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INTRODUCAO

O processo de Soldagem por difusao € utilizado para unir materiais :
- iguais,

- com composicao quimica semelhante

- ou dissimilares, predominantemente os metalicos.

O processo foi desenvolvido originalmente para ser aplicado na construcao de
pecas para a industria aeronautica e espacial, hoje outras areas ja fazem uso
desta tecnologia.

Preferencialmente este processo é aplicado onde a unido, através dos processos
de Soldagem convencionais destaca-se 0s processos por fusdo a arco elétrico,
nao seria possivel.

Como exemplo pode-se destacar a Soldagem de seccgbes transversais com
revestimentos anticorrosivos, ou a unido de materiais diferentes os quais seriam
incompativeis metalurgicamente como o0 aco e o aluminio.

A Soldagem com por este processo, confere alta qualidade a junta podendo
alcancar aproximadamente os valores de resisténcia mecanica do material de
base.

TECNOLOGIA DO PROCESSO

Os parametros de Soldagem que devem ser considerados séo:

- Temperatura

- Presséo

- Tempo de contato entre as pecas

- Deformacéo das superficies de contato

- Qualidade superficial (rugosidade superficial e as condi¢cdes de limpeza)

- Atmosfera Protetora

A sequéncia de soldagem e a interligacdo entre os materiais, esta demostrado na
Figura DFW 01.
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Figura 1

(1) Coloca-se as pecas em contato, atentar para a rugosidade superficial, pois
varios pontos ndo estdo em contato.

(2) Uma certa pressdo e elevacdo temperatura sao aplicadas a superficie,
provocando deformacdes plasticas, a area de contato aumenta.

(3) O tempo de permanéncia na temperatura e pressao, que podem estar aliadas
4 uma atmosfera protetora, favorece a difusédo atdbmica entre as superficies.

(4) Estagio final onde praticamente sdo eliminadas todas as descontinuidades
encontradas no processo inicial, e soldagem é completada.

Neste processo de Soldagem que se caracteriza por ser feita no estado solido, as
temperaturas de processo ficam abaixo da linha de Solidus ou acima da
temperatura de recristalizacao da liga, na média em 0,7 . Ts (em Kelvin).

A temperatura que junto com a pressao, € a variavel que mais afeta o processo de
Soldagem, promove um rompimento das camadas de 6xido, promovendo uma
interferéncia na estrutura cristalina do material, contribuindo para uma orientacao
favoravel dos ions que € necessario para a difusao.

As temperaturas podem atingir 1000 °C ou mais favorecendo a ligacdo entre
inoxidaveis ou refratarios.
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Uma temperatura de processo alta demais leva ao aumento do grdo e, por
conseguinte, a queda da resisténcia. O processo de geracdo do calor é feito por
energia elétrica que pode ser na forma de:

- inducéo,
- resisténcia ou
- alta frequiéncia.

A pressdo de soldagem, que pode ser aplicada pelos processos hidraulicos,
pneumaticos ou mesmo mecanicamente, gira em torno de 1 até 30 N/m2. Em
conjunto com o calor serve para provocar uma deformacdo plastica nas
superficies rugosas. Apls esta fase o0 contato das superficies aumenta,
possibilitando a unido do material

O tempo de Soldagem pode variar desde 10 minutos até varias horas. Existe uma
relacdo inversa entre o tempo e temperatura, a0 aumentar a temperatura de
soldagem diminui-se o tempo de soldagem, e vice-versa.

As exigéncias quanto ao estado de superficie na unido, no que diz respeito a
qualidade da superficie (Rt = 1 até 6 *m), sdo desvantagens do processo.

s

A limpeza das superficies de unido, apés uma usinagem fina, é feita por
decapagem quimica. Gorduras e 6leos sdo removidos com alcool, acetona ou
tricloretileno, com acgéo de ultra-som.
Para a Soldagem de materiais metalicos, pode-se usar vacuo como atmosfera de
protecdo, a qual deve ser mantida durante o processo de unido, de baixa a média
de 10-3 até 10-6 Torr. Além do vacuo, pode se trabalhar também com gas de
protecao, argdnio ou hélio, ou em banho de sal (BaCl2).

VANTAGENS DO PROCESSO
- Nao modificar o estado do material.
- Montagens de grandes superficies.
- Menores deformacfes quando comparados a solda por fusao.
- Montagens complexas, proximo ao estagio final.

- Juntas multiplas em uma sé operacao.

Unido de metais e materiais considerados nado soldaveis ou de dificil
soldabilidade por fusdo ( ceramicas, ligas refratarias )
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- Unido de metais dissimilares sob o aspecto metallrgico ( A¢cos austeniticos com
liga de aluminio )

O custo do investimento inicial e a ndo aplicacédo para producdo em grande escala
sao fatores importantes quanto a limitagdes.

MATERIAIS BASE
A grande maioria dos metais podem ser soldados por este processo, algumas
combinacfes estdo indicadas na Tabela DFW 01 para alguns metais mais

empregados.

Tabela DFW 01 soldabilidade por difusao
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EQUIPAMENTOS

Um sistema simplificado € mostrado na Figura DFW 02
Presséo

Ul e o e .

Atmosfera Pressao

Protetora
Figura 2 Esquema simplificado de um dispositivo de soldagem por difuséo
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