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Abstract

Many friction welding processes have been studied, among which stands out a process known
as Friction Surfacing. This technique involves rotating a consumable rod of the coating
material onto a substrate using high rotation speed and force. By moving the substrate across
the face of the rotating rod, a layer of coating material is deposited. Equipment developed at
the Laboratory of Techniques in Friction and Wear of the Federal University of Uberlandia
has been used to produce coatings with AISI 420 stainless steel. Through this technique is
possible to apply different types of materials on substrates, resulting in higher corrosion or
erosion resistance. The aim of this work is to study the erosion and corrosion resistance of the
AISI 420 coating. Microstructural characterization was performed by Scanning Electron
Microscopy and Optical Microscopy. Microhardness and erosion resistance were also
measured. The corrosion resistance was evaluated by static and solids-free impingement tests.

Keywords: friction surfacing, jet impingement, corrosion, AlSI 420.

Resumo

Diversos processos de reparo por atrito estdo sendo estudados atualmente, dentre os quais se
destaca o recobrimento por atrito ou, em inglés, Friction Surfacing. Esta técnica consiste na
deposicdo do material de um pino em uma chapa ou substrato atraves de altas rotacdes e altas
cargas axiais no pino, com um deslocamento horizontal do substrato. Neste trabalho, o
revestimento depositado por atrito foi caracterizado por meio de ensaios de corrosdo, jato de
impingimento e analise microestrutural por meio de Microscopia Eletronica de Varredura e
Microscopia Optica. Para obter o depdsito foi utilizado um equipamento do Laboratério de
Técnicas em Atrito e Desgaste da Universidade Federal de Uberlandia, o qual foi modificado
possibilitando assim a realizacdo dos ensaios de recobrimento com aco AISI 420. Através
dessa técnica, pode-se entdo aplicar diferentes tipos de materiais sobre substratos, resultando
em incrementos na resisténcia a corrosdo e/ou desgaste. O objetivo deste trabalho foi avaliar
as resisténcias a corrosdo e erosdo de revestimento de aco AISI 420. A caracterizacao
microestrutural foi realizada por microscopia optica e eletronica de varredura. A microdureza
e a resisténcia a corrosdo também foram medidas. A resisténcia a corrosdo foi avaliada tanto
em ensaios de corrosdo estaticos quanto em Jato de impingimento sem particulas.

Palavras-chave: Revestimento por atrito, jato de impingimento, corrosdo, AlSI 420.
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Introducéo

Técnicas de recobrimento de superficie sdo cada vez mais utilizadas nas industrias para
prolongar a vida util de alguns componentes de equipamentos. Varios processos de
recobrimento a base de soldagem por fusdo, como soldagem a arco plasma (PAW), soldagem
a arco submerso (SAW), soldagem a arco com eletrodo de tungsténio (GTAW), soldagem a
arco por eletrodo revestido (SMAW), revestimento a laser e outros mais (1), estdo em amplo
uso industrial para a producdo de revestimentos. Contudo, tais processos podem apresentar
altos niveis de dissolugéo do recobrimento no substrato, microestrutura com graos grosseiros,
aléem de muitas vezes ocorrer problemas de trinca a quente, porosidade e formagdo de
carbonetos, nitretos e fases intermetalicas frageis (3, 4).

Diante desse cenario industrial, tem-se o desenvolvimento do Processo de Revestimento por
Atrito (Friction Surfacing) que é uma tecnologia emergente na &rea da engenharia de
revestimentos metalicos e desenvolveu-se no principio basico da deposicdo de material
resistente ao desgaste e/ou corrosdo. Por ser um processo em estado solido, supera muito dos
problemas existentes nos revestimentos por soldagem tradicionais e oferece grande
flexibilidade em termos de materiais que podem ser depositados, como também uma grande
variedade que poderao vir a ser usados como substrato (2).

A técnica de revestimento por atrito apresenta um grande potencial para aplicacdes
tecnoldgicas, como por exemplo, revestimento do topo de filetes de bombas multifasicas,
sujeitas a eroséo e corrosao (1). O revestimento obtido deve cumprir uma série de requisitos.
Em primeiro lugar, sua aderéncia ao substrato deve ser boa, de maneira que ndo sofra
delaminacdo com facilidade, deve resistir as condi¢des de trabalho para as quais esta dirigido,
gue podem incluir temperaturas extremas, atmosferas corrosivas ou desgaste mecanico.

Neste trabalho, sdo mostrados os resultados obtidos por meio de ensaios de recobrimento com
aco AISI 420, permitindo uma analise sobre a influéncia da variagdo dos parametros do
processo (tais como: rotacdo, forca axial e velocidade de avango da mesa) sobre a dureza e a
resisténcia a corrosdo estdtica do revestimento, erosdo e sob condicdo de jato de
Impingimento.

Metodologia

Materiais

Este trabalho foi desenvolvido com amostras em aco-carbono comum, ASTM A 36,
revestidas com aco inoxidavel AISI 420, cujas composi¢des quimicas nominais Sao
apresentadas nas Tabelas 1 e 2. O teor de carbono das amostras de aco inoxidavel AISI 420
foi analisado no Espectrémetro de Fluorescéncia por Raios X modelo Thermo ARL 9900. Por
sua vez, a amostra de ago-carbono foi analisada com um Espectrémetro de Emissdo Otica
Thermo ARL 4460.

Tabela 1 — Composi¢do quimica nominal (% em massa) do aco inoxidavel
AISI 420

c Ni \% Si P S Ti Cr Mn
0,208 | 1,52 | 0,028 | 1,10 | 0,031 | 0,019 | 0,041 | 11,8 | 0,73
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Tabela 2 - Composigdo quimica (% em massa) do ago-carbono comum ASTM A 36

C Mn Cr Mn Ni Mo Si S P
0,13 | 0,94 | 0,02 | 0,01 | 0,01 | 0,01 | 0,19 | 0,008 | 0,014

O processo de deposicdo de revestimento por atrito foi realizado no aparelho de Unidade de
Processamento de Pinos por Atrito (UPPA) da Universidade Federal de Uberlandia, mostrado
abaixo na figura 1.

Figura 1 — Unidade de Processamento de
Pinos por Atrito - UPPAL

A Tabela 3 reporta as condic¢Bes de processamento adotadas para obtencéo dos depositos.

Tabela 3 — Condigdes de processamento para obtengdo dos depdsitos

Revestimento Forca (kgf) Velocidade mesa (mm/min) Rotacédo (rpm)
1 1000 50 5000
2 1000 100 5000
3 1000 150 5000
4 1000 200 5000
5 1000 300 5000
6 1000 200 3000
7 1300 200 5000
8 1000 100 3000

Microestrutura e Dureza

Para andlise da microestrutura dos revestimentos, amostras foram cortadas mediante
eletroerosdo e retificacdo nas direcdes transversal e longitudinal ao material depositado. Cada
amostra foi lixada até a granulometria de 1200. Em seguida, um polimento foi efetuado com
pastas de diamante para posteriormente proceder-se o ataque quimico com uma solucdo do
reagente Villela, durante 50 s.

O estudo das microestruturas dos acos foi realizado com o auxilio de um Microscépio
Eletrénico de Varredura EVO 40XVP (ZEISS), equipado com sistema de microanalise EDS
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(IXRF) do Laboratério de Caracterizagdo de Superficies de Materiais (LCSM) do
Departamento de Engenharia Mecanica da UFES.

Os ensaios de microdureza Vickers foram realizados no centro do corte transversal do
revestimento, com auxilio do microdurébmetro da marca Shimadzu HMV-AD multi-teste,
sendo utilizada uma carga de 50 gf. As indentacdes foram realizadas na direcdo vertical, a
partir da regido superior do aco inoxidavel depositado, com uma variagdo das mesmas de
0,05 mm, até atingir o substrato a uma distancia de aproximadamente 5,5 mm da superficie.

Ensaios de Corrosdo em Agua do Mar Sintética

Os ensaios de corrosdo eletroquimica foram realizados em uma célula eletroquimica
convencional com trés eletrodos conectados a um potenciostato/galvanostato, PGSTAT 30
(autolab) apresentado na Figura 2. Os eletrodos foram montados em um béquer de maneira
que o eletrodo de trabalho ficasse na frente do eletrodo padrdo a distancia de
aproximadamente 0,002 m. A &rea exposta da amostra teste foi de 0,0001 m?. O eletrodo
auxiliar utilizado foi de grafite e o eletrodo de referéncia de Ag/AgCl saturado, montados
segundo a norma ASTM G5-94 (10). A solugdo eletrolitica utilizada foi 4gua do mar
sintética, preparada segundo a norma ASTM D1141-98 (11). A amostra foi imersa e mantida
nesta condigcdo por um tempo de 300 s para a estabilizacdo do potencial de corrosdo, antes da
realizacdo da varredura. O potencial do eletrodo foi variado de um valor de 200 mV mais
negativo que o potencial de circuito aberto (potencial de corrosao), até o potencial no qual a
densidade de corrente atingisse o valor de 1,0 mA/cm? quando o ensaio era concluido. A
velocidade de varredura foi de 1,0 mV/s. A partir das curvas de polarizagdo foram obtidos o
potencial de corrosdo (Ecor), 0 potencial de passivagdo (Epass), 0 potencial de pites (Epire) € @
densidade de corrente de corrosao (icorr). Durante os ensaios, o pH foi controlado e mantido
entre 8,31 e 8,38.

auxiliar

Célula eleroquimica

(a) (b)

Figura 2 — Bancada experimental dos ensaios de corroséo eletroquimica,
(a) potenciostato/galvanostato e (b) célula eletroquimica usada nos
experimentos (14).

Ensaios de Erosdo e Corrosdo-Impingimento

Apés a etapa de caracterizacdo microestrutural e de avaliagdo do comportamento em corroséo
estatica, foram realizados os ensaios de erosao pura, e corrosdo pura, cujo procedimento foi
feito no jato de impingimento. Os ensaios foram feitos no equipamento tipo jato do
Laboratério de Tecnologia em Atrito e Desgaste da Universidade Federal de Uberlandia,

-4 -
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representado esquematicamente na Figura 3. As particulas foram projetadas sobre a superficie
das amostras com um angulo de impacto de 90°. A concentracdo da areia utilizada nos ensaios
foi de 6 % em massa e com granulometria 150 um. Utilizou-se a agua de torneira como
fluido, cuja temperatura média foi mantida em 25 °C para todos os ensaios. A velocidade
média utilizada no jato foi de 7,0 m/s. A velocidade foi calculada a partir de medigdes de
vazdo, tempo e a area de saida do jato.

Os ensaios de erosdo pura foram realizados com tempo total de 1500 s, sendo que a cada
300 s o ensaio era interrompido, e a amostra limpa e pesada, para a determinacgdo da perda de
massa.

Os ensaios de jato impingimento foram realizados com metodologia semelhante ao de erosédo
pura, porém sem utilizar areia. Neste caso, o fluido utilizado foi agua do mar sintética,
segundo a norma ASTM D1141-98 (11). Durante os ensaios, o pH foi controlado e mantido
entre 8,20 e 8,25. O erosimetro foi instrumentado com um potenciostato para a monitoracao
do potencial e corrente de corrosdo. Em todos os ensaios, o potencial de corrosdo das
amostras foi monitorado e ao final dos ensaios, foram levantadas curvas de polarizagdo com
uma velocidade de varredura com 1,0 mV/s.

Resultados e discussao

Microestrutura
O material da barra de aco inoxidavel AISI 420 apresenta uma microestrutura martensitica

Figura 3 — Microestrutura da barra de aco inoxidavel AlISI 420
constituida por martensita revenida e carbonetos. Ataque
realizado com Reagente Villela, durante 50 s.

A Figura 4.(a) mostra as microestruturas do revestimento e do metal base, destacando também
a regido de interface. Ja a Figura 4.(b), obtida por contraste de composicéo, ilustra a baixa
difuséo do revestimento no substrato.
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Na Figura 5, pode ser observado o refinamento da estrutura martensitica do revestimento
depositado por atrito. Também podem ser observados alguns pites muito provavelmente
originados pela remogdo de carboneto pelo ataque metalografico.

revestimento

(b)

Figura 4 - (a) Figura mostrando a baixa difusdo do revestimento no substrato e as agulhas de martensita
e/ou bainita. (b). Mapa de composicdo MEV, evidenciando a existéncia de camada de revestimento através
do Cr.

2um EHT = 20.00 kV Signal A = SE1 Date :16 Apr 2008 @

WD =18.0 mm Mag= 550K X UFES

Figura 5 — Microestrutura martensitica do revestimento depositado por atrito.

Efeito dos parametros do processo de deposicao por atrito na espessura da camada

Para avaliar o efeito da velocidade de avango do substrato, da rotacdo e da forga aplicada ao
pino no processo, foram realizadas medidas de espessura do recobrimento em microscopio
Optico. Os valores apresentados nas Figuras 6, 7 e 8, correspondem a valores médios obtidos

-6 -
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em regides mais centrais do recobrimento, entre 20 mm e 30 mm a partir do ponto onde pino
inicia 0 contato com a chapa de a¢o do substrato. Os valores mais elevados encontram-se na
regido de saida do pino, onde o contato é finalizado.

O efeito da velocidade de rotacdo € apresentado na Figura 6. Este resultado estd de acordo
com a literatura (1, 2, 3, 5 e 6), onde € afirmado que quanto maior a velocidade de rotacdo do
pino menor sera a espessura da camada depositada.

1200

1000 | l
800 | 1
600 |- ]

400 |

Espessura da Camada (um)

200 |

3000 5000
Velocidade de Rotacé&o (rpm)

Figura 6 — Efeito da velocidade de rotacdo na espessura média dos recobrimentos
depositados por atrito.

A Figura 7 mostra que um aumento da forca sobre o pino provoca uma reducdo da espessura
do revestimento, o que também esta de acordo com a literatura (1, 2, 3 e 10), onde quanto
maior for a forca aplicada sobre o pino, proporcionalmente menor sera a espessura do
recobrimento.
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Figura 7 - Efeito da forca na espessura média dos recobrimentos depositados por
atrito.

Para mesma forca e velocidade de rotagéo, a espessura deveria diminuir com o aumento da
velocidade de avanco (1, 2, 3, 6, 10), isto ndo é observado na Figura 8. Provavelmente, as
velocidades mais baixas ndo foram suficientes para que houvesse uma uniforme transferéncia
de massa do pino para a superficie do metal base, devido a descontinua distribuicdo da
plasticidade do metal. Para velocidades de avango do substrato muito baixas ou muito altas,
um revestimento regular ndo € obtido por uma impossibilidade de uma continua distribuicao
da plasticidade do metal (3,25).
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Figura 8 - Efeito da velocidade de avanco na espessura média dos
recobrimentos depositados por atrito.
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A posterior queda da espessura para um aumento da velocidade entre 200 mm/min e
300 mm/min (mesmo considerando o grande desvio), estd de acordo com os resultados
obtidos por outros autores (1, 2, 3 e 10). Devido a limitagdes do equipamento, ndo foi possivel
investigar velocidades de avan¢o maiores.

Microdureza

Os resultados da avaliacdo dos perfis de microdureza dos revestimentos produzidos com
diferentes velocidades de deslocamento do substrato, rotacdo do pino e forca aplicada sobre o
mesmo foram comparados. Desta forma, todas as camadas de revestimentos apresentaram
significativamente maior dureza, em média de 800 HV, comparadas as barras adquiridas do
fornecedor (Tabela 4).

Tabela 4 — Média das durezas obtidas a camada de revestimento

depositada.
Material Dureza Média (Vickers)
Barra AISI 420 261+6
Revestimento com avanco de 100 mm/min 791+ 19
Revestimento com avanco de 200 mm/min 745 + 68
Revestimento com avanco de 300 mm/min 790 + 56

Com o teor de carbono analisado, a dureza do ago temperado seria de no maximo 515
Vickers, segundo diversas referéncias, porém os valores obtidos da ordem de 800 Vickers sdo
muito maiores quando comparados com a dureza das barras de aco temperado citada acima,
sendo assim verifica-se que outro mecanismo também esta atuando. Isto sugere que a
deformacéo da austenita durante o atrito tenha levado ao aumento do nimero de sitios para a
nucleacdo da martensita e assim como resultado, causou o refino do tamanho das plaquetas
segundo PORTER et al. (12). Deste modo, além do efeito do carbono em solucgéo sdlida, o
refino da martensita e o encruamento explicam os valores de dureza elevados que foram
medidos.

As barras de ago inoxidavel AISI 420 utilizadas para o revestimento estavam em condicéo de
témpera e revenimento, com dureza média de (261 + 6) HV. Durante o processo de
revestimento, a superficie do material atinge temperaturas na faixa de 1100 °C a 1200 °C (1,
10, 20), que estdo bem acima da temperatura de austenitizacdo, perdendo assim, as condi¢0es
iniciais de tratamento térmico (témpera e revenimento) que o acgo inoxidavel martensitico
estava submetido. Como as taxas de resfriamento sdo muito altas, o material é temperado,
formando martensita, proporcionando uma microestrutura fina e sem precipitados de cromo
(ou poucos), em comparagdo ao mesmo material revenido (1).

Em todas as velocidades de avan¢o, a dureza média da camada revestida apresentou valores
parecidos, apresentando alguns picos de maior dureza na superficie acima da interface.

Como ja citado na literatura, os parametros de processamento por atrito exercem grandes
influéncias em outros aspectos da camada de revestimento: a velocidade de rotacéo do pino €
o principal controlador da largura do revestimento enquanto a forga aplicada controla a
ligacdo entre revestimento e substrato (5,6,7).
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Ensaio Puramente Erosivo

A Figura 9 apresenta a taxa de desgaste (g/g) com o tempo, determinada pela diviséo da perda
de massa da amostra pela quantidade de particulas que a erodiram em um mesmo intervalo de
tempo (dissertacdo marcela). Novamente, observa-se que a taxa de desgaste instantanea é
menor para as das amostras revestidas. Esta diferenca esta ligada com a dureza muito maior
do revestimento (em média 800 HV). A taxa média de desgaste apresenta certa dispersao
como mostrado na Figura 9. No entanto, estatisticamente, existe uma diferenca significativa
na taxa média de desgaste entre a microestrutura de martensita revenida caracteristica do
material do pino e microestrutura martensitica apos deposicdo, obtida pelo processo de
deposito por atrito. A taxa média de desgaste foi calculada pela inclinacéo das retas de perda
de massa acumulada com o tempo (13).
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Figura 9 - Taxa média de desgaste do aco inoxidavel AISI 420 (pino 420) e revestimento 6 (R6), ensaio de
erosdo com velocidade média de impacto de 7,0 m/s, concentracdo média de areia 6,0 % (massa) e angulo
de incidéncia de 90°.

Ensaios de Corros&o em Agua do Mar Sintética (Condicao Estatica)

A Figura 10 apresenta as curvas de polarizacdo potenciodamica das amostras com
revestimentos R6, R7, Metal base e Pino 420. Pode ser observado que o metal base apresenta
um potencial de corrosdo bem abaixo dos valores encontrados para as amostras revestidas.
Como esperado, 0 metal base apresenta continua dissolucéo anddica.

Ambos 0s revestimentos apresentam regido de passivacdo. J&, a amostra de aco inoxidavel
AISI 420 temperado e revenido (Pino 420) apresentou um menor intervalo de potencial na
regido passiva. As amostras revestidas apresentaram menores densidades de corrente na
regido de passivacdao comparadas a amostra de aco inoxidavel AlSI 420 temperado e revenido
(Pino 420). A amostra R7 apresentou maior densidade de corrente na regido passiva
comparada a amostra R6.

-10 -
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Figura 10 — Comparacao entre as amostras dos revestimentos R6 e R7, metal base e amostra de
Pino 420. Ensaio de corrosdo em agua do mar sintética (condigdo estatica).

A Tabela 5 resume o potencial de corrosdo e o potencial de pites, obtidos nos experimentos de
agua do mar sintética sem movimentacdo do fluido, condi¢do estatica. As amostras
apresentaram potencial de pite aproximadamente numa mesma faixa de potencial, sendo
ligeiramente maior na amostra do revestimento R7. Como esperado, nas amostras de metal
base, o potencial de corrosao (-0,64 V, ECS) € mais negativo que o do ago inoxidavel, tanto
do pino quanto do revestimento.

Tabela 5 — Parametros eletroquimicos para o
Pino 420, R6, R7 e metal base

Amostra Ecorr (V, ECS) Epite (V, ECS)
Pino4201 |-0,32V (x0,06) |-0,1V
R6 -0,20V 0,20V
R7 -0,22V 0,22V
Metal base | - 0,64 V -

Os resultados aqui apresentados mostram que quando o revestimento esta integro, 0 processo
de deposicdo produziu uma boa resisténcia a corrosdo, melhor que a medida para 0 ago
inoxidavel AISI 420, temperado e revenido nas condi¢des do fornecedor. Isto é devido a
microestrutura mais refinada e sem carbonetos precipitados (ou poucos) gerada no processo
de deposicéo por atrito em comparagdo com a martensita revenida e carbonetos do material da
barra de aco inoxidavel AISI 420, como citado por (2).

De acordo com LOPEZ et al. (9), ao realizar ensaios de polariza¢do anédica com uma taxa de

15 mV/min, partindo-se de um potencial de corrosdo (E o) até um potencial E, as densidades
de corrente comegcam a aumentar rapidamente sobre uma estreita faixa de potencial. Este

-11 -
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comportamento normalmente indica que houve perda na protecdo da superficie contra a
corrosdo, atraves da formacao de pites na superficie da amostra, este aumento na densidade de
corrente favorece a quebra do filme passivo sobre toda a superficie.

A velocidade de varredura, de 1,0 mV/s, adotada no presente trabalho, foi bem abaixo da
citada no trabalho de Lopez et al. (9), contudo, ainda assim ocorreu formacdo de pites na
superficie da amostra, esse tipo de corrosao localizada em pequenas areas, pode ser verificado
nas amostras R6 e R7, quando submetidas aos ensaios de corrosdo estatica, mostrados na
Figura 11.

li'i'nm EHT = 20.00 kv Signal A = SE1 Date 4 New 2010 ﬁ

WD= 95mm Mag® S00X UFES

Figura 11 - Pites na superficie dos revestimentos
R6 e R7 testados sob condicao de corrosédo
estatica.

Ensaios Jato de Impingimento

A Figura 12 apresenta as curvas de polarizagcdo potenciodinamicas que comprovam o fato que
0 R6 foi 0 que apresentou melhor integridade no revestimento. Duas curvas de amostras do
revestimento R6 mostram boa reprodutibilidade. O R6 apresentou potencial de corrosao igual
a -0,36 V (ECS) e, potencial de corrosdo do revestimento R7 foi -0,4 V (ECS), ou seja,
apresentaram potenciais de corrosdo com valores muito proximos. Sendo assim, quando as
curvas de polarizacdo sdo comparadas as amostras R4 e R7, verifica-se que as amostras R6
apresentam um potencial menos eletronegativo, além de apresentarem claramente uma regido
de passivacdo. Os revestimentos R4 e R7 ndo apresentaram regido de passivacdo nestes
ensaios, possivelmente a menor espessura obtida nestas duas condigdes de deposigéo e este
comportamento ativo indica que a camada deve ter sido removida em parte ou em sua
totalidade. A Figura 12 comprova o fato de que o R6 foi 0 que apresentou melhor integridade
no revestimento.
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Figura 12 — Curvas de polarizacdo potenciodindmicas, obtidas em amostras de revestimentos (R4, R7,
R612 e R621) sob condicdo de jato corrosivo, velocidade média de impacto de 7,0 m/s, concentracao
média de areia de 6,0 % em massa e angulo de incidéncia de 90°.
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Figura 13 — Curvas de polarizacao potenciodinamicas, obtidas em amostras a velocidades de metal base,
R6 e PINO 420 sob condi¢ao de jato corrosivo a velocidade média de impacto de 7,0 m/s, concentracao
média de areia 6,0 % (massa) e angulo de incidéncia de 90°.

A Figura 13 estabelece comparacGes do R6 com as amostras de metal base e Pino 420. A
amostra R6 ainda que sob influéncia do escoamento do fluido, continuou apresentando bom
desempenho a corroséo, seu potencial de corrosdo esta aproximadamente numa mesma faixa
de potencial, cerca -0,4 V (ECS), que o Pino 420 e Metal base, porém o revestimento R6
apresentou menor de densidade de corrente.
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Conclusoes

O processo de deposigdo por atrito produziu uma microestrutura martensitica mais refinada no
revestimento de aco AISI 420.

De acordo com a analise do percentual de carbono do aco inoxidavel AISI 420, a dureza do
aco temperado deveria ser de no méximo 515 HV, porém os revestimentos apresentaram
valores bem maiores da ordem de 800 HV. Deste modo, aléem do efeito do carbono em
solucdo sélida, o refino da martensita e o encruamento explicam os valores de dureza
elevados que foram medidos.

A dureza maior do revestimento gerou uma menor taxa de desgaste do revestimento
comparando com o material antes da deposicao.

Em relagdo a corrosao, a amostra de aco inoxidavel AISI 420 (chamada Pino 420) apresentou
potencial abaixo do potencial das amostras de revestimento. As amostras revestidas
apresentaram menores densidades de corrente comparado ao Pino de aco inoxidavel AlSI 420,
e ainda regides de passivacdo num menor intervalo de densidade de corrente. Os resultados
obtidos mostraram que, quando o revestimento esta integro, o processo de deposi¢do produziu
uma boa resisténcia a corroséo. Isto se deve a microestrutura mais refinada e sem carbonetos
precipitados (ou poucos) gerada no processo de deposi¢do por atrito.

Os ensaios de jato impigimento mostraram desempenho semelhante entre o revestimento de
aco inoxidavel e o material antes da deposicao, indicando que o escoamento ao facilitar a
chegada de oxigénio a superficie das amostras ensaiadas controla a passivacao.
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