DISCUSSAO

A METALURGIA DO P6 NA FABRICACAO DE
MATERIAIS DE FRICCAO ¢

pelo ENG. V. CHIAVERINI
Presidente: Jorge do Amaral Cintra ()

T. de Souza Santos (3) — Pediria esclarecimentos sobre a capaci-
dade das prensas para compactar pecas de grandes dimensbdes. O
autor citou a producdo de discos de friccado com até 180 cm de
diametro.

V. Chiaverini (4) — Quando se trata de pecas de grandes diame-
tros usa-se desdobra-las em setores. De qualquer modo, é comum na
fabricacdo de discos de fric¢do sinterizados, o emprégo de prensas de
até 5.000 t de capacidade. Certas pecas que exigiriam compressio que
excede a capacidade da prensa empregada, dividimo-las em segmentos.
A pressao especifica que estd mencionada no trabalho, referente a
compactacdao, pode alcancar valores da ordem de 3.000 kg/cm2 A
divisdio em setores ndo causa qualquer inconveniente, porque durante
a sinterizacdo — e neste caso os fornos tém de ser de diametro muito
grande — ha perfeita adesdo e solda dos diversos setores. Em certos
discos, ha necessidade de sulcos para compensar a dilatacdo em servigo.
Projetam-se éstes sulcos de tal maneira que caiam nos pontos em que
0s varios setores se encontram.

L. Bianconi (7)) — XEste material deve sempre trabalhar em am-
biente séco?

V. Chiaverini — Entre as figuras que estdo sendo examinadas pelos
Senhores Congressistas, encontra-se uma que apresenta um disco com
sulcos superficiais. Estes s@do para a circulacdo de 6leo. Assim ndao ha
qualquer inconveniente no fato do material trabalhar tanto a séco
como embebido em 6leo. Funciona bem da mesma maneira.
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R. Lima Pereira (6) — O Senhor disse que quando preparavam as
pecas tinham que fazer a sinterizacdo e que o aquecimento era feito
até a temperatura de inicio de fusdo do metal de mais baixo ponto
de fusdo. Eu queria saber como fazem para evitar que haja colagem
ou caldeamento de uma peca com outra.

V. Chiaverini — Usa-se, para evitar ésse caldeamento, aspersio de
uma suspensao coloidal de grafita.

J. Bento Hucke (7) — Perguntaria se nio existe nos discos sinte-
rizados algum problema de rebitagem; para noés, na Willys, nos discos
comuns, com revestimento de lona, o problema da rebitagem é um dos
mais sérios que enfrentamos. Existe um controle muito complicado
da pressao de rebitagem.

V. Chiaverini — Lamento informar que, infelizmente, esta per-
gunta nao posso responder por envolver técnica de montagem. Entre-
tanto, ao que me consta, nao ha problema sério nenhum nesse sentido.

J. Amaral Cintra — Eu gostaria de fazer uma pergunta a respeito
do desgaste das matrizes.

V. Chiaverini — Pode-se imaginar que um material pulverulento,
que encerra substancias abrasivas na mistura, venha a apresentar pro-
blemas de desgaste das matrizes em grau muito elevado. Felizmente
neste caso, dado que posteriormente sao feitas operacoes de usinagem
nas pecas, as matrizes nao exigem tolerancias tao estreitas quanto as
que se exigem numa bucha ou numa peca estrutural de ferro, por exem-
plo. No caso dessas ultimas pecas, deve-se procurar produzi-las ja
com dimensoes finais, sem qualquer outra operacao posterior, porque
sendo perder-se-ia a caracteristica da técnica, que é dar a peca defi-
nitiva. No caso de discos de friccdo, como as tolerancias em diametros
sao muito grandes, ndo ha uma preocupacao muito séria nas toleran-
cias das matrizes. De qualquer modo, o custo destas por peca é geral-
mente muito elevado, dados os seus caracteristicos de dimensoes muito
grandes e as pequenas séries que comumente sao produzidas.
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DISCUSSAO

ESTUDO DA INFLUENCIA DO TEMPO DE REVENIDO
NA DUREZA DE UM ACO TIPO RCC TRATADO A
DIVERSAS TEMPERATURAS ™

Werner Grundig (2) — Agradecendo a valiosa contribuicdo, pergun-
taria aos Autores o seguinte: Quais foram os sais que usaram para
atingir a temperatura maéaxima para éste aco? Havia receio de que
ocorresse descarbonetacio?

A. Fischer (3) — Para isto, usamos o tipo de forno indicado. Toma-
mos o cuidado de proceder a um aquecimento escalonado, com pratica-
mente trés estagios de aquecimento, para que o corpo de prova ficasse
nas altas temperaturas o minimo possivel. Além disso tomamos o cui-
dado de fazer a adicdo conveniente para que ésse banho de sal fosse
de tal natureza que enquanto o corpo de prova estivesse imerso nao
houvesse descarbonetacio alguma. E na retirada, o corpo de prova
tem aderente uma casca de sal fundido. Como imediatamente éle é
transportado para um outro forno, ndo ha tempo para descarbonetacao.
E ésse resultado é tao veridico que as matrizes tratadas desta maneira,
embora quando sao perfeitamente espelhadas, aquela quina viva se
mantém ainda por muito tempo, o que prova que nao ha descarbone-
tacdo, caso contrario essa quina seria facilmente desgastada.

W. Grundig — Encontraram dificuldade na limpeza das pecas? Por
que, como expoOs o Autor, apés a equalizacao da temperatura no ultimo
estagio de aquecimento, foi feito o resfriamento em banho de sal e
depois em banho de 6leo. Para a limpeza das pecas, depois de resfria-
das em banho de 6leo, ndao encontraram dificuldades?

A. Fischer — Nao ha dificuldades. Basta um jato de agua para
que a casca se desprenda.

L. S. Marcondes (1) — A barra de onde foram retirados os corpos
de prova, de meia polegada de didmetro, tinha sido préviamente usi-
nada?

A. Fischer — Eram barras que compramos no comércio. Tenho a
impressdo que elas recebem um acabamento final. Pelo alto preco do
material, ao se comprar a barra, ela ji deve ter sofrido na origem uma
certa usinagem.
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L. S. Marcondes — A minha pergunta é mais no sentido de saber
se foi verificada descarbonetacao original?

A. Fischer — Fizemos o contrdole micrografico e verificamos que a
barra era homogénea. E, além disso as durezas foram medidas longe
da orla, de modo que mesmo que existisse possivel descarbonetacao,
neste ponto ela seria desprezivel.

Paulo Mazeron (°) — Foi mencionado o fato de que as curvas de
variacdo de dureza Rockwell com a temperatura de revenido tém ge-
ralmente um patamar, seguido de uma curvatura suave voltada para
baixo. Acreditam os autores que seriam obtidas retas com o emprégo
de dureza Vickers para outros tipos de aco, ou o aco em estudo é que
apresenta ésse comportamento particular?

A. Fischer — No6s pretendemos continuar estudando, e faz parte da
continuacdo do trabalho, o fato que o senhor esta apontando. Mas
posso adiantar alguma coisa: quem trabalha usando essas curvas, verie
fica que na maioria dos casos ela é mais ou menos certa. Agora nao
posso adiantar rigorosamente ao senhor, nos casos em que ela nao obe-
dece as curvas, se¢ isso é por uma questdo de diferenca de composicao
quimica dos acos comercialmente encontrados. O trabalho foi feito
usando condicoes especiais e para um aco antes analisado em laborato-
rio. O que noés pretendemos continuar fazendo, é tomar acos com
analises quimicas prévias e aplicar em vez de dureza Vickers, dureza
Rockwell, para ver se conseguimos chegar a um resultado que concorde
com o que ja existe na literatura atual.

(5) Membro da ABM e Engenheiro do ITERS; Porto Alegre, RG.



