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Resumo: O projeto de iniciagdo cientifica em questéo
converge ao monitoramento e analise dos lados de
avanco e recuo do corddo de solda no processo de
soldagem por atrito linear (FSW). O estudo centra-se na
investigacdo das tensbes residuais longitudinais e
transversais em chapas de ligas de aco ao boro soldadas
a partir de tal técnica.

1. Introducéo

A soldagem por atrito ou Friction Stir Welding é
uma técnica de soldagem atualmente bem estabelecida
nos mais diversos setores da industria. Os avangos em
estudos deste processo, embora recentes, se mostram
contundentes. Seu uso se d& ao setor industrial, na area
automobilistica, naval e aeroespacial, substituindo
potencialmente técnicas como a rebitagem.

O FSW diverge dos demais processos de soldagem
ao realizar-se no estado solido. Ainda que ndo atinja a
temperatura de fuséo do metal base, tal técnica gera um
corddo de solda baseada no aquecimento e
amolecimento da regido em questdo, promovendo
deformacdes plasticas na junta mediante movimentos de
rotagdo e translacéo da ferramenta.

Auxiliadas pelo contato do ombro, a rotacdo,
translacdo e pressdo aplicadas na regido ddo origem a
um corddo de solda de alta resisténcia sem gerar altas
tensbes residuais, promovendo inclusive, uma baixa
distor¢do nas propriedades da junta.

Dentre 0s aspectos necessarios para compreensdo da
técnica cabem as diversas dimensfes e geometrias da
ferramenta de execucéo. A bibliografia consultada cita e
direciona cada uma delas as situagbes cabiveis de
aplicacdo. A ferramenta em si é constituida basicamente
por um ombro e um pino metalicos (Figura 1),
mostrando-se versatil pela facilidade de adaptacdo dos
mesmos. O material utilizado na confeccdo de dada
ferramenta é eleito ao conferir certas propriedades
indispensaveis ao processo.
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Figura 1 — Representacdo do processo de soldagem
por atrito linear.

Ha uma relacdo direta entre aspectos citados e os
parametros de soldagem empregados. Os parametros no

processo de soldagem por atrito comumente se resumem
ao numero rotagdes por minuto, velocidade de
translacdo e pressdo compressiva aplicadas pela
ferramenta, bem como a posicao relativa entre as placas
soldadas, a espessura de mergulho e o angulo de
inclinacéo adotados.

2. Objetivos e metodologia

Os objetivos do presente projeto concentram-se na
caracterizagdo do processo de soldagem por atrito linear
(FSW) em juntas soldadas de aco ao boro a partir do
desenvolvimento de modelos matematicos para a
predicdo das tensbes residuais, otimizando 0s
pardmetros do processo e as performances mecanicas.

Tendo em vista a andlise anterior, seguem as
medidas das tensGes residuais e respectivos perfis pelo
processo da Difratometria por Raios-X, comparando aos
resultados com a modelagem numeérica.

Por sequéncia, medem-se os perfis das microdurezas
Vickers, comparando-os com o0s perfis das tensbes
residuais.

3. Materiais

O aparato experimental a ser utilizado é composto
por uma maquina CNC de aplicacdo especial para o
processo FSW, ferramentas para a soldagem por atrito e
um sistema de aquisi¢do de sinais. Na mesma ordem
encontram-se as chapas necessérias ao projeto, sendo
elas constituidas de ligas de a¢o ao boro 22MnB5.

A méaquina CNC usada para a execucdo da
soldagem serd cedida pelo Laboratério de Estruturas
Leves do IPT do Centro Tecnoldgico de Sdo José dos
Campos.
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