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Figura 4.5 — Imagens do MO mostrando camadas, 200x e 1000x - pistola DJ 2700
a) M1, WC-17Co, -53+11 um, aspergido sinterizado
b) M2, WC-10Co-4Cr, -53+11 um, aglomerado sinterizado
¢) M3, Cr3C,-25(Ni 20Cr), -45+5.5 um, misturado
d) M4, (WC-12Co) 33Ni 9Cr 3,5Fe 2Si 2B 0,5C, -45+11 um, misturado




P
000x - pistola DJ 2700
a) M1, WC-17Co, -53+11 pm, aspergido sinterizado
b) M2, WC-10Co-4Cr, -53+11 um, aglomerado sinterizado
¢) M3, Cr;C,-25(Ni 20Cr), -45+5.5 wm, misturado
d) M4, (WC-12Co) 33Ni 9Cr 3,5Fe 2Si 2B 0,5C, -45+11 um, misturado
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Figura 4.7 — Imagens do MO mostrando camadas, 200x e 1000x - pistola JP 5000
a) T1, WC-17Co, -45+15 wm, aspergido sinterizado
b) T2, WC-10Co-4Cr, -45+15 um, aspergido sinterizado
¢) T3, Cr3C,-25(Ni 20Cr), -45+15 um, aspergido sinterizado
d) T4, Ni 17.3W 15Cr 4Si 3.5Fe 3B 0.8C, -53+20 um, atomizado
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Figura 4.8 — Morfologia e a microestrutura dos pés aspergidos pela plstoh Jl 5000; IOOO\
a) T1, WC-17Co, -45+15 um, aspergido sinterizado
b) T2, WC-10Co-4Cr, -45+15 pum, aspergido sinterizado
¢) T3, Cr3C,-25(Ni 20Cr), -45+15 wm, aspergido sinterizado
d) T4, Ni 17.3W 15Cr 4Si 3.5Fe 3B 0.8C, -53+20 pm, atomizado
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Figura 4.4 — Morfologia ¢ a microestrutura dos pés aspergidos pela pistola DJ 2700: 1000x
a) M1, WC-17Co, -53+11 um, aspergido sinterizado
b) M2, WC-10Co-4Cr, -53+11 wm, aglomerado sinterizado
¢) M3, Cr;C,-25(Ni 20Cr), -45+5.5 um, misturado
d) M4, (WC-12Co) 33Ni 9Cr 3,5Fe 2Si 2B 0,5C, -45+11 um, misturado
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Figura 4.2 — Morfologia e a microestrutura dos pés empregados na pistola DJ 2700; 1000x
a) M1, WC-17Co, -53+11 um, aspergido sinterizado
b) M2, WC-10Co0-4Cr, -53+11 um, aglomerado sinterizado
¢) M3, Cr;C,-25(Ni 20Cr), -45+5.5 um, misturado
d) M4, (WC-12Co) 33Ni 9Cr 3,5Fe 2Si 2B 0,5C, -45+11 um, misturado
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Figura 4.1 — Morfologia e a microestrutura dos pos empregados na pistola JP 5000; 1000x
a) T1, WC-17Co, -45+15 um, aspergido sinterizado
b) T2, WC-10Co0-4Cr, -45+15 um, aspergido sinterizado
c) T3, Cr3C,-25(Ni 20Cr), -45+15 um, aspergido sinterizado
d) T4, Ni 17.3W 15Cr 4Si 3.5Fe 3B 0.8C, -53-+20 um, atomizado




SELAGEM

Caracteristicas:
Penetracdo no revestimento a quente
Resisténcia a solventes
Resisténcia a acdes mecanicas
Estabilidade térmica
Nao alterar o revestimento
Nao toxico

Facilidade de aplicacdo

Resinas de vinil

Resinas fenodlicas

Epoxi fenolicas e poliuretanas
Cera

Tintas acrilicas

Tintas diluidas em geral
Ligas Poliméricas




Superficies de
revestimentos de
aluminio depositados
pelo processo ASP




(a) rugc>31dade do substrato Ry 70/80 pm
sem pré-aquecimento / processo FS

(c) rugosidade do substrato Ry 50/60 pm
sem pré-aquecimento / processo FS

100 ym

(e) rugosidade do substrato Ry 50/60 pm
sem pré-aquecimento / processo ASP

(b) rugosidade do substrato Ry 70/80 pm
com pre aquemmento / processo FS

(d) rugosidade do substrato Ry 50/60 pm
com pré-aquecimento / processo FS

(f) rugosmade do substrato Ry 50/60 pm
com pré-aquecimento / processo ASP
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Figure 4: Microstructures of Cold Sprayed Coatings




