriado (geralmente acido nitrico

diluido em alcool) para revelar a estrutura metalica da solda. Essa técnica permite
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avaliar visualmente aspectos como penetracio, fusdo, simetria do cordao e eventuais
descontinuidades internas, sendo fundamental no controle da qualidade e validagao

dos parametros de soldagem empregados.

Parametros.

Fig.13 Parametros utilizados GMAW semiautomatico.

Fonte: (Proprio Autor, 2025)

A tensédo e a amperagem sao fundamentais para a qualidade da soldagem no
processo semiautomatico. A tensdao controla o comprimento do arco elétrico,
influenciando a forma e a penetragao do cordao de solda. Ja a amperagem determina
a quantidade de calor gerado, sendo responsavel pela fusdo adequada do metal de
base e do arame. Parametros mal ajustados podem causar defeitos como porosidade,
respingos excessivos ou falta de fusdo. Por isso, o ajuste correto da tenséo e da
amperagem € essencial para garantir soldas consistentes, seguras e com boa

aparéncia.
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Soldagem Semiautomatica no Processo GMAW.

Fig.14 Posicdo 2F Semiautomatica.

Fonte: (Proprio Autor, 2025)

A Fig. 14 apresenta a execugao da soldagem na posi¢éo 2F, caracterizada pela
unido em angulo com o cordado disposto na posicao horizontal. Nesse tipo de
soldagem, a peca € posicionada de forma que o soldador mantenha o eletrodo ou
tocha com inclinagédo controlada, assegurando adequada fusdo entre os metais base
e depdsito de solda. A posicao 2F é frequentemente utilizada em estruturas metalicas,
sendo fundamental o controle da poca de fusdo para evitar defeitos como falta de
fusao, mordeduras ou escorrimento. Na imagem a direita, observa-se o resultado final
da soldagem com corddo uniforme e bom acabamento, indicativo de parametros

adequados de corrente, velocidade e posicionamento da tocha.
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Solda Automatica Robotizada no Processo GMAW

Fonte: (Préprio Autor, 2025)

A Fig. 15 apresenta a execugédo da soldagem na posi¢cao 2F por meio de um
robdé industrial da marca Fanuc, reconhecido mundialmente por sua eficiéncia e
precisdo em processos automatizados. Nesse tipo de aplicagao, a unidao das pecas
em angulo, com o cordao disposto na posicdo horizontal, é realizada de forma
programada, garantindo elevado grau de repetibilidade e controle rigoroso dos
parametros de soldagem, como velocidade de avancgo, corrente elétrica, tenséo e
oscilagao da tocha.

A principal vantagem da utilizagdo do robd nesse processo esta na capacidade
de manter padrdes de qualidade constantes, independentemente do volume de
producao. A programacgao precisa da trajetoria permite que o robd execute a soldagem
com uniformidade e estabilidade, minimizando falhas comuns no processo manual,
como variagdes na inclinagdo da tocha, irregularidades no cordao e inconsisténcias
na fusao dos materiais.

Além disso, sistemas complementares, como sensores de visao e rastreamento

de junta, podem ser integrados ao robd, otimizando ainda mais o posicionamento e a
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adaptacao do cordao as variacdes das pecas. Essa automacado nao apenas eleva a
produtividade e reduz o retrabalho, como também contribui para um ambiente de
trabalho mais seguro, ao afastar o operador direto da zona de risco térmico e de
radiacao.

O uso da soldagem automatizada com robd na posicdo 2F € amplamente
empregado na industria metalurgica e automobilistica, destacando-se como uma
solugédo tecnoldgica eficiente para aplicagdes que demandam alta confiabilidade,

repetibilidade e desempenho continuo.



4- Discussao de resultados

Tabela Comparativa: Soldagem Automatica vs. Semiautomatica

A tabela abaixo apresenta uma comparacao detalhada entre os processos de soldagem
semiautomatica e automatica (com robo Fanuc), considerando os principais aspectos

24

técnicos e operacionais:
Aspecto Soldagem Semiautomatica Soldagem Automatica (Robo
Fanuc)

Produtividade Dependente da habilidade do | Alta produtividade continua,
soldador; pode haver sem interrupgdes humanas.
variacdes no ritmo de trabalho.

Qualidade do Cordao Sujeita a variagoes humanas, | Corddes uniformes e
como tremores ou erros de padronizados com
angulo. repetibilidade precisa.

Taxa de Defeitos Maior probabilidade de Baixa taxa de defeitos devido
respingos, mordeduras e falta | ao controle programado dos
de fusio. parametros.

Custo Operacional Menor investimento inicial, Alto investimento inicial, mas
mas custos recorrentes com | menor custo ao longo do
mao de obra e retrabalho. tempo devido a eficiéncia.

Seguranga do Operador Operador exposto a calor, Operador atua remotamente,
radiagdo e fumaga. com maior seguranga e

ergonomia,

Flexibilidade Alta flexibilidade para Ideal para produgao em série
pequenos lotes e ajustes com geometrias repetitivas.
rapidos.

Velocidade de Soldagem Média, limitada pela Alta, com velocidades
resisténcia fisica do soldador. | constantes e parametrizadas.

Controle de Qualidade Inspegdo posterior depende da | Monitoramento em tempo real
experiéncia do operador. e possibilidade de integragao

com sistemas de viso.
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Estudo Comparativo: Soldagem Semiautomatica vs. Automatica

A seguir, apresenta-se um estudo comparativo entre os processos de soldagem
semiautomatica e automatica (utilizando robo Fanuc), com foco nos principais aspectos que
impactam a eficiéncia, qualidade e seguranca do processo.

Comparativo de Desempenho: Soldagem Semiautomatica vs. Automatica

W Semiastomatica
B Autordtics (Rob Fasue)

10r

Desempenho (1 a 100
.

° s 7 fﬁ
,f’y ‘*’"} "’;f»

0 grafico acima evidencia as vantagens do processo automatico em relacio ao
semiautomatico nos quesitos de produtividade, qualidade do cordao, taxa de defeitos,
seguranca do operador, velocidade de soldagem e controle de qualidade. Apesar do maior
custo inicial, a soldagem automatizada apresenta ganhos expressivos em processos de
producdo em série. Por outro lado, a soldagem semiautomatica se destaca pela sua maior
flexibilidade, sendo mais indicada para producoes variadas e de menor escala.

Com base no trabalho desenvolvido, € possivel observar que a automacéao dos
processos de soldagem, tanto no método semiautomatico quanto no automatico,
contribui significativamente para a melhoria da qualidade do produto final, redugao de
retrabalhos e aumento da produtividade. A analise dos dados obtidos, juntamente com
a aplicagao de conceitos tedricos, demonstrou que ajustes precisos nos parametros,
como tensdo e amperagem, aliados a padronizagédo dos procedimentos, resultam em
cordbes de solda mais estaveis e com menos defeitos. A implementacdo de
tecnologias e melhorias no processo evidencia a importancia do controle técnico e do

conhecimento pratico para a evolugao continua da producgao industrial.
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5- CONCLUSAO

A Este trabalho teve como objetivo principal analisar comparativamente os
processos de soldagem MAG automatica e semiautomatica, enfatizando suas
particularidades técnicas, operacionais e aplicabilidades na industria metalurgica. A
partir da revisao bibliografica, dos ensaios realizados e da analise dos parametros
envolvidos em cada processo, foi possivel constatar que ambos apresentam
vantagens especificas, sendo indicados conforme as exigéncias do projeto, nivel de
produgao e recursos disponiveis.

A soldagem automatica, amplamente empregada em linhas de produgao
seriadas, destaca-se pela elevada repetibilidade, uniformidade dos corddes, reducéo
de falhas humanas e melhoria nas condigdes ergonémicas do ambiente fabril. Ja a
soldagem semiautomatica, apesar de depender da destreza do operador, oferece
maior flexibilidade, sendo especialmente vantajosa em geometrias complexas ou
situagdes que exigem ajustes frequentes durante a operacéo.

Os ensaios macrograficos e a analise de variaveis como angulo de trabalho,
penetracdo, perfil do cordao e preparo do metal base, fundamentados nas normas
técnicas, como a AWS D1.1, evidenciaram a relevancia da padronizagdo dos
procedimentos e do controle rigoroso dos parametros operacionais para assegurar a
qualidade e a integridade estrutural das juntas soldadas.

Dessa forma, conclui-se que a escolha entre os processos de soldagem
automatica e semiautomatica deve ser pautada em critérios técnicos, econémicos e
de viabilidade operacional, sempre considerando as demandas especificas da
aplicacao. Este estudo contribui, portanto, para a compreenséo critica e fundamentada
desses processos, subsidiando futuras decisdes industriais e académicas no campo

da soldagem.
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