SOBRE A NECESSIDADE DA COLABORACAO
ENTRE O CONSTRUTOR E O FUNDIDOR (*)

Eng.” Martinho Prados Uchoa (**)

A producio de uma peca bem fundida em ago exige uma co-
Jaboracdo intima entre o construtor e o fundidor.

Sempre que possivel, deve haver um entendimento prévio en-
tre ambos porque, mesmo com a mais apurada técnica de molda-
(40, a fundicdo nem sempre consegue COrrigir 0s defeitos de uma
peca mal dimensionada ou mal projetada. Verificamos em nos-
sa pratica, que a grande maioria dos modelos trazidos por fre-
_gueses exigem modificacdes que, alem de onerosas, atrazam o
servico, o que ndo ¢ interessante nem para o consumidor nem para
o fundidor. Esta a razdo de ser do tema de nossa palestra.

Para se projetar com critério uma pega em aco fundido, ¢
necessario ter em mente as caracteristicas deste material, que
sdo as seguintes:

1. alta temperatura de fusao.

2. grande contracdo na passagem do estado liquido para o
solido e no resfriamento.

A temperatura de fusdo do aco ¢ a mais elevada dos metais
correntemente empregados em fundicdo e, para se obter uma flui-
dez que permita o enchimento das pegas, ¢ necessario 0 emprego
de temperaturas ainda mais altas. Si a espessura da peca for
muito reduzida, exigindo uma grande fluidez do material, a tem-
peratura de vasamento pode ser tao alta que excede o ponto de
amolecimento da melhor areia empregada para o molde, causan-
do defeitos na peca.

Estes defeitos tanto podem ser escorificacbes na superficie
que sdo muito prejudiciais na usinagem, como podem ser inclu-
ses mais ou menos profundas. Muito mais sérios entretanto,
sd0 os defeitos resultantes da grande contraccao. Durante a so-
lidificacdo do aco na peca, deve haver um fluxo continuo de ma-
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terial liquido, vindo dos montantes para compensar a reducado de
volume.

Si este fluxo for interrompido antes da completa solidificacao
da peca, forma-se um vasio na mesma.

Ora, a solidificacdo comeca nas partes mais finas, de menos
volume, terminando nas mais grossas.

Si, por um defeito de construcdo, uma parte grossa ligar-se
ao montante por uma seccdo menor, esta, solidificando-se antes
que aquela, interrompe o abastecimento ocasionando um vasio.

Este defeito ¢ muito comum.

Secgdo a-a

Na fig. 1 temos uma engrenagem a ser fundida horizontal-
mente.

Verificamos que a parte onde pode ser aplicado o montante
tem uma sec¢do de 127 mm quando logo abaixo temos uma secdo
de 160 mm e no meio at¢ 183 mm.

Pelo que expuzemos ¢ inevitavel a formacdo de um vasio em
torno da secdo central, parte que vai ser justamente fresada.

Para verificar si uma peca pode ser convenientemente alimen-
tada durante a solidificacdo, existe um método grafico muito sim-
ples: .

Desenha-se a se¢do do modelo na posicdo em que cle vai ser
fundido, inscrevem-se circulos nas partes em que ha acumulo de
material e verifica-se si os circulos
tém saida para os montantes.” Na
fig. 1 estao desenhados os circulos.

No desenho desta roda com
friso duplo para uma ponte rolante,
vemos que os circulos inscritos nao
tém sahida ¢ portanto a alimenta-
¢ao da peca ¢ deficiente. Fig. 2

Si ndo modificarmos o modelo ¢ certo formar-se um vasio
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na peca fundida logo abaixo da superficie do rolamento, que é
a parte mais solicitada.

E’ provéavel que este vasio s6 apareca na ultima fase da usi-
nagem ou entao que, ndao chegando até a superficie, passe desa-

pelubldo e, mais tarde, em servico, a supemme ceda, formando
uma deprcssao prejudicial.

As vezes o defeito oculto ¢ mais grave, podendo até acarretar
uma ruptura da peca em servico.

E’ o caso do exemplo seguinte:

Iig. 3

Trata-se de um cubo para roda de caminhdo.

O desenho da peca acabada ¢ o risco achurado. O modelo
original tinha a mais, para usinagem, a parte em cheio. A parte
admrada cruzada representa a modmcacao necessaria para ga-
rantir a auséncia de vasios na secdo central. Dadas as reduudas
espessuras desta pe¢a ¢ muito provavel que, si ela fosse fundida
com o modelo original e si 0 vasio ndo aparecesse apos a usina-
gem, a peca ndo suportaria as condicoes de trabalho.

Todo acumulo de material deve ser evitado tanto quanto pos-
sivel.

O ideal seria uma peca com espessura uniforme, o que ¢
quasi impossivel. As vezes pequenas modificacbes no projeto
alteram sensivelmente as condicoes. E' o que vamos ilustrar no
caso das nervuras:

Fol/las-106% Fafobmn"-K4% F=b/5»m"-125%
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Temos uma chapa com 25 mm de espessura reforcada por
nervuras de 25-15 e 10 mm. Os circulos inscritos tém respecti-
vamente os diametros de 34 -30 e 28 mm, que correspondem as
areas de 912-706 e 615 mm=.

O circulo de 25 mm de diametro, que ¢ a espesura da chapa,
tem uma superficie de 490 mm?. Dando a este o indice 100 as
areas dos trés circulos tém os valores de 186 - 144 ¢ 125%.

A fig. 5 mostra a influéncia do angulo do reforco de uma
peca circular.
A peca tem 40 mm de espessura € 0 reforco tem 35 mm.

Quando o encontro ¢ em angulo reto, o circulo resultante
tem 52 mm de didmetro, quando o angulo ¢ agudo o circulo ¢
bem maior, neste caso o seu diametro ¢ de 68 mm.
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Fig. 6

Na intercessdo de trés planos o acumulo de material ¢ na-
turalmente maior. A fig. 6 indica como se deve proceder para
reduzir o volume de material ou seja, prever uma abertura.
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.

Fig. 7

A figura 7 indica o melhor método de evitar nervuras que se
cruzam, isto ¢, dispd-las de forma desencontrada.

Outro problema de fundicao que merece atencdo, ¢ 0 €aso
dos angulos nas pegas porque, alem de criarem uma concentragao

de esforcos desfavoraveis, contribuem para acumulo de material.
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Fig. 8

Vemos nesta figura o resultado de uma investigacdo feita
por técnicos americanos, com 0 uso de raios X, no estudo de uma
secdo de 3 x 3”7, com cantos vivos e cantos arredondados.

Sempre que possivel deve-se manter uma secao uniforme, co-
mo indicado no canto direito inferior. Caso contrario, recomen-
dam fazer os raios relativamente pequenos; neste caso, 0 raio in-
terno tem 1/2” e o externo 4 1/2”.
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A secao no angulo, neste caso ¢ ligeiramente menor do que
nos lados.

A transicdo de secoes com diferengas de espessuras pode ser
feita de diversos modos, como indica a figura 9.

Errado.

Ndo recomendado.
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Fig. 9

Os melhores tipos sdo de n.> 4 e 5.

Em linhas gerais sdo estas as consideracdes que julgamos
mais importantes ao se estudar a fundicdo de uma peca em aco
e das quais podemos tirar as seguintes conclusoes:

1. O aco fundido tem caracteristicas que devem ser toma-
das em devida conta no projeto da peca.

2. Uma fundicdo perfeita s6 ¢é possivel com um modelo
adequado -que exige conhecimentos especialisados para
a sua fabricacdo.

3. E’ de toda conveniéncia um entendimento entre o cons-
trutor e o fundidor antes da confec¢ao do modelo.






