EM 824 - LABORATORIO DE PROCESSOS DE
FABRICACAO

Modulo: FUNDICAO

Roteiro da aula experimental 1

Tema: Obtencdo de pecas fundidas utilizando diferentes processos convencionais de
fundic&o.

Objetivos. Observar as particularidades operacionais de diferentes processos de fundicdo
e aqualidade do produto obtido em cada um deles.

M étodo de trabalho: Seréo fabricadas pequenas pegas utilizando a liga Al-10%Si, pelos
processos de moldagem em casca (shell molding), moldagem com areia aglomerada com
resina de curaafrio, e em coquilha. O tempo de solidificacdo da pega sera monitorado com
uso de termopar, em cada caso. ApGs 0 vazamento e desmoldagem, as pegas seréo
andisadas em termos de qudidade superficid, necessdade de acabamento, defeitos
Macroscopicos, rechupes, trincas e vazios.

Roteiro Experimental:
1. Preparar cadinhos e termopares - usar revestimento de aumina pulverizada
(pulverizacéo deve ser feitano cadinho ou termopar aguecido).
2. Preparar &rea de vazamento - posicionamento de dispositivos auxiliares necessarios,
como garras, base refratéria para deposicao de cadinhos, etc.
3. Cdcular materid necessario a obtencéo das pecas - pesar e colocar no forno (ja estara
pré-agquecido), parafusdo.
Preparar moldes e coquilha enquanto aguarda fuséo daliga.
Preparo do molde de areia com resinade cura afrio:
5.1. Pesar aareia base necessaria - areia silicosa modulo ARS 45-50
(em torno de 2800g para cada metade do molde; preparar somente umadas
metades).
5.2. Pesar aresina necessaria - resinafendlica dcalina com designacdo comercia
FENOTEC, fabricada pela FOSECO do Brasil)
(2% do peso da areia).
5.3. Pesar o catalisador necessario - catalisador a base de ester, designacéo
comercia H30, fabricado pela FOSECO do Brasll
(20% do peso daresina).
5.4. Adicionar e misturar por cercade 1,5 min o catalisador na areia.
5.5. Adicionar e misturar por cercade 1,5 min, aresna, homogeneizar amistura
5.6. Moldar com compactacdo média.
(atencdo: vida da mistura 10-15 min de bancada; 20-30 min para curatotal).
5.7. Repetir a operacdo para a segunda metade do molde. Moldar apenas apos a
primeira parte estar curada.
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5.8. Desmoldar e preparar vazamento.
5.9. Vazar o metd liquido, aguardar solidificacdo (controle do tempo), desmoldar.

6. Preparo do molde em casca:

6.1. Limpar a placa de moldagem (modelo metdico).

6.2. Pesar arela necessaria (areia silicosa modulo AFS 90-100, recoberta com resina
furénica).

6.3. Aquecer a placa de moldagem a cerca de 250C.

6.4. Moldar, sem compactacéo.

6.5. Retirar cascas da placa de moldagem, fechar com grampos, colocar 0 molde em
recipiente contendo arela.

6.6. Vazar aliga, aguardar solidificacéo (controle do tempo), desmoldar.

7. Preparo da coquilha:
7.1 Limpar, aguecer e pintar com aluminaa coquilha.
7.2 Vazar aliga, aguardar solidificacéo (controle do tempo), desmoldar.

8. Em todos os casos. temperatura de vazamento do liquido: 720C
Retirar o cadinho do forno com o metd a 735C.

ATENCAO ASINSTRUCOES DE SEGURANCA!!!I

ANOTACOES:



EM 824 - LABORATORIO DE FUNDICAO
Roteiro da aula experimental 2

Temado trabalho:

Andise da influéncia de parmetros operacionais de fundicdo na edtrutura bruta de
solidificacéo.

Objetivos:

Obsarvar e andisar ainfluéncia de procedimentos durante o vazamento do metd liquido em
moldes e variaveis de fundicdo, naformacdo da macroestrutura de fundidos.

As propriedades mecénicas de um fundido dependem fundamentamente de sua
macroestrutura de solidificacdo, a qual depende da operacéo e parametros de fundicéo.
Neste trabalho seréo analisados os parametros. (a) temperatura de vazamento; (b) dtura de
vazamento, (c) materid do molde, (d) presenca de refinadores de gréos, na estrutura do
auminio de pureza comercid.

Procedimento experimental:

(@ preparo da &rea de trabaho; (b) preparo de moldes e dispositivos necessarios; ( C)
preparo do materia a ser fundido.

Parémetros a serem variados. temperatura de vazamento (700 e 760°C); dtura de
vazamento (5, 15 e 30cm); material do molde (arela e ago 1020); presenca de refinador
(sem e com adigéo de 0,2%wt de Ti, naformade ligamée Al-TiAl).

Lingotes a serem confeccionados:

L1- moldedeareia T, = 700°C, h, = 5cm, SR
L2 - coquilha, T, = 760°C, h, = 5cm, SR

L3 - coquilha, T, = 700°C, h, = 5cm, SR

L4 - coquilha, T, = 700°C, h, = 10cm, SR

L5 - coquilha, T, = 700°C, h, =30cm, SR

L6 - coquilha, T, = 700°C, h, =5cm, R

Andlise deresultados:



Efeito do materid do molde: L1 x L3

Efeto dadturade vazamento: L3x L4 x L5
Efeito datemperaturade vazamento: L2e L3
Efeito da presenca de refinador: L3 eL6

ANOTACOESE COMENTARIOS:



