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Andlise de falha em molde de injecdo de aluminio

O processo de andlise de falha em materiqis (ligas ferrosas) compreende seguir um roteiro
preestabelecido de ensaios, exames e inspecdes mediante técnicas especificas que nem
sempre resulta em sucesso na identificacdo da causa. H& situacdes de se identificar vdrias
causas concorrendo para a falha e, nestes casos, caberia selecionar aquela de maior
predomindncia. Em outras situacdes, a causa estaria bem definida e de evidéncia faciimente
confirmada como, por exemplo, fadiga (baixo/alto ciclo), sobrecarga, acdo de hidrogénio,
austenita retida, segregacoes e corrosdo, microestrutura ndo uniforme, etc... No caso de maitriz
de injecdo de aluminio, as fontes principais concorrendo para uma falha seriam:

Aco;

Projeto;

Execugdo do projeto;

Témperq;

Nitretagcado;

Try-Out;

Utilizagcdo A seguir, discute-se isolada e brevemente cada uma dessas fontes potenciais.
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1- Acgo: O aco pode ser fonte de falha se:
a) composicdo quimica incorreta para a aplicacdo;
b) processo de fabricacdo: segregacdo; vazios; trincas internas - hidrogénio; impurezas; e
microestrutura inadequada para o estado de fornecimento.

2- Projeto : Reproduzir um projeto que se mostra certo num dado periodo de uso ndo
significaria que este estaria 100% correto. O projeto pode esconder um potencial para falha que
se manifestaria quando dadas adversas condicdes se mostrarem presentes, assim como o DNA
do ser vivo que pode apresentar um defeito congénito e resultar numa falha catastréfica (morte)
depois de anos de vida. Um projeto nunca poderia ser definitivo, mas estar sempre submetido &
avaliagdo critica para sofrer modificacdes visando melhorias, inovacdes, efc... O projeto do
molde de injecdo precisa condicionar este corretamente & préxima etapa da construcéo que
serd a modificacdo das propriedades mecdénicas por témpera e revenimentos.

3- Execucgdo do Projeto: A correta execucdo do projeto € de suma importéncia para
minimizar os riscos na etapa posterior de construcdo: a témpera. A selecdo correta de
ferramentas e parémetros de corte, a melhor rota de corte, raios maiores que 5,0 mm, evitar furos
de paredes finas, variacdes bruscas de forma, etc... sdo recomendacodes bdsicas e previstas em
fartas literaturas técnicas para reduzir os riscos de témpera. Essa etapa de execucdo é de maior
potencial para nuclear uma falha e ndo se poderia jamais subestimar, ou negligenciar.

4- Nitretagdo: Efapa ndo significativa para riscos de falha (trinca) e deformacdo se alguns
cuidados prévios adotados. Por exemplo, camada nitretada sem “camada branca” e de
pequena profundidade e adequada morfologia. Se uma trinca j& presente antes da nitretacdo
(“try-out”) e ndo vista hd o risco desta “albrir” neste processo, ou rapidamente em trabalho.

5- “Try-Out": Essa etapa é vital para o bom desempenho da matriz depois da nitretacdo. Se
incorretamente realizada pode nuclear uma frinca de pequena extensdo que se propagaria
rapidamente quando a matriz entrar em producdo. Assim, se possivel, realizar um processo de
“oxidacdo” da superficie apenas para realizar essa etapa com extremo cuidado.

6- Utilizagdo: Etapa fundamental para o mdximo desempenho da matriz. Preaguecimento
bem realizado, refrigeracdo adequada, desmoldante, correta manutencdo, etc...

Comentdrios, criticas, ou sugestdes, envie email < vendramim@isoflama.com.br >. Acompanhe no “Twitter”
< vendramimjc >; Facebook; “SlideShare; ou, "blog" Moldes ABM < www.blogdomoldes.blogspot.com >.

| “S6 fazemos melhor aguilo que repetidamente insistimos em melhorar. A busca da exceléncia ndo deve ser um objetivo, mas sim um hdbito”. Aristételes |
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