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INTRODUCAO

Os ensaios de tracao séo rotineiros na caracterizacao dos diversos tipos de materiais
existentes. Os resultados obtidos com os ensaios sao influenciados por diversas durante o ensaio levando em conta as taxas de deformacdo (em mm/min)
variaveis como: temperatura, velocidade de deformacéo, anisotropia do material, etc. utilizadas. E possivel observar, em cada imagem, que maiores temperaturas
A termografia por infravermelho € um ensaio nao destrutivo que verifica os campos de sao alcancadas na regiao estriccao do corpo de prova.

temperatura em uma amostra sem contato direto com o componente. A camera mede as
variacoes de temperatura com base na irradiacdo de uma superficie do objeto.

Neste contexto, a termografia foi utilizada para verificar a temperatura observada na
regiao de fratura do corpo de prova ensaiado em tracdo com diferentes parametros de
ensaio.

Na Figura 3 pode-se observar o perfil de temperatura dos 4 corpos de prova

MATERIAIS E METODOS

A Tabela 1 mostra a composicao quimica que se refere a um aco microligado, resultado
de uma analise com espectrometria de emissao otica (equipamento Spectrolab tipo
LAVMBO08B).

Tabela 1. Composicéo quimica.

Fi 3. Perfil de t t i lizad diferent locidades de def ao:
0,151 | 0,537 | 1,11 | 0,032 | 0,023 | 0,094 | 0,013 | 0,007 | 0,05 | 0,001 | 0,0003 A)S mmjmin, B) 12,Smm/min, C) 100mm/min, D) S00mm/min

Os corpos de prova foram usinados conforme previsto em normas reconhecidas para os

ensaios. A Figura la apresenta o CP de tracdo em seu formato real, enquanto que a A Figura 4 mostra a variagao maxima de temperatura entre os 4 CPs na regiao

Figura 1b mostra o desenho com suas dimens®es em milimetros. da fratura e a temperatura maxima atingida em funcao da variacao da velocidade
— de deformacao. A temperatura minima esta relacionada a temperatura ambiente.

A temperatura maxima € o fator de maior importancia, pois relaciona a variacao

da taxa de deformacao com a maior temperatura alcancada para cada condicao

avaliada.
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Para a verificacao das temperaturas foi utilizada uma camera termografica modelo 2 VatacsoT .
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Figura 4. Temperatura méxima, minima e variagao de temperatura em fungao da variagao
de velocidade.
RESULTADOS E DISCUSSOES
A Figura 2 apresenta os resultados de acordo com as diferentes velocidades de _ .
deformacdo utilizadas nos ensaios. Para as velocidades de 12,5 mm/min (cor verde), A Figura 5 apresenta o tempo que cada CP levou para chegar a temperatura
100 mm/min (cor roxa) e 500 mm/min (vermelha) os graficos se mostraram semelhantes, maxima na regiao da fratura. Quanto maior a velocidade de deformacao menor €
enguanto que para a velocidade de 5 mm/min (cor azul) o resultado é diferente. Um 0 tempo para que seja atingida a temperatura maxima, considerando a faixa de
aumento na taxa de deformacdo ocasiona um aumento no limite de escoamento (LE), velocidade de 0 a 100min/min, este fato pode ser explicado, pois existe uma
salientando que este fato que é observado para as taxas de deformacdo de 5, 12,5 e correlagao entre uma maior taxa de deformacao pode levar a um inicio prematuro
100 mm/min quando comparadas entre elas. do crescimento das trincas.
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Deformagdo (mm/mm) Figura 5. Tempo em que a maxima temperatura foi atingida em funcao da velocidade de deformacao.
Figura 2. Curvas tens&do-deformacéo para as velocidades empregadas
A Tabela 2 apresenta os principais resultados alcancados e as propriedades _
mecanicas obtidas para cada uma das taxas de deformacéo empregadas. CONCLUSOES

De acordo com os resultados alcancados, conclui-se que:
« A taxa de deformacéo pode alterar significativamente os resultados do ensaio

Tabela 2. Resultados os ensaios de tracio. de tracdo e como consequéncia também pode modificar as temperaturas dos
Velocidade | , | LE LR T”;ﬁgg:gaddee corpos de prova no momento da fratura e também nas propriedades do
(mm/min) (MPa) (MP2) |\ m fmm?) material.
5 (azul) CPO1 262,90 482,80 176,91 . . ~ .
125 CP02 | 31522 | 53311 21718 Os corpos de prova ensala_dos com taxas d? deformacéo maiores
100 (roxa) CPO3 | 327,66 | 522,14 219,91 apresentaram temperaturas mais elevadas nas regioes de fratura, o que se
500 (vermelha) CP04 272,61 491,01 190,97

acredita que seja resultado de um tempo menor para liberacdo desta energia
durante o ensaio.
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