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INTRODUCAO RESULTADOS
O tratamento térmico € conhecido como uma etapa da producao que intensifica Os resultados das tensOes residuails em funcao da profundidade estao

os efeitos dos potenciais de distorcao (empenamento e mudancas dimensionais) apresentados na Figura 5.
acumulados ao longo da cadeia. Nas industrias de componentes automotivos,
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perdas econdmicas extremamente significantes sao causadas por distorcoes apos 0 o o
tratamento téermico. Essas mudancas de formas precisam ser eliminadas atraves do g - g -
processo de retifica. As tensOes residuais sao consideradas um dos principais E . E .
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fabricacao de eixos automotivos trefilados de aco ABNT 1045, das distorcoes e da 2 \ 2
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distribuicao das tensoes residuais apos a témpera por inducao e ap0s 0 processo 2 %ff‘ 2 \&V% e
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de retifica. A figura 1 ilustra a rota de fabricagao estudada. * N
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MATERIAIS E METODOS . . 3 o , . . .
Figura 5: Perfil das tensoes residuais apos a témpera por inducao com 1,2 mm de
Um sistema de “orientacdo guiado” foi criado para ter um controle das distorcées camada temperada em (a), com 2,2 mm de camada temperada em (b), com 2,2 mm de
e para ser possivel realizar uma comparacdo das mudancas das propriedades em camada temperada e retificada (10~O um removido) em (c) e perfil das tensoes residuais
cada etapa do processo e vetor distorcao da amostras estudadas em (d).

E possivel observar uma dispersdo das tensdes residuais na superficie das
amostras e uma redistribuicao consideravel das tensdes residuais na amostra

15¢ \i\ 0° Marca retificada (Figura 5c) desde a regiao da superficie até o ponto de 100 um onde
or | (- as tensOes se reaproximam a valores observados nas amostras gue nao
207 ] E——— . sofreram 0 processo de retifica (Figuras 4 a e b). Essa diferenca chega a 200
a0° Mpa em média.
b= Os resultados dimensionais estao ilustrados na Tabela 1.
D, =@ 21,46 mm D = @ 20,25 mm Tabela 1: Resultados dimensionais.
Angulo Trefilacdo 15° Curvatura Médi
. . . . T.I. (mm) Retifica (um) urvatura Media(um)
Figura 2 — Sistema de orientacao. 1.2 184 + 54
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Para obter uma analise das tensOes residuais antes e ap0s 0 processo de 1.2 100 pm 1545
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tempera por inducao e retifica, foram utilizadas as técnicas de difracao de raios-X e , i
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realizadas ao longo do eixo entre as posi¢coes de 140 mm e 190 mm variando as -2 e
posicoes periféricas para oito diferentes angulos, conforme apresentado na Figura 1.2 100 um 11+3
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” - Nao ha diferencas visivels entre as tensoes residuais da amostra com 1,2 mm
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200 - A profundidade de camada temperada possui influéncia nas distorcoes. A

amostra com 2,2 mm de camada temperada possui maior distorcao.
Figura 3 — Pontos de Medicéo. - O processo de retifica possui influéncia nas tensoes residuais apenas nas
regioes superficiais.
- Nessa rota de fabricacao especifica nao possui relacao direta entre o vetor
distorcao e as tensoes residuais.
- O angulo de trabalho da fieira de 15° provoca maior distorcao quando
comparado com o de 20°

Para obter o calculo do vetor distorcao foi utilizada a maquina de medicdes por
coordenadas (3D), formando circulos ao longo das amostras, sendo assim, possivel
encontrar o centro de cada circulo e pela interpolacao desses pontos foi possivel
encontrar as coordenadas do vetor distorcao. A figura 4 ilustra de maneira
esquematica esse calculo.
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