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As aplicações do zinco
fundido sob pressão
têm aumentado ano
após ano, assim como
as exigências tanto em
relação à liga em si,
quanto ao produto
final. Neste sentido, a
padronização destas
ligas favorece o
gerenciamento da sua
qualidade, o que se
reverte em menos
retrabalho para o
fundidor.

A autora é da Associação Industrial de
Metais de Düsseldorf (Alemanha). O
artigo Normgerechte Legierungen ais
Basis iút qualitativ hochwertigen
Zinkdruckguss foi originalmente pu-
blicado na revista alemã Giesserei-
Praxis n° 4, de 2014, págs. 163-165.
Reprodução autorizada pelo editor.
Tradução de Themistocles Rodrigues
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Ligas padronizadas,
para a fundição sob
pressão de zinco

As ligas de zinco ZL 0400, ZL
0410, ZL0430 e ZLOSlO,desenvol-
vidas no começo da década de 1930
paralelamente ao processo de fun-
dição sob pressão deste metal. ob-
tiveram sucesso na prática.

Desde aquela época, a sua com-
posição praticamente não foi altera-
da. No entanto, nos últimos anos ela
foi aprimorada, com vistas a possi-
bilitar sua utilização em determina-
dos campos de aplicação, como por
exemplo a fundição de peças com
espessura de parede muito fina e
propriedades superficiais específicas.

A sua base é o zinco, com pu-
reza de 99,995%. O alumínio, co-
bre e magnésio também influen-
ciam consideravelmente as pro-
priedades das ligas de zinco.

O cobre tem a finalidade de me-
lhorar a resistência à tração, como
a dureza, enquanto o magnésio im-
pede a corrosão ín-
tercristalina.

Já o alumínio fa-
vorece a capacidade
de processamento
do zinco, assim como
as propriedades me-
cânicas mais impor-
tantes (resistência à
tração, alongamen-
to à ruptura e resis-
tência à flexão por
impacto).

Ligas de zinco para
fundição sob pressão

Ao mesmo tempo, em tempera-
turas abaixo de 450°C, o alumínio
diminui drasticamente a reatividade
com materiais que contém ferro em
contato com o banho fundido líqui-
do. Desta maneira, é possível pro-
cessar todas as ligas de zinco-alu-
mínio em um processo rápido e al-
tamente produtivo, de fundição sob
pressão em câmara quente- 5J

Atualmente na Alemanha, a mai-
oria das aplicações da fundição sob
pressão de zinco é realizada com a
liga ZL0410.

A segunda liga mais utilizada é a
ZL0430, que possui resistência à tra-
ção e dureza mais alta, devido ao
seu maior teor de cobre. Esta liga é
muito utilizada na fundição sob pres-
são de protótipos e também na con-
fecção de ferramentas e matrizes.

A liga ZL 0400 se destaca por
suas boas propriedades físicas e
mecânicas, sendo empregada prin-
cipalmente nos casos que requerem
alta estabilidade dimensional.

Fig. 1 - Esta espuma de zinco fabricado via fundição
sob pressão possibilita uma economia de material

de 50%, apresentando superfície fechada



As diferentes denomina-
ções europeias para as li-
gas de zinco e as suas com-
posições químicas foram
harmonizadas com a intro-
dução das normas EN 1774
(ligas de zinco, denomina-
ção ZL) e EN 12844 (peças
fundidas em zinco sob pres-
são, denominação ZP)

Para a empresa Grillo-
Werke AG(Alemanha). a ne-
cessidade destas duas nor-
mas (tabelas 1 e 2) é explicada da
seguinte forma "É evidente que uma
liga de zinco para ser utilizada na fun-
dição sob pressão deve satisfazer a
uma norma, porque o fabricante da liga
deve comprovar que ela possibilita um
processo aprimorado. Quando os re-
quisitos elevados da qualidade da peça
não são satisfeitos, é possível que a
composição da liga tenha sido altera-
da durante os processos de fusão e
injeção. A norma EN 12844 oferece a
segurança do usuário das peças, ga-
rantindo as propriedades exíqidas".

Normas- os e são incorporad~s ao zin-
co durante a extração, tra-
zem como resultado a cor-
rosão íntercrístalína ou a cor-
rosão ínterqranula.

Desta forma, podem ocor-
rer problemas de qualidade
durante a modificação e, após
pouco tempo de utilização, as
peças não suportam mais as
solicitações mecánícas.

A presença de elemen-
tos secundários, como o ní-
quel. o ferro e o silício, re-
sulta em problemas nas

superfícies, ou seja, retrabalho.
Para garantir composições padro-

nizadas, todos os fabricantes alemães
apostam em estratégias de garantia
da qualidade com certificado.

Naempresa NordenhamerZinkhüttel2J,

o ponto de partida para a fabricação
dos produtos individuais é o zinco de
cátodo, que provém da sala de ba-
nhos. A sua fusão ocorre em fornos a
índução. Durante a produção, são ex-
traídas oito amostras do jato de vaza-
mento, para a avaliação via espectro-
metria de emissão óptica.

Fig 2 - As ligas de zinco padronizadas para a fundição
sob pressão são fundamentais para a obtenção

de produtos de alta qualidade

Garantia da qualidade
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Abase da garantia da qualidade é o
cumprimento das normas específícadas.

Quando os valores de tolerância
predeterminados para as porcenta-
gens de alumínio, cobre e magnésio
não são alcançados ou são ultrapas-
sados, as propriedades mecânicas e,
consequentemente, a funcionalidade
das peças são afetadas.

Já pequenas quantidades de chum-
bo, cádmio e estanho, que muitas ve-
zes ocorrem em conjunto nos minéri-

Níquel-Lub
Lubricidade + Dureza + Resistência a Corrosão

- Deposita-se sobre qualquer metal ferroso
ou não-ferroso, inclusive metais tratados
termicamente em nitretados.
- Tolerância da camada milesimal, não ne-
cessitando de usinagem ou retificação
posterla!.
- Penetraçâo total, mantendo a homoge-
neidade da camada em qualquer forma
geométrica

- Aderência ~ camada superior e boa ductbili-
dade.
- camada isenta de porosidade, protegendo
por isolamento.
- Aparência de Aço Inox
- Acabamento uniforme, mantendo a rugosi-
dade da base.
- Alta dureza superficial, podendo atingir
até69HRC
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Tab. 1 - Especificações das ligas para a fundição sob pressão de zinco,
conforme a EM 1774.

Abreviações ZL3 ZL5 ZL2 ZL8
N° da liga ZL0400 ZL0410 ZL0430 ZL0810

Símbolo ZnAl4 ZnAl4Cu I ZnAl4Cu3 ZnAl8Cul

Alumínio (%1
Máx. 4,2 4,2 4,2 8,8
Mín. 3,8 3,8 3,8 8,2

Cobre (%1
Máx. 0,03 U 3,3 1.3

Mín. 0,7 2,7 0,9

Magnésio (%1
Máx. 0,06 0,06 0,06 0,03
Mín. 0,035 0,035 0,035 0,02

Chumbo (%1 Máx. 0,003 0,003 0,003 0,005

Cádmio(%1 Máx. 0,003 0,003 0,003 0,005

Estanho (%1 Máx. 0,001 0,001 0,001 0,002

Ferro (%1 Máx. 0,02 0,02 0,02 0,035

Níquel (%1 Máx. 0,001 0,001 0,001 0,001

Silício (%1 Máx, 0,002 0,02 0,02 0,035

Zinco (%1 Máx. Valor residual Valor residual Valor residual Valor residual

Uma análise circular adicional ainda
assegura que as curvas de calibração
não foram alteradas e não existem di-
vergências dos resultados medidos.

Os elementos de liga necessári-
os, como ° alumínio, ° cobre e °
magnésio, são adicionados de acor-
do com os pedidos, dependendo do
produto final.

Os lingotes são identificados com
um número e uma marcação colorida.

Inovações

Adiminuição do peso da peça fun-
dida sem uma alteração significativa
das propriedades do material é espe-

cialmente interessante para a indús-
tria automobilística.

Isso pode ser alcançado de duas
maneiras:

• Na injeção da espuma de zinco, no
processo de fundição sob pressão,
é possível obter uma economia de
material e, consequentemente. de
peso (acima de 50%). Enquanto a
parte interna da peça fundida con-
tém poros propositais, a parte ex-
terna apresenta uma superfície fe-
chada, que pode ser polida e gal-
vanizada (figura I )[3[

• Com adaptações da composição da
liga e a utilização de elementos

Tab. 2 - Especificações das ligas para a fundição sob pressão de zinco,
conforme a EM 12844.

Abreviações ZP3 ZP5 ZP2 ZP8
N° da liga ZP0400 ZP0410 ZP0430 ZP0810

Símbolo ZnAl4 ZnAl4Cul ZnAl4Cu3 ZnAl8Cul

Alumínio (%1
Máx. 4,3 4,3 4,3 8,8
Mín. 3,7 3,7 3,7 8,0

Cobre (%1
Máx. 0,1 L2 3,3 1.3

Mín 0,7 2.7 0,8

Magnésio (%1
Máx. 0,05 0,05 0,05 0,03
Mín 0,025 0,025 0,025 0,015

Chumbo (%1 Máx. 0,005 0,005 0,005 0,006

Cádmio(%1 Máx. 0,005 0,005 0,005 0,006

Estanho (%1 Máx. 0,002 0,002 0,002 0,003

Ferro (%1 Máx. 0,05 0,05 0,05 0,06

Níquel (%1 Máx. 0,02 0,02 0,02 0,02

Silício (%1 Máx. 0,03 0,03 0,03 0,045

Zinco (%1 Valor residual Valor residual Valor residual Valor residual
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Propriedades da fundição sob pressão de zinco
• Tempos de ciclo muito curtos, devido à baixa temperatura de fusão (380°C a 390°Cj

• Tempos longos da vida útil da matriz

• Alta rentabilidade

• Excelente comportamento de fluidez (peças com espessura de parede fina)

• Fundição com tolerâncias muito estreitas

• Boas características mecânicas do material (por exemplo, resistência à tração de

300 a 340 MPa; limite de escoamento 0,2% de 290 a 330 MPa; módulo de elasticidade

de 85 GPa, para a liga ZP0410)

• Excelentes condições para o acabamento superficial

• Pequenas Inclinações da extração; fabricação próximo do formato final

• Blindagem eletromagnética

• Capacidade de reciclagem de 100%

refinadores de grão, a fluidez e a
capacidade de enchimento da ma-
triz foram aprimoradas, sendo pos-
sível alcançar uma qualidade apri-
morada, particularmente em compo-
nentes com a espessura de parede
muito fina (até 0,3 mm)ou que apre-
sentem grandes exigências com re-
lação à qualidade superficial

Perspectivas

A fundição sob pressão de zinco
encontra um largo campo de aplica-

ção na manufatura de veículos auto-
motivos, engenharia mecânica, cons-
trução de móveis e ferragens.

Em casos em que é necessária uma
segurança elevada, esta técnica se des-
taca por suas características mecânicas.

As inovações ocorridas mais re-
centemente mostram que a fundi-
ção sob pressão de zinco também
tem satisfeito exigências como a re-
dução do peso da peça fundida, com
a conservação das características da
superfície e das propriedades me-
cânicas.

No entanto, uma qualidade confiá-
vel e reproduzível só pode ser alcan-
çada quando a qualidade é primordial
durante a fabricação.

Neste sentido, o cumprimento das
normas é a chave para o sucesso,
além das medidas operacionais, tan-
to para as ligas de zinco, como para
as peças finais rn
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diecasting_engineering_database.
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