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2.1.1 Evolução histórica da manufatura aditiva metálica 
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2.2.2 Fontes de energia e modos de transferência metálica   
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2.2.3 Consumíveis: arames metálicos e gases de proteção 

et al et al



American Welding Society

et al

et al et al

et al et al et al

et al et al

et al et al



Eletrodo de

arame sólido

Gás de proteção

Condutor de corrente

Avanço Guia de arame
e tubo de contato

Bico Metal de solda
Arco solidi>cado

Metal de base

Avanço — Metal de solda

fundido

₂ ₂
et al

et al



2.2.4 Vantagens, limitações e desafios do processo 
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2.2.5 Comparação entre MADA e outros processos de MA metálica 

et al

et al et al

et al et al

et al



et al. et al.

et al. et al.

 -
et al et al

et al

Alta (≈ 3– Moderada (≈ 
–



cladding

2.3.1 Trajetórias de deposição e estratégias de tecimento 

et al. et al.

et al



et al. et al.

et al

et al. et al et al

et al.

et al

et al.

et al et 

al



Tempo +

*
vinjera

dway

2.3.2 Influência do ciclo térmico e do aporte de calor 
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2.3.3 Controle de temperatura entre camadas 
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2.5.2 Mecanismos de diluição e mistura química na interface 
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2.6.1 Microestrutura típica do aço carbono depositado por MADA 
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2.6.2 Microestrutura do aço inoxidável austenítico depositado 
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2.7.1 Conceito de heterogeneidade mecânica em materiais depositados 
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2.7.2 Gradientes de dureza em sistemas dissimilares 
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