PROCESSO DE DESIDROGENAGAO PROVOCADO POR ZINCAGEM ELETROLITICA

Molas ou pecas fabricadas a partir de agos com alto teor de carbono, que deveréo sofrer zincagem
eletrolitica, ou qualquer outro tipo de banho acido, estéo sujeitas a formagédo de uma camada de hidrogenagao
em sua superficie. A agdo dessa camada fragiliza o ago, tornando-o quebradico.

Para a eliminacdo desse problema, recomenda-se a ‘DESIDROGENACAOQ’ do aco, com o seguinte
procedimento:

1-) Coloca-se as pegas em uma estufa e procede-se a um lento aquecimento até 90°C por 30
minutos a 2 horas.

2-) A partir dai, eleva-se a temperatura até a “Faixa de Desidrogenacao” que é de 160°C por 2 a
4 horas, resfriando ao ar, fora da estufa.

PATENTEAMENTO

O Patenteamento € um tratamento térmico que visa a obtengédo de uma estrutura (perlita fina ou bai-
nita) que combine alta resisténcia a tragéo e ductilidade suficiente, de modo a permitir que os arames sofram
satisfatoriamente a operagdes severas de trefilagdo e apresentem as caracteristicas mecanicas finais dese-
jadas, ou seja, alta resisténcia a tracéo e elevada tenacidade.

O equipamento para patenteamento de arames compreende basicamente os seguintes itens:

- desenroladeiras ( que alimentam os fios);
- fornos de aquecimento;

- meios de resfriamento;

- enroladeiras.

Resumindo, o patenteamento seguido de trefilagdo permite obter fios de alta qualidade com limite de
resisténcia a tracdo que pode atingir valores muito elevados, da ordem de 250/300 Kg/mm?, os quais, a par
dessa alta resisténcia, apresentam tao boas ductilidade e tenacidade que podem ser enrolados em torno de
si varias vezes ou martelados até ficarem achatados, sem que apare¢am fissuras de qualquer natureza.

RECOZIMENTO

E o tratamento térmico que é realizado com o fim de alcangar um ou véarios dos seguintes objetivos:
remover tensdes devidas aos tratamentos mecanicos a frio ou a quente, diminuir a dureza para melhorar
a usinabilidade do aco, alterar as propriedades mecanicas como resisténcia, ductilidade, etc... modificar as
caracteristicas elétricas e magnéticas, ajustar o tamanho do gréo, regularizar a textura bruta de fus&do, remo-
ver gases, produzir uma microestrutura definida, eliminar enfim os efeitos de quaisquer tratamentos térmicos
ou mecanicos a que o aco tiver sido anteriormente submetido.

ESFEROIDIZAGAO

E um tratamento térmico que consiste num aquecimento e resfriamento subseqiiente, em condicdes
tais a produzir uma formar globular ou esferoidal de carboneto no ago. A esferoidizacdo objetiva melhorar a
usinabilidade de agos de alto teor de carbono.

A esferoidizagao, originando a esferoidita (cementita globular), d4 como resultado uma dureza muito
baixa, normalmente inferior a da perlita grosseira, obtida no recozimento.Nessas condigbes objetiva-se com a
esferoidizacao facilitar certas operagbes de deformacéo a frio e usinagem de agos de alto teor em carbono.

NORMALIZAGAO

A Normalizagdo é um tratamento térmico que visa refinar a granulagzo grosseira de pecas de ago fundida, principal-
mente. Freqlientemente, e com 0 mesmo objetivo, a normalizagéo € aplicada em pegas depois de laminadas ou forjadas.
O tratamento melhora também a uniformidade da microestrutura.

A normalizacao € ainda usada como tratamento preliminar a ttémpera e revenido, justamente para produzir e
volumosos, dificeis de dissolver em tratamento posteriores de austenitizagdo. A normalizagao corrige esse
incoveniente.
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REVENIDO

O Revenido é o tratamento térmico que normalmente sempre acompanha a témpera, pois elimina
0 maioria dos incovenientes produzidos por esta; além de aliviar ou remover as tensoes internas corrige as
excessivas dureza e fragilidade do material, aumentando sua ductilidade e resisténcia ao choque.

A quebra prematura de mola temperada provém de seu baixo alongamento, que nao permite escoa-
mentos locais para redistribuicdo de tensdes, de modo que os pontos mais solicitados na superficie rompem,
produzindo zonas com concentragdes de tensdes ainda maiores,devido a reducao de secgéo junto as fissuras.
Isto ocorre particularmente nos casos de flexdo e de tor¢do, nos quais as tensdes maximas se localizam
nas fibras externas da peca. Defeitos, como pequenas trincas, escorvam a fratura que, uma vez iniciada, se
propaga instantaneamente a toda a secgao.

O aco revenido, além de apresentar tensdes residuais consideravelmente menores, possue certa ca-
pacidade de alongar-se e assim, antes da fibra mais solicitada romper-se, ela se alonga, descarregando parte
das tensoes as fibras vizinhas, menos solicitadas.

As molas fabricadas a partir de agos carbono laminados a quente ou recozidos exigem témpera e
revenido. O aquecimento para a témpera varia de 785°C a 830°C com resfriamento em banho de 6leo man-
tido entre 40°C a 60°C, seguindo-se o mais rapido possivel, o revenido a temperaturas variando entre 360°C
e 4250C, dependendo da dureza final desejada. Esta deve ser da ordem de 40 a 44 Rockwell C, quando se
tolera certa deformagao permanente, e 44 a 48 Rockwell C, quando se exige maxima resisténcia a deforma-
¢édo permanente. De qualquer maneira, as molas de ago carbono nunca devem apresentar dureza Rockwell
C superior a 50, pois acima desse valor o material tende a tornar-se fragil.

ALiVIO DE TENSOES

As molas fabricadas a partir de tiras laminadas a frio ou ja temperadas e revenidas de arames
patenteados-trefilados encruados a frio; o Unico tratamento térmico usado, depois de conformadas, é um
aquecimento para alivio de tensdes, realizado durante 20 a 30 minutos a baixas temperaturas de 230°C a
2900C para agos carbono e até 385°C para acos liga.

Aquecendo-se em presencga do ar, uma peca de acgo lixada, limpa, polida, ou simplesmente esmeri-
Ihada, forma-se na sua superficie uma pelicula de 6xido, que no inicio & muito fina e decompde a luz de modo
a dar uma certa coloragéo a peca. Esta coloragédo, que ocorre entre mais ou menos 220°C e 320°C, para
os agos carbono, depende da espessura da pelicula, a qual, por sua vez, € fungdo de temperatura da peca.
Pode-se assim avaliar aproximadamente a temperatura a que esta atingindo o ago ou a que ele atingiu, pois
a coloragéo correspondente a temperatura maxima permanece depois de esfriado.

Estas cores aparecem nos agos comuns em qualquer estado fisico que se encontre; dizem-se “cores
de revenido” porque dao indicagdes Uteis nesse tratamento. Nos agos liga, com certa resisténcia a oxidagao
, €ssas cores aparecem em temperaturas mais elevadas, conforme seu grau de inoxidabilidade.

A tabela abaixo, da uma relagédo aproximada entre a temperatura e a coloragdo correspondente.

Amarelo Claro 220°C Amarelo Ouro 240°C
Pardo Avermelhado 260°C Roxo 280°C
Azul 300°C Azul Claro 320°C

O Alivio de TensbGes comeca a atuar de maneira perceptivel somente acima de 150°C.

TEMPERA

A témpera consiste em resfriar o ago, a partir de uma temperatura de austenitizagdo, a uma velocidade
suficiente rapida (4gua, salmoura, éleo e ar), para evitar as transformagdes perliticas e bainiticas na pega em
questdo. Deste modo obtém-se a estrutura martensitica.

Depois da témpera com a formacéo da martensita, o material apresenta niveis de tensées internas muito
alto, devido ao resfriamento drastico e pela brusca mudancga de fases, entdo imediatamente apés a témpera, €
preciso que essas tensdes sejam aliviadas ou eliminadas através do revenimento, para devolver ao ago o
equilibrio necessario.
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