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1 - Introdugéao

O seguinte trabalho visa descrever toda a parte pratica e tedrica realizada e
estudada para a realizagdo do trabalho de conclusdo de curso de Engenharia
Metaldrgica, que apresenta o titulo " Influéncia da linha de preparagao na
galvanoplastia sobre as principais caracteristicas da camada de cromo duro
eletrodepositada sobre Aluminio .

Meste trabalho estdo descritas grande parte das informagoes obtidas atraves
da leitura de diferentes livros, bem como a descricho da parte pratica e posterior

discussdo dos resultados obtidos.



2 — Objetivos

Este trabalho tem como objetive comprovar, na pratica o que a teona
apresenta, que vem a ser a grande importancia gue a linha de preparagio superficial
em galvanoplastia apresenta sobre as caracteristicas da camada eletrodepositada .

Utilizando a eletrodeposicéo de cromo duro sobre aluminio buscou-se verificar
qual seria a influéncia sobre a aderéncia do cromo eletrodepositade no aluminio,
sobre a dureza desta camada, scbre a densidade de trincas existentes nesta
camada e outros fatores quando da ndo utilizaggae de uma ou mais etapas do
processo de preparagao superficial pré-cromagem.

Posteriormente serd realizada a descrigio da linha de preparagao utilizada

durante a parte pratica bem como os tipos de produtos e tipos de ensaios realizados.



3 — Revisdao Bibliografica

3.1 - Pré-tratamento

EBasicamente pode-se descrever a existéncia de trés fipos de pré-tratamento:
- pré-tratamento mecanico

- pré-tratamento quimico

- pré-tratamento eletrolitico

3.1.1 — Pré-tratamento mecanico

Por este tipo de pré-tratamento pode-se entender todos e guaisquer tipos de
operagies mecanicas realizadas para conduzir uma peca as condigdes de receber
umn acabamento superficial organico ou inorganico, eletro ou nao depositado.

Dentre os principais pré-tratamentos mecanicos pode-se citar:

- limpeza por jato abrasivo

- esmerilhamento & polimento

- tamboraamento
3.1.2 — Pré-tratamento quimico

Mormalmente este pré-ratamente & realizado apés o pré-tratamento
mecénico visando remover todos os tipos de Gleos, graxas existentes na superficie
da pega para com isso ndo comprometer os resultados apds a galvanizagao, a
pintura, a metalizagdo em relagio a aderéncia da camada depositada.

3.1.2.1 - Tipos de desengraxantes

Basicamente existem trés tipos de desengraxantes:

- solventes organicos: divididos em diretes, emulsificantes e difasicos
- produtos acidos

- produtos alcalinos



3.1.2.1.1 - Solventes organicos

Utilizados a bastante tempo como desengraxantes. Como exemplo pode-se
citar:

- gasclina

- qQuerosensa

- tricloretileno

Estes tipos de solventes apresentam grandes vantagens e desvantagens
guanto ac seu uso. Entre as quais principalmente:

Vantagens:

- boa dissclugdo de dleos e graxas

Desvantagens.

- alta volatilidade

- facil combustao

Para a aplicagdo pode-se utilizar os mais diferentes métedos, sendo que os
principais sao:

- imersdo das pecas no solvente em forma liguida

- exposigdo das pegas ac vapor do solvente

- combinagdo dos processos de imersdo e vapor

- imers&o em solventes com aplicagac de ultra-som

3.1.2.1.2 - Desengraxantes acidos

Geralmente utilizados para remogdo de crostas nas pecas rasultantes dos
processos de forjamento, tratamento termico, soldas, produtos de corrosac.

Como agentes desengraxantes pode-se utilizar:

- acido fosfarico

- acide sulfdrico

- acido cloridrico

- acido nitrico



3.1.2.1.3 - Desengraxantes alcalinos

Geralmente utilizados para remogio de dleos e graxas da superficie da pega
decorrentes das diferentes etapas ocorridas anteriormente.

Como principais desengraxantes alcalinos pode-se citar:

- hidroxidos

- carbonatos

- silicatos

- boratos

3.1.2.2 - Fatores determinantes na escolha do desengraxante

Para realizarmos a escolha de desengraxante a ser utilizado deve-se analisar,
- asuperficie a ser limpa

- & sujeira (tipo) a ser remaovida

- ograu de limpeza desejado

- o métado de aplicagao

3.1.2.3 - Fatores que afetam a agao dos desengraxantes

Os principais fatores que afetam a eficiéncia dos desengraxantes séo:
- concantragdo da solugao

- temperatura de trabalho

- contaminagdo do banho

- tipo e grau de agitacac

- tempo de desengraxe

- lavagem posterior



3.1.3 — Pré-tratamento eletrolitico

O desengraxe eletrolitico seria ¢ (ltimo estagio na etapa de desengraxe. Com
a aplicagdo de desengraxe elefrolitico realiza-se a limpeza fina das pegas fazendo
com que se tenha uma deposicdo isenta de manchas e com boa aderéncia ao
substrato.

Existern trés maneiras de realizar esta aplicagao:

- desengraxamento anddico

- desengraxamento catodico

- desengraxamento com reversio periddica

3.1.4 - Decapagem e neutralizagao

Mormalmente a decapagem € uma etapa do processo de pre-tratamento que
visa obter uma superficie livre de dxidos e de impurezas. Para a realizagédo desta
etapa pode-se utilizar solugdes acidas e solugbes basicas.

Como principais reagentes para a decapagem acida pode-se citar:

- &cido cloridrico:

- remogao de carepas
- boa velocidade de decapagem
- apresenta bons resultados

- perigo de cormosdo dos equipamentos

- acido sulfdrico:
- apresenta bons resultados a quente ( 50 °C )
- boa velocidade de decapagem
- utilizade como neutralizador apds desengraxamentos

glealinos



- acido nitrico:
- utilizado em casos especiais ( decapagem de pecas
fundidas de ferro, ago )
- usado como neutralizador apds zincagem e anterior a

processos de cromatizagao

- acido fluoridrico:
- utilizado na decapagem de cascas de fundigao
- utilizado como neutralizador apds desengraxe alcalino
em pecas de zamak e aluminio

Pode-se dizer que a remogdo de Oxidos da superficie da pega & de
fundamental importéncia para a obtengio de um bom acabamento e principalmente

resultar em uma boa aderéncia entre deposito e substrato.



4 — Pratica

Para comprovacgio dos resultados foi realizado um trabalho pratico no qual foi
realizada a eletrodeposicio de cromo duro sobre uma superficie de Aluminio ( liga
AlSI9CU3 - DIN 1725/2 ). Tanto foi utilizada a seguinte seqléncia no pré-tratamento

superficial das pecas seguidas dos devidos parametros:

a) desengraxe alcalino / tempo 4 minutos / temperatura 60 °C

b) decapagem alcalina / tempo 1 minuto / temperatura 60 °C / NaOH

) lavagem em 3 tangues de agua / tempo 1 minuto / temperatura ambiente

d) decapagem acida / tempo 1 minuto / temperatura 30 °C / HF + HNO;

e) lavagem em 3 tanques de agua / tempo 1 minuto / temperatura ambiente

f) banho de zincato / tempo 1 minuto / temperatura 25°C [ solugao de zinco

g) lavagem em 4 tanques de agua / tempo 1,5 minuto [ temperatura ambiente
k) cromagem [ tempo 70 minutos [ 80 Ampldm® | temperatura 68 °C [ CrO;
(250 - 350 g/) + 1,5 % H50,

Foram realizados 5 ensaios praticos, os guais serao descritos a seguir, nos
quais buscou-se verificar a influéncia do uso ou ndo de uma destas etapas sobre
caracteristicas analisadas na producao, tais como:

- aderéncia de camada de cromo

- densidade de trincas

- dureza

- resultados apds brunimento

- etc
4.1 - Caracteristicas analisadas

A seguir serdo descritas as caracteristicas estudadas bem como o0s testes

realizados para verificac8o dos resultados apresentados pelas mesmas.



4.1.1 - Aderéncia

Esta @ a mais importante das caracteristicas estudadas sendo que ela esta
diretarmente relacionada com a boa qualidade da linha de preparagi&o. Foram
realizadas a andlise da aderéncia da camada de cromo sobre o aluminio utilizando
as normas SWN 43655 - Parte 1 e 2, ou seja, realizando ensaios de macro @ micro
aderéncia e o teste do anel.

Deve-se salientar agqui que as normas SWHN ( Stihl Work Morm ) s8o normas

internas desenvolvidas e utilizadas por todas as unidades da Stihl no mundo.

4.1.1.1 - Macro aderéncia ( SWN 43655 - Parte 2 )

Para a realizagio do teste de macroaderéncia foi realizado um corte na
amostra { direco do corte: substrato para a camada ) e com o auxilio de um
microscopio verificamos a existéncia ou nao de desplacamento junto ao corte. Caso
este nfo ocorra a macroaderéncia sera considerada OK.

Para a realizacio do corte foi utilizada uma maquina de corte, marca Buehler
- Brasimatic 2. Nesta etapa a pega é fixada ao dispositivo de fixagio da maquina de
maneira com que, quando da do corte, o disco de corte atinja primeiramente o

substrato { aluminio ) e realize o corte em diregio a camada.

4.1.1.2 - Micro aderéncia ( SWHN 43655 - Parte 2 )

MNeste ensaio foram realizados o corte, embutimento e posterior preparagao
do corpo de prova para cbservacdo ac microscopio. Quando a observagio e
realizada deve-se observar a regido de interface ( camada / substrato ) e verificar,
através dos padroes existentes na SWN, a conformidade ou ndo da microaderéncia

da camada.

4.1.1.3 - Teste do anel { SWHN 43655 - Parte 1)

Para obtencdo dos resultados neste teste & realizada a usinagem de um

corpo de prova em forma de anel ( altura = 20 mm / espessura = 3 mm [ diametro



conforme peca fundida ) o qual apresenta depdsito de cromo na sua parte interior {
foto 1 ). Apds, este corpo de prova é submetide a diferentes faxas de compressao |
1,2, 3, 4 & 5 % da altura ) e entdo & verificade o surgimento de trincas ou
esfoliages na camada ( os padrdes se encontram na SWN ). Gom os resultados
obtidos ( grau de desplague / taxa de compressao ) e pela comparagao com a SWN
obtemos o resultade entre a conformidade cu ndo da aderéncia da camada
eletrodepositada.

Para avaliagio utilizamos o seguinte critéric:

- n&o ocorréncia de trincas

- rupturas permitidas mas sem esfoliagies

- rupturas permitidas com peguenas esfoliagbes

- rupturas permitidas com esfoliagbes maiores

- separacio da camada em superficies grandes

A peca sera considerada OK caso até 3 % de compressao ela apresente
resultados no maximo iguais a rupturas permitidas com pequenas esfoliagdes. A
mesma sera considerada NOK caso até 3 % de compressdo apresente resultados
como rupturas permitidas com esfoliagbes maiores ou separacéo da camada em

superficies grandes.

Foto 1: corpo de prova para a realizagioe do teste do anel



4.1.2 — Densidade de Trincas

Este teste visa verificar a quantidade de trincas existentes na superficie da
camada cromada. Quanto maior for o valor da densidade de trincas, maior sera a
capacidade de molhamento da superficie da peca. Esta € uma caracteristica
bastante importante visto que o cromo eletrolitico possui uma superficie de dificil
molhamente o que poderd causar o secamento da superficie (lubrificantes)
acarretando problemas para a pega quando em trabalho.

Mos ensaios realizados foi utilizado um banho de cromo denominado Heef 23,
sequndo o qual o fabricante indica como valores dtimos de densidade de trincas a
faixa entre 20 e 30 tnncas por mm.

Os procedimentos para a realizagdo deste ensaie s8o encontrades na SWN
43658 Parte 2.

4.1.3 — Dureza

Neste ensaio foi verificada a existéncia de alguma relagdo entre a ndo
utilizagdo de tedos os passos na linha de pré-tratamento com a microdureza da
camada de cromo eletrodepositada.

A medicio da dureza do cromo foi realizada utilizando-se um microdurdmetro
da marca Shimadzu o gqual realiza medidas de microdureza na faixa entre 0,1 e 0,5

kg. As medidas foram realizadas utilizando a escala de Hv 0,1

4.1.4 - Resultados apos brunimento

O brunimento € uma operacdo na qual é realizada uma especie de polimento
da camada de cromo visando com isso obter as dimensdes finais da pega ou
retirarmos algum tipo de imperfeigio existente na camada eletrodepositada. Este
"teste” foi realizado utilizando uma brunidora marca Sunnen, visto gue muitas vezes
na producdo, quando da realizagio desta operacdo, ocorre o desplacamento da
camada de cromo. Procurou-se com estes resultados observar quals pecas
apresentaram este problema de desplacamento e em qual regido ccorreu a maior

incidéncia de defeitos.



4.2 - Testes realizados na linha de preparacao

A sequir serdo citados todos os testes realizados neste procedimento pratico
enfocando apenas as diferencas existentes entre os mesmos visto que os resultados

obtidos serdo analisados a posteriori.



4.2.1 - Cromagem sem a utilizagdo do desengraxante alcalino

Mesta etapa ndo foi realizado o passo a da linha de preparacgio descrita
anteriormente ( pag 9 ) sendo que o restante do processo foi realizado conforme a
descricBo. Fol realizado um lote de 6 pecas nas quais posteriormente foram
realizados os ensaios para verificar a influéncia sobre as caracteristicas da camada
sendo os resultados descritos na discussdo dos resultados. A foto 2 apresenta o
aspecto visual da peca apds a realizagdo da cromagem.

Observa-se, através da visualizacio das pecas, que apds a cromagem estas
nao apresentaram nenhum tipo de defeito.

Foto 2. aspecto visual da pega apds a cromagem sem a realizagao do

desengraxe



4.2.2 - Cromagem sem a utilizacdo da decapagem alcalina

Este experimento foi bastante similar ao anterior porém ao inves da nao
realizaciio do passo a, desta vez ndo foi realizado o passe b, sendo os demais
fatores idénticos. Foram realizados posteriormente os mesmos ensaios, sendo que
os resultados serfo mostrados na segdo 5. A foto 3 apresenta o aspecto visual da
peca apos a realizag8o da cromagem.

Novamente pode-se observar a ndo ocorréncia de defeitos na camada de

cromo apds a cromagem dos corpos de prova.

Foto 3: aspecto visual da pega apds a cromagem sem a realizagao do

decapagem alcalina



4.2.3 - Cromagem sem a ufiliza¢ao da decapagem acida

Procedimento idéntico aos anteriores porém nesta etapa néo foi realizado o
passo d da linha de preparagao. A foto 4 apresenta o aspecto visual da peca apds a
realizacao da cromagem.

Apds a retirada das amostras do banho de cromo foi possivel observar a
existéncia de grandes areas onde nao ocorreu a adesao entre a camada de cromo e

o aluminio.

Problemas de aderéncia

Folo 4: aspecto visual da peca apds a cromagem sem a realizagdo do

decapagem acida



4.2.4 — Cromagem sem a utiliza¢ao do zincato

Meste procedimento de preparacdo a pega foi preparada na linha porém nao
foi realizado o banho de zincato ( passo ). A foto 5 apresenta o aspecto visual da
peca apds a realizagdo da cromagem.

Neste caso & possivel verificar novamente a ndo ccorréncia de nenhum tipo
de defeito visivel quande da retirada da peca do banho de cromao.

Foto 5: aspecto visual da pega apds a cromagem sem a realizagao do zincato



4.25 — Cromagem utilizando toda a linha de preparagao

superficial

MNeste procedimento de preparacio a pega foi preparada na linha completa. A
foto 6 apresenta o aspecto visual da peca apos a realizagio da cromagem.
Aqui, novamente, ndc & possivel verificar nenhum tipo de defeito na peca

apos a cromageanm.

Foto &: aspecto visual da peca apds a cromagem com a utilizagéo da linha de

preparagdo completa

Salienta-ze, entretante, que a Unica diferenga observada em todas as pecas
nos testes realizados foi o maior ou menor grau de brilho apresentado pela camada

de cromo. Para a obtencdo de uma melhor idéia em relagdo ao brilho da camada foi

criada a tabela 1.

Tabela 1: resultados referentes ao brilho da camada

Preparagéo

Grau de Brilho

Sem desengraxante

Brilho méadio

Sem soda Altissimo brilho
Sem acido Opaco
Sem zincato Pouco brilho

Preparagdo normal

Alta brilho




5 — Resultados obtidos

A seguir serfo apresentados fodos os resultados obtidos durante ©

desenvolvimento da parte pratica deste trabalho.
5.1 - Aderéncia

Cenforme foi descrito na parte pratica foram realizados trés diferentes ensaios
para verificagio da qualidade da aderéncia da camada de cromo sobre o substrato

de aluminic.
5.1.1 - Macroaderéncia
Em relacio a macroaderéncia os resultados obtidos sao verificades como OK

( aprovada ) ou NOK ( reprovada ). A tabela 2, a seguir, mosira os resultados

obtidos.

Tabela 2: resultados referentes a macroaderéncia

Linha de preparacao Resultado
Sem desengraxante : NOK
Sem decapagem alcalina OK
Sem decapagem acida e B NOK
Sem zincato e OK =

Linha de preparacio completa ' OK




5.1.2 - Microaderéncia

Em relagdo a microaderéncia os resultados obtidos tambem sao verificados

como OK { aprovada ) ou NOK { reprovada ). A tabela 3, a seguir, mostra 0%

resultados obtidos.

Tabela 2: resultados referentes a mlcroaderéncia

Linha de preparagio Resultado
Sem desengraxante e
Sem decapagem alcalina oK ;
Sem decapagem acida NOK |
Sem zincato OK |

Linha de preparacio completa

5.1.3 - Teste do anef

Os resultados obtidos no teste do anel se encontram na tabela 4.

Tabela 4: resultados referentes ao teste de anel

Linha de preparagac

’ Resultado

Sem desengﬁax&nte

Sem decapagem alcalina

3% de compressdo: rupturas permitidas
com pequenas esfoliagBes / paga OK

3% de campr&sséc& rupiuras parmitidas
com pequenas esfoliagdes / pega OK

Sem decapagem &cida

1% de compressao; rupturas com

esfoliagdes maiores / pega NOK

 Sem zincato

2% de compressao; ru p{hi‘és com

esfoliagdes maiores [/ pega NOK

Linha de preparacio completa

I com pequenas esfoliagies / peca OK

3% de compressdo: rupturas permitidas




5.2 - Densidade de Trincas

Meste ensaio foram realizadas duas medigdes da densidade de trincas das
pecas cromadas sendo os resultados descritos na tabela 5 a seguir, As medidas
foram realizadas nas mesmas regides das pegas conforme a SWN correspondente a

realizagdo do ensaio de Densidade de trincas.

Tabela 5 Resultados da Densidade de Trincas

G5 5 Pega ' Valor 1 Valor 2
Sem desengraxe | 23,02 R s ]
" Sem decapagem alcalina 23,41 20,12 ]
' Sem decapagem acida | 17,88 16,67 ]
Sem zincato 23,61 20,24
Preparacio completa 25,13 23,96

5.3 - Dureza

Meste ensaio foi realizada a mensuragdo da micredureza da camada de

cromo utilizando-se para isso um microdurdmetro marca Shimadzu. Os resultados
obtidos podem ser ebservados na tabela 6. Meste caso, em paridade com o ensaio
anterior, foi realizada a medigdo da microdureza da camada nas mesmas regides

dos corpos de prova.

Tabela 6: Resultados da microdureza

Peca Dureza 1 ( Hv 0,1) Dureza 2 ( Hv 0,1
Sem desengraxe Seee OB 1008
" Sem decapagem alcalina 972 992
Sem decapagem acida | TG 1062
Sem zincato = 906 T
917 G080

F'rsparan;éi: completa

|
=




5.4 - Resultados apos brunimento

Neste ensaio, duas pecas foram brunidas para verificago da ocorréncia ou
nao de desplacamento de cromo. A visualizagdo do local onde ocorre este

desplacamento serd mostrada posteriormente. Os resultados obtidos podem ser

verificados na tabela 7.

Tabela 7: Ocorréncia de desplacamento

Peca _ Despla-::.amentu' Tamanho
Sem desengraxe " Ocorreu ~ Pequeno
Sem decapagem alcalina Ocommeu Pequeno
| Sem decapagem acida | Ocorreu  Grande
B Sem zincato | Ocorreu '  Grande =
" Preparacio completa Néo Ocomeu T B




6 — Discussao dos resultados

Devido aos diferentes testes realizados para verificar a influéncia da linha de
preparagio sobre as caracteristicas da camada de cromo eletrodepositada sobre 2
liga de aluminio serdc discutidos os resultados obtidos, analisande tambeém o grau

de influéncia do pré-tratamento sobre as mesmas.

6.1 - Aderéncia

Através dos resultados obtidos nas praticas referentes a aderéncia da
camada de cromo sobre o aluminio { macroaderéncia, microaderéncia e teste do
anel ) verifica-se que a linha de preparagéo possui grande influéncia sobre a camada
de cromo quando da eletradeposigdo de cromo sobre o mesmo. |$so se deve ao fato
de que este & o momento onde ocorre a limpeza superficial da pega com a remogio
de graxas, oleos, dxides ( de cobre e de aluminio ) e outras impurezas gue se
encantram na superficie. Isto pode ser verificado através dos diferentes resultados
abtidos quando da realizagdo dos trés ensaics.

A decapagem acida, em especial, se mostra de extrema importancia visto que
& nesta fase que ocorre a remogao do dxido de cobre { elemento existente na liga ),
o qual ndo é removido através da decapagem alcalina. Caso nao ocorra esia
remocdo ndo serd obtida uma boa aderéncia ( foto 4 - pag. 16 )

Entretanto, também & possivel verificar que a n&o utilizagdo do desengraxante
afeta os resultados referentes a macroaderéncia enquante que a nao utilizagdo do
zincato teve influéncia direta sobre s resultados no teste do anel.



6.2 - Densidade de Trincas

Através dos resultados obtidos na prética foi verificado que o pre-tratamento
influgncia na densidade de trincas da camada. Conforme citade anteriormente o
fabricante do banho de cromo indica que a faixa dtima de rede de tnncas, para aste
banho, estd situada entre os valores 20 e 30 frincas por mm. Conforme pode-se
verificar no grafico 1, a sequir, a ndo utilizagio da decapagem acida influéncia estes

valores causando uma queda acentuada nos mesmos.

Variacdo da Rede de Trincas em fungao do pré-
tratamento

k1]

|

20 .—_"""ﬂ-—l-n____u ’J’Iﬂ"/
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Rede de trincas [trincas/mm}

sam desengraxe Sem decapagem Sem decapagem sem zincato preparacdo
alcalina Acida completa

Grafico 1; Resultados obtidos em relago a densidade de trincas

A baixa densidade de trincas podera gerar o ndo molhamento da superficie da
camada de cromo fazendo com que se tenha uma diminuigdo do poder lubrificante
da mesma. Esta ndo lubrificacBo da camada ird gerar uma aumento no atrito
superficial entre a camada de cromo e o pistéo, guando o motor estiver em

funcienamento, acametando com isso defeitos ao sistema cilindro/pistéo.



6.3 - Dureza

Conforme o fabricante do banho de cromo { Heef 25 ) o valor da microdureza
da camada de cromo deve estar situada entre 800 & 1100 Hv 0,1. Conforme pode-se
observar na tabela 5 apresentada na pagina 21 e no grafico 2 a seguir a linha de
preparacdo ndo causa nenhum tipo de interferéncia na dureza da camada de cromo,
visto que todos os resultados obtidos se encontram dentro do especificado pelo
fabricante.

Portanto, pode-se concluir que a dureza da camada de cromo depends

apenas do banho de cromo, & ndo das etapas de preparagéo da superficie da pega.

Variagdo da dureza ( Hv 0,1 ) em fung¢do do pré-
tratamento
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Grafico 2: Variagdo da microdureza em fungdo do pré-tratamento

6.4 - Resultados apds brunimento
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Devido ao fato do brunimento ser um " excelente teste de aderéncia * e
observando os resultados apds brunimento verifica-se que a linha de preparagéo
mais uma vez se mostrou de grande importancia devido ao fato que somente a pecga

que foi tratada em toda linha de preparagdo ndo ter apresentado nenhum tipo de



defeito. Este resultado nos leva, novamente a observar o quao relevante € o pre-
tratamento superficial em linhas de galvanoplastia.
As fotos 7, B, 9 e 10 mostram os resultados das pegas apos o brunimento,

onde esta salientado a regido onde ocorreu o desplacamento.

Problemas de aderéncia

Foto 7: aspecto final { apds brunimento ) da peca que nao sofreu desengraxe

Problemas de aderéncia

Foto &: aspecto final { apds brunimento ) da pega gue ndo sofreu decapagem
alcalina



Problemas de aderéncia

Foto 9; aspecto final { apds brunimento ) da pega gue ndo sofreu decapagem

acida

Problemas de aderéncia

Foto 10: aspecto final { apds brunimento ) da pega que ndo sofreu zincato



A sequir & mostrada a tabela & na qual e possivel observar todos os
resultados obtidos através dos ensaios realizados. Através da visualizagao desta
tabela conseguimos verificar rapidamente e com bastante clareza qual & a melhor

condicdo de trabalho e quais foram os melhores resultados obtides.

Tabela 8: resultados obtidos nos 5 ensaios realizados com respectives pre-

tratamentos
Trinea Dureza |
e 5 | Resufados apds
e entre 20 —30) | { entre 800 = 1100 Hv 0,1 DO
Preparaghe | ¢ 1 el ot !
Macro- Iigra- Tesle |
eianbricin | adertrica | do mme) Walar 1 | Wakr2 | Durezai Direza 2 | Desplacamenta | Tamanho
Hem . |
| desengraxante NOK Ok oK _ o |o2143 952 fane Deaira Pemieno
Sam
decapagem QK CE | OK 341 | 202 4Te a8z Qoameu Paquans
alealing
Eem
decapagem | HOK MK MICE 1786 | 1657 1057 10652 Cronrrea | Cranda
dcida
Sem Zincato (6 4 oK MoK 2381 20,24 | QG 881 el 11 Grande
Pr?;?;fjn“ oKk | oK Ok | 2513 | 25596 ai7 a04 MEQ aoomal -




7 — Conclusao

Pode-se concluir que através deste trabalho foi possivel atingir todas as
metas definidas alcangando com &xito o objetivo deste trabalho.

Através dos resultados obtidos nos ensaios praticos e dos estudos efetuados
na literatura sobre pré-tratamento superficial, foi possivel relacionar algumas etapas
do pré-tratamento com as caracteristicas mais importantes da camada de cromo
exigidas na industria cbtendo com isso uma relagdo da infludncia dos passos
efetuados no pré-tratamento com caracteristicas da camada, tais como: aderéncia,
dureza, densidade de trincas, etc.

Em especial, deve-se destacar a grande importancia que a decapagem acida
teve na parte pratica, visto que em sua auséncia obteve-se O resultade mais
negativo logo apds a cromagem ( a peca apresentou grandes regides desplacadas
logo ao sair do banho de cromagem J.

Também ressaltc a influéncia do ensaio de brunimento sobre as
caracteristicas finais da pega. Isto se deve ao fato de que o brunimento g uma
operagio bastante severa e que comprova a boa ou ndo aderéncia da camada de

cromao sobre o aluminio.
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