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QUEM SOMOS

Fundada em 2002, nosso principal propodsito é oferecer solugdes que aumentem a durabilidade de
pecas através de aplicacdes contra desgastes, gerando resultados positivos para nossos clientes.
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CENTRO DE PESQUISA ETECNOLOGIA

A Rijeza possui um Centro de Pesquisa e Techologia com equipamentos de ponta para fornecer
andlises metalograficas de alta qualidade, além de profissionais qualificados que garantem
confiabilidade a andlise.
Em projetos voltados para a melhoria da durabilidade de componentes, ajudamos vocé a
selecionar a melhor alternativa tanto do ponto de vista técnico quanto econémico




O QUE E DESGASTE?

Desgaste € a perda de material de uma
superficie quando ela estd em
movimento relativo com outra superficie,
é impactada por particulas solidas
dentro de um fluido ou interage com o
meio, levando em consideracdo fatores
CoOmo pH, temperatura, entre outros...

A forma como as superficies se
desgastam e conhecida como
MECANISMOS DE DESGASTE.
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MECANISMOS DE
DESGASTE

Os mecanismos de desgastes sdo as formas como dads
pecas se desgastam. Conhecé-los bem torna o processo de
decis@o de qual liga utilizar muito mais assertivo. Existem
inmeros mecanismos de desgastes, mas para facilitar,
podemos classifica-los em seis:

DESGASTE POR ABRASAO DESGASTE POR CORROSAO
DESGASTE POR ADESAO DESGASTE POR EROSAO
DESGASTE POR CAVITACAO DESGASTE POR FADIGA
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A aspers@o &€ um conjunto de processos utilizados para
aplicacdo de revestimentos metdlicos e cer@micos. Utiliza o
aquecimento do material e energia cinética (aceleragdo e
impacto) para aderir o material na superficie
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CONCEITO:

Particula da liga
antes do impacto

<
Um conjunto de particulas da liga

metdlica é projetada dentro a
partir de ou dentro de uma fonte Altuﬁraogaz SlUse
de energia, contra a superficie. ey
Elas a impactam, e se formam as
lomelas, que constituem o
revestimento. Por ISSO oS
revestimentos apsergidos sdo de
estrutura lamelar.

Lamela formada
pelo impacto

d
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RESULTADO DA APLICACAO:

; g particulas
RES B
O resultado da aplicagdo é um e |2 ,:
. : . t 3
revestimento de estrutura lamelar, !3_, J 100 pm

baixissima presenca de Oxidos.
Sdo produzidos revestimentos de
elevadissima resisténcia a
abraséo, eroséo e corroséo.

oxidos

com baixissima porosidade e com panquecas g > ‘ 3 ;
P w : : @,— vazio

el =

oxidos
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CLASSIFICAQAO: Os processos de Aspersdo Térmica sdo

classificados de acordo com a forma de
aguecimento dos materiais em dois tipos:

COMBUSTAO ELETRICIDADE
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COMBUSTAO:

Alimentacao de po6

Particulas

Nos processos a combustéo, o material (na forma
de p6 ou arame) é projetado através de uma

\ e—

_ . Combustivel & e = —
chama gasosa. Os combustivels podem ser o Oxigénio —— Dy AR
acetileno, propano, querosene ou o hidrogénio. A | h
diferenca entre os processos dessa classe estd na hama et

. evestimento
temperatura da chama formada e na velocidade
de projecdo da particula que pode chegar a mais chama Pai’“i“'“
Ar C , 1 —
de 1000 m/s. Fazem parte dessa classe o Flame O e — | S
Spray, HVOF, HVAF, Cold Spray e o Dgun. Destaca- Arame — . SEEEERR Rk

se aqui o HVOF, que produz revestimentos com Mistura de —— mem—”
porosidades inferiores a 1%. Combustivel e 02

Revestimento
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LIGAS:

Uma das grandes vantagens da Aspersdo Térmica & a disponibilidade de materiais possiveis de serem
aplicados. Isso permite que seja selecionado o material apropriado para cada ambiente. Ao lado os
principais materiais utilizados como revestimento de componentes:

e Aco Carbono e Metal Patente

e Aco Inox e Niquel

e Aluminio e Niquel Crom

e Carbonetos de Cromo * Oxido de Cromo

e Carbonetos de Tungsténio e Oxido de Aluminio
e Cobre e Stellite

e |nconel 625 e Ytria Zircdnia

e Latdo * Zinc




PROCESSO DE APLICAGCAO

O processo de aplicagcdo dos revestimentos por
Aspers@o Térmica contemplam somente 2 etapas. 1
Em alguns casos 3. Embora simples, requer uma
nivel de controle de varidveis muito apurado para

Preparacao da Aplicacao do Acabamento (quando
garantir a homogeneidade das propriedades do Superficie: Limpeza revestimento necessario) para
revestimento a pIiCOdO. para liminar todo controlando distancias, reducdo de rugosidade,

contaminante e velocidades periféericas, garantir dimensionais e

posterior jateamento. angulos de ataque, etc. tolerancias de forma.

Na preparagéo da superficie, diversas atividades

devem ser realizadas. 1 - Pré-usinagem: A regi@o
do revestimento ndo pode ter cantos vivos. Eles
devem ser usinados em chanfro (minimo de 1
mm) ou raio. 2 - Limpeza: A regido revestida deve
estar limpa. Todo residuo de oxido, graxas e Oleos
devem ser eliminados. 1 3 - Jateamento: A
superficie a ser revestida deve ser jateada com
oxido de aluminio para gerar a rugosidade
necessdria para o ancoramento do revestimento.
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APLICACAO

O processo de aplicagdo envolve os seguintes cuidados: 1 - Angulo de aplicagdo:
Quando mais perpendicular em relagcdo a superficie, melhor. 2 - Dist@ncia em
relagcdo a superficie: A dist@ncia correta garante que a particula vai estar na
temperatura correta no momento do impacto com a superficie, garantindo as
caracteristicas técnicas. 3 - Velocidade de translacdo: Extremamente importante
para evitar tensdes residuadis e superaquecimento do substrato. 2 4 - Temperatura
do substrato: NGdo pode ser maior que 180°C para evitar corros@io e consequente
desplacamento.

ACABAMENTO

Por se tratar de revestimentos, alguns cuidados devem ser observados: 1 - Esforco
de corte: O esforgco de corte realizado sobre o revestimento deve ser menor do que
quando é realizado retifica de pecas com tratamento térmico para evitar choques
térmicos e desplacamentos do revestimento. 2 - Os revestimentos devem ser
acabados preferencialmente com rebolo e ndo com técnicas de torneamento ou
fresamento devido ao mesmo problema citado no item 1. Os revestimentos mais
duros sdo acabados com diamante. 3 3 - Os revestimentos no estado bruto ficam
com rugosidade entre 3 ad 15 Ra. Com acabamento ela pode ser reduzida para 0.1 Ra.
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MICROESTRUTURA > 1% POROS

Os revestimentos aplicados por Aspersdo Térmica sdo
bastante densos e devido ao método de aplicacdo eles
possuem porosidades

MAS E A RESISTENCIA AO DESGASTE?

Para avaliar o desgaste, & necessdrio conhecer o
mecanismo a ser avaliado. Realizar testes normalizados é
uma excelente alternativa. Eles sdo baratos e de rdpida
realizacdo. Normalmente os profissionais relacionam o nivel
de dureza com resisténcia ao desgaste. Mas nem sempre
essa € a Unica variavel a ser avaliada. Para aprofundar esse
temma, recomendamos buscar conhecimento sobre
Tribologia. Mesmo assim, na proxima pdagina apresentamos
um grdfico que relaciona a dureza de diversos materiais
com d sua respectiva resisténcia ao desgaste por abrasdo.




DUREZA DOS MATERIAIS RESISTENCIA A ABRASAO

Microdureza de materiais, medido em Vickers com carga de 0.3kg O nivel de resisténcia ao desgaste por abrasédo € medido por perda de volume (mm3),
em 10 minutos, em ensaio realizado de acordo com a ASTM G65. Repare que 0 nivel

de resisténcia nao esta diretamente relacionado com a dureza do material.
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PRINCIPAIS APLICACOES

¥
ANEIS DE VEDAGADO ROTOR TURBINA FRANCIS ALETAS | NAVALHAS

r
»

Os revestimentos aplicados por Aspersdo Térmica
sdo utilizados em praticamente todos os ramos da
indUstria. Empresas das dreas de Hidrogeracdo de

Energia, Agricultura, Petroleo e Gas, Siderurgia, o RS ° e
Mineragdo e Papel e Celulose utilizam os 9 T :
revestimentos aplicados por aspersdo térmica pra PARAFUSOS VALVULAS DE ESFERA

. P . Vi
aumentar a vida util de pecas para reduzir os |

custos de manutencdo. Veja ao lado algumas
aplicacdes de sucesso

o3 _‘*_—-

EIXOS DE BOMBA ROSEA TRANSPORTADORA LUVAS DE BOMBAS
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DUVIDAS?

Funciona assim:

e Vocé apresenta a situacdo.

e NOs analisamos o problema. CONSULTE

e Desenvolvemos uma alternativa UM ESPECIALISTA

e Testamos.

e Apresentamos os resultados. (&) (51) 9 9635.4350 @) www.rijeza.com.br

* Voce aplica no seu processo e colhe os @ (51 3590.5400 N4 rijeza@rijeza.com.br
resultados.
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http://wa.me/555196354350
http://wa.me/555196354350
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“Os direitos autorais e outras propriedades intelectuais da apresentacao, imagens, dados e materiais contidos nesta apresentacao pertencem a RIJEZA INDUSTRIA METALURGICA LTDA, inscrita
no CNPJ 05.034.416/0001-44, nao sendo permitida sua utilizagdo sem autorizacdo prévia protegida pela LEI 9610/98. As aplicacGes, cases, estudos técnicos ora apresentados foram
desenvolvidos exclusivamente para a visualizacdo, ndo sendo permitida sua apresentacdo a terceiros ou copia sem autorizacdo prévia da RIJEZA INDUSTRIA METALURGICA LTDA, inscrita no
CNPJ 05.034.416/0001-44."
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