Soldagem de magnésio para aplicagdoes automotivas

Paulo Guilherme José Fernandes e Jesualdo Luiz Rossi
Instituto de Pesquisas Energéticas e Nucleares (IPEN)

INTRODUGAO

O magnésio e suas ligas, como o material
estrutural mais leve, sédo cerca de 40% mais
leves que o aluminio e 78% mais leves que
o0 aco. E demonstrado que o uso de ligas de
magnésio resulta em uma redugéo de peso
de 22 a 70%, em comparagdo com o uso de
materiais alternativos. As ligas de magnésio
possuem excelente resisténcia especifica,
excelentes capacidades de amortecimento

sonoro, boa capacidade de fundigao,
conformacéao a quente, excelente
usinabilidade, boa blindagem contra
interferéncia eletromagnética e

reciclabilidade. Este projeto visa o estudo e
capacitagédo de pessoal para a execugéo de
solda em magnésio e suas ligas visando a
aplicagéo no setor automotivo.

O magnésio € o sexto elemento mais
abundante na superficie da Terra, com
suprimentos praticamente inexpugnaveis
nos oceanos. E o terceiro elemento mais
abundante dissolvido na d4gua do mar, com
uma concentragdo aproximada de 0,14%
em massa [2]. Nos ultimos anos, a produgéo
industrial de ligas de magnésio aumentou
quase 20% ao ano.

Além disso, o magnésio inflama com
faciidade no ar devido a sua alta
capacidade de calor. Algumas
desvantagens do magnésio séo

apresentadas com base no seguinte: baixo
mbdulo de elasticidade; alto grau de
retracdo na solidificagdo; alta reatividade
quimica. Além disso, essas ligas tém pouca
resisténcia a fadiga e a fluéncia em
temperaturas elevadas [3] Estas ligas tém
aproximadamente a mesma resisténcia a
corrosdo em ambientes comuns como 0 ago
doce, mas sdo menos resistentes a
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corrosdo do que as ligas de aluminio [2].
Assim, o uso de ligas de magnésio tem sido
limitado devido a sua baixa resisténcia a
corrosao e baixa ductilidade.

Os processos de soldagem e unido sao
essenciais para o desenvolvimento de
praticamente todos os produtos fabricados.
No entanto, esses processos geralmente
parecem consumir maiores fragdes do custo
do produto e criar mais dificuldades de
producdo do que o esperado (ASM, 1993).

H& varias razbes que explicam essa
situacéo.
Como existem muitos processos de

soldagem por fusdo, uma das maiores
dificuldades para a manufatura € definir qual
processo produzira propriedades
satisfatérias ao menor custo. N&o ha
respostas simples. Qualquer alteracdo na
geometria da pec¢a, no material, no valor do
produto final ou no tamanho da execucgéo da
produgédo, bem como a disponibilidade do
equipamento de unido, pode influenciar a
escolha do método de unido. Para lotes
pequenos de pegas complexas, a fixagdo
pode ser preferivel a soldagem, enquanto
para longos ciclos de produgdo, as soldas
podem ser mais fortes e menos caras.

Componentes de liga de magnésio podem
ser unidos usando grampos mecanicos,
bem como uma variacdo de métodos de
soldagem incluindo gas inerte de arco de
tungsténio (TIG), soldagem por arco
plasma, soldagem por feixe de elétrons
(EBW), soldagem por feixe laser (LBW),
soldagem por friccdo (FSW), exploséao,
soldagem eletromagnética, soldagem ultra-
sbnica e solda a ponto por resisténcia
(RSW).



OBJETIVO

Este projeto tem como objetivo avaliar
caracterizar a influéncia de parametros de
solda em magnésio e suas ligas, analisando
possiveis mudangas de propriedades
mecanicas e fisicas na utilizacdo em pecgas
automotivas.[4]

METODOLOGIA

A soldagem por arco de tungsténio a gas
(GTAW), também conhecida como HeliArc,
Tungsten Inert Gas (TIG) e soldagem por
arco de tungsténio, foi desenvolvida no final
da década de 1930, quando surgiu a
necessidade de soldar magnésio. Russell
Meredith desenvolveu um processo de
soldagem usando o gas inerte de hélio e um
eletrodo de tungsténio para fundir o
magnésio. A soldagem TIG é usada
extensivamente para soldar ago inoxidavel,
aluminio, magnésio, cobre e materiais
reativos (por exemplo, titanio e tantalo).

Este método de juncdo substituiu a
rebitagem como um método de construgéo
de aeronaves com componentes de
aluminio e magnésio [1]. Esse processo usa
o calor, gerado por um arco elétrico entre
um eletrodo de tungsténio nao consumivel e
a pega de trabalho, para fundir o metal na
area da junta e produzir uma poca de fusado
fundida. A area do arco é envolta em uma
protecdo de gas inerte ou redutora para
proteger a poca de solda e o eletrodo sem
consumo. O processo pode ser operado de
forma autébgena (sem enchimento), ou o
enchimento pode ser adicionado
alimentando-se um fio ou bastdo consumivel
na poga de solda estabelecida.

Foram realizados dois tipos de soldas, em
duas amostras diferentes. A primeira
amostra foi produzida com a utilizagdo de
metal de adicdo e a segunda com solda
autdgena (sem a utilizagdo de metal de
adicéo).

RESULTADOS

Ambas as amostras ndo entraram em
ignicao, mas apresentaram baixa
penetragdo. A baixa penetragéo esta sendo
investigada, podendo ser ocasionada pela
corrente e/ou velocidade de soldagem.

Houve auséncia de trincas de solidificagéo,
que poderia ser ocasionada pelo zinco no
metal de adicgéo.

CONCLUSAO

O magnésio possui boa soldabilidade,
apesar de ser piroférico, as amostras nao
entraram em igni¢&o, principal preocupacao
referente a seguranca. Nao houve trincas de
solidificagéo e apesar da baixa penetragédo
nas amostras, tal problema pode ser
corrigido na alteragdo dos parametros de
soldagem (como corrente e velocidade de
soldagem).
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