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Resumo: As indústrias do setor automobilístico têm procurado atender as novas 
exigências de sustentabilidade e segurança o qual certas características vêm sendo 
desejada: baixo consumo de combustível, aumento da segurança dos ocupantes e 
redução da emissão de poluentes. Para isto, a utilização de blanks soldados através 
da união pelo processo de soldagem a laser em que duas chapas, sendo um der maior 
espessura e/ou de maior resistência é unida a de menor espessura e propriedades 
mecânicas permitindo atender as novas características do setor em questão. Para 
garantir a qualidade da solda, a norma EN 10359 tem por finalidade parametrizar os 
requisitos de qualidade do cordão de solda como trincas, poros, inclusões, falta de 
fusão, concavidade de raiz e face, desalinhamento entre outros. Neste trabalho 
avaliou-se um blank soldado pelo processo a laser através dos ensaios de 
embutimento e metalográfico utilizando a norma como referência. Os resultados dos 
ensaios não atenderam aos critérios de aceitação da norma EN 10359 necessitando 
assim, a revisão dos parâmetros de soldagem. 
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INTRODUÇÃO  

Nos últimos anos, a indústria automotiva vem buscando à redução de peso e 

economia de combustível. Assim, os blanks soldados sob medida, Taylor Welded 

Blank (TWB) são comumente usados na fabricação de painéis automotivos. Um TWB 

é composto por mais de dois materiais com resistências ou espessuras semelhantes 

ou diferentes unidos para formar uma única peça antes da operação de conformação. 

CHAN, (2003). 

O crescimento da participação dos blanks soldados no mercado automobilístico no 

mundo varia entre 25% e 30% nos Estados Unidos, Europa e Japão. 

A utilização do processo de soldagem a laser vem cada vez mais migrando para o 

laser no estado-sólido em relação aos lasers CO2. (LADÁRIO et al., 2007). 

Em função da soldagem, ocorrem variações de ductilidade e tenacidade em ralação 

ao metal base que podem comprometer o desempenho destes componentes. 

A soldagem do blank ocorre em duas chapas, sendo comum variação de espessuras 

e propriedades mecânicas. Diante disto, pode ocorrer uma maior deformação na 

chapa de menor espessura durante a conformação do blank para obtenção da peça 

final. (ASSUNÇÃO, 2019).  

A execução de soldas com padrões de qualidade torna-se cada vez mais importante, 

visando a manter a sua qualidade, a comunidade europeia criou a norma EN 10359-

2015 com requisitos para blanks soldados pelo processo a laser sob medida. Critérios 

como trincas, poros, inclusões entre outros são parametrizados e são utilizados como 

forma de garantir sua aplicação final com os requisitos mínimos de segurança e 

qualidade.  soldados a laser de aços. (EN, 2015).   

Este trabalho tem o objetivo de avaliar um blank soldado a laser utilizando os critérios 

de aceitação da norma EN 10359-2015. 

 

 



  

 

MÉTODOS 

Foi recebida uma chapa de aço galvanizado nas espessuras de 0,70 e 1,40 mm com 

uma solda a laser executada entre ambas as chapas, Figura 1. O blank soldado 

recebido estava com embutimento realizado na região da solda pela empresa que nos 

enviou a amostra. 

Primeiramente foi realizado o ensaio visual na região de solda e embutimento. Após 

o visual para identificação das regiões a serem analisadas no ensaio metalográfico. 

Para o critério de aceitação foi utilizada a norma EN 10359-2015. (EN, 2015). 

Figura 1 – Blank recebido para caracterização. 

 

Fonte: Próprios Autores (2022). 

 

RESULTADOS E DISCUSSÃO  

Na figura 2 são apresentados os resultados de caracterização dos embutimentos 

realizados na solda do blank.  

A norma EN 10359-2015 apresenta os seguintes critérios de aceitação para ensaio 

de embutimento: “As soldas não são aceitas se a trinca estiver no cordão de solda. 

Em caso de dúvida, deve ser feito um corte transversal. O julgamento de 

responsabilidade por fraturas na região da solda, deve incluir a consideração no 

registro do projeto do componente”. (EN, 2015). 



  

 

De acordo com os critérios, os 3 embutimentos apresentaram fraturas ocorrendo entre 

a região do metal de solda e a zona termicamente afetada (MS/ZTA), Figura 2. (EN, 

2015). 

Figura 2 – Visual dos embutimentos realizados na solda nas regiões início (I), meio (M) e final (F). 

   

Fonte: Próprio Autores (2022). 

 

Os ensaios metalográficos nas regiões do meio do blank soldado (M1) e da 

descontinuidade (D1) observados no exame visual da solda são apresentados na 

Figura 3 e Figura 4. 

Para análise da concavidade, a norma EN 10359-2015 diz: “se espessura da chapa 

de menor espessura for menor 1 mm, a profundidade da concavidade não deve ser ≤ 

0,1 mm.” (EN, 2015). 

Foi possível observar concavidade na face superior da solda com 0,05 mm de 

profundidade. Apesar da concavidade estando dentro dos critérios da norma EN 

10359-2015, a falta de fusão observada na borda da chapa de maior espessura pode 

estar associada a falta de metal de solda, decorrente do desalinhamento do feixe de 

laser, SPOETTL, [s.d.]. Este comentário se faz importante porque neste processo não 

se utiliza metal de adição. 
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Figura 3 – Micrografia da região do meio (M) da solda com aumentos diferentes. 

 

 

Fonte: Próprios Autores (2022). 

 

Na Figura 4 foi possível observar deficiência no preenchimento na solda e a presença 

de canto vivo na borda. Nota-se também uma pequena contração na sua raiz. A 

profundidade deste desnível que foi denominado de concavidade, como atribuído na 

norma, foi de 0,16 mm, estando acima do critério que é ≤ 0,1 mm. (EN, 2015). 

Como observado também na Figura 3, a falta de fusão da borda superior contribuiu 

para a presença da concavidade. 

Para o valor do desalinhamento positivo na face inferior da chapa na região de solda 

foi de 0,097 mm. Este valor foi abaixo do valor máximo da norma. (EN, 2015). 
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Para análise do desalinhamento positivo, a norma EN 10359-2015 diz: “se espessura 

da chapa de menor espessura < 1 mm, o desalinhamento não deve ser ≤ 0,2 mm.” 

(EN, 2015). 

Figura 4 – Micrografia da região da descontinuidade (D1) com aumentos diferentes. 

  

 

Fonte: Autores (2022). 
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CONCLUSÕES 

Diante dos resultados encontrados, o blank soldado enviado para caracterização não 

atendeu aos critérios de aceitação da norma EN 10359-2015. 
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