A influéncia da deformacao na suscetibilidade
ao surgimento de trincas de solidificagdao em =
soldas de Aluminio (Liga 5052).
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Objetivo:

O objetivo deste trabalho é mostrar o qudo susceptivel a liga de Al 5052 é a trincas de
solidificacdo durante o processo de soldagem.

Como objetivo secundario sdo quantificadas as trincas em funcdo da deformagdo aplicada
durante o Ensaio Varestraint.

Ligas de AL 5052 s&o ligas basicamente formadas de Al e Mg. Devido as suas propriedades
mecénicas e metaldrgicas sdo principalmente usadas nas industrias automotiva e naval.

Um dos principais problemas na soldagem destas ligas sdo as trincas de solidificagdo.

A formacgdo das trincas de solidificagdo estd relacionada com a formagdo de fases de
baixo ponto de fusdo nos contornos dendriticos.

Durante a solidificagdo em um curto intervalo de tempo essas fases permanecem na
forma de filmes liquidos e quando solidificam criam vazios, originando as trincas de soli-
dificagdo.

Solda TIG em Aluminio

A soldagem TIG é um processo de soldagem que obtém a unido de materiais
metédlicos pelo seu aquecimento e fusdo localizados através de um arco elétrico
entre um eletrodo de tungsténio, ndo consumivel e a peca de trabalho

O processo de soldagem TIG caracteriza-se também pelo uso exclusivo de gases
inertes para a protecdo da poga de fusdo.

Ensaio Varestraint

Existem varios tipos de testes e ensaios para criar e avaliar trincas de solidificagdo em juntas
soldadas. O principal e mais usado para avaliar as trincas é o Ensaio Varestraint.

O intuito deste ensaio é determinar, de maneira relativamente simples, a susceptibilidade a
trinca de solidificagdo no material.

No Ensaio Varestraint é introduzida uma deformacéo controlada e reprodutivel no corpo de
prova durante o processo de soldagem.

A Figura 1 mostra duas imagens do equipamento usado para realizar o Ensaio Varestraint.

O raio de curvatura da matriz ird
determinar a tensdo imposta sobre o
corpo de prova.

A forga é aplicada pelo pistdao
pneumatico diretamente no corpo de
prova.

O corpo de prova € fixado de
maneira que garanta a deformagdo
em apenas um sentido.
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O acionamento do pistdo hidrdulico é
feito ainda durante a soldagem, para
que as forgcas hajam durante a
solidificacdo do corddo de solda.
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Figura 1
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Para que o Ensaio Varestraint seja realizado com sucesso, o corddo de solda deve
possuir uma penetragdo minima de metade da espessura do metal base.

As condigbes de soldagem foram otimizadas para que este aspecto prevalecesse.

Ap6s a determinacdo das condicdes de soldagem, foi utilizada técnica metalogréfica
convencional para a visualizagdo da penetracdo da solda.

Na Figura 2 podemos notar a penetragdo no corpo de prova, determinamos a profundidade da
penetragdo com o auxilio do software AutoCad, chegando ao valor de 3,2mm.

Figura 2

Durante os ensaios realizados foram tomados cuidados com relagdo a limpeza dos
corpos de prova, os mesmos foram jateados, escovados e limpos com um algoddo e &lcool.
Tabela com as condigdes de soldagem

Distancia do eletrodo a peca: 2mm
Distancia do bocal de 3mm

Tempo da polaridade negativa: 4,5ms
Tempo da polaridade positiva: 20,0ms

Diametro do eletrodo: 3,2mm Intensidade da corrente em polaridade

positiva: 100A.
Intensidade da corrente em polaridade
negativa: 185A.

Diametro do bocal: 10mm

Processo TIG de soldagem

Angulo da ponta do eletrodo: 60°

Gas Argbnio

Angulo entre a tocha e a peca: 90°

Espessura da chapa: 6mm

Eletrodo de Tungsténio com Tério

Através do uso do software AutoCad 2004, foi possivel determinar o comprimento total
das trincas de solidificagdo.

As trincas foram medidas de maneira a determinarmos o comprimento total médio das

trincas nos corpos de prova, para poder relacionar o tamanho da trinca de solidificagdo
com a deformacgdo imposta sobre o corpo de prova.

A figura 3 mostra uma trinca de solidificagdo em um dos corpos de prova.
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de 14,7% no comprimento médio das trincas de solidificagdo.

Resultados e Discussées

Com os resultados obtidos, concluimos que a liga de Al 5052 é susceptivel a trincas de
solidificagdo.

Usando a matriz com o raio 79,4mm (maior tensdo na deformag&o) obtivemos um comprimento,
total de trincas de 20,3mm com desvio padrdo de 0,5mm.

Com a matriz de raio 127,0mm (menor tensdo) o resultado obtido foi de 17,7mm com desvio
padrdo de 1mm.

Os resultados mostram que com o aumento do raio da matriz em 37,5 % houve um aumento




