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Introducao A grande diferenca do processo linear FSW,
para os processos pontuais FSSW e FSpW, é que
esses processos nao apresentam movimento
translacional ao longo da peca e a regiao de solda é
caracterizada por um ponto em relacao ao eixo da
ferramenta (Figura 2 ).

O trabalho foi desenvolvido partindo dos
principios basicos, inicialmente estudou-se o0s
modelos de soldagem mais atuais e
posteriormente aprofundou-se no modelo de
soldagem por Friccao.

Ao longo do periodo foram realizadas
diversas leituras para o entendimento dos modelos
de soldagem e também para o entendimento do
software Abaqus — utilizado para analise numeérica
dos experimentos.
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Figura 2: Processo de Soldagem FSSW

Objetivos
. Compreender o processo de soldagem por Foi construido um modelo numérico para
Friccao; representar o ensaio do cisalhamento da SPF, de
o Analisar as vantagens e desvantagens acordocom anorma DIN EN ISO 14272 (Figura 3).

perante os meétodos mais usuais;

. Criar um modelo numérico que represente
bem a realidade;

Materiais e métodos

O processo de Friccao FSW, Solda por Friccao
Linear, consiste numa técnica de Soldagem em
estado solido em que uma ferramenta rotativa

(Figura 1) apresenta movimento translacional ao Figura 3: Geometria SPF usando o modelo numérico
ongo de uma linha e utiliza a deformacao plastica
para a uniao de dois materiais. Resultados
forca axial Para AA 2024-T3, os resultados obtidos até o
momento permitem identificar a fratura como plug
ombro\,f\}, ] junta pull-out. A seguir serao feitos testes em outras
ferraments ) /pecadetrabalho condicoes e também simulando a existéncia de
giratoria | -
o i , camada clad nas chapas.
| o
| Conclusoes

o Com os estudos apresentados e as atividades
contraplaca Sy " [a] zona de mistura (S2) : , :
: realizadas em laboratorio pode-se concluir que o
zZona afetade . N .
termomecanicamente (TMAZ) processo de soldagem por friccido permite obter
| zona afetada pelo calor (HAZ) ) . o
juntas de boa resisténcia mecanica.
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Figura 1: Processo de soldagem FSW
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