Embutimento Metalogréfico
- Aquente : - Afrio :
Sé&o resinas auto-polimerizaweis,
com propriedades quimicas e
mecénicas para atendimento das
mais diversas necessidades de
embutimento, metalografico,
mineraldgico, ceramico e
petrogréfico.

As resinas para embutimento a
quente, apresentam baixa viscosidade,
contragao, boa ades&o & amostra e
resisténcia a agdo de agentes
quimicos, bem como propriedades
mecénicas adequadas para aplicacdes
especfficas.

Polimento

O grau de acabamento e a

planicidade que pode ser
obtida na preparacdo de uma Quanto mais macio for o pano,

superficie de um determinado melhor sera o grau de

material, com um abrasivo de = acabamento obtido . Quanto
granulometria conhecida, mais rigido for o pano, melhor
depende principalmente do sera a planicidade obtida.

suporte ( pano ), que sera
utilizado com esse abrasivo.

Pode ser de acordo com :

- Trabalho ( mecanico , motorizado )

A selecdo de um pano de
polimento resulta de um
compromisso entre os
critarios expostos, que sao
opostos.

- Operagao ( manual , automatico )

Precaucdes no Embutimento

Quantidade de material
Temperatura de trabalho
Tempo de aquecmento
Lubrificac&o
Presséo de trabalho
Granulometria

Refrigeragéo do equipamento

Por outro lado, um pano de
polimento dewe ter alta
resisténcia e durabilidade,
pois os abrasivos mais
utilizados em metalografia séo
o diamenta e o 6xido de
aluminio, e a troca constante
do pano de polimento
implicaria, ine\itavelmente,
numa perda do abra

- Meio (& tmido , a seco)

Granulometria dos

Tipos de panos Consisténcia Tipo de Abrasivos Abrasivos
-Oxido de aluminio ; -9mm (Inicial)
-Feltro ; Duro -Oxido de magnésio ; -6mm ;
-Veludo ; -Oxido de cromo ; -3mm ;
-Nylon ; -Diamante ; -1mm (Mediana)
-Seda . Mole -Silica coloidal . -0,25mm ;
-0,1mm (Final)
Forma Lubrificantes

Precaucdes

-Velocidade de polimento

(+/- 100 2 150 rpm) Tempo de operagéo

Presséao de trabalho Tipo do pano

Granulometria do abrasivo Tipo de abrasivo

Quantidade

Lubrificante lubrificante/abrasivo

Movimentagéo da amostra

Oleos minerais

Pasta, p6 , solugéo , spray

Agua
Alcool
Parafina

Querosene

Lixamento

Para a preparacdo de uma superficie plana, isenta de

deformagdes plasticas e mecanicas € necessario um

correto lixamento, principalmente considerando-se a
diversificagéo de materiais oriundos da moderna

As lixas séo fabricadas com trés
matérias primas basicas : o grdo de
mineral abrasivo, o adesivo ( resina ) e
o costado ( suporte )

tecnologia industrial.
Pode ser de acordo com :
- Trabalho ( mecénico ; motorizado )
- Operagdo ( manual , automatico )
- Meio (aseco, aumido)
Granulometrias de Lixas

Mais grossa mais fina

N° 180,220,320,400,500,600,800,1000,1200 (Grana)

Mais esforgo
(dependendo do material )
Cuidados

Amostra sem embultir : Amostras embutidas :

Quebrar sempre os cantos Vivos Quebrar os cantos vivos da baquelite

Trabalhar com tamanho adequado Girar 90° de uma lixa para outra

Manter o esforgo no centro da amostra para néo criar planos

Precaucodes

Tempo de lixamento Lubrificagéo (quantidade)

Velocidade de trabalho

Granulometria correta (sequéncia) ; (+/- 200 2 400 rpm)

Presséo de trabalho (adequada a lixa e/ou material)
Limpeza
Ar comprimido

Agua corrente

Ultrasom (durante 5 minutos no méximo)
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