ANÁLISE DA DUREZA DE UMA JUNTA SOLDADA DE AÇO SAC-50 SUBMETIDA A DIFERENTES TRATAMENTO TÉRMICOS
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RESUMO

A soldagem é um dos mais importantes processos de união de materiais, vastamente utilizado na industria. Chapas de aço SAC 50 de diferentes espessuras são amplamente utilizadas na fabricação de vários componentes e estruturas metálicas, dependendo do tipo da aplicação são soldadas utilizando o método multipasse. Um material ao ser submetido a vários ciclos térmicos sofre alterações sensíveis em sua micro-estrutura, o que acaba afetando também suas propriedades mecânicas de tal forma que é de grande importância fazermos um estudo sobre as alterações que possam ocorrer no metal de solda.

As soldas foram realizadas por simples deposição na posição plana (1G AWS), pelo processo FCAW com proteção gasosa e velocidade constante, automatizado, como é geralmente utilizado na industria.

Finalizadas as soldagens foram retirados os corpos de prova para a realização dos tratamentos térmicos, os mesmos foram extraídos da região transversal da solda, foram utilizados um total de 5 corpos de prova, os quais 4 foram levados ao forno à uma temperatura de 940º C por 1 hora e 15 minutos, e um permaneceu cru(sem tratamento), após retirados do forno, um corpo de prova foi resfriado ao ar (normalização), dois na água(tempera) e um no forno(recozimento), um dos corpos de prova resfriados na água voltou ao forno para ser revenido à uma temperatura de 350 ºC por 1 hora e 30 minutos. 

Realizaram-se ensaios de dureza na zona dos cordões de solda e no metal base para comparar a evolução da microestrutura. Utilizou-se para tanto o método Rockwell B(( 1,57mm) e Rockwell C em um durômetro universal. Os valores de dureza obtidos podem ser observados nos gráficos abaixo:

[image: image2.png]


[image: image3.png]


[image: image4.png]


[image: image5.png]


[image: image6.png]


[image: image7.png]


[image: image8.png]


[image: image9.png]



[image: image1.wmf]83,33

77

106

93,33

75,66

81

109

72,23

Sem tratamento

Recozido

Normalizado

Temperado

Tratamento

Dureza

Metal base

Cordão de Solda


Como podemos observar, a tempera foi o tratamento que apresentou maiores medidas de dureza, no material, isso se deve ao fato de que a peça ao ser resfriada bruscamente, conservou a microestrutura de grãos finos que era encontrada no material próximo a linha A3, ao contrário do que ocorre na tempera, o recozimento obteve menores medias de dureza, devido o mesmo ser resfriado lentamente na atmosfera do forno, tendo como microestrutura final, grãos grosseiros (perlita grosseira).


As figuras também mostram que, a medida que aumentamos o tempo de resfriamento, diminuímos o refinamento dos grãos, e conseqüentemente o valores de dureza.

A partir da análise dos resultados obtidos pode-se verificar a importância do controle na dureza das zonas fundida, pois está diretamente ligada com o comportamento mecânico da junta soldada quando submetida à solicitações estáticas e/ou dinâmicas.  É fundamental que as normas para tratamento sejam obedecidas, pois qualquer desvio nas mesmas podem ocorrer erros nos resultados esperados. 

Ao observarmos as fotos verificamos que o tempo de resfriamento influência diretamente na microestrutura do material analisado; quando maior esse tempo, menor a microestrutura, conseqüentemente para esses tratamentos o grau de dureza também é menor.
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