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ESTUDO DE LINHAS DE SOLDA EM FUROS OBTIDOS PELO PROCESSO DE INJECAO A
BAIXA PRESSAO DE PECAS CERAMICAS
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Nos dltimos anos a moldagem por injecdo a baixa pressdo (LPIM — low pressure injection molding) vem
se mostrando um processo vantajoso para a produgdo de pequenos lotes de pecas cerdmicas. Esse processo
consiste em injetar um pé ceramico misturado a um veiculo organico (geralmente algumas ceras) fundido,
em moldes metalicos, a pressdes relativamente, e.g. 400 KPa. O fracionamento volumétrico da mistura
utilizada neste trabalho é 55% de p6 de alumina (A-1000SG) e 45% na forma de veiculo organico composto
por parafinas, ceras, acidos oleico e estearico. Essa mistura fica armazenada no tanque de uma injetora a
uma temperatura de 900C, que quando acionada é levada, por pressdo de ar comprimido, até as cavidades
do molde. Para a producdo de boas pecas o molde deve estar aquecido. Depois de realizada a injecdo, o
molde é resfriado através de canais de refrigeracéo, para posteriormente a peca ser extraida. Contudo, por
ser uma mistura a base de parafina a contracdo sofrida pela da peca “verde” durante o resfriamento faz com
que aparecem facilmente trincas nas pelas causadas por linhas de soldas. Assim, tal contracdo volumétrica
gera alguns problemas, como rachaduras na pega e dificuldade de extracdo. Esse trabalho focou no estudo
de pecas, em forma de discos, vazadas, i.e. com furos, onde tal efeito se torna mais presente. As linhas de
solda sdo formadas devido a orientacdo do fluxo da mistura fundida na cavidade, quando a frente de
preenchimento se separa e posteriormente volta a se encontrar, geralmente por causa de presenca de
obstaculos na cavidade (insertos). Essas linhas de solda podem formar concentradores de tensdes, com
propriedades mecénicas diferentes das demais regides da peca. Muitas vezes tais linhas de soldas podem
n&o ser percebidas nas pecas a verde, mas tornam-se evidentes nos processos posteriores de extragdo do
veiculo orgénico por leito de po, pré-sinterizagdo e sinterizagdo, onde uma grande quantidade de energia é
dispendida. Com o objetivo de minimizar os efeitos dos problemas citados, este trabalho estuda e analisa
alguns parametros criticos na inje¢do para pegas ceramicas, como temperatura do molde durante a injecao
e extracdo da peca, além de propor uma modificagdo na forma de utilizacdo dos insertos para furos.
Estudou-se no trabalho 2 cenérios onde no primeiro o inserto é fixo durante a inje¢éo e no segundo o inserto
sO € posicionado no molde apds o preenchimento da cavidade, quando a mistura ainda ndo se solidificou.
Para o trabalho um molde de injecdo experimental foi desenvolvido, com sistemas de aquecimento e
refrigeragdo e controle de temperatura por meio de um DAQ (Measurement Computing - USB-TC) e
termopares tipo K. Para identificagfo das linhas de solda, microscopia 6tica foi utilizada. Os resultados
indicam que 0 método proposto apresenta-se como uma solucéo para o problema abordado.
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