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RESUMO
Este trabalho avaliou o comportamento de fratura da liga de alumínio AA7075-T6 submetida a carregamento 
de fadiga. Ambos os corpos de prova entalhados e não entalhados foram submetidos a um tratamento térmico 
de retrogression and re-aging (RRA) e nitretação a plasma antes dos ensaios mecânicos. A nitretação a plasma, 
que tem sido um método escolhido para aumentar a dureza superficial e as resistências à fadiga, desgaste e 
corrosão de diversas ligas, foi realizada com tela ativa com fonte DC de 20 Hz e ciclo de trabalho de 40 Hz. 
O tratamento RRA, que é utilizado para aumentar a resistência e a dureza da liga de alumínio AA7075 e obter 
melhorias nos comportamentos de fadiga e corrosão, foi realizado a 200 °C por 20 minutos com resfriamento a 
água (resolubilização), seguido de 24 horas a 120 °C (reenvelhecimento). Os ensaios de fadiga axial de corpos 
de prova entalhados e não entalhados foram realizados com R = 0,1, frequência de 14 Hz, e em nível de tensão 
de 150 MPa para corpos de prova entalhados e 500 MPa para corpos de prova não entalhados. A fratura por 
fadiga foi então realizada via estereomicroscopia e microscopia eletrônica de varredura. Para os corpos de prova 
não entalhados, as condições AA7075-T6 e AA7075-RRA apresentaram características de fratura semelhantes, 
com boa definição dos três estágios de falha por fadiga; a condição nitretada AA7075 não apresentou evidência 
de fratura por fadiga típica. Os corpos de prova entalhados apresentaram fractografias semelhantes à condição 
de concentração de tensão severa, com marcas superficiais convexas à região de nucleação.
Palavras-chave: Fractografia; Fadiga; Nitretação a Plasma; RRA, 7075-T6.

ABSTRACT
This work assessed the fracture behavior of the AA7075-T6 aluminum alloy subjected to fatigue loading. 
Both the notched and unnotched specimens underwent a retrogression heat treatment and re-aging (RRA) and 
plasma nitriding before the mechanical tests. Plasma nitriding, which has been a method chosen to increase 
the surface hardness and the fatigue, wear and corrosion resistances of various alloys was carried out with an 
active screen with a 20 Hz DC source and a 40 Hz duty cycle. The RRA treatment, which is used to increase 
the strength and hardness of AA7075 aluminum alloy and obtain improvements in the fatigue and corrosion 
behaviors, was performed at 200 °C for 20 minutes with water cooling (resolubilization), followed by  
24 hours at 120 °C (re-aging). The axial fatigue tests of notched and unnotched specimens were carried out 
with R = 0.1, frequency of 14 Hz, and at stress level of 150 MPa for notched specimens, and 500 MPa for 
unnotched specimens. The fatigue fracture was then performed via stereomicroscopy and scanning electron 
microscopy. For the unnotched specimens, AA7075-T6 and AA7075-RRA conditions presented similar 
fracture features, with good definition of the three stages of fatigue failure; the AA7075 nitrited condition 
presented no evidence of typical fatigue fracture. The notched specimens presented fractographies similar to 
the severe stress concentration condition, with surface marks convex to the nucleation region.
Keywords: Fractography; Fatigue; Plasma Nitriding; RRA; 7075-T6.
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1. INTRODUÇÃO
A liga de alumínio 7075 encontrou sua principal aplicação na fabricação de peças e componentes para aviões, 
uma vez que as ligas da série 7XXX atingem níveis de resistência mecânica elevados se comparadas com as 
demais ligas de alumínio. Os elevados valores de resistência obtidos em ligas do sistema Al-Zn-Mg (série 
7XXX) são conhecidos desde a década de 1920. Entretanto, tais ligas são caracterizadas pela baixa resistência à 
corrosão sob tensão e baixa dureza superficial (fator de grande relevância para vida em fadiga) [1]. A nitretação 
seria uma alternativa uma vez que é esperado uma melhoria nas propriedades tribológicas e em corrosão [2]. 
Uma vez que o tratamento superficial de nitretação gerou resultados muito positivos em outros materiais, como é 
o caso da liga Ti-6Al-4V e o aço inoxidável duplex, seria justificável um estudo do efeito da nitretação a plasma 
da liga de alumínio 7075 para melhoria do comportamento em fadiga e corrosão [3]. Propriedades interessantes 
do nitreto de alumínio (AlN), tal como elevada dureza, e resistência ao desgaste, bem como uma melhor 
resistência à corrosão química, condutividade térmica elevada (comparáveis ao Al) e resistividade elétrica são 
muito atraentes para aplicações tecnológicas avançadas [1]. Outra alternativa seria o tratamento térmico RRA 
que é considerado um dos mais importantes tratamentos térmicos para aumentar a resistência mecânica e à 
corrosão sob tensão em alumínio e suas ligas juntamente ao tratamento de envelhecimento artificial T6 [4].

A presença de um concentrador de tensão ou entalhe em um componente mecânico geralmente diminui 
a vida em fadiga, uma vez que cria regiões próximas a ponta da trinca com estados triaxiais de tensões, o que 
restringe a deformação plástica, ou seja, tende a fragilizar o material [5–7]. Por essas razões torna-se importante 
o estudo do efeito desses tratamentos térmicos no comportamento em fadiga e em corrosão da liga de alumínio 
7075. A importância e o valor da análise de falhas para segurança, confiabilidade, desempenho e economia 
estão bem documentados [8–21]. Por isso justifica-se a importância da análise da superfície de fratura e dos 
mecanismos de fratura da liga de alumínio 7075 após ensaio de fadiga em cdps com e sem entalhe, submetidos 
aos tratamentos térmicos T6 e RRA e ao tratamento superficial de nitretação a plasma a fim de caracterizar os 
possíveis mecanismos de fratura atuantes por fadiga.

2. PROCEDIMENTOS EXPERIMENTAIS
Para a confecção dos corpos de prova (cdps), foi utilizada a liga de alumínio 7075 – T6, recebida na forma 
de barras cilíndricas com diâmetro de 15,88 mm já obtidas na condição T6. Os corpos de prova mostrados na 
Figura 1 foram confeccionados em torno mecânico convencional.

As amostras para tratamento térmico RRA foram encapsuladas em tubo de quartzo em atmosfera de 
argônio. A condição de tratamento térmico foi determinada com base nos estudos pesquisadores NING et al. 
[9], que analisaram o aumento da dureza com o tempo de ressolubilização e re-envelhecimento para a liga 
AA7075-T6. A condição de tratamento escolhida foi 200 °C por 20 minutos com resfriamento em água 
(ressolubilização), seguido por 24 horas a 120 °C (re-envelhecimento) foi realizado em formo Mufla.

Figura 1: Dimensões em milímetros do corpo de prova de fadiga a) com entalhe b) sem entalhe. Fonte: CAMARINHA [8].
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O processo de nitretação a plasma foi realizado em amostra da liga AA7075-T6 por técnica de nitretação 
plasma com tela ativa com fonte DC de 20 Hz e ciclo de trabalho 40 Hz, conforme esquematizado na Figura 2.

Inicialmente realizou-se vácuo na câmara de nitretação até atingir a pressão de 5 × 103 Torr e assim 
manteve por 10 min. O processo de aquecimento foi realizado em atmosfera de Ar e N2 com proporção de 1:1 e 
fluxo de 18 sccm até atingir a temperatura de 400 °C. Um pré-tratamento de pulverização catódica (sputterring) 
foi realizado após o aquecimento, manteve-se o fluxo e proporção de Ar e N2 durante 30 min a 400 °C. Após o 
sputterring iniciou-se o processo de nitretação propriamente dito. Ele foi conduzido de modo a manter constante 
a relação de fluxo de gases de 4:1 entre N2 e H2 (40 sscm: 10 sccm). Durante o processo de nitretação a câmara 
foi mantida a uma temperatura média de 400 °C e pressão média 0,4 Torr por 3,5 horas. Depois do processo 
de nitretação as amostras foram resfriadas à vácuo em fluxo de gás nitrogênio. A análise de perfilometria foi 
realizada, a fim de determinar a rugosidade média (Ra), em um perfilômetro mecânico.

Os ensaios de fadiga foram conduzidos em um equipamento servo-hidráulico MTS em condições trativas 
(razão de tensão – R = 0,1). A frequência dos ensaios foi fixada em 14 Hz, frequência a qual o ensaio se manteve 
mais estável. Foram empregados em torno de 12 corpos de prova para cada condição a fim de determinação das 
curvas S/N, sendo que para cada nível de tensão aplicada foram realizadas 3 réplicas. As escolhas das tensões 
utilizadas foram determinadas abaixo do limite de escoamento (σe) e o número de ciclos desejados, na faixa de 
104 – 106 ciclos [8].

O fator de concentração de tensão para fadiga (Kf)é obtido através da relação entre a resistência a fadiga, 
para um determinado número de ciclos, do material não entalhado (σfս) e a resistência a fadiga do material 
entalhado (σfe), como o mostrado na Equação 1. O fator de concentração de tensão em fadiga possui um papel 
muito importante na estimativa da vida em fadiga e da resistência à fadiga das estruturas [6].
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A caracterização fractográfica foi realizada pela técnica de estereomicroscopia e a técnica de microscopia 
eletrônica de varredura (MEV). Ambas as técnicas se complementam e são ferramentas valiosas para a análise 
da superfície de fratura e compreensão dos seus mecanismos de fratura. As imagens no estereomicroscópio 
foram observadas em três dimensões e proporcionam uma boa noção da superfície de fratura em baixa 
ampliação (análise macroscópica). Já as imagens no MEV foram obtidas por elétrons secundários, cujo principal 
mecanismo de contraste está relacionado às diferenças na topografia da superfície da amostra.

Figura 2: Desenho Esquemático do reator a plasma. Fonte: Adaptado de ROTH [10].
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3. RESULTADOS E DISCUSSÕES
Os resultados das análises via perfilometria do substrato não tratado (AA7075-T6) e da condição nitretada, para 
a caracterização da camada de AlN quanto a rugosidade, estão apresentados na Tabela 1, juntamente com a 
rugosidade média respectiva e desvio padrão.

Na Tabela 2 encontram-se os resultados da vida em fadiga dos corpos de prova com e sem entalhe das 
diferentes condições de tratamento aplicados.

A vida em fadiga das condições AA7075-T6 e AA7075-RRA sem entalhe foram praticamente a mesma, 
o que era esperado uma vez que o tratamento RRA praticamente não alterou a dureza e o limite de resistência a 
tração da liga [8]. Já para a condição AA7075-Nitretada sem entalhe, a vida em fadiga foi bem abaixo das duas 
condições anteriores. Este fato pode ser explicado devido ao aumento da rugosidade superficial da condição 
nitretada de 8 vezes se comparada com as condições não nitretadas (Tabela 1), o que pode ter contribuído com a 
nucleação de trinca em vários pontos da superfície e consequentemente na baixa vida em fadiga desta condição. 
Além disso, o processo de nitretação a plasma causou uma diminuição na dureza de 55% [8].

No caso das condições com entalhe, a vida em fadiga foi maior na condição AA7075- Nitretada. A 
condição que apresentou os menores valores de Kf (fator de concentração de tensão para fadiga) foi a condição 
nitretada conforme mostrado na Tabela 3. Os valores de tensão máxima utilizados para o cálculo de Kf estão 
mostrados na Tabela 4. O tratamento de nitretação aumentou a ductilidade e tenacidade da matriz o que 
resulta maior tolerância ao dano e, consequentemente, numa menor sensibilidade ao entalhe [8]. As condições 
AA7075-T6 e AA7075-RRA com entalhe apresentaram valores próximos, sendo que a condição T6 apresentou 
valores de Kf um pouco maiores (Tabela 3). Os valores similares estão relacionados a microestrutura muito 
similar de ambas as condições.

Nas fractografias das condições AA7075-T6 e AA7075-RRA sem entalhe, via estereomicroscópio, foi 
possível identificar os três estágios típicos da fratura por fadiga: nucleação de trinca, propagação de trinca e 
fratura final, conforme apresentado na Figura 3. Um único ponto de nucleação de trinca pode ser identificado na 
superfície de fratura dessas condições. Na etapa de propagação de trinca, é possível identificar uma superfície de 
fratura brilhante e perpendicular à direção de carga. Já a superfície de fratura final (por sobrecarga) apresentou 
aspecto fibroso com textura fosca.

Tabela 1: Rugosidade superficial do substrato não tratado (AA7075-T6) e da condição AA7075 – nitretada.  
Fonte: CAMARINHA [8].

RUGOSIDADE (Ra) (μm)
CONDIÇÃO MEDIDA

1 2 3 MÉDIA
Substrato AA7075-T6 0,09 0,08 0,07 0,08 ± 0,01
AA7075 – Nitretada 0,56 0,61 1,0 0,72 ± 0,24

Tabela 2: Resultados de vida em fadiga dos corpos de prova com e sem entalhe (valores médios de 3 réplicas).

SEM ENTALHE – 500 MPa
AA7075-T6 AA7075 – RRA AA7075 – Nitretada
56.772 ciclos 51.495 ciclos 47 ciclos

COM ENTALHE – 150 MPa
AA7075-T6 AA7075 – RRA AA7075 – Nitretada
14.011 ciclos 12.729 ciclos 24.809 ciclos

Tabela 3: Valores do coeficiente de concentração de tensão em fadiga Kf para as condições AA7075 T6, RRA e nitretada.

AA7075 – T6 AA7075 – RRA AA7075 – NITRETADA
Vida Kf Vida Kf Vida Kf

104 3,59 104 3,58 104 1,93
105 4,80 105 4,34 105 2,12
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Tabela 4: Tensões máximas utilizadas para o cálculo de Kf  para as condições AA7075 T6, RRA e nitretada.

AA7075 – T6 AA7075 – RRA AA7075 – NITRETADA
VIDA TENSÃO (MPa) VIDA TENSÃO (MPa) VIDA TENSÃO (MPa)

CORPOS DE PROVA LISOS
104 539,48 104 540,55 104 313,55
105 475,57 105 465,83 105 229,96

CORPOS DE PROVA ENTALHADOS
104 150,47 104 150,87 104 162,36
105 99,07 105 107,40 105 108,66

Figura 3: Fractografias via estereomicroscópio evidenciando os três estágios típicos da fratura por fadiga dos cdps sem 
entalhe ensaiados com σmáx de 500 MPa nas condições (a) AA7075-T6 e (b) AA7075-RRA.

No estágio de propagação de trinca, foram encontradas as estrias de fadiga. Cada estria representa o avanço 
de uma frente de trinca durante um único ciclo de aplicação da carga. A taxa de deformação, ou taxa de propagação 
de trinca que define a largura das estrias [11]. A Figura 4 mostra as estrias encontradas na região de propagação de 
trinca das condições AA7075-T6 e AA7075-RRA sem entalhe, via microscopia eletrônica de varredura.

A Tabela 5 mostra um comparativo entre as condições AA7075-T6 e AA7075-RRA sem entalhe quanto 
a distância da região em que foram encontradas as estrias até o ponto de início de trinca e o espaçamento médio 
de estrias encontrado nesta região.

Foi possível observar que para a condição AA7075-T6 sem entalhe o espaçamento de estrias era 
maior quanto mais distante do início de trinca estava a região de análise. Muitos estudos têm demonstrado 
que o espaçamento de estrias é função da tensão aplicada; ou seja, o espaçamento aumenta com a carga e o 
comprimento de trinca [11] e outros estudos mostraram que existe uma relação entre o espaçamento de estria 
e a faixa do fator de intensidade de tensão K [12]. No estágio inicial de crescimento, existe uma faixa crítica 

Figura 4: Fractografia via MEV evidenciando as estrias encontradas no estágio de propagação de trinca dos cdps sem 
entalhe ensaiados com σmáx de 500 MPa nas condições (a) AA7075-T6 e (b) AA7075-RRA.
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Figura 5: Fractografia via estereomicroscópio evidenciando toda a seção transversal do cdp sem entalhe ensaiado com  
σmáx de 500 MPa na condição AA7075-Nitretada.

Tabela 5: Distância da fratura final versus espaçamento médio de estrias das condições AA7075-T6, AA7075-RRA  
e AA7075-Nitretada sem entalhe.

SEM ENTALHE – 500 MPa
AA7075-T6 AA7075 – RRA

DISTÂNCIA DO 
INÍCIO DE  

TRINCA (mm)

ESPAÇAMENTO 
MÉDIO  

DE ESTRIAS (nm)

DISTÂNCIA DO 
INÍCIO DE  

TRINCA (mm)

ESPAÇAMENTO 
MÉDIO  

DE ESTRIAS (nm)
0,49 297,40 0,48 530,40
0,85 745,86 0,91 637,56
1,96 2097,00 1,86 560,33

de intensidade de tensão, K0, necessária para o crescimento de trincas. Uma vez que este valor limite tenha 
sido excedido, a taxa de crescimento de trincas da/dN aumenta rapidamente com o aumento de K até que uma 
condição de estado estacionário seja obtida. Neste segundo estágio de crescimento de trinca, a relação de Paris é 
seguida [13]. Portanto, a taxa de propagação de trincas e a intensidade de tensão podem ser estimadas por meio 
da medição do espaçamento de estrias [11].

Já para a condição AA7075-RRA sem entalhe foi possível observar uma estabilidade no espaçamento 
de estrias independente da distância do início de trinca. Sugerindo que a taxa de propagação de trinca da/dN 
manteve-se praticamente constante durante o estágio de propagação de trinca para essa condição de tratamento 
térmico. Este comportamento pode estar relacionado a maior heterogeneidade na microestrutura dos contornos 
de grão [14], que apresenta maiores precipitados da fase η e maior ZLP (zona livre de precipitados), o que pode 
também ocasionar uma redução da tenacidade a fratura [15].

A condição nitretada sem entalhe não apresentou fractografia típica de fratura por fadiga. Não foi 
possível identificar claramente os três estágios típicos da fratura por fadiga: nucleação de trinca, propagação 
de trinca e fratura final (Figura 5). Praticamente toda a área da seção transversal pode ser considerada como a 
fratura final. A superfície da fratura final apresentou aspecto rugoso, granulado, claro e com um pouco de brilho 
características de fratura frágil.

A condição AA7075-Nitretada sem entalhe apresentou possíveis evidências de uma fratura intergranular. 
A elevada temperatura durante o processo de nitretação dissolveu os precipitados endurecedores, o que resultou 
numa queda brusca na dureza da matriz [8]. Este fato pode ter gerado uma fragilização dos contornos de grão e 
favorecido uma fratura do tipo intergranular (Figura 6a).

A fratura intergranular, também conhecida como separação de contorno do grão ou ruptura decoesiva, 
é caracterizada por uma aparência de facetada [11]. Esta aparência facetada pode ser identificada na Figura 6a, 
e na Figura 6b é possível identificar os dimples, que são o resultado do coalescimento dos microvóides. Essas 
pequenas zonas de coalescimento de microvóides podem ser observadas nas facetas ou interfaces dos grãos na 
fratura intergranular [11].
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Fraturas frágeis macroscópicas também podem ocorrer quando a deformação plástica é limitada a um 
pequeno volume de material e não visível em macroescala, enquanto o processo de fratura ainda é considerado 
como coalescência de microvazios. Este é o caso quando o mecanismo de fratura dúctil de coalescência de 
microvazios ocorre preferencialmente na região adjacente limitada ao contorno de grão, resultando em superfície 
de fratura intergranular com presença de dimples [16].

Microscopicamente, não foi possível identificar estrias no cdp AA7075-Nit sem entalhe. Conforme a 
ASM [11], a ausência de estrias não prova que a falha não foi devido à fadiga, pois embora a presença de estrias 
estabeleça a fadiga como modo de falha, sua ausência não elimina a fadiga como possibilidade.

Nas fractografias obtidas via estereomicroscópio das condições AA7075-T6, AA7075-RRA e AA7075- 
Nitretada com entalhe foi possível identificar os três estágios típicos da fratura por fadiga: nucleação de trinca, 
propagação de trinca e fratura final. A menor área da seção transversal é definida pela fratura final. A superfície 
da fratura final apresentou aspecto fibroso e textura fosca escura que são características comuns para fratura por 
sobrecarga. Na etapa de propagação de trinca é possível identificar uma superfície de fratura lisa e brilhante 
perpendicular à direção de carga. Essas duas regiões encontram-se evidenciadas na Figura 7.

Figura 6: Fractografia via MEV do cdp AA7075-Nitretada sem entalhe ensaiados com σmáx de 500 MPa (a) menor 
magnificação evidenciando fratura frágil intergranular (b) maior magnificação evidenciando a presença de dimples.

Figura 7: Fractografia via estereomicroscópio evidenciando o estágio de propagação de trinca e fratura final dos cdps 
com entalhe ensaiados com σmáx de 150 MPa (a) AA7075-T6, (b) AA7075-RRA e (c) AA7075-Nitretada.
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Figura 8: Representação esquemática de marcas de superfície de fratura por fadiga produzidas em componentes lisos e 
entalhados com seções transversais circulares sob várias condições de carregamento. Fonte: Adaptado de ASM [11].

Figura 9: Fractografia via MEV evidenciando as estrias encontradas no estágio de propagação de trinca dos cdps com 
entalhe ensaiados com σmáx de 150 MPa nas condições (a) AA7075-T6, (b) AA7075-RRA e (c) AA7075-Nitretada.

O padrão de fractografia encontrado nas condições com entalhe coincidem com o padrão encontrado na 
literatura para situações de fractografias com entalhe, tipo de carregamento tensão-tensão, baixa tensão nominal 
e concentração de tensão severa [17], conforme destacado na Figura 8.

Microscopicamente, foram encontradas as estrias de fadiga na região de propagação de trinca das 
condições AA7075-T6, AA7075-RRA e AA7075-Nitretada com entalhe conforme apresentado na Figura 9.

Uma evidência que corrobora com o padrão de fractografia encontrado foi o espaçamento médio de 
estrias versus a distância da região em que foram encontradas as estrias até a fratura final presente na Tabela 6. 
Esta tabela mostra uma tendência de aumento do espaçamento médio de estrias quanto mais próximo da região 
de fratura final nas condições AA7075-T6e AA7075-RRA.

Macroscopicamente, não foram observadas marcas de praia nos cdps AA7075-T6, AA7075-RRA e 
AA7075-Nitretada com e sem entalhe. Isto se deve ao fato de que corpos de prova de teste de fadiga de laboratório 
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Tabela 6: Distância da fratura final versus espaçamento médio de estrias das condições AA7075-T6, AA7075-RRA e 
AA7075-Nitretada com entalhe.

COM ENTALHE – 150 MPa
AA7075-T6 AA7075 – RRA AA7075 – NITRETADA

DISTÂNCIA 
DA FRATURA 
FINAL (mm)

ESPAÇAMENTO 
MÉDIO DE 

ESTRIAS (nm)

DISTÂNCIA 
DA FRATURA 
FINAL (mm)

ESPAÇAMENTO 
MÉDIO DE 

ESTRIAS (nm)

DISTÂNCIA 
DA FRATURA 
FINAL (mm)

ESPAÇAMENTO 
MÉDIO DE 

ESTRIAS (nm)
2,67 2162,67 0,39 1177,00 3,62 1366,33
2,69 1268,75 1,30 1185,67 4,84 1620,00
3,40 1064,67 3,72 853,07 4,94 1281,00

não exibem marcas de praia, independentemente do material, a menos que o teste seja deliberadamente controlado 
para fazê-lo, por exemplo, usando blocos de carga com cargas amplamente variadas. Em um teste de laboratório 
realizado com carregamento cíclico constante em um ambiente seco, não há oportunidade para a formação de 
marca de praia [11]. Também não foram encontradas marcas de catraca nas superfícies de fratura analisadas.  
A presença das marcas de catraca na superfície de fratura de cdps laboratoriais também não é esperada.

4. CONCLUSÕES
De acordo com os resultados obtidos neste trabalho pode-se concluir:

• Macroscopicamente, a região de propagação de trinca apresentou superfície de fratura lisa e brilhante 
perpendicular à direção de carga e a região de fratura final apresentou aspecto fibroso com textura fosca. Não 
foram encontradas marcas de praia e marcas de catraca nas amostras analisadas.

• Microscopicamente, foi possível encontrar e mensurar estrias de fadiga em todas as amostras analisadas com 
e sem entalhe, com exceção da condição AA7075-Nitretada sem entalhe.

• As condições AA7075-T6 e a AA7075-RRA sem entalhe apresentaram fractografias similares, com boas 
definições dos 3 estágios característicos de fadiga. Isto se deve ao fato de que o tratamento RRA causou 
pouca alteração na microestrutura se comparada com a condição T6.

• A condição AA7075 nitretada e submetida à fadiga com tensão de 500 MPa sem entalhe não apresentou 
evidências de fratura por fadiga, sendo possível identificar uma fratura do tipo intergranular com presença de 
dimples. Este comportamento pode ser explicado pelo fato de que esta condição teve o pior comportamento 
em fadiga para corpos de prova sem entalhe. Isso pode ter ocorrido devido à redução de 55% da dureza e ao 
aumento de 8 vezes na rugosidade superficial.

• As condições AA7075-T6, AA7075-RRA e AA7075-Nitretada com entalhe apresentaram fractografias 
similares à condição de concentração de tensão severa encontrada na literatura, com a presença de marcas de 
superfície de fratura por fadiga convexas à região de nucleação.
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