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Processos de Fundicao
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ESCOLA Fundigao PMR 3301
POLITECNICA

JARESS Fundicao € um processo de fabricacao onde um metal ou liga metalica, no estado

liquido, é vazado em um molde com formato e medidas correspondentes aos da

peca a ser produzida.

O fundido pode ter formas primarias ou da peca a ser obtida. Em muitos casos apods a fundicao, a peca ou preé-

formado passa por etapas de conformacao mecanica e usinagem para que as formas e dimensoes finais sejam
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3. Solidificagdo da pega. ns e raadls
4. Remocao do metal ou liga solidificado do molde. g
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ESCOLA Fundicao PMR 3301
POLITECNICA

DA LUSP o . : .
Fundicao é um processo de fabricacao onde um metal ou liga metalica, no estado

liquido, é vazado em um molde com formato e medidas correspondentes aos da

peca a ser produzida.

https://www.youtube.com/watch?v=Q
1pl4vRSgmk
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ESCOLA Fundicao PMR 3301
POLITECNICA

DA USP

Fundicao é um processo de fabricacao onde um metal ou liga metalica, no estado

liquido, é vazado em um molde com formato e medidas correspondentes aos da

peca a ser produzida.
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ESCOLA PMR 3301
‘\ SRLIIITSEPBNIEA Aspectos importantes em processos de fundicao

Moldes
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TS Aspectos importantes em processos de fundigp:%R 5303

Modelos
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ESCOLA PMR 3301

ABLERIEEE Aspectos importantes em processos de fundigio
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@ ESCOLA PMR 3301
@<s® POLITECNICA ) o
\ < DA USP Aspectos importantes em processos de fundicao

o

Bacia de vazamento Massalote

Massalote e Canais de alimentacao

Canal de descida
Pouri Top riser
ouring cu .
&GT Side riser
/ Base do canal de descida
Canal de distribuigio Coanal de ataque
r C . Massalote
asting

' Runner
Sprue
Funil de vazamento (pouring cup), Conide

L . sC

massalote/alimentador (riser), canal de

H 2 i Contencéo
alimentacdo (runner), canal de descida e g
(sprue), canal de entrada (gate), fundido 320 %199 Canal de Distribuigdo

(casting).
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Fundicao

Moldes nao permanentes (Fundicao em areia)

Moldes permanentes
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Moldes nao permanentes (Fundicao em areia)

Confecgiio do Molde Shell Fundicio do Molde Peca Flidida )
e (Corte Transversal) (Corte Transversal) =

Metal Fundido Concha
Pino Extrator

Molde de Areia / (\

\ Cadinho

Metal
Fundido

Peca
Fundida

Ferramenta Aquecida

Lmha Molde de Casca Shell em Cura )
Divisona
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ESCOLA PMR 3301

{’,RL.',LE,""'“ Siderurgia — Lingotamento continuo

Maquina de lingotamento
continuo

1. Panela 2. Tampao 3.Distribuidor
4. Valvula Submersa 5. Molde

6. Seguimento 7. Desempeno

8. Valvula Submersa 9. Nivel do
Molde 10. Menisco

11. Extracao 12. Material Lingotado

A. Aco Liquido B. Aco Solidificado C.
Escdria D. Agua de refrigeracdo E.
Material Refratario
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Moldes permanentes
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ESCOLA PMR 3301
\ @ POLITECNICA Fundicdo
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Y DA USP
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Moldes permanentes
Os moldes sao metalicos em processos de fundicao que utilizam moldes permanentes
para a producao das pecas fundidas. Os processos em moldes permanentes podem ser por

gravidade (coquilha) ou sob pressao (matrizes)
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Moldes permanentes
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ESCOLA Solidificacdao = ~ PMR3301

‘528 FOLITECNICA

Transferéncia de calor

Conveccao

Radiacao
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Variagao da energia livre (AG)

ESCOLA PMR 3301

Solidificacao

POLITECNICA

Transformacdes de fase (nucleacao e crescimento)

1 Solidificagao
Crescimento
YGlacho de sat v de siparicis O crescimento requer que a temperatura adiante do gréo que cresce seja menor
AG - 4xr?ysL ou igual a temperatura de solidificagao
AG
Z ___________ Variagdo da energia livre total

AGpom = —%x o AGy + 4nr? YSL

>
Raio da particula (r)

Variagao de energialivre de volume

4 3 Todo o liquido esta acimada T de Ha

AG xr¥ AGy solidificagdo superresfriamento

3 suficiente para

formagédo de nucleo |
1

Ha liquido super-
resfrniada diante
do nucleo. O
ardo

K (monocristal)

’ cresce

AG* - Barreira de energia livre nucleacao (energia de ativagao)
r* - raio critico do cluster capaz de crescer 5

-
Rl PRGN 1

Estudo da solidificacao por meio de funcgdes (ou varidveis) de estado como P, V, T.
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POLITECNICA

o O 4% @/ : Dendritas
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ESCOLA Solidificacdao PMR 3301

POLITECNICA
DA USP

% em peso de cobre
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ESCOLA
POLITECNICA

Misrun

Misruns

Shrinkage Cavity

Shrinkage Cavity

Mismatch

PMR 3301

Defeitos em pecas fundidas
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ESCOLA PMR 3301

\ / POLITECNICA SISTEMAS DE ALIMENTACAO

No dimensionamento do sistema de alimentacao de pecas fundidas, devem ser

considerados trés critérios:
Regra de Chvorinov —  t. =k M?

(] V4 (] V4 (] V' 4 ’ (4 t =t d I-d.r 'ﬁ
Critério térmico: Médulo = Volume/Superficie "= 'mP° e scidficaso &)
K = constante que depende dos materiais do molde e
da peca, e da temperatura de vazamento

Critério volumeétrico: estabelece que o massalote deve conter a contragcao

volumétrica de solidificacdo da peca, onde R é . V. vol.rechupe
V., vol.massalote

Distancia de alimentacao: sistema de escoamento de metais em moldes
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ESCOLA PMR 3301

ggtlllrspcmm\ SISTEMAS DE ALIMENTACAO
S

Pa viz0
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: === °
hpo | |==— ===l
i T Pouring cup o/[}p,
/p., bacia ‘j 1 cantos vivos
f =L = — = L/ 2 |2amedondada | 9 3
-—— Sprue (downsprue, downgate) ¥ 3 | ——er g |3 escoamento
_L. rr— e ‘i E ideal
=="o,
i 3 \_p 3
< 2 a
@ 3
¥ canal S
) g /de descida :
/ nivol de l =
referéocia he=0 Oy =
/ oSS vario, Q
Sprue base @ Po lv.
(button, well) (b)
/ 1 canal de cescida paralelo nio trabalbando cheio
= 2 canal de descida cdrico
Runner Gates = | 3 casal de descida paraklo trabalhando. cheio
crossqgate A 2 1 2//,3
( gate) (ingates) » FiGURA 9.3
_.;?;. (a) t(ulu): bacia de vazamento ¢ (2)
ia de vazamento/canal de
Runner extension ) descida,
(b) Efeito do projeto da saida da
bacia de vazamento (entrada
X do canal de descida) na vazdo.
Fig. 1 Basic components of a simple gating system (¢) Efeito do pré-enchimento do
for a horizontally parted mold. canal de descida na vazio.
- Q
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RN\ ESCOLA : AUSEEL
\ed FPOLITECNICA 10 regras para Fundidos

 Evitar fluxo turbulento do metal/liga liquido. A velocidade maxima do menisco é de 0,5m/s;

Comegar com uma boa qualidade do metal/liga fundido (composi¢ao quimica);

* Por outro lado, a velocidade nao pode ser muito baixa, ocorrendo movimentacao do
menisco.

e Evitar a formacao de bolhas

Evitar a formacao de bolhas devido ao processo de desgaseificacao de moldes (em especial de
areia), machos;

Izabel Machado — machadoi@usp.br 25



ESCOLA PMR 3301

POLITECNICA .
DA USP 10 regras para Fundidos

Evitar a contracao de solidificacao (rechupe);

* Evitar conveccao;

 Reduzir a segregacao;

e Reduzir as tensoes residuais;

e Verificar precisao dimensional.
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ESCOLA Sumario PMR 3301

‘528 FOLITECNICA

» “Definicao” de Fundicao

*¢* Fusao e vazamento

** Complementos ao processos de fundicdao (moldes, modelos,
machos e canais de alimentacao)

** Moldes ndao-permanentes e permanentes

¢ Solidificacao

¢ Defeitos em fundidos

s Critérios para fundidos

¢ Regras para fundidos
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