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DEFEITOS DE MOLDAGEM

Inclusao de areia

Causas:

.erosao (lavagem)

.explosao (reacdo de oxidacao)
.escamas

.rabo-de-rato

.quebra de cantos do molde.
fechamento inadequado do molde.
transporte inadequado do molde.
Jlimpeza inadequada do molde.

)




Solucoes:

Em boa parte dos casos consegue-se solucionar ou atenuar o
defeito mediante:

um aumento do grau de preparacao da mistura
um aumento do grau de compactacao do molde nos pontos

criticos

a utilizacao de areia base mais fina (rugosidade).

alterando o sistema de enchimento.




Quebra de partes do molde

Causas:

Normalmente a principal causa deste tipo de defeito € a baixa
plasticidade de areia, aliada, eventualmente, a uma baixa
mecanica do molde, bem como a uma desregulagem do sistema
de extracdo de moldes da maquina.

Solucoes:

aumento do grau de preparacao da mistura, adequacao do teor
de bentonita, aditivo (amido de milho) e agua da mistura.
socamento adequado do molde da maguina melhora do sistema
de extracdo de moldes da maquina cuidados na colocacao de
machos nos moldes.




Penetracdao metalica

Causas:

falta de fluidez da mistura
grau de compactacao deficiente.

Solucoes:

aumentar o grau de preparacao da mistura
aumentar o grau de compactacao do molde.




Superficie rugosa

Causas:

uso de arela base muito grossa
elevada temperatura da areia preparada. Muita agua.
uso excessivo de bentonita e de amido de milho.

Solucoes:

Inverso das causas




Erosao

Causas:

falta de plasticidade da areia

resisténcia mecanica insuficiente do molde
uso de areia base muito grossa

elevada temperatura da arela

Solucoes:

Areia fria e um sistema de alimentacao tal que permita
um enchimento suave da cavidade do molde, melhorar
0 grau de preparacdo da mistura.




Sinterizacao de areia
Causas:

Embora este defeito tambem g s e T R T
possa ser provocado por uma forte
penetracdo  metalica nos  vazios &
Intergranulares do molde, na maioria L; *'
das vezes ocorre por meio de reac;oes G

tal-molde. :

Solucoes:

Melhora do grau de preparacao & ;
da mistura e aumento da adicdo de
geradores de carbono vitreo a mistura.




Escamas

Causas:
baixa resisténcia a tracdo a umido da mistura.
esso de tensOes de compressao do molde.

ot

melhora do grau de preparacao da mistura
uso de beﬁ@mta térmica e resisténcia a tracao a

\ ==




Rabo-de-rato
Causa:
expansao da silica
Solucoes:
Geralmente, também neste caso sao validas

as mesmas sugestdes recomendadas para
combater escamas.
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Velamento

Causa:
elevadas tensdes do molde, diferindo apenas em termos de
aspecto, ou seja, 0 veiamento é saliente e o rabo-de-rato €
reentrante na peca.

Solucoes:

falta de Raio de Arredondamento interno ou insuficiente;
aumento da adicao de geradores de carbono vitreo.




Inchamento da peca

Causas:
Baixa resisténcia do molde, aliada a uma excessiva formacao de

zona de condensacao de umidade no molde durante o vazamento
do metal.

Solucoes:

melhora do grau de preparacao da mistura
melhora da composicao da mistura
aumento do grau de compactacao do molde.
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Soft greensand Mould wall move - Swollen, unsound
mould full of ment creates casting
liquid iron demand for feed
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Pseudo-Rechupe

Causa:
Normalmente ocorre em funcao do inchamento da peca.

Solucoes:

Também neste caso sdo validas as mesmas solucdes
recomendadas para evitar o inchamento.
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Bolhas de Gas

Causas:
excessiva umidade e/ou baixa permeabilidade da mistura
elevada temperatura da areia
grau de compactacao do molde inadequado
composicao da mistura inadequada
sistema de alimentacao mal projetado

olucoes:
um aumento do grau de preparacao da mistura
otimizacao da composicao da mistura
maior eliminacao de finos inertes do sistema
utilizacdo de areia de retorno o mais fria possivel.
reavaliar o sistema de canais
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Pinholes de hidrogénio

Causas:
Embora também possa ser proveniente de problemas existentes

com a carga metalica, na maioria das vezes sua origem reside na
umidade da areia, sendo proveniente principalmente de elevada
temperatura da areia.

Solucoes:
melhora do grau de preparacao da mistura
otimizacao da composic¢ao da mistura
utilizacdo de areia de retorno o mais fria possivel.
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Penetracao por explosao

Causas:

excesso de umidade na mistura,
tornando-se ainda mais critico quando ha um
excesso de geradores de CV na mesma iR

grau de compactacdo e/ou modulo de i praernes
finura da areia inadequadas (em alguns casos
0 defeito ocorre quando os valores desses
fatores estdao muito elevados e, em outros ======s===== ======mme=s
casos, quando se verifica o contrario) sistema | L e

de alimentacao inadequado.

Solucoes:
melhorar o grau de preparacao da
mistura e otimizar sua CoOmposicao.

D FORMACAD Df GRANDES BOLWAS  E- EXPULSIO DAS BOLHAS OE VAPOR




PINHOLES DE NITROGENIO

Identificacao: Geralmente estao
proximos de machos com resina contendo
nitrogénio. No exame microscopico revela
um aspecto mais alongado e irregular que
os pinholing de hidrogénio e as cavidades
sdo revestidas parcialmente por um filme
de grafita.

ausas:
Carga metalica contaminada; Resina ;

Arela recuperada; Inoculante; Pintura com
tinta a base da agua.
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Outros defeitos,

Porosidade, 32%
35% /

/

Qualidade das ]

matrizes, 11%

injecao, 22%

Processo de l




Os parametros gue podem ser apresentados nos projetos de pecas
fundidas pelo processo por pressao sao:

a) Forca de injecao;

b) Pressao de injecao;

c) Tempo médio de enchimento da matriz;

d) Temperatura media da matriz;

e) Yelocidade do fluxo de aluminio nos canais de ataque;
Velocidade de primeira fase;

g) Velocidade de segunda fase;

h) Tipo de liga;

O principal problema que apresentam as pecas fundidas por pressao é a




Considerar as duas principais fontes de origem de poros:

® 3) a contracdo durante a solidificacao;

aprisionamento de ar durante o fluxo de injecéo.




Etapas da
Injecao e a
formacao de
porosidade

Produto




Pequeno intervalo

Liquido - de solidificacao
i

§ macroporosidade
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o Grande intervalo
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SOWdo xS de solidificacao
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= e microporosidade
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Percentual do elemento de liga

EFEITO DO INTERVALO DE SOLIDIFICAGAO NA CONTRAGCAO




unidirecional cavidade rechupe  rechupe compensado
por alimentador
(massalote)

Tipos de macroporosidade




Contragéo Liquido

Contracdo

Liquido

Liquido

Dendritas variando durante a solidificacdo. ) A contracao pode
ocorrer entre os bracos da dentrita; ) Bracos secundarios menores
resultam em distribuicao mais uniforme de porosidade; ) Bracos
primarios podem evitar a ocorréncia de contracao



‘ Salido '
Zona
solidificando

Liquido

Fluxo de
injecéo

Solidificacao da liga de aluminio




Porosidade l Solido

Regiao de
solidificacao

‘ Liquido {

N\ |Liquido I —

Solidificacao da liga de aluminio




Tipos de poros e suas origens

a) Poro gerado na solidificacdo. a)
Poro gerado por ar preso durante o

& fluxo de injecdo.

..‘,?: ) Poro gerado por ar preso durante o

: fluxo de injecdo

- 7
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[1] Classificacao c

[2] Classificacao ¢

€ POros (ASTM E 505)

€

] Classificacao de

fluxo (ASTM E 505)

00I0S

00I0S

NDOr contracao (ASTM E 505)

DOI ar preso e encontro de



Poros para paredes ate 9,5mm quando em bruto

Grau 1
Poro isolado = menor ou igual a O 0,7mm.

Poros Multiplos = menor que O 0,6mm com
distancia entre poros de 1,0mm

Grau 2
Poro isolado = menor ou igual a O 1,5mm.

Poros Multiplos = menor que O 1,0mm com
distancia entre poros de 1,5mm.

Grau 3
Poro isolado = menor ou igual a O 2,0mm.

Poros Multiplos = menor que O 1,5 mm com
distancia entre poros de 2,0mm.

Grau 4
Poro isolado = a partir de O




Poros para paredes ate 9,5mm quando em bruto

Grau 1
Poro isolado = ate 2,5mm.

Gravu 2
Poro isolado = ate 6,0mm.

Grau 3
Poro isolado = ate 14,0mm.

Grau 4
Poro isolado = ate 20,0mm.




Poros para paredes ate 9,5mm quando em bruto

Grau 1
Poros ate 2,0mm;
Distancia entre defeitos: 3,0mm

Grau 2

Poros ate 5,0mm;
Distancia entre defeitos: 5,0mm

Grau 3

Poros ate 8,0mm;
Distancia entre defeitos: 7,0mm

Grau 4

Poros acima de 8,0mm;
Distancia entre defeitos: 2,0mm




Porosidade no aluminio: (a) lingote de Al,
(b) depois do processo de fundicao por pressao

(@) . [(b) 10mm
: v ; —




BOLSAS

Simulacao de peca de aluminio durante a solidificacdo com bolsas
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' As simulagbes através dos
\ softwares Magma e Click2Cast
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Simulagao  da
distribuicdo  de {
tempo de injecdo
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