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Introducéo

A soldagem em estruturas odontoldgicas é um procedimento que visa melhorar a adaptacdo de
proteses aos dentes pilares de um paciente. Geralmente, o processo de unido de metais utilizados em
odontologia € a brasagem, porém também podem ser utilizados outros processos, como o a soldagem a laser,
o infravermelho, o TIG (Tungsten Inert Gas) e muitos outros. Muito embora o processo TIG seja bastante
difundido e consagrado em industrias metal-mecénica de base, ndo é tdo conhecido na area de aplicagGes
biomédicas / odontolégicas (Marques, Modenesi e Bracarence, 2005). O objetivo deste trabalho foi analisar e
comparar qualitativamente os aspectos microestruturais do metal de base,da Zona termicamente afetada
(ZTA) e da Zona fundida (ZF) da liga para aplicagdes odontoldgicas e a base de niquel — cromo FIT-CAST-
SB, em corpos de prova obtidos a partir de fundicdo odontoldgica por centrifugacdo (técnica da cera perdida)
e soldados pelo processo TIG.

Materiais e Métodos

O material utilizado foi uma liga a base de niquel desenvolvida para aplicacdes odontolégicas e
comercializada pela Talladium do Brasil sob 0 nome comercial FIT CAST-SB Plus. A composi¢ao quimica
fornecida pelo fabricante é apresentada na Tabela 01.

Tabela 01 — Composicdo quimica da liga FIT CAST-SB Plus, dados fornecidos pelo fabricante.

Elemento Quantidade
Ni 60,75 %
Cr 25 %
Mo 10 %
Si 2%
Ti <1%

Fonte: Talladium do Brasil (www.talladiumdobrasil.com.br; Acesso em: 07 de fevereiro de 2010).

A fundicéo dos corpos de prova foi realizada no Laboratorio de Protese da Faculdade de Odontologia da
Universidade do Estado do Rio de Janeiro (UERJ). Os corpos de prova foram fabricados pela mesma técnica
comumente utilizada por protéticos na fabricacdo de dispositivos odontol6gicos, denominada por eles como
técnica de cera perdida por centrifugacdo. Foram fundidos dez cilindros medindo 2,5mm de diametro e 30
mm de comprimento. A técnica utiliza macarico com Gas Liquefeito de Petréleo (GLP) e oxigénio. Durante
a fundicdo o magarico foi operado a pressdes de 4-5 PSI e 25-30 PSI, para os gases GLP e oxigénio,
respectivamente. O vazamento do metal foi realizado em uma centrifuga manual para fundi¢do odontoldgica.
No processo de soldagem TIG foi utilizada uma maquina Castotig 2000 CA-CC com géas argdnio. A maquina
foi regulada para uma corrente de solda de 15 Ampeéres e vazao de argdnio de 10 litros por minuto. Os dez
corpos de prova fundidos foram soldados posicionados alinhados dois a dois, sem espaco, isto é, com as
superficies contactantes, sobre um suporte préprio da maquina de solda, que se constitui de uma placa de ago
inoxidavel com canaletas. O processo nao utilizou metal de adi¢do. Todos os corpos de prova soldados foram
submetidos a uma preparacdo metalogréafica convencional. As amostras foram entdo atacadas com solucgdo a
base de acidos nitrico, fluoridrico e acético glacial. O ataque foi realizado a temperatura ambiente por dois
minutos e em ambiente de capela para exaustdo de gases. A observacao das microestruturas foi feita em um
microscopio dptico de placas motorizadas Axiolmager Zeiss com capacidade de aumentos de até 1000 vezes
e com sistema de captura digital de imagem através de uma camera digital e software apropriado.



Resultados e Discussao

A imagem da Figura 01 exemplifica o aspecto microestrutural obtido para o metal de base da
liga estudada. Nota-se a presenca de uma fase de estrutura dendritica, tipicamente presente em
pecas fundidas, e uma segunda fase interdendritica e de estrutura lamelar. A Figura 02 exemplifica
0 aspecto micrografico obtido da Zona fundida (ZF). Sdo observadas as mesmas fases presentes no
MB, sendo esta uma observacdo feita apenas através de uma analise morfoldgica, uma vez que nao
foram utilizadas técnicas de caracterizacdo quimica ou de identificacdo de estruturas cristalinas.
Este resultado esta de acordo com Sampaio (2009).

Figura 01 — Microestrutura do metal de Figura 02 — Aspecto microestrutural da
base. A fase dendritica, mas clara, é zona de fusdo. A fase dendritica, mas
entremeada pela presenga de uma clara, é entremeada pela presenca de
segunda fase lamelar (mais escura). uma segunda fase lamelar (mais
Aumento de 100X. escura). Aumento de 100X.
Concluséo

A mesma microestrutura (aspectos morfoldgicos) foi encontrada no metal de base e na zona de fusdo
das juntas soldadas pelo processo TIG para a liga FIT-CAST-SB, porém, com grdos maiores e estrutura
interdendritica menos refinada para o metal de base. A mudanca do aspecto microestrutural da zona de fuséo
para o0 aspecto microestrutural do metal de base foi abrupta e uma estrutura intermedidria de zona
termicamente afetada n&o foi identificada através da técnica utilizada. Mais testes deverdo ser realizados para
que seja verificado se existem diferencas significativas no comportamento mecénico das regides analisadas,
bem como no comportamento quimico (resisténcia a corrosao), muito embora, sabe-se que diferencas no
tamanho e geometria das fases significam diferencas em suas atividades quimicas e energias de interface, o
que poderé certamente afetar estes parametros.
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