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SOBRE A · NECESSIDADE DA COLABORAÇÃO 
ENTRE O CONSTRUTOR E O FUNDIDOR ( ,:, ) 

Eng." Martinho Prado Uchôa C'*) 

A prod ução ele uma peça bem fundida em aço ex ige uma co­
laboração íntim a ent re o co nstrutor e o fundidor. 

Sempre que poss íve l , deve have r um entendimento prév io en­
t re ambos po rque, mesmo com a mais apurada técnica de molda­
ç·ão, a fundição nem sempre co nsegue co rri g ir os defeitos de uma 
peça mal dimensionada ou mal proj etada. Verif ica mos em nos­
sa prática, que a grande maiori a dos modelos traz idos por fre-

,._gueses exigem modificações que, alem cie onerosas, at razam o 
servi ço, o que não é interessante nem para o consumidor nem para 
o f undidor. Esta a razão de ser do tema de nossa palestra. 

Para se proj etar com critéri o um a peça em aço fundido, é 
necessá rio ter em mente as ca rac ter ist icas deste materi al, que 

são as seguintes: 

1. alta temperatura de fu são. 

2. g ran de contração na passagem do estado líquido para o 
só li do e no resfri amento. 

A temperatura ele f usão cio aço é a mais eleva da cios metais 
co rrentemente empregados em fundição e, pa ra se obter uma flui­
dez que permita o enchimento elas peças, é necessário o emprego 
ele temperaturas ainda mais altas. Si a espessura ela peça for 
muito red uzida, exigindo uma g rande f lui dez do mate ri al , a tem­
peratura · el e vasamento pócle ser tão alta que excede o ponto ele 
amolecimento ela melhor areia empregada para o molde, ca usa n-

do cl efe i tos na peça . 
Estes defeitos tanto podem ser escorificações na superf ície 

que são muito prej udiciais na usinagem, como podem ser inclu­
sões mais ou menos profundas. Mui to mais sér ios entretanto, 
são os defe itos resu ltantes ela g rande contracção. Durante a so­
l id ificação cio aço na peça , eleve haver um fluxo contín uo ele ma-
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teri a! líquido, v indo dos montantes para com pensa r a redução de 
vo lum e. 

Si este fluxo for interrompid o antes ela comp leta so li d if ioação 
da peça, forma - se um vasio na mes ma. 

Ora , a solidi f ica ção começa nas par tes lll a is f in as, de menos 
volum e. terminando nas mais g rossas. 

Si , por um defe ito de const ruç ão, um a parte grossa liga r-se 
ao montante por uma secção 111enor, esta, so licl i f ica11cl o- se ante 
que aqu ela, interrompe o abastec imento ocasionando um vasi o. 

E ste defei to é muito co111u111 . 

SEc, ào a - a 
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Na f ig. 1 temos uma eng renagem a se r f undida hori zo ntal ­
mente. 

Verificamos que a parte onde pode se r ap licado o montante 
tem uma seção de 127 111111 quando logo aba ixo temos um a seção 
de 160111111 e no meio até 183 111111 . 

Pelo que expuzemos é inevitavel a fo rm ação el e um vas io em 
to rn o da seção ce ntral, parte que va i ser justamente fresa da. 

Para ve rificar si uma peça póde se r convenientemente alimen-, 
tada durante a. so licli f icação, ex iste um método g ráfico muito sim·­
ples: 

Desenha-se a seção do mode lo na posição em que ele vai ser 
fundido, inscrevem-se círcu los nas par tes em que l1a acumulo de 
materia l e ve rifi ca-se si os círculos 

têm sa íd a para os 111 ontantes. Na 
f ig. 1 estão cl esenhaclos os círc ulos. 

No desenho des ta roda com 
fr iso dup lo para u111 a ponte ro lante. 

vemos que os círculos insc ritos não 
têm sahicla e por tanto a alimenta­
ção ela peça é deficiente. Fig. 2 

Si não rn oclificarmos o 111 odelo é ce rto formar-se um va siL• 
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na peça fundida logo abaixo da superfíci e do ro lamento, que é 
a parte mais solicitada . 

E' provável qu e es te vasio só apareça na última fase da usi­
nagem ou então que, não chegando até a superfície, passe âesa­
percebido e, mais tarde, em serviço, a superfície ceda, fo rm ando 
um a depressão prejudicial. 

Às vezes o defeito oculto é mais grave, podendo até acar retar 
11111a ruptura da peça em se rviço. 

E' o caso cio exemplo segui nte: 

Fig. 3 

Trata-se de um cubo para roda de caminhão. 
O desenho da peça aca bada é o risco achuraclo . O modelo · 

o riginal tinha a mais, para usinage m, a parte em cheio. A parte 
achuracla cruzada representa a modificação necessá ria para ga­
rantir a ausência de vasios na secão central. Dadas as reduzidas 
espessuras des ta peça é muito p;·ovável que, si ela fosse fundida 
com o mode lo original e si o vasio não aparecesse após a usin a­
gem, a peça não suportaria as condições de trabalho. 

Todo acumulo de materi al eleve ser ev itado tanto quanto pos­
s íve l. 

O id ea l seria urna peça com espessura uni fo rm e, o que é 
qu as i imp·oss ivel. Às vezes pequ enas modificações no proj eto 
alteram se nsivelm ente as côndições. E' o que vamos ilustrar no 
caso das nervuras : 
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Fig. 4 
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T emos uma chapa com 25 111111 de espessura refo rçada por 
nervuras ele 25 - 15 e 10 111111 . Os círculos inscr i tÕs têm respect i­

vamente os diâmetros el e 34 - 30 e 28 111111 , que co rrespondem às 

áreas ele 9 12 - 706 e 6 15 111111
2

• 

O ci rculo ele 25 111111 de diâmet ro, que é a espesura ela chapa , 
te m urn a superf ície ele 490 111111 1

. Dando a este o índice 100 as 

áreas dos três círculos têm os va lores ele 186 - 144 e 125 o/o . 

F ig. 5 

A fig . 5 mostra a influência cio ângulo do reforço de uma 

peça circular. 

A peça tem 40 111111 ele espessura e o reforço tem 35 111111 . 

Quando o encontro é em ângu lo reto, o círcu lo resultante 
tem 52 111111 de diâmetro, quando o ângulo é agudo o círcu lo é 
bem ,maior, neste caso o seu diâmet ro é ele 68 mm . 

!, ' 

F ig. 6 

Na intercessão ele três planos o acumulo ele materi al é na­
turalmente maior. A fig. 6 indica como se eleve proceder para 
reduzi!' o vo lume ele materi al ou seja, prever uma abertura. 
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Fig. 7 

A figura 7 indica o melhor método de ev itar nervuras que se 
cruzam, isto é, dispô-las ele fo rma desencont rada. 

Outro pro blema de fundi ção que merece atenção, é o caso 
dos ângulos nas peças porque, alem de criarem uma concent ração 
ele esfo rços desfavo ráve is, contr ibuem para acum ulo de material. 

(CV1to Ova dr a. do. 

Se'" Aa , o 

Scc!,à.o 3 ·,, 3 · 

Canto lnt . A. · f 
Ca nlo E.xi . A.=Ji: 

Fig. 8 

Can to lnt . R • t" 
Canto Ex/ . R • 4Í 

Secção rio c ante 
men o ,- q u e os 

bra ços. 

Can t o lnl . R• 3• 
Ca.nlo [ xi . R " 6' 

S ec ção UmJormc 

Vemos nesta fi gura o res ultado de uma in vest iaação feita 
por técnicos americanos, com o uso de raios X, no es tudo de um a 
seção ele 3 x 3", com cantos vivos e cantos arredondados. 

Semp re que poss ível eleve-se man te r uma seção uniform e, co­
mo indicado no canto direito inferior. Caso cont rário, recomen­
lam fazer os raios relativamente pequenos; neste caso , o raio in­

tern o tem 1 / 2" e o fxterno 4 1 / 2" . 
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A seção no ângulo, nes te caso é l igeiramente menor do que 
nos lados. 

A transição de seções co m diferenças de espessuras póde se r 
fe ita de diversos modos, como indica a f igura 9. 

1 ! : ! E.r.,.ado. 

1 z ~ ~Não -reco,,endado. 

\s :: !Re1ula.--r. 

14 ::: !Bom. 

~Ot1mo. 

Fig. 9 

Os melhores t ipos são de n.º 4 e 5. 

Em linhas gerais são es tas as co nsiderações que julgamos 
mais imi;>or ta ntes ao se es tudar a fund ição de uma peça em aço 
e das quais podemos tirar as seguintes conclusões: 

1 . O aço fundido tem ca rac terí sticas que devem ser toma­
das em dev ida conta no p roj eto da peça. 

2 . U ma fundição perfe ita só é poss ível com um modelo 
adequado que ex ige conhecimentos especial isa dos para 
a sua fabricação . 

3 . E' de toda conveniência um entendimento entre o cons­
trutor e o fund idor antes da confecção do modelo. 




