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Resumo

Os acos inoxidaveis duplex e superduplex possuem uma microestrutura austeno-
ferritica com uma fracdo média de cada fase de aproximadamente 50%. Esta
microestrutura duplex € responsavel pelas excelentes propriedades mecéanicas,
especialmente o limite de escoamento e a tenacidade, e pela elevada resisténcia a
corrosdo por pites e sob tensdo em meios contendo cloretos. A soldagem destes
acos € frequentemente uma operagcao critica. Um tubo de aco inoxidavel
superduplex SAF 2207 foi soldado pelo processo GTAW no passe de raiz e SMAW
nos passes de enchimento, e um tubo de duplex SAF 2205 foi todo soldado pelo
processo GTAW. As propriedades de tenacidade e de resisténcia a corrosdo obtidas
foram correlacionadas com a composicdo quimica, estimada através dos
consumiveis de solda empregados, e microestrutura da solda e ZTA. Os resultados
obtidos no teste de impacto Charpy-V foram satisfatérios e ndo sugerem a
precipitacdo intensa de intermetalicos, carbonetos e nitretos. O resultado superior no
teste de corrosdo apresentado pela junta soldada de aco inoxidavel superduplex,
comparado ao duplex, foi atribuido ao baixo teor de ferrita delta na solda e ZTA, e
composicao quimica da solda enriquecida em Cr, Mo, W e N.

Palavras-chave : Aco inoxidavel duplex; Soldagem; Propriedades mecéanicas e de
corrosao; Microestrutura.

STUDY OF DUPLEX AND SUPERDUPLEX STAINLESS STEEL PIPES WELDING

Abstract

The duplex and superduplex stainless steels have an austeno-ferritic microstructure
with an average fraction of each phase of approximately 50%. This duplex
microstructure is responsible for the excellent mechanical properties, specially the
yield strength and toughness, and for the improved pitting and stress corrosion
cracking resistance in chloride environments. Welding of these steels is often a
critical operation. One pipe of superduplex stainless steel SAF 2507 were welded by
the GTAW process on root pass and the SMAW process on filler passes, and one
pipe of duplex SAF 2205 were entirely welded by GTAW process. The toughness
and corrosion resistance properties obtained were correlated with the chemical
composition, estimated throw welding consumable employed, and microstructure of
weld and HAZ. The results obtained from impact Charpy-V tests were satisfactory
and do not suggest an intense intermetallics, carbides and nitrides precipitation. The
superior corrosion resistance results presented by superduplex stainless steel
welded joint, compared to duplex one, were attributed to lower delta ferrite content on
weld and HAZ, and weld chemical composition enriched in Cr, Mo, W and N.

Key words: Duplex stainless steel; Welding; Mechanical and corrosion properties;
Microstructure.
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1 INTRODUCAO
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Os acos inoxidaveis duplex (AID) e superduplex (AISD) sdo materiais que
exibem uma combinacdo de excelentes propriedades mecanicas, tais como tensao
de escoamento e tenacidade, com elevada resisténcia a corrosdo. As propriedades
destes acos devem-se a sua microestrutura bifasica balanceada (fracdo
aproximadamente igual de ferrita d e y) e sua composicdo quimica baseada no
sistema Fe-Cr-Ni com adicées de Mo, N, W e Cu.®

Devido sua composi¢cdo quimica, a microestrutura basica dos AID e AISD é
suscetivel a decomposicdo em fases intermetalicas, principalmente o, X, e &,
carbonetos e nitretos. A presenca destes precipitados provoca uma intensa
degradacao das propriedades de tenacidade ao impacto e resisténcia a corrosdo.?
Essas transformacdes ocorrem preferencialmente na matriz ferritica.

O grande desafio na soldagem destes materiais esta na obtencdo de uma
junta com fragdo de fases o0 mais balanceada possivel, preferencialmente com maior
teor de vy, e isenta de precipitados. Isso envolve, basicamente, o controle da
composicdo quimica na poca de fuséo e dos ciclos térmicos.

A composicdo quimica normalmente € controlada utilizando-se metais de
adicao superligado em Ni, com teor de 2% a 4% acima do metal de base.® O ciclo
térmico, entretanto, é controlado pela energia de soldagem. Altas energias de
soldagem resultam em baixa velocidade de resfriamento facilitando a transformacéo
d - v. Por outro lado, tal condicdo tende a produzir depdsitos com grédos mais
grosseiros, zona termicamente afetada (ZTA) mais extensa, e possivelmente a
precipitacdo de intermetalicos. As energias de soldagem utilizadas devem ser entéao
altas o suficiente para promover a formacéo de austenita e baixas o suficiente para
se prevenir a precipitacdo de fases deletérias.”’ Na pratica, um tempo de
resfriamento entre 4 s e 15 s na faixa entre 1.200°C e 800°C (Ati»g) tem sido
recomendado.® Este tempo de resfriamento é normalmente obtido, dependendo da
espessura do metal de base e geometria da junta, com energia de soldagem entre
0,5 e 2,0 kd/mm.

O presente trabalho experimental visa entdo correlacionar as diferentes
microestruturas encontradas na solda e ZTA com a tenacidade e a resisténcia a
corrosao por pites de juntas soldadas de tubos de aco inoxidavel duplex SAF 2205 e
superduplex SAF 2507.

2 MATERIAIS E METODOS
2.1 Materiais e Soldagem

Um tubo de acgo inoxidavel duplex SAF 2205 com espessura de 3,9 mm
(AID3g) e um de aco inoxidavel superduplex com espessura de 5,5 mm (AISDs5)
foram soldados na posicao 5G (tubo na posi¢do horizontal e estatico) ascendente. O
primeiro totalmente soldado pelo processo TIG (GTAW) e o segundo pelo processo
TIG (GTAW) na raiz e eletrodo revestido (SMAW) nos passes de enchimento.

O processo GTAW foi executado com vareta de 2,5 mm de diametro e aporte
de calor controlado pelos parametros de soldagem na faixa entre 0,5 kJ/mm e
1,2 kJ/mm. Argbnio com pureza de 99,997% foi utilizado como gas de purga e de
protecdo. O processo SMAW foi executado com eletrodo revestido de 2,5 mm de
diametro e aporte de calor controlado na faixa entre 1,0 kJ/mm e 1,8 kJ/mm. Limitou-
se a temperatura entre passes em 150C. A Tabela 1 apresenta a composi¢cao
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quimica dos materiais empregados conforme certificados de qualidade emitidos
pelos fornecedores.
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Tabela 1. Composicdo quimica (% peso) dos metais de base (MB) e metais de adigdo. (VAR — vareta
GTAW; ER — eletrodo revestido SMAW)
Material C Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu W
MB |0,016 | 0,50 | 0,78 | 0,021 | 0,001 | 22,12 | 5,17 | 3,11 | 0,177 -
AlD;9 | VAR | 0,016 | 0,46 | 1,33 | 0,020 | 0,001 | 23,32 | 8,15 | 3,15 | 0,150 | 0,100 -
ER ]0,021 | 0,82 ] 0,97 | 0,025 | 0,006 | 22,35 | 9,15 | 3,20 | 0,186 | 0,073 -
MB |0,013 ] 0,27 | 0,41 | 0,015 | 0,001 | 25,14 | 7,00 | 4,08 | 0,278 | 0,210 -
AlISDss | VAR | 0,020 | 0,33 | 0,77 | 0,019 | 0,001 | 25,12 | 9,32 | 3,70 | 0,233 | 0,550 | 0,66
ER 10,034 0,36 091 | 0,019 | 0,010 | 24,64 | 9,33 | 3,53 | 0,190 | 0,650 | 0,65

2.2 Exame Metalogréfico

O exame metalografico consistiu de uma analise qualitativa e quantitativa por
microscopia Otica de uma amostra retirada da secao transversal a solda de cada um
dos tubos soldados.

O ataque quimico foi realizado com solugédo de Behara modificada (100 ml de
H,O destilada + 20 ml de HCI + 0,45 g de metabissulfito de potassio) por um periodo
de exposicéo suficiente para que as amostras ficassem super-atacadas, seguidas de
um leve polimento com pasta de alumina de granulometria de 0,1 pm.

A andlise quantitativa, fracdo volumétrica, foi realizada através da medigdo da
area de cada uma das fases 0 (escura) e y (clara) com o programa analisador de
imagens Scion Image em todas as fotomicrografias a partir da separacao de seus
niveis de cinza.

2.3 Impacto Charpy-V

Um conjunto de trés corpos de prova de impacto Charpy-V de sec¢éo reduzida
(10 x 2,5 mm para o0 AlD3 g € 10 x 5 mm para o AlSDss) foram retirados de cada uma
das seguintes localizacdes de entalhe: centro da solda (CS), linha de fusdo (LF) e a
2 mm da linha de fusdo (2mmLF). Além destes, mais um conjunto foi retirado de
cada um dos metais de base (MB) utilizados para efeito de comparacdo de
resultados. Os corpos de prova foram orientados transversalmente a solda e com
entalhe normal a face do tubo. Os testes foram realizados a uma temperatura de -46
€T e conforme a norma ASTM A370. ©

2.4 Resisténcia A Corrosao Por Pites

Duas amostras foram retiradas de cada um dos tubos soldados contendo o
metal de solda, aproximadamente no centro da amostra, ZTA e parte do metal de
base adjacente, como mostrado na Figura 1(a). Além destas, foram retiradas duas
amostras de cada metal de base na condicdo de como recebido para comparacao
com os resultados obtidos das juntas soldadas.
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Figura 1. Esquema de retirada e dimensionamento das amostras (a) e do teste (b).

O teste de resisténcia a corrosdo por pites em meio contendo cloreto foi
realizado conforme a norma ASTM G48-03,"”” método A, em amostras lixadas (#100)
e apos terem sido mantidas em dessecador por um periodo de 24 h para que sua
camada superficial passivadora fosse restabelecida.

A perda de massa por area total da amostra foi calculada apds esta ter sido
imersa numa solucdo de cloreto férrico (10% em peso de FeCl; . 6H,O em H,0O
destilada) por um periodo de 24 h numa temperatura de 35C, como apresentado no
esquema da Figura 1(b). Uma analise qualitativa da localizacdo dos pites foi
realizada.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO
A Tabela 2 apresenta os resultados da contagem da fracao volumétrica de d.
Esta contagem foi realizada no metal de base, e em toda a extenséo da ZTA e metal

de solda (MS), isto €, nos passes de raiz e enchimento.

Tabela 2. Resultados de analise quantitativa — Fracao &. (MS — metal de solda)

. Fracdo &
Material VB ZTA NS
AlD3q 60+1 61+4 55+ 1
AISDs 5 44 +1 50+4 37+1

Como se pode observar, os teores de d nas trés regides analisadas, MB, ZTA
e MS, do AISDss s&o significativamente inferiores ao observado nas respectivas
regides do AlDs . Isto significa que o teor de y no AISDss é superior ao do AlD7 1,
sendo esta fase a maior responsavel pela resisténcia a corrosdo por pites em meios
contendo cloretos, ja que, neste ambiente, a ferrita & é preferencialmente atacada.®
Esta diferenca, possivelmente, € uma das explicacbes para os resultados de
resisténcia a corrosao por pites obtidos que serdo apresentados mais adiante.

De uma maneira geral, pode-se considerar que o0s procedimentos de
soldagem adotados foram adequados para a manutencéo do balango entre as fases
dey.

Algumas micrografias representativas das regibes analisadas sé&o
apresentadas nas figuras a seguir. Nestas micrografias a fase clara revelada é a y e
a fase escura é a d.

A Figura 2 mostra micrografias representativas dos metais de base
analisados. Nota-se claramente a correspondéncia relativa entre a fracdo de 0
apresentada na Tabela 2 e as micrografias.
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Apesar de nao terem sido realizadas medidas apropriadas, todas as amostras
analisadas apresentam uma grande variedade de espessura e distancia entre as
placas de y, bem como tamanhos de grdo da &. Entretanto, qualitativamente, pode-
se observar que os tamanhos de grao de o e a espessura média das placas de y do
metal de base do AlD3 g sdo bem inferiores aos do AlSDs s,

A Figura 3 apresenta micrografias representativas da ZTA do passe de
acabamento. As duas micrografias do mesmo material analisado correspondem a
uma mesma regiao ZTA com aumentos distintos.

Figura 3. Micrografias representativas da ZTA do passe de acabamento. (ZF — zona fundida).
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N&o se analisou a ZTA dos passes de enchimento e do passe de raiz, devido
a complexidade de microestruturas reveladas geradas pelos ciclos térmicos dos
passes subsequentes. Observa-se claramente nas micrografias que a ZTA do AlD3g
possui maior fragdo volumétrica de ferrita d que a ZTA do AISDs5s, confirmando os
resultados absolutos apresentados na Tabela 2.

A diferenca entre a microestrutura e quantidade de ferrita d na ZTA do AlD3g €
AISDs 5 pode ser explicada através da microestrutura encontrada no metal de base,
de sua composicdo quimica e do ciclo térmico a que esta regido proxima a linha de
fusdo é submetida durante a operagédo de soldagem. Ciclo térmico este composto
por uma etapa de permanéncia acima da temperatura solvus da ferrita d e por uma
etapa de resfriamento abaixo da temperatura solvus.

Como observado na Figura 2, a espessura meédia das placas de y no AlD3g €
significativamente inferior ao do AISDss. Desta maneira, o tempo acima da
temperatura solvus da ferrita & foi suficiente para que as placas de menor espessura
de y da ZTA do AID3g se dissolvessem completamente. Apenas as placas de maior
espessura, existentes em bem menor quantidade, ndo se dissolveram por completo,
como destacado em vermelho na micrografia da Figura 3(a). Nesta etapa, devido a
pequena quantidade de y remanescente, observou-se um crescimento dos graos de
ferrita, ndo observado no AISDss.

Contrariamente ao observado na ZTA do AlD3o, como 0 metal de base do
AISDs 5 apresenta uma consideravel quantidade de placas de y mais espessas, 0
tempo acima da temperatura solvus da ferrita & foi suficiente apenas para sua
dissolugcéo parcial, como circundado em vermelho na Figura 3(c). A grande
quantidade remanescente de y nesta etapa do ciclo térmico impediu o crescimento
acentuado dos gréos de 3 na ZTA do AlSDss.

Como grande quantidade de y se dissolveu na primeira etapa do ciclo térmico
na ZTA do AlD3o, 0 grande desbalanceamento da fracdo de y gerado permitiu sua
reprecipitacdo, durante a etapa abaixo da temperatura solvus da &, primeiramente
nos contornos de grdao & — O e posteriormente, em menor intensidade, como
austenita de Widmanstéatten. Em contrapartida, a pequena quantidade de austenita
dissolvida na etapa anterior na junta de AISDss n&o gerou um grande
desbalanceamento desta fase, propiciando a sua reprecipitacdo apenas nos
contornos de grao & — d. A precipitagcdo nos contornos de grdo & — 0 pode ser
observada na Figura 3(d) como pequenas ilhas de austenita transversais, na sua
grande maioria ligando as espessa placas de austenita ndo dissolvidas adjacentes.

A menor dissolugdo da austenita na ZTA do AISDss, gerando uma maior
fracdo volumétrica desta fase comparada aos AlD3o, pode ser também explicada
analisando-se o diagrama pseudobinario da Figura 4.
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Figura 4 . Diagrama pseudobinario Fe-[Cr/Ni]eq.(lO)
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A partir do diagrama, observa-se que a composicao quimica da liga SAF 2205
esta situada numa regido do diagrama de fases onde a faixa de temperatura entre a
linha solidus e solvus da ferrita & € maior, gerando uma ZTA mais ferritica e extensa
que a ZTA do SAF 2507.%9 A delimitacdo da ZTA nas micrografias apresentadas foi
aproximada. De qualquer maneira, pode se perceber que a extensao da ZTA da
junta de AISDs s € bem inferior a da junta de AlD3 o.

Nas préximas Figuras sdo apresentadas micrografias do metal de solda.

Basicamente, o passe de acabamento do AID3g, soldado pelo processo
GTAW, é composto por austenita de contorno de grdo e de Widmanstatten, como
pode ser observado na Figura 5(a) e (b). Algumas das particulas de austenita
intragranulares observadas provavelmente s&o austenitas de Widmanstatten
seccionadas obliguamente ao seu eixo longitudinal. Interessante notar a grande
concentracéo de ferrita & no passe de acabamento.

AlD3 g Acabamento AlD3 o

Passe de raiz e enchimento - (c) e (d).

Nos passes de raiz e enchimento, todos também executados pelo processo
GTAW, além da austenita de contorno de grdo, observa-se uma maior quantidade
de austenita de Widmanstatten, comparado com o passe de acabamento, como
pode ser visto na Figura 5(c) e (d). Provavelmente a deposicdo de passes
subsequentes transferiu energia térmica aos passes anteriores, necessaria para o
crescimento da austenita de Widmanstétten previamente nucleada, aumentando sua
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guantidade relativa. De uma forma geral, o teor de austenita é superior, porém nem
tanto, ao encontrado no passe de acabamento, possivelmente pelo mesmo motivo
anterior.

Algumas das particulas de austenita intragranulares observadas na
Figura 5(c) provavelmente sao austenitas de Widmanstatten interceptadas
obliguamente ao seu eixo longitudinal. A Figura 5 (d) mostra particulas de austenita
de Widmanstatten mais espessas e menores, morfologia esta bem distinta da
observada na Figura 5(c). Também observa-se ilhas com alta concentracdo de
austenita intragranular extremamente finas. A austenita intragranular ndo foi muito
observada nas outras micrografias e foi apenas apresentada aqui a titulo de
curiosidade.

A junta de AISDss foi soldada no passe de raiz pelo processo GTAW, e no
passe de enchimento e acabamento pelo processo SMAW. Isto acarretou variacdes
microestruturais acentuadas entre o0 passe de raiz e o0s subseglentes,
diferentemente do observado no metal de solda do AlD34, onde o0 passe de raiz e
enchimento guardavam certa semelhanga. A Figura 6 apresenta micrografias
representativas de cada uma destas regioes.

Enchimento e Acabamento

ATt ; IR 2 e 'ﬁ9 l’#'
RS 2 LI NN ’* =/ ’,,’,
“’i v::“' % s ? Qo b "' X . "'-Q .}"\;‘-‘\\&‘ 3 - \\.{ lq J{
e & "-!:"\1 'ﬁ \‘.
B '\‘-‘ \.‘ N \‘ "o\‘ '\\
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g @

Flgura 6 Mlcrograflas representatlvas d metal de solda do AISD55 Passe de enchlmento e
acabamento - (a) e (b). Passe de raiz - (c) e (d).

A microestrutura observada nos passes de enchimento e acabamento do
AISDs 5 consiste de austenita de contorno de gréo e austenita de Widmanstatten. A
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austenita de Widmanstatten esta presente em muito maior quantidade que a
austenita de contorno de grédo, como pode ser visto na Figura 6(a) e (b), e austenita
intragranular praticamente nao foi observada.

A fragcdo de austenita total € claramente muito superior a presente no metal de
solda de todas as juntas examinadas anteriormente. O principal motivo para a alta
concentracdo de austenita, principalmente de Widmanstatten, e auséncia de
austenita intragranular nos passes de enchimento e acabamento do AISDs 5 esta na
sua composi¢cdo quimica. O alto teor de Ni e N do metal de base e do metal de
adicdo sdo responsaveis pelo deslocamento do equilibrio termodinamico para
maiores fracdes de austenita, bem como aumentam a temperatura solvus da 6. Com
0 aumento da temperatura solvus da 9, a precipitacdo da austenita inicia-se em
temperaturas mais elevadas, acarretando em uma maior quantidade de austenita de
Widmanstatten e menor de austenita intragranular.*"

A microestrutura observada no passe de raiz, mostrada na Figura 6(c) e (d), é
extremamente semelhante a dos passes de enchimento e acabemento. Grande
quantidade de austenita de Widmanstatten e praticamente auséncia de austenita
intragranular. Os motivos para a microestrutura encontrada S80 0S mesmos
explicitados para a microestrutura dos passes de enchimento e acabamento,
enriquecimento de Ni e N na possa de fusdo. Nota-se uma ligeira diminuicdo na
fracdo volumétrica de austenita comparada aos passes de enchimento e
acabamento. Isto provavelmente se deve ao menor aporte de calor aplicado na
execucao do passe de raiz pelo processo GTAW, gerando uma maior velocidade de
resfriamento.

Os resultados de energia absorvida, ou tenacidade ao impacto, obtidos a
-46 T estdo apresentados na Tabela 3.

Tabela 3. Resultados de energia absorvida no teste de impacto Charpy-V a -46 C

|SSN 1516-392

. Energia Absorvida (J)
Material MB 2mmLF LF cs
AlD3 ¢ 36,6 £0,7 34,6 £0,7 30,1+£0,7 28,8+ 0,6
AlD; o CONV 73,2+2,3 69,2+ 2,3 60,2 £ 2,3 57,6 €22
AlSDs 5 82,7+18 75,9+5,8 442+10 45,8 + 8,6

Como o teste de impacto na junta de AlID3 g foi realizado a partir de um corpo
de prova de secéo reduzida 10 x 2,5 mm e na junta de AISDs 5 a partir de um corpo
de prova de 10 x 5 mm, seus valores obtidos foram convertidos para serem
comparaveis ao valores obtidos na junta de AISDss. Esta conversdo consistiu na
multiplicacdo de seus valores originais por 2, sendo este gerado pela divisdo das
espessuras dos corpos de prova (5 e 2,5), como proposto pela Secéo VI, div.1 do
Codigo ASME para Caldeiras e Vaso de Press&o."*? Apesar do conhecimento que
esta conversdo ndo produz resultados exatos, foi o escolhido pela auséncia de
artigos que tratassem deste assunto para o material em questéo.

A queda observada nos valores de energia absorvida, do metal de base para
0 centro da solda, ndo sugere a precipitacdo intensa de intermetalicos, nitretos ou
carbonetos. Smuk ™ reportou que 4% em volume da fase o pode ser responsavel
pela reducdo na tenacidade de 230 - 300 J para valores menores que 27 J. Esta
gueda parece estar mais relacionada com a microestrutura do metal de solda e ZTA,
e com possiveis tensdes residuais. Além disso, esta queda € normalmente reportada
para juntas soldadas.
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Nota-se que a tenacidade do metal de solda e a obtida na linha de fusdo da
junta de AlD3 ¢ € bem superior a tenacidade obtida nas regifes correspondentes do
AISDs 5. Os valores foram superiores, ainda que a fracdo volumétrica de ferrita & no
metal de solda tenha sido maior comparada a do AISDss, como pode ser visto na
Tabela 2. Esse resultado pode ser atribuido ao processo de soldagem, GTAW,
executado na sua confeccdo. Segundo Ericsson et al.,"* o processo de soldagem
GTAW produz soldas com valores de tenacidade superior as soldas executadas por
SMAW ou por arco submerso.

A Tabela 4 apresenta os resultados obtidos de perda de massa por area dos
materiais testados.

Tabela 4. Resultados de perda de massa / area no teste de resisténcia a corrosao por pites.

Material Perda de massa / area (g/m °)
MB Junta Soldada
AlD3g 09+04 449+ 6,5
AISDs 5 0,2 £0,0 16+12

Considerando-se os resultados obtidos para cada um dos metais de base
testados, constata-se que a perda de massa por area do AlSDs 5 foi, como esperado,
significativamente inferior & do AlD3 . ISto se deve aos maiores teores de Cr, Mo e N
no AISDss. Nao foram observados pites nos metais de base testados.

A Figura 7 apresenta algumas fotografias representativas das juntas soldadas
testadas que confirmam a excessiva perda de massa por area da junta soldada de
AID3 9 mostrada na Tabela 4. As setas vermelhas indicam pites observados no metal
de solda e os circulos indicam pites observados na ZTA. Apesar da perda de massa
superior ao do metal de base, ndo foi evidenciada nenhuma ocorréncia de pites na
junta soldada de AISDs s.

AlSD5 5

RAIZ ACABAMENTO
Figura 7 . Fotografias das juntas soldadas apds o teste de corroséo.

Varios pites, com tamanhos e profundidades diversas, foram observados no
metal de solda e na ZTA da amostra de AlID3 g, tanto no passe de raiz quanto nos de
acabamento. A grande maioria dos pites observados localizam-se na sua raiz e ZTA.

Como os resultados obtidos no teste de impacto Charpy-V ndo sugerem uma
intensa precipitacdo de intemetalicos, nitretos ou carbonetos, a perda de massa
consideravel da junta soldada de AlID3g provavelmente é explicada pelo alto teor de
ferrita & observado, em especial na ZTA. Em contrapartida, os resultados
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satisfatorios obtidos no AISDss estdo relacionados com a consideravel fracéo
volumétrica de austenita na solda e ZTA. A composi¢cdo quimica do metal de base e
do metal de adicéo utilizado na soldagem do AISDss, ricos em Cr, Mo, W e N, deve
ter desempenhado importante papel na excelente resisténcia a corrosdo observada.
Estes elementos séo responsaveis pela resisténcia a corrosdo por pites em meio
contendo cloretos.
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5 CONCLUSAO

O presente trabalho de avaliacdo da soldagem dos acgos inoxidaveis duplex
SAF 2205 e superduplex SAF 2507 permitiu as seguintes conclusoes:

1. Os procedimentos de soldagem adotados geraram juntas soldadas de AID
e AISD com resultados de tenacidade ao impacto satisfatorios.

2. Os resultados obtidos no ensaio de tenacidade ao impacto ndo sugerem a
intensa precipitacdo de intermetalicos, nitretos ou carbonetos.

3. Mesmo contendo consideravel teor de ferrita & na solda e ZTA, a junta
soldada de AID foi a que apresentou maiores resultados de tenacidade ao
impacto. Este resultado foi atribuido ao processo de soldagem GTAW
utilizado na confecgéo da junta.

4. A junta soldada de AID obteve consideravel perda de massa por area no
teste de corrosao por pites em meio contendo cloretos, sendo este
resultado atribuido ao alto teor de ferrita & na solda e especialmente na
ZTA.

5. A resisténcia a corrosao por pites em meio contendo cloretos obtida,
refletida na baixa perda de massa por area, na junta soldada de AISD foi
extremamente satisfatoria devido ao alto teor de austenita na solda e ZTA
e composicao quimica da solda enriquecida em Cr, Mo, W e N.
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