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Um dos principais problemas enfrentados pelas industrias sdo as paralisagées
inesperadas para manutengdo ndo programada, geralmente decorrentes da
quebra de materiais provocada por desgastes, previstos ou ndo. A engenharia
de superficie consiste na aplicagdo de tratamentos e revestimentos para
melhorar as propriedades funcionais de superficies solidas (BUDINSKI, 2014).
Esse recurso é eficiente para reduzir o desgaste e aumentar a vida util de
pecas € equipamentos. Existem diferentes técnicas de producdo de
revestimentos, entretanto, neste trabalho, foi empregada a soldagem A-TIG
(TIG ativado). Nesse processo, o calor do arco elétrico provoca a fusdo e
vaporizagao da camada de fluxo, modificando o arco e a poca de fusdo, o que
resulta em maior penetragcdo do cordao de solda em comparagdo ao processo
TIG convencional (RODRIGUES et al.,, 2023). Assim, busca-se alterar o
comportamento dos materiais e aumentar sua resisténcia ao desgaste.
Componentes com baixa dureza e fraco desempenho reduzem
significativamente a vida util das pecgas. Diante disso, este trabalho teve como
objetivos analisar os processos de revestimento existentes, verificar
possibilidades de melhoria e produzir modificadores de superficie por meio da
soldagem por fusao, visando a reducgao da frequéncia de paradas inesperadas



e, consequentemente, dos custos operacionais. O fluxo ativo escolhido foi o
niobio, testado nas concentragdes de 1%, 3% e 5%, aplicadas na mesma peca.
Utilizaram-se duas formas de aplicacédo: a umida, em que o fluxo era aplicado e
a soldagem realizada em seguida, e a seca, em que o fluxo era aplicado e a
peca mantida em forno a 100 °C por 2 horas antes da soldagem. Para maior
confiabilidade dos resultados, adotou-se o método de triplicata. Os parametros
da soldagem A-TIG foram de 80 A, com eletrodo de tungsténio nao consumivel.
Apds a soldagem, as pecas foram cortadas, preparadas por processos
metalograficos, atacadas com Nital a 3% e analisadas macroscopicamente
para avaliagdo da penetragdo. Para o calculo, as imagens obtidas em
macroscopio, por meio do software Toupview, foram processadas no software
Imaged, que mede distancias em pixels. Com uma lamina de calibragao,
estabeleceu-se a equivaléncia de 1,5 mm em pixels e, a partir disso, foi feita a
conversao para milimetros, determinando-se com precisdo a profundidade da
penetracdo. Os resultados mostraram que o projeto atingiu seus objetivos. As
amostras soldadas com fluxo de nidbio apresentaram penetracédo
significativamente maior que a peca de referéncia, sem fluxo. Em relagéo a
referéncia, os processos secos com 1%, 3% e 5% resultaram em aumentos de
62%, 48% e 57%, respectivamente, enquanto os umidos alcangaram 25%, 65%
e 61%. Esses valores confirmam a eficiéncia da técnica A-TIG associada ao
fluxo de nidbio como alternativa para aumentar a resisténcia ao desgaste,
reduzir falhas prematuras e diminuir os custos operacionais ligados a
manutencado nao programada. Agradecemos a FUNDECT pelo apoio financeiro
e pela concessao da bolsa ao programa de Iniciagédo Cientifica, que possibilitou
a realizagao deste trabalho.
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