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1. - RESUMO

Conhecedores de alta resisténcia obtida na areia gquando
utilizada resina fendlica como aglomerante, procurou-se
usufruir zo0 méximo esta propriedade, empregando-a num
processo de moldagem em gque sSe utiliza esta areia como
casca de faceamento e para vedagdao da areia de enchimen
to, a qual é introduzida totalmente desprovida de aglo
merante. Tem-se como principais resultados uma substan
cial economia do aglomerante, mao de obra, ferradmental
e uma recuperagao elevada de areia, desfrutando-se, ndo
obstante, de todos os beneficios prdprios da moldagem

realizada com areia totalmente aglomerada a frio.

2. - INTRCDUgXO

Devido ¢s altos custos do processo de moldagem que uti
liza areia preparada com resinas de cura a frio; no
que se refere a sua recuperaciao, matéria-prima e fer
ramental, foi decidido estudar e experimentar, com os
recursos disponiveis, técnicas rue permitam maior eco-
nomia nas moldagens correspondentes, sem prejudicé-las
quanto a flexibilidade operacional, manuseio e gqualida

de dos fundidos.
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3. - RELATO DO TRABALEO

3.1 - DESCRICX0O DC PROCESSO

A)

B)

C)

3.2 -

A)

Este processo consiste em:

Cobrimento do modelo por uma camada uniforme
de areia aglomerada por resina fendlica, (a
reia preparada), cuja finalidade é preservar
as formas do modelo a ser copiado (molde)
FOTOS: 1, 2.

Cobrimento da camada anterior com areia des
provida de aglomerante (areia seca), denomi-
nada "camada de enchimento", com a fungdo es
pecifica de ocupar o espago morto da caixa

de moldagem.

Cobrimento da camada de enchimento por uma
camada de areia preparada, cognominada de
"tampao”, cujo o unico objetivo € selar a ca

meda de enchimento.

OBSERVACDES TECNICAS

Cs canais de descida e massalotes, confeccio
nados em machos, sao posicionados e consoli-
dados em suas bases pela casca de faceamento

e seus topos pela casca de vedagdo.




B)

C)

D)

E)
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Trago normal da mistura em peso:
— Um por cento (1 %) de resina fendlica em
relag@o a reia e trinta por cento (30 %) '

de catalisador em relagao a resina.

A uniformidade da espessura da camada de
cobertura do modelo € verificada através '
de gabaritos, conforme as necessidades da

moldagem.

A perda da permeabilidade devido o uso de
areia seca é compensada com a diminuigZdo '

quantidade de material volatil.

A casca de faceamento é preparada a partir
do ponto de intersegi@o da reta cuja origem
é o centro do modelo, tragada a 452 (valor
do angulo de repouso da areia preparada) '
em relag3o & area de apoio do modelo, com
a curva hipotética paralela e distante de
um valor L (espessura proposta para a cas

ca de faceamento) da superficie do modelo.

A FIG. 2 ilustra o acima exposto.
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3.3 - VANTAGENS

A)

B)

Economia de resina e catalisador

- Este processo possibilita uma economia de
resina e catalisador proporcionais a quanti

dade de areia seca utilizada. (TAB. I, II)

Exemplo: Se em determingda moldagem utiil
zarmos 50 # de areia seca em relagdo a are
ia preparada, é evidente que estaremos eco-
nomizando 50 % de resina e catalisador, res

pectivamente.

Recuperagao

a - A areia de faceamento alcanga altos in
dices de recuperagao por queima, desde que

se ajuste adequadamente a sua espessura.

b - A areia seca, utilizada como enchimen -

to, tem uma recuperagdo total.

¢ - E baixo o {ndice de recuperagio, por °*
queima, da areia tampao. Entretanto seus °*
torrGes podem ser utilizados como complemen
to da areia de enchimento em moldagens sub-

sequentes.




c)

D)

3.4 -
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Debalagao

Devido ao processo "Tipo Sanduiche" de uma ca
mada de areia seca de enchimento entre cascas
de areia preparada, uma vez rompida a casca,
forma-se um vazio, facilitando, através des
ta, a descontinuidade e o desagregamento das
cascas.

Assim, economiza-se: mio de obra, tempo de u

tilizaga@o do debalador e ferramental.

Ferramental

0 processo favorece a padronizagao das caixas
de moldagem, diminuindo, assim, a sua quanti
dade em relagao aos processos convencionais,'
com menor necessidade de érea para suas esto
cagens, mio de obra para manuseios e transpor

tes.

CONCEITCS FUNDAMENTAIS FARA O DIMENSIONAMENTO
DA CASCA

A casca de areia preparada deve ter suficien-
te resisténcia e refratariedade para preser -
var a estabilidade dimensional do molde até
que forme, nas superficies exteriores das pa
redes da pega, uma camada solidificada de me
tal capaz de suportar as solicitagles exigi -

das.




a)

b)

c)
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A espessura da casca de areia preparada estd
ligada a varios fatores, tais como:

a) Forma do Modelo

b) DimensGes do Modelo

c) Espessura da Pega

d) Temperatura de Vazamento

Forma do Nodelo

Os modelos de superficies lisas com moldes
concavos necessitam de uma camada de areia
preparada inferior aos de formato convexo ou
plano, devido ao efeito do arco.

Modelos com altos e baixos relevos, por medi
da de seguranga, devem ter camadas mais es -
pessas.

Dimensoes dos Nodelos

Moldes de maiores dimensdes ou superficies e
xigem camadas de areia preparada mais espes
sas, a fim de suportar a intensificagdo das

solicitag®es do processo.

Espessura da Feca

Moldagens de pegas grossas ou mesmo macigas
devem possuir "casca reforgada", devido ao

motivo assinalado acima.




b)

c)

a)
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d) Temperatura de Vazamento

Quanto maior a temperatura de vazamento, maior
serd a liberagao de calor, exigindo, portanto,

uma casca mais espessa.

3.5 - CARACTERISTICAS IMPORTANTES DO MATERIAL
DE ENCHIMENTOC

A) Caracteristicas Técnicas

Incompressivel - Evitar problemas de expan

sdo da moldagem
Permeavel - Evitar problemas de gases

Refratdrio - Evitar problemas com al

tas temperaturas

Fluido - De facil manuseio, acomo-

~

dagao e transporte

B) Caracteristicas Econdmicas

Insumo barato e reutilizado varias vezes

™ 3 2 7’
Equipamentos de custo acessivel

ATTT™ 4 S A SWRTV ORSLRY =
3-6 - CUIDADCS A SEREM CBSERVADCS

a) Na camada de faceamento, deve-se verificar
cuidadosamente a regularidade de sua espessu-

ra.

b) ZEvitar alto relevo no piso e na camada tamp3o



c)

a)

e)

4. - CONCLUSXO
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Observar se a camada de faceamento estd bem

compactada sobre o modelo

Evitar choques durante o manuseio das caixas

moldadas

Providenciar que as caixas de moldagem sejam
providas internamente de abas nas bordas, pa

ra melhor fixagdo da areia preparada.

Trata-se de um processo viavel, visto que, '
jé implantado e em produgdo, corresponde, !
plenamente, as possibilidades de utilizag@o
de uma gama mais larga de pegas com caracte-
risticas diferentes.

Admitimos, porém, que, como todo e qualquer
processo, em fase inicial, existem lacunas.
Toda critica comstrutiva a esse trabalho se
rad acolhida de bom grado, pois nosso escopo

visa a umg real melhora da produtividade.
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T4B, I
EXPERIENCIA TPRATICA

e | CAIXA|{TOTAL DE|AREIA ARETA RELAG 20
REGA N @ \"No |sRETA |PREPAR, | % |sEca | #* |pmEp/sEca| DATA
L CR JM 1000( 154 2 2800 1600 57 1200 | 43 13 12/12/81
T J¥ 800 x 200| 479 2 3400 1800 53 160C | 47 ) 15/12/81
T FF 700 x 700{ 30 3 4600 2000 43,5 | 2600 | 56,5 0,7 16/12/81
|
RJV 800 x 600| 127 | 2 | 3624 1464 40,5 | 2160 | 59,5 | 0,67 | 21/12/81
_'17
|
T JM 800 x 800| 92 3 4510 2350 52 2160 | 48 | 1,08 21//12/81
J annilet

OBSERVAGZXO: AS PEGAS FORAM APROVADAS NC CCONTROLE DE QUALIDADEZ

T NO TESTE HIDROSTATICO,




T4B, II
ESTUDO ECONONICO COMPARATIVO OBTIDO
NA FABRICACXO DE UMA PEGA

AREIA ARETA CUSTO {CUSTO CUSTO
TOTAL DA DO
UTILIZADA(PREP ARADA |RESINA|CATALIS, | TOTAL
tome 0 | 6400 |+ 5760 |13 248] 3183 | 16 431
CES
cason 0 | 6400 |++ 3365 | 7739 1840 | 9579
DIFERENGA - 2395 { 5509 1 343 6 852

+ Descontado 104 de torrao
++ Descontado 3 035 kg. areia seca de enchimento

OBSERVACAO: Utilizado T - FF 800 x 800 n? 25

Caixa n? 4
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= 137 =

PIG, 2

PONTO DE INTERSEGZAD

K

INGULO DE REPOUSO DA AREIA
PREPARADA * 45°



A)

B)

c)
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Ilustra as linhas divisiondrias das camadas a

serem depositadas.

Camada inferior de areia preparada.
4

Camada intermediaria de areis seca.

Camada superior de areia preparada.

(Paceamento)

(Enchimento)

(Tampao)




n
10

Ny
10
td
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Antes § depositar a camada de faceam

Depois de depositar = camada de facens




398
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Depositando a camada de enchimento




= 2% -

40

- Término da camads de enchimento.

- Término da camada tampso.
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