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Introducao

Neste trabalho utilizou-se negro de fumo, em comparagdo a trabalhos anteriores em que
amostras de ago eram recobertas com grafite e irradiadas com laser de CO, [1,2]. O negro de
fumo (NF) € constituido por particulas finamente divididas (100 a 500nm) produzidas pela
decomposi¢do térmica (pirdlise) ou combustdo parcial de hidrocarbonetos gasosos ou
liquidos. Assim, utilizando-se o negro de fumo em tratamentos térmicos de metais e ligas,
exclui-se o processo de moagem, necessario quando se utiliza grafite. Sua dimensdo nano-
métrica favorece também a possibilidade de recobrimento de maiores dreas com camadas
mais finas.

Apos recobrimento com NF e irradiagdo com laser, as amostras sdo avaliadas por tribologia,
espectroscopia Raman e durezas superficiais.

Metodologia

A parte experimental deste trabalho constituiu-se na preparacdo e aplicagdo de uma solugéo
absorvedora da radia¢do incidente, feita a partir de p6 de nano-particulas de negro de fumo
diluido em alcool etilico, e a irradiagdo da superficie recoberta com um feixe de laser de COs.
Foram preparadas quatro amostras com diferentes parametros como mostrado na Tabela 1,
onde ppp, indica o numero de pulsos de lasers por polegada quadrada e NC4, o numero de
ciclos de aquecimento da amostras com o feixe de lasers.

TABELA: Parametros utilizados durante a irradiagdo das partes recobertas com NF.

Amostras Velocidade (mm/s) Resolugdo (ppp) NCA
P1 50 600 5
P2 50 600 10
P3 100 600 5
P4 100 600 10

Apos a irradiacdo, as superficies das amostras foram avaliadas por ensaios de micro dureza,
microscopia optica (MO) e tribologia.

Resultados e Discussdes

Fez-se cinco medidas das micro-durezas superficiais (em HV) em cada amostra. As médias e
suas respectivas microscopias opticas estdo apresentadas na Figura 1.

O desgaste e o coeficiente de atrito dos corpos de prova foram analisados em um tribdmetro.
Neste equipamento, uma carga ¢ aplicada sobre uma esfera que esta apoiada na superficie da
amostra, gerando trilhas circulares com raio conhecido, conforme ¢ apresentado na Figura 2,
juntamente com suas respectivas taxas de desgaste.
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Figura 1. MO da secg¢do transversal das amostras com suas respectivas micro durezas médias.
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Apresenta-se também, para comparagdo, na Figura 2 a trilha do corpo de prova sem
revestimento com negro de fumo.
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Figura 2. Trilhas geradas na superficie das amostras durante ensaio no tribometro, (MO) e
suas respectivas taxas de desgaste em mm?*/N.m, logo abaixo da MO.

A Figura 3 apresenta as medidas dos coeficientes de atrito, onde se observa acentuada reducéo
em relagdo 4 peca sem revestimento.
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Figura 3. Coeficientes de atrito das amostras com e sem recobrimento.

Conclusdes

A micro-dureza superficial do substrato antes da irradiacdo com laser de 250HV elevou-se
para 870HV. O coeficiente de atrito das pecas reduziu de 0,7 para 0,2 além de ter uma
redugdo na taxa de desgaste de até 110 vezes. O NF apresenta o diferencial de ndo requerer a
etapa de moagem, ja que o material ¢ fornecido na forma de nano particulas, e por promover
uma camada de revestimento mais uniforme na etapa de aplicagdo com pistola pneumatica.
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