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RESUMO  

O presente trabalho apresenta, brevemente, diversos métodos disponíveis na 

literatura para alívio de tensões residuais em juntas soldadas as quais são 

resultantes do processo de soldagem. Cada um desses métodos descritos 

apresentam suas particularidades em termos de processo, custo e eficiência no 

controle e redução dessas tensões. Atualmente buscam-se combinações entre 

esses métodos objetivando desenvolver novas metodologias, principalmente, mais 

eficientes no controle e redução das tensões residuais em juntas soldadas. Desta 

forma, objetiva-se propor um novo método combinado que garanta uma redução 

ainda maior dessas tensões quando comparado com os métodos que o compõe. 

  

Palavras-Chave: Tensão residual; Alívio de tensão; Junta soldada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ABSTRACT 

This study briefly presents several methods available in the literature for relieving 

residual stresses in welded joints which are resulting from the welding process. Each 

one of these methods have their particularities described in terms of process, cost 

and efficiency in controlling and reducing these tensions. Currently seeking to 

combinations of these methods aiming to develop new methods, especially in more 

efficient control and reduction of residual stresses in welded joints. Thus, the 

objective is to propose a new combined method that ensures a further reduction of 

these stresses when compared with the methods that compose it. 
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