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TRATTAMENTI TERMICI:  RICOTTURA   

La ricottura è la denominazione generica di cicli diversi caratterizzati essenzialmente da un riscaldo fino ad una temperatura detta temperatura di ricottura, stabilita secondo lo scopo da raggiungere, eventualmente seguita da una permanenza a temperatura costante o con oscillazioni attorno a questa temperatura ed infine da un raffreddamento in aria calma o secondo un ciclo ristabilito.

Nel nostro caso la ricottura serve per conferire al materiale un determinato stato di addolcimento (diminuzione della durezza e della resistenza meccanica), e a provocare la formazione di strutture favorevoli alla lavorazione per asportazione di truciolo (tornitura, foratura, fresatura, ...)  o alla deformazione plastica a freddo (ricalcatura, stampaggio, estrusione, ...).

Gli effetti della ricottura dipendono anche dalle velocità di riscaldo e di raffreddamento. Per esempio, negli ottoni al piombo, si possono formare cricche con riscaldamenti rapidi se in essi sono presenti tensioni residue.

Analisi lega PCuZnPb2
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Con l’utilizzo di un forno a muffola, abbiamo eseguito il seguente ciclo termico rispettando i tempi e le temperature prestabiliti.
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Partendo da temperatura ambiente, abbiamo riscaldato il nostro pezzo di ottone fino alla temperatura di 500°C impiegando 20 min, e siamo rimasti a questa temperatura per 30 min. Successivamente, come si può notare dal grafico, c’è stata una seconda sosta termica a 600°C: temperatura massima alla quale dovevamo portare il nostro pezzo per eseguire il trattamento. La temperatura di 600°C è stata mantenuta per 20 min, dopo di che si è passati alla fase di raffreddamento che è avvenuta all’interno del forno spegnendo lo stesso.

Dal grafico non è possibile vedere dove termina la fase di raffreddamento a causa del fattore di scala (tempo necessario al raffreddamento troppo lungo per essere rappresentato con la sola scelta che evidenza le soste).  
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NUOVA DUREZZA ROCKWELL (CALCOLI E TABELLE)

Una volta estratto il pezzo si è potuto notare come era ossidato superficialmente, a causa dell’atmosfera non controllata all’interno del forno. Dopo il trattamento termico per avere un paragone con il pezzo non trattato abbiamo effettuato una prova di durezza HRB e confrontato i valori ottenuti.

Tramite la prova  di durezza Rockwell abbiamo rilevato i seguenti valori. 

	Prima del trattamento

	N° impronta
	HRB

	1^
	46

	2^
	47

	3^
	49


	Dopo il trattamento

	N° impronta
	HRB

	1^
	45

	2^
	45

	3^
	45



Andamento grafico qualitativo della durezza in relazione ala durata e alla temperatura del trattamento                                              termico.

CONCLUSIONI

Si può notare che dopo aver effettuato il trattamento termico il grado di durezza è rimasto presso che invariato. Non si è conferito un grado di addolcimento maggiore, in quanto già in precedenza si era ipotizzato un trattamento termico del pezzo. Visti però i valori di durezza più uniformi rispetto a prima, si può intuire che la struttura stessa è diventata più uniforme e favorevole alla lavorazione per asportazione di truciolo.

FONTI UTILIZZATE

· Manuale del durometro Galileo A-200

· Normative vigenti

· Sito internet:  www.xoomer.virgilio.it/treclassi
· eBook in formato .pdf  (scaricati dalla rete)

· Manuale degli ottoni – Vincenzo Loconsolo & Luca Nobili

· Produzione metalmeccanica – Alfredo Secciani & Giovanni Villani
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