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Resumo 
 

O processo MCAW com eletrodo rotativo (MCAW-RE) é uma variação do MCAW convencional, em que o 

arame-eletrodo do tipo tubular com alma metálica (metal cored) é submetido a um movimento de rotação ao longo de 

um diâmetro pré-estabelecido. Este processo foi desenvolvido para viabilizar a soldagem em chanfro reto e estreito, 

uma vez que este movimento de rotação permite ao arco elétrico alcançar regiões periféricas da parede chanfro, 

evitando a ocorrência de falta de fusão lateral. Por conseguinte, é possível obter ganhos de produtividade e redução de 

custos em relação ao processo GMAW convencional. No entanto, a literatura ainda é muito limitada sobre o efeito dos 

parâmetros de processo (frequência e diâmetro de rotação do eletrodo) nas características de juntas soldadas por este 

processo, o que justifica um estudo para melhor compreendê-los. O presente trabalho investiga a influência dos 

parâmetros de processo nas características geométricas, mecânicas e microestruturais de cordões de solda depositados 

pelo processo MCAW-RE sobre aço C-Mn da classe ASTM A 516 Grau 70, de forma a estabelecer critérios para a 

seleção adequada da combinação da frequência e do diâmetro médio de rotação do eletrodo para utilizar na soldagem 

de juntas. Para tanto, foram depositados cordões sobre chapa variando os parâmetros de processo segundo o 

planejamento fatorial 3k , utilizando as frequências de rotação de 1500, 3000 e 5000rpm, e diâmetros de rotação de 3, 6 

e 8mm. Os resultados mostraram que a melhor condição de soldagem foi obtida para uma frequência de 1500rpm e 

diâmetro médio de rotação de 3mm, com base na avaliação de parâmetros geométricos, tais como penetração, largura 

do cordão e diluição e das propriedades mecânicas e microestruturais do metal de solda e da zona termicamente 

afetada. 
 

 

Banca Examinadora composta pelos Doutores: 
Jorge Carlos Ferreira Jorge, Orientador(a)  
Luís Felipe Guimarães de Souza, Coorientador 
Humberto Nogueira Farneze, CEFET/RJ 
Matheus Campolina Mendes, CEFET/RJ 
Valter Rocha dos Santos, PUC-RIO  

Local, Data e Horário: 
 Plataforma Zoom (Acesse aqui a transmissão ao vivo da defesa)  
 16 de junho de 2020 

 09:30h 

https://zoom.us/j/94763847938?pwd=SzRmdkxqSzZmYnJKaTVKWU5UamRXUT09

