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INTRODUZIONE
Nitrurazione e nitrocarburazione sono trattamenti termochimici di indurimento superficiale da molti anni sviluppati

allo scopo di migliorare le resistenze a usura e a fatica delle leghe ferrose.

Mediante una analisi sistematica basata sull’uso di numerose tecniche sperimentali (microscopia elettronica,
diffrazione a RX, tribologia, prove potenziodinamiche, AFM), questo lavoro si pone lo scopo di approfondire le
conoscenze sullo stato superficiale indotto dalla nitrurazione, nitrocarburazione e dalla post-ossidazione sull’acciaio
42CrMo4d fornito in quattro differenti finiture superficiali (lappata, rettificata, tornita e pallinata) al fine di
guantificarne gli effetti sui parametri tribologici e di resistenza a corrosione.

MORFOLOGIA SUPERFICALE , RUGOSITA E MICRODUREZZA
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Tutti i trattamenti migliorano notevolmente la La resistenza a corrosione risulta migliorata In tutti gli stati di trattamento e stato rilevato
resistenza ad usura. La migliore resistenza ad con ogni trattamento studiato. Lossidazione uno stress residuo di compressione, ad
usura si ottiene nei campioni nitrurati e con ha effetti positivi solo dopo nitrocarburazione. eccezione del campione NT tornito. Lo stato

finitura lappatura La finitura lappata assicura correnti di tensionale residuo influenza il comportamento
corrosione basse a usura e corrosione del materiale




