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Para acompanhar o desenvolvimento da industria brasileira, a busca
por novos méetodos de unides de pecas metalicas tem sido cada vez mais
necessaria. Com este intuito, os métodos de soldagem por friccdo estao
apresentando bons resultados. Em especial o processo de reparo por
friccao com pino consumivel, na qual a unido de um pino em rotacao €&
movido em direcao a um orificio (cilindrico ou conico) usinado em uma
chapa (Figura 1). Este método apresenta diversas vantagens com
relacédo aos processo de soldagens por fusao pois a solda ocorre no
estado solido, o que reduz porosidades, segregacOes e trincas de
solidificacao.

Para agregar maior conhecimento a esta tecnica é necessario estudar
as alteracOes que ocorrem nos materiais durante a soldagem, em
especial a variacao de temperatura. Neste trabalho € proposto um estudo
sobre de aquisicao da temperatura durante a soldagem a friccao por pino
consumivel, utilizando como base quatro amostras .

Figural: Processo de Solda por Friccao. Em (1) metal de base
e (2) pino consumivel e (3) juncao.

As pecas foram fabricadas a partir do material ASTM A36 com
geometrias mostradas na Figura 2. As juntas foram soldadas no
equipamento denominado MPF 1000 (Figura 3) desenvolvido no LAMEF —
UFRGS. Os parametros utilizados nas juntas soldadas estdo na Tabela 1.

Tabela 1: Parametros de soldagem.

Amostra | Forca (kN) | Recalque (kN) | Consumo (mm)| Rotacao (rpm)
A02 30 50 7 1500
A03 50 80 7 1500
A04 30 50 5 1500
A05 50 80 5 1500
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Figura 2. Base e pinos soldados. Figura 3: MPF 1000.

Para a medicao de temperatura nos corpos de prova foram utilizados
trés termopares tipo K inseridos na base (Figura 4). A aquisicao e registro
das temperatura medidas foram realizadas com um amplificador e
conversor analdgico/digital acoplado a computador (Figura 5).
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Figura 4. Desenho esquematico da localizacao dos

. . . . Figura 5: Spider 8.
termopares (1 superior, 2 intermediario e 3 inferior). J P

Com as aquisicoes das temperaturas geradas durante a
soldagem observou-se um comportamento diferenciado entre as
regides analisadas (Figura 6).

A regiao inferior apresentou um aguecimento maior no primeiro
estagio de soldagem, pois € o local de inicio do atrito entre o0s
materiais. Nas regides intermediaria e superior, as juntas
atingiram os maiores valores de temperatura. Pode-se explicar
gue a medida que ocorre 0 processo, a extracao de calor € mais
limitada, pela proximidade com a extremidade do corpo de prova e
pela velocidade linear ser mais alta.

As temperaturas maximas medidas sao apresentadas na
Tabela 2. O maior valor foi medido na amostra A02, soldada com a
menor forgca e maior consumo utilizado.
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Figura 6: Graficos das temperaturas atingidas durante o
processo de soldagem.

Termopar
Tabela 2: Temperaturas.

Temperaturas Maximas °C

Posicao | AO2 | A0O3 | A04 | A0S
Inferior 1233|1134 | 1137 | *

Intermediarial 1061 | 942 | 1083|1066
Superior | 717 | 957 | 589 | 723

* Falha na aquisicao. Figura 7: Juntas soldadas.

A utilizacao desta metodologia de instrumentacao para o
processo em questao se mostrou confiavel obtendo-se as
variacoes de temperatura durante o processo. Observou-se
gue ha influéncia da forca de soldagem e do consumo nas
temperaturas de soldagem. Alem disso, a regido superior foi
a que apresentou os maiores valores de temperatura.
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