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Resumo

O trabalho consiste em analisar a influéncia da temperatura de pré-aquecimento na formagao
de microfases no metal de solda e relaciona-las com a resisténcia ao impacto do mesmo. As
propriedades mecanicas do metal de solda sdo o resultado do relacionamento entre a
composicdo quimica com a microestrutura da solda. Os cordfes de solda sdo constituidos de
regides com microestruturas no estado bruto de solidificagdo, onde a ocorréncia do constituinte
AM (Austenita—Martensita) é fregliente, sendo muitas vezes controladora de sua tenacidade.
Denomina-se microestrutura AM ou microfases, as regibes de dimensGes microscopicas
presentes nos acos carbono (C-Mn) e baixa liga, constituidas de células de austenita
estabilizada. A denominacdo austenita-martensita para tal microconstituinte é devido a
presenca em altos teores de martensita nessas ilhas de austenita. Uma das finalidades do pré-
aquecimento é reduzir a velocidade de resfriamento durante a operagdo de soldagem com a
finalidade de modificar a microestrutura do corddo de solda. Utilizou-se o processo de
soldagem a arco elétrico com protecédo gasosa, arco pulsado e arame tubular. A soldagem foi
feita em um Unico passe em chapa de aco estrutural resistente a corrosdo atmosférica com
chanfro em "V", angulo 50° e profundidade de 8mm. Como metal de adic¢éo foi utilizado o
eletrodo tubular E 80 T1-W. Houve uma reducéo da quantidade de microfases com o aumento
da temperatura de pré-aquecimento, e por fim ocorreu uma melhora na propriedade de impacto
nos cordbes de solda que obtiveram uma reducdo das microfases devido ao aumento da
temperatura de pré-aquecimento.

Palavras-chave: Microfases, Pré-aquecimento, Constituinte Austenita-Martensita.

1. INTRODUCAO

A soldagem com arco elétrico e prote¢do gasosa ¢ um processo que alia produtividade e
versatilidade, mas a crescente busca pela melhoria dos processos e produtos faz com que o
processo de soldagem semi-automadtico prevaleca sobre os processos manuais, utilizando-os nos
mesmos campos de aplicagdo.



E conhecido que as variagdes na microestrutura e propriedades mecanicas do metal de solda
sdo influenciadas pela a¢do conjunta das varidveis do processo de soldagem, bem como a
composi¢do do gas de protecdo e composicao quimica do metal de adi¢gdo. Com base nisso, a
utilizagcdo da soldagem por arco elétrico com protecdo gasosa e corrente pulsada, proporciona
um melhor controle dos parametros de soldagem, resultando num melhor controle da penetragao
e diluicao do metal de base.

Sabe-se que a microestrutura final do metal de solda depende da interagdo de alguns fatores,
tais como: o contetido total dos elementos de liga; da concentragdo, composi¢do quimica e
distribuicdo de inclusdes ndo metalicas; da microestrutura de solidifica¢dao; do tamanho do grao
da austenita; e do ciclo de resfriamento. A presen¢a do constituinte microfase na microestrutura
final do metal de solda ¢ um fato preocupante para os especialistas que atualmente desenvolvem
novos produtos sidertirgicos, no sentido de aumentar a sua resisténcia mecanica sem perda de
tenacidade.

O objetivo do trabalho consiste em analisar a influéncia da temperatura de pré-aquecimento
na formagdo de microfases no metal de solda e relacioné-las com a resisténcia ao impacto do
mesmo.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Processo de soldagem a arco elétrico com protecdo gasosa (MIG/MAG)

Na soldagem a arco elétrico com protegdo gasosa, um arame metalico sem revestimento
(eletrodo nu) ¢ alimentado de forma continua em uma tocha de soldagem, por meio de um
alimentador.

A protecdo da regido de soldagem pode ser feita por um fluxo de gas inerte (MIG), gés ativo
(MAG) ou mistura de dois gases. Gases de prote¢do ou misturas completamente inertes tem em
geral, uso restrito para metais e ligas ndo ferrosas. Para agos, particularmente ago carbono e de
baixa liga, sdo soldados com misturas contendo propor¢des diversas de O, e de CO,.

O tipo de gas de protecao afeta as caracteristicas do arco, o modo de transferéncia de metal
de adi¢do, o formato do corddo depositado e, no caso de gases ativos as suas caracteristicas
metalurgicas. Para a sele¢dao do gas de protecdo deve-se considerar o tipo de metal a ser soldado,
sua espessura, a posicao de soldagem, exigéncias de qualidade, caracteristicas do processo (por
exemplo, uso de corrente pulsada) e custo.

Nos tltimos anos vem sendo desenvolvida a utilizagdo de correntes pulsadas na soldagem,
utilizando arames solidos, em ligas de aluminio e também em aplicagdes especificas como na
soldagem de tubulagdes, aplicacdo de revestimentos de aco inoxidavel e acos estruturais.

Na soldagem com arco pulsado, a corrente de base serve principalmente para manter o arco
aberto, mas insuficiente para promover a transferéncia metdlica. J4 a corrente de pico ¢
estabelecida para exceder o valor critico, e assim proporcionar a transferéncia do metal em gotas
pequenas. Além disto, o seu valor e tempo de duracdo ¢ tal que a cada pulso ocorre o
destacamento de uma unica gota de diametro igual ou menor que o diametro do eletrodo. Entao
a técnica produz uma série de goticulas que resulta numa transferéncia do tipo por pulverizagao,
que se da por meio de uma corrente média que normalmente produziria uma transferéncia do
tipo globular.

A transferéncia por pulverizagdo promove a formagao de corddes de solda uniformes, com
minimos defeitos e baixa penetragio. TAKEUCHY et al ! ressaltam redugio de salpicos com
corrente pulsada ¢ FERREE™ baixo nivel de fumos. BOSWORTH"! acrescenta que a
transferéncia por pulveriza¢do proporciona a mesma eficiéncia térmica da corrente continua, em
torno de 85%, com excecdo da transferéncia por curto-circuito (95%).

A obtencao do tipo de transferéncia ideal depende da determinagdo correta dos parametros
de pulso, ou seja: corrente de pico (Ip), corrente de base (Ib), tempo de permanéncia na corrente
de pico (Tp) e tempo de permanéncia na corrente de base (Tb). Sendo que estes dois tltimos
definem a freqiiéncia de pulso (F) e o periodo de ciclo (T).



De um modo geral, as variagdes na microestrutura ¢ propriedades mecanicas do metal de
solda sdo influenciadas pela acdo conjunta das variaveis do processo de soldagem, bem como a
composi¢ao do gas de prote¢do e composicao quimica do metal de adicao.

A grande dificuldade esta na determinacdo correta dos parametros de pulso aplicdveis para
obten¢do de uma solda de boa qualidade, devido aos relacionamentos das intimeras variaveis
envolvidas.

2.2 Pré-Aqguecimento

O principal objetivo do pré-aquecimento ¢ reduzir a velocidade de resfriamento durante a
operacdo de soldagem, com a finalidade de:

e Modificar a microestrutura;

e Promover a difusdo do hidrogénio;

e Modificar o nivel e distribui¢do das tensoes residuais.

A temperatura de pré-aquecimento ¢ a minima temperatura quer devera ser alcangada em
toda a espessura do material, antes de se efetuar a solda, a qual deverdo estender-se numa zona
suficientemente ampla, em ambos lados da junta. A temperatura de pré-aquecimento deve ser
equilibrada com o calor adicionado no transcorrer da soldagem, de acordo ao tipo de ago e em
funcdo das propriedades requeridas para a junta soldada.

De acordo com DALMEN!! existe uma correlagio entre pré-aquecimento e soldabilidade;
as condigdes de pré-aquecimento nao podem ser determinadas sem o conhecimento das
condi¢des gerais de soldabilidade prevalecente em determinadas circunstancias praticas.

Um estudo realizado por QUITES ¢ DUTRA, o pré-aquecimento deve ser considerado
uma precaucao a ser tomada, cujo objetivo ¢ evitar defeitos, principalmente a fissuragado a frio, o
qual o pré-aquecimento tem poder definitivo. Na maioria dos casos praticos a fissuragdo a frio
ocorre em zonas duras da zona afetada pelo calor, onde o tamanho de grao torna-se maior. Ela
ocorre geralmente devido a presenca de:

e Estruturas martensiticas duras na ZAC;

e Enriquecimento em hidrogénio;

e Tensdes alcancadas como resultado do grau de restricdo da junta ou somada aquelas

causadas por descontinuidades severas da se¢do (efeitos de entalhe).

2.3 Microconstituinte AM-Microfases (Fey + M)

Varios sdao os fatores controladores da tenacidade, a saber: microestrutura, teor € natureza
das inclusdes presentes, presenca de defeitos, constituintes e fases.

De acordo com MATSUDA et al'® ¢ geralmente conhecida a existéncia de um constituinte
de martensita e austenita em solda, que reduz a tenacidade da junta soldada, este constituinte
também se d4 o nome de microfase.

A importancia de seu estudo decorre principalmente de seu efeito destacado como
controlador da tenacidade de agos bainiticos de baixa liga e dos respectivos corddes de solda.

Segundo ALE et al”l um fator tem sido o objeto de preocupagdo dos metalurgistas ¢ o
constituinte austenita-martensita (AM), ndo so6 pelo seu alto poder fragilizante mesmo em baixos
teores como pela dificuldade de detecta-la face a suas dimensdes reduzidas. A formacdo da
microfase ocorre no resfriamento a partir da regido austenitica, forma-se ferrita bainitica
tornando estdvel a austenita remanescente devido ao seu enriquecimento em carbono provocado
pelo crescimento nas regides adjacentes desta propria ferrita bainitica, que € inerentemente
pobre em carbono. Este enriquecimento termina a temperaturas em torno de 400 a 350 'C,
momento em que o teor de carbono da austenita remanescente atinge a faixa de 0,5 a 0,8 %. No
resfriamento que segue, parte desta austenita decompde-se em ferrita e carbetos, no intervalo
300-350 C. Se o resfriamento for rapido, esta decomposi¢do pode ndo ocorrer, ¢ entdo a
austenita nao decomposta transforma-se em martensita em ripas ou maclada e uma pequena
quantidade de austenita ficara retida formando assim o constituinte AM.



Segundo MATSUDA et al'®l, o constituinte AM ¢é formado nas fronteiras dos grios sendo
que possui maior forga se concentrada nas fronteiras que na regido intragranular. O constituinte
pode ser classificado em dois tipos sendo o tipo com aspecto alongado e o tipo com aspecto
macico, e suas caracteristicas influenciam nas propriedades mecanicas do ago, como por
exemplo, a formacdo de AM macico tende a reduzir a tenacidade do ago em questao.

Os corddes de solda sdo constituidos de regides com microestruturas no estado bruto de
solidificagdo, onde a ocorréncia do constituinte AM ¢ freqiiente, sendo muitas vezes
controladora de sua tenacidade.

PARANHOS™ realizou um estudo sobre a influéncia da composi¢io quimica (elementos C,
Mn, Ni, Mo.) e do revenimento provocado pela deposi¢do dos passes de soldagem, na
microestrutura e tenacidade de corddes de solda de agos carbono manganés, baixa liga. A
presenga de microfases entre as lamelas de ferrita no corddo de solda conferiu baixa
tenacidade.Ele também mostrou que o revenimento causado pela deposi¢ao dos passes de
soldagem tem como efeito decompor o constituinte AM em ferrita e carbetos recuperando desta
maneira a tenacidade da ferrita acicular.

ALEP) mostrou em seu estudo que a influéncia do constituinte AM na tenacidade de agos se
estende igualmente a regido do metal base adjacente ao corddo (ZAC). Uma contribui¢do de seu
estudo se refere a possibilidade de detectar o constituinte AM por microscopia dtica, ou mesmo
desenvolver um ataque quimico especifico para separar os carbetos dos constituintes AM, os
carbetos atacados formam depressdes na matriz tornando, portanto, sua imagem escura, ja o
constituinte AM menos atacado que a fase ferrita, aparece em alto relevo com tonalidade clara.

De acordo com REBELLO e SAUER!"” o que parece ser ainda objeto de controvérsia seria
o local de inicio de fratura fragil em caso de solicitagdo mecanica submetida a microestruturas
contendo o constituinte AM. Este poderia ser no proprio constituinte AM ou na sua interface
com a matriz ferritica. Mais ainda, a diferenca de dureza entre o constituinte AM ¢ a matriz
ferritica, provoca concentragdo de tensdes e um estado triaxial de tensdes na matriz ferritica em
torno do constituinte AM, j& que somente esta poderia acumular deformagdes.

3. PROCEDIMENTOS EXPERIMENTAIS

3.1 Materiais

A soldagem foi realizada com o equipamento de soldagem inversora multi-processo
MAXTRON 450 com cabegote alimentador microprocessado.

Foram utilizadas doze chapas, do tipo de aco estrutural resistente a corrosdo atmosférica
COSAR 400 cujas propriedades definidas pelo fabricante sdo: energia minima absorvida de 35
J. A 0°C; limite de escoamento igual a 311,7 MPa; limite de resisténcia equivalente a 434,3
MPa. As chapas foram denominadas com a letra G e indice variando de 1 a 12. Utilizou-se como
consumivel um arame E 80 T1-W (classificacdo de acordo com AWS), com diametro nominal
de 1.2 mm, e como gés de protegao CO, puro.

Tabela 1 — Composicdo quimica da chapa COSAR 400
C Mn Si P S Al Cu Cr Ni B Ti \Y
0,08 067 037 0,14 0,05 027 023 055 0,01 0,003 0,13 0,04

3.2  Métodos

As chapas foram cortadas pelo processo de oxi-corte com as seguintes dimensdes:
250x130x16 mm, sendo que seu comprimento foi cortado no sentido paralelo ao da laminagao
da chapa.

Foi usinado um chanfro do tipo “V” angulo de 50° e profundidade de 8 mm ao longo do seu
comprimento, no centro de sua largura. Optou-se por este tipo de chanfro apos a realizagdo de
testes preliminares, onde se buscou obter um solda de Unico passe e de tamanho suficiente para
que houvesse penetracdo no mesmo.



Como o objetivo ¢ analisar a influéncia da temperatura de pré-aquecimento na formagao das
microfases, as soldas foram feitas com a chapa base em trés temperaturas diferentes:
temperatura ambiente, a 100°C e a 150°C mostradas na Tabela 2. Utilizando-se para as trés
condi¢des citadas os mesmos parametros de soldagem, sendo que foram feitas soldas na
temperatura ambiente como amostra de controle.

Tabela 2 - Temperaturas de pré-aquecimento

CP Gl G2 G3 G4 G5 G6 G7 G8 G9 G10 Gl1 G12

TPA 21 21 22 97 102 96 101 24 149 149 149 150
€S

Onde: CP: Corpo de Prova.
TPA: Temperatura de Pré-Aquecimento.

As soldas foram realizadas utilizando-se o processo a arco elétrico com prote¢dao gasosa e
pulsacdo de arco, em um Unico passe, com o pré-aquecimento este realizado em um forno mufla.
Utilizou-se o gas de protecdo, citado anteriormente, com uma vazao de 22 1/min, determinada
pelo fabricante do equipamento de soldagem. Como a tocha se manteve parada em relacdo a
movimenta¢do da chapa, definiu-se que o movimento de translacdo da mesma seria a velocidade
de soldagem. A velocidade de soldagem foi a mesma para todas as variacdes, ou seja, 15
cm/min. A Tabela 3 ilustra as condi¢des de soldagem obtidas durante a realizagdo da mesma.

Tabela 3 - Condi¢des de Soldagem

Varidveis Corrente  Corrente  Corrente  Tensdo Velocidade de Tp  Freqiiéncia de
dePico  deBase  Média (V) * soldagem (ms) pulso (pps)
(A) (A) (A)* (cm/min)
Gl 500 115 303 30,5 15 3 180
G2 500 115 303 31 15 3 180
G3 500 115 305 31,5 15 3 180
G4 500 115 303 31,5 15 3 180
G5 500 115 305 31,7 15 3 180
G6 500 115 297 32 15 3 180
G7 500 115 297 33,2 15 3 180
G8 500 115 294 33,1 15 3 180
G9 500 115 295 32,7 15 3 180
G10 500 115 296 32,6 15 3 180
Gl11 500 115 293 33 15 3 180
G12 500 115 291 32,8 15 3 180

Tp: tempo de permanéncia na corrente de pico
* Valores médios obtidos através do sistema de aquisi¢ao de dados.

A preparacdo das amostras para andlises metalograficas foi de forma tradicional, com
lixamento até a lixa de grana 1500, com posterior polimento com pasta de diamante de 6um e
3um e posterior polimento com alumina de 1pum.

O ataque dos corpos de prova foram feito com Nital 2% seguido do tingimento colorido da
microestrutura dos mesmos, através de reagente Klemm II (Metal Handbook!'"), o qual tornou



as microfases brilhantes e as ferritas coloridas. Com o tingimento da microestrutura ja realizado,
foram feitas fotografias das microestruturas tingidas existentes nos corddes de soldas para a
quantificagdo das microfases.

A segunda etapa consistiu na quantificagdo das fotografias das microestruturas através de do
programa de computador “Mocha Image Analysis Software versdo 1.2”, onde foi possivel obter
o percentual das microfases em relagdo a area total da microestrutura. A anélise foi realizada em
seis regides contiguas de cada micrografia.

Para a verificacdo da influéncia da microfases na tenacidade do metal de solda, foram
realizados ensaios de impacto de acordo com a norma BS 131: Part 2 %,

No ensaio de impacto utilizou-se um péndulo de resiliéncia (Charpy) de marca Hoytom,
com capacidade 300J, entre as temperaturas de -60 °C e 60 °C, com intervalos de 20°C.

Foram utilizados corpos de prova com entalhe em “V” segundo a norma B.S.I. 709.1983.
Os corpos de prova utilizados tinham as dimensdes de 55x10x5mm com entalhe de 2mm de
profundidade, sendo que todos foram retirados no sentido transversal do corddo de solda e
posteriormente usinados observando-se as tolerancias permitidas na respectiva norma.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES
Os resultados da quantificacdo das microfases dos metais de solda estdo ilustrados na Tabela 4
em termos de percentagem. A porcentagem foi calculada através da relacdo da 4rea das

microfases com a area total da microestrutura.

Tabela 4 - Quantificacdo das Microfases

Temperaturas de pré- Percentual de
aquecimento(°C) microfases
Temperatura Ambiente 1,95%
Temperatura de 100°C 1,15%
Temperatura de 150°C 0,45%

As microestruturas dos metais de soldas estdo mostradas nas Figuras 2 a 4, com ampliagdo
de 250 vezes na lente ocular.

2% e tingimento com Klemm II



Da analise dos resultados da quantificagdo das microfases observou-se uma reducdo do
percentual de microfases com o aumento da temperatura de pré-aquecimento.

De acordo com WAINER et al %!, a temperatura de pré-aquecimento diminui a velocidade
de resfriamento da chapa. Essa redug¢do de velocidade pode propiciar uma maior difusdo dos
elementos de liga, de tal forma que durante a transformagao da austenita, a mesma empobrega
em elementos de liga. Com menor porcentagem de elementos de liga a austenita torna-se mais
instavel. Essa instabilidade da austenita pode proporcionar uma redugdo da formagdo de
microfases, conforme é citado por MATSUDA!®).

Figura 3 - Micrografia do corddo de solda a 100 °C com ataque quimico Nital 2% e tingimento
com Klemm II

Figura 4 - Micrografia do corddo de solda a 150 °C com ataque quimico Nital 2% e tingimento
com Klemm II

Os dados referentes aos resultados do ensaio de impacto estdo ilustrados nas Figuras 5 a 7
que mostram as respectivas curvas para cada condig¢ao de soldagem.
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Figura 5 - Energia absorvida em func¢do da temperatura para a condi¢cdo de soldagem com
temperatura de pré-aquecimento 4 temperatura ambiente
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Figura 6 - Energia absorvida em funcdo da temperatura para a condicdo de soldagem com
temperatura de pré-aquecimento a temperatura 100 °C
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Figura 7 - Energia absorvida em fun¢do da temperatura para a condicdo de soldagem com
temperatura de pré-aquecimento a temperatura 150 °C



Os resultados do ensaio de impacto Charpy mostram que o aumento da temperatura de pré-
aquecimento ocorreu uma melhora nas propriedades de impacto. Isto pode ser relacionado com
a diminui¢do da quantidade de microfases que de acordo com os autores: MATSUDA et all, e
ALE et al'” a redugdo das propriedades de impacto foram causadas pelas microfases presentes
na estrutura de metal da solda.

Segundo TOWERS!"Y, uma forma de comparar ensaios Charpy com corpos de prova de
dimensdes reduzidas com os normais ¢ através do calculo da energia/area resistente em um
patamar de temperatura. De acordo TWI!'! para o requisito de impacto Charpy ser equivalente a
energia medida (normalizada através de energia por unidade de area) tem que ser especificada
para uma temperatura mais baixa quando se utiliza corpo de prova reduzido. Essa temperatura
de equivaléncia pode ser calculada pela equagdo (1):

AT =51,41In {2(t/10)** - 1} (1)

Onde t: € a espessura do corpo de prova.

Para espessura do corpo de prova de Smm a reducdo de temperatura ¢ de -20°C. Portanto a
comparagdo deve ser feita com a energia/area do corpo de prova com -20 °C da temperatura de
ensaio com corpo de prova normal.

A Tabela 5 ilustra a energia por unidade de area da chapa base e do metal de aporte puro do
arame tubular em ensaios realizados com corpo de prova padrao.

Tabela 5 — Energia / Area para chapa base e material depositado
(dados especificados pelo fabricante)

Tipo de material Energia / Area
[J/em?’]

Chapa Base

(T=0°C) 43,75

Material depositado

(T = 29 °C) 50,00

A Tabela 6 mostra as energias equivalentes obtidas para cada condi¢do de temperatura de
pré-aquecimento com a normalizacdo de temperatura citada anteriormente.

Tabela 6 — Resultados das energias equivalentes para cada condi¢do de soldagem.

Condicdes Energia / Area
de (J/em?)
Soldagem T=-20°C T=-50°C
Temperatura ambiente 68,25 34,50
Temperatura 100 °C 82,00 64,25
Temperatura 150 °C 106,25 63,25

Analisando as Tabelas 5 e 6 observa-se que os resultados dos calculos da energia/area ou
energia equivalente obtidos nas Figuras 5 a 7 ocorreu um aumento dessa energia/area com o
aumento temperatura de pré-aquecimento e conseqiientemente com a redugao da quantidade de
microfases, ou seja, a redu¢do da quantidades de microfases da microestrutura do metal soldado
propiciou uma melhora na tenacidade do mesmo, segundo os autores GLOVER et al''®, ALEY!
e IRATI!,

Através dessa andlise das Tabelas 5 e 6 pode-se fazer uma comparagdo entre os valores
obtidos das energias equivalentes das condi¢des de soldagem com os valores da chapa base e
com os valores do material depositado. Observa—se que os metais de solda apresentam valores
de energia absorvida maiores do que a minima exigida pela norma do fabricante para a chapa
base. J4 a comparacdo do metal soldado com o material de aporte puro os valores das



energias/area nao sdo muito discrepantes. Sendo que na condicdo de pré-aquecimento a
temperatura ambiente o metal soldado apresentou uma energia equivalente abaixo do valor do
metal de aporte puro e para as temperaturas de pré-aquecimento de 100°C e 150°C o metal de
solda apresentou-se mais tenaz.

Com relagdo a tenacidade do metal de solda a temperatura de pré-aquecimento proporcionou
uma solda de melhor propriedade que o metal de base. A solda obtida com temperatura de pré-
aquecimento de 150°C foi a que apresentou melhor propriedade de impacto.

5. CONCLUSOES

Do presente estudo obteve-se as seguintes conclusdes:

1. Redugdo das microfases como o acréscimo da temperatura de pré-aquecimento;

2. Com o aumento da temperatura de pré-aquecimento ocorreu um acréscimo na resisténcia
ao impacto do metal de solda;

3. A utilizagdo do corpo de prova Charpy proporcional mostrou-se adequado para
caracterizacgdo da resisténcia ao impacto do metal de solda.
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Abstract

The work consists of analyzing the influence of the preheating temperature in the formation of
microphases in the weld metal and relating them with the impact properties The mechanical
properties of the weld metal are the result of the relationship enter the chemical composition with
the microstructure of the weld. The weld beads are constituted of regions with microstructures in
the solidification structure, where the occurrence of constituent AM (Austenite-Martensite) is
frequent, being many times controller of its tenacity. Microstructure AM or microphases is called
the regions in (C-Mn) and low alloys steels, constituted of cells of stabilized austenite. The
austenite-martensite denomination for such microconstituent, it is due to presence in high content of
martensite in these islands of austenite. One of the purposes of the preheating is to reduce the
cooling speed during the operation of welding with the purpose to modify the microstructure of the
weld. The gas metal arc welding process was used, with pulsed arc and flux cored wire. The
welding was made in an only pass in structural steel plate with atmospheric corrosion resistant with
bevels in "V", angle 50° and depth of 8mm. As addition metal it was used the tubular electrode
AWS 80 TI-W. It had a reduction of the amount of microphases with the increase of the
temperature of preheating, and finally it occurred an improvement in the property of impact in the
weld metal that had gotten a reduction of the microphases due to the increase of the temperature of
preheating.

Keywords: Microfases, Preheating, Austenite-Martensite constituent.
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