Os materials para fabricar os modelos devem ter
como principal caracteristica resisténcia a erosao,
ser leve, de facil manuseio e economico.

Sao utilizados :
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Arelas para Moldagem =
L

Caracteristicas das areias de moldagem — Areias verdes

A combinacao de 2guintes
requerimentos:

vilidade

esisténcia a erosao



Areia natural (contém muitas impurezas) nao utilizada.

Areias Sintéticas :
SiO, (80% a 90%) , Zirconia, argila (bentonita) umedecida (dgua) + aditivos .

- argila: silicato de aluminio hidratado (10%) (1250 a 1400 °C).

- Impurezas: Oxido de ferro (4%) e 6xido de célcio (0,4%).



orma numa massa dura (tijolo) e por mais que seja
pera sua plasticidade.

Jem a mao =5 a 8 % umidade
Jem a maquina = 4 a 6 % umidade.

2 elevada pode produzir vaporlzac;ao durante o vazame
dido e provocar bolhas de gas.




Segundo a procedéncia das areias os graos podem ser arredondados ou
angulosos.

Arredondado: favorece a plasticidade e permeabilidade

Anguloso: maior aderéncia com a argila, porem diminui a plasticidade
e a permeabilidade.



O tamanho varia de 0,1 mm a 0,3 mm, sendo que quando mais
uniforme o tamanho, melhores serdo as propriedades das areias
melhorando sua plasticidade e permeabilidade.

Para tamanhos de pecas grandes, o tamanho dos graos deve ser maior,
ndo sendo conveniente que o tamanho seja muito fino porque diminui

sua permeabilidade.



E afacilidade das areias para reproduzir os detalhes dos modelos
e depende de duas propriedades:

capacidade para variar de forma e que
depende da % de argila, umidade e forma dos graos.

capacidade das areias para transmitir as pressoes
através de sua massa. Quando a areia escoa bem, chega a todos
os lugares por pequenos que sejam. Portanto, maior sera a
fluéncia quando mais arredondados sejam os graos, com isso
pode diminuir a pressao de compactacao da areia.



Ea facilidade que apresentam as areias para permitir a saida do ar e vapores
metalicos do metal a elevada temperatura e depende de:

- granulometria: quando mais fino menor a permeabilidade

- forma dos grdos: arrendondados melhor permeabilidade
- argila inerte: maior quantidade menor a permeabilidade

- umidade: maior umidade, menor a permeabilidade.



Capacidade das areias de moldagem para suportar elevadas
temperaturas sem fundir-se nem amolecer, e dependem
exclusivamente da argila, ja que o SiO, funde aos 1700 °C.

As areias de moldagem e principalmente as utilizadas para fabricar
machos devem ter elevada resisténcia a tracao e flexao para que resistam
aos esforcos mecdanicos e térmicos quando expostos ao vazamento do
material a elevada temperatura e escoando no interior do molde.

A coesao depende do tipo de aglomerante utilizado e forma do grao.
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Devem de ser de maior granulométria que a areia para moldes, devido
principalmente a que sua permeabilidade deve ser superior.

Os machos de areia devem ter as seguintes propriedades:

Devem ser o suficientemente duros e resistentes para suportar o0 manuseio e as
forcas aplicadas durante o vazamento do metal guente no molde.

Ser suficientemente resistente ao iniciar a separacao das caixas de moldagem e
Seu manuseio.

Ser permeavel para permitir o escape dos gases.

Deformar-se quando o metal na fase de solidificacdo se contra-i, de forma de
evitar que se rompa a peca fundida e facilitar a remocao.

ser altamente refratario
Fornecer uma superficie de pouca rugosidade
Gerar um minimo de gases

Para obter essas propriedades podem-se utilizar os seguintes aglomerantes:



. a mistura com areia seca € de consisténcia limitada.
Para obter a consisténcia adequada € necessario aguecimento entre 250
e 450 °C (2 a 8 horas), permitindo nessa temperatura a oxidacdo dos
silicatos para garantir a consisténcia necessaria.

A desvantagem é que o tempo de forno é muito longo, a areia nédo se
recupera e a areia fica pouco resistente e pode ser desmanchar com
facilidade.

.. método muito eficaz devido ao curto tempo
para sua aplicacdo. Se mistura ao redor de 4% de silicato de sodio com a
areia na caixa para fabricar o macho e se adiciona CO, a pressao.

Na,SiO, + CO, — Na2CO3 + SiOz,

ApoOs a reacdo o macho fica duro e listo para ser utilizado na moldagem.



Estes aglomerantes sao utilizados na fabricacdo de machos e moldes
de grandes dimensoes.

A areia e endurecida por uma resina (2 %) e um catalisador (20 a 40
%).

Os moldes e machos fabricados desta forma sdo facies de romper
apos o vazamento de metal liquido guente.

A areia que é utilizada pode se recuperar e combinar-se com areias
novas.



