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Resumo

O presente trabalho analisou a microestrutura da junta
hibrida de Aluminio 5052-Aco DP600 por FSW, além do
perfil da microdureza Vickers e a macrografia da junta,
com o intuito de comparar essas trés andlises para
verificar a possibilidade de aplicar esses dois materiais
dissimilares, unidos por soldagem sobreposta, pelo
método FSW no setor automobilistico.

Introducao

Com o propésito de unir propriedades mecanicas
diferentes, para se ter reducdo no gasto energético,
visando a substituicdo de parte do aco por aluminio, para
obtencéo de veiculos de menor densidade, pensou-se ha
soldagem de materiais no estado solido pelo método do
FSW. Essa soldagem € vantajosa por proporcionar a
formagcdo de camadas de compostos intermetalicos e
também por apresentar valores de microdureza
semelhantes a microdureza dos materiais de base. Assim
o estudo dos materiais de base e da unido dos mesmos
se torna importante, sendo o objetivo do projeto.

Materiais e Métodos

A microestrutura do metal de base do AA5052 e do ago
DP600 foram obtidas nos sentidos paralelo e transversal
a laminacdo e normal ao plano de ambos. Ja andlise
macro e microestrutural da junta soldada foi realizada
usando o reagente Nital 2% para o aco DP600, e acido
fosforico 8,5% e o Keller para AA5052. O perfil de
microdureza foi obtido através do microdurémetro HMV-2
Shimadzu, com carga de 0,2HV por 20 segundos.

Resultados e Discusséao

A Fig. 1 mostra a microestrutura de matriz ferritica com
ilhas de martensita, e grdos bimodal com intermetalicos,
do aco gg})gP?OO e AA5052, respectivamente.
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Figura 1. Micrografia da superficie das amostras em 200x. A) aco DP600
e B) AA5052.

Para a macrografia temos a Fig. 2, estd mostra a regido
da junta hibrida de AA5052/DP600 soldada por FSW.
Nesta figura estdo indicadas 3 zonas importantes na
solda, sendo estas as regides de refino de grédo ou zona
de mistura (ZM), zona termomecanicamente afetada
(ZTMA) e a zona termicamente afetada (ZTA).
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Figura 2. Macrografia da solda entre AA5052/aco DP600 amostra
a)1000,150 e b)1000,90.

Para a microdureza Vickers obteve-se os perfis abaixo
conforme Fig. 3.
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Figura 3. Jungédo dos perfis de microdureza das duas amostras.

E possivel notar que somente a regido central do aco
DP600 sofre influéncia do processo FSW, sendo
caracterizado com refino de grédo e aumento de dureza.

Conclusao ou Conclusdes

A junta hibrida entre AA5052/DP600 revelou que a uniao
na interface entre ambas ocorre por dois mecanismos: por
difusdo e por ancoramento mecéanico. O perfil
microdureza entre as condi¢des de processo investigado,
revelou que a regido de mistura pelo processo por atrito
mistura (FSW) é mais predominante na regido do DP600.
Consequentemente, induzindo maior valor de dureza em
relagdo ao material base. Tais resultados, para as trés
andlises mencionadas, estéo de acordo com a literatura.
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