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A tecnologia GISS

A tecnologia GISS melhora a qualidade da fundigdo,
reduzindo simultaneamente os custos de produgdo. Esta
tecnologia aplica o Processo de Fundicdo por Pasta
Superaquecida, a mais recente inovagdo mundial no dominio
da fundicdo de metais. A tecnologia GISS ¢ uma solugdo
rapida para os fundidores de aluminio sob pressdo que
enfrentam problemas de porosidade, resultando em elevadas
taxas de rejei¢do. Distingue-se de outras solugdes, como a
assisténcia a vacuo e os pinos de compressdo, porque a
tecnologia GISS reduz também os custos de producdo ao
mesmo tempo que diminui as taxas de rejeicdo. Os nossos
clientes estdo a beneficiar de uma reducdo significativa de
custos com a aplicagdo da tecnologia GISS. Além de
melhorar a qualidade e reduzir os custos, a tecnologia GISS
também permite a fundi¢do sob pressdao de ligas de aluminio
forjadas, tais como as ligas 6061, 6063 e 7075, que podem ser

anodizadas. Este avancgo ird abrir varias oportunidades na
industria da fundicao sob pressao.




Unidade de pasta fluida GISS

A Unidade de pasta fluida GISS ¢ uma unidade
complementar a instalar numa maquina de fundi¢ao por injecao
de aluminio com camara fria, mediante modificacdes simples.
A Unidade de pasta fluida GISS foi concebida para funcionar
com marcas e tamanhos diferentes de maquinas de fundicao
por injecdo, variando entre 125 T e mais de 3 000 T. A
tecnologia GISS ¢ compativel com os moldes existentes,
permitindo que os clientes obtenham beneficios imediatos sem
necessidade de modificar os moldes. Prestamos apoio técnico
relativamente aos parametros do processo, de modo a obter
condi¢des de fundigdo otimizadas. E importante referir que o
objetivo da Unidade de pasta fluida GISS ¢ a melhoria do
processo, € ndo a sua alteracdo. A GISSCO fornece solucdes
aos clientes através da Unidade de pasta fluida GISS, com o
seu know-how tecnologico. Atualmente, existem mais de 70
Unidades GISS em 11 paises em todo o mundo, incluindo
Japdo, Coreia, China, Tailandia, Singapura, India, Turquia,
México, Espanha, Suica e Taiwan. Entre os principais clientes
constam a Toyota Motor Corporation, a Hyundai Motor, a
Foxconn e a LG Electronics.
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Various Machine Sizes: 120-T up to 2,500-T



Sonda GISS

Metal fundido

Concha

* Patente internacional pendente

PROCESSO GISS

A Tecnologia GISS aplica o processo de Fundi¢dao por
pasta fluida Superaquecida, a mais recente inovacao mundial
em fundi¢do de metais*. Em vez de fundir metal liquido a
temperaturas muito elevadas, a Tecnologia GISS converte o
metal liquido numa pasta fluida superaquecida. Uma vez que
a pasta fluida continua superaquecida, consegue preencher
eficazmente a cavidade do molde. No entanto, a pasta fluida
tem um conteido térmico significativamente inferior ao do
metal liquido, o que proporciona varias vantagens em termos
de custos, tais como o prolongamento da vida util do molde e
a reducao do tempo de ciclo. A fragdo de solido, que pode ser
controlada através da unidade GISS, permite controlar o
padrdo de fluxo na cavidade do molde. Como resultado, a
porosidade por gas pode ser controlada de forma eficaz. Além
disso, a presenca de particulas solidas pré-existentes na pasta
altera o modo de solidificacio do metal na cavidade do
molde, de modo a que a porosidade por retragdo seja
significativamente reduzida.
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A tecnologia GISS cria a pasta superaquecida utilizando
uma sonda especial para injetar bolhas de gas inerte de
dimensdes microscopicas no metal liquido, em condigdes
adequadas. A pasta com fragdo de sélidos controlada fica
entdo pronta para o processo de fundi¢do. Nos, a GISSCO,
ajudamos os nossos clientes a resolver os seus problemas,
aplicando as unidades GISS a producao atual, utilizando as
maquinas de fundi¢do sob pressdo e os moldes existentes, e
prestamos apoio técnico completo aos nossos clientes. Os
clientes podem utilizar os projetos de matrizes existentes sem
quaisquer modifica¢cdes para usufruir das vantagens do
processo de fundi¢do por pasta. Prestaremos apoio técnico aos
clientes na otimizagdo dos parametros de fundigdo sob
pressao.
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(57) ABSTRACT

A process for preparing molten metals for casting at a low
to zero superheat temperature involves the steps of placing
a heal extracting probe into the melt and at the same time
vigorous convection is applied to assure nearly uniform
cooling of the melt. Then, the heat extraction probe is
rapidly removed when a low or zero superheat temperature
is reached. Finally, the rapidly cooled melt is quickly trans-
ferred to a mold for casting into parts or a shot sleeve for
injection into a die cavity. The process may be carried out so
as that small amounts of solid form in part of the melt. In this
case, a key aspect of the invention is to carry out the process
rapidly in order to maintain the particles in a fine, dispersed
state that will not impede flow and will improve the quality
of the metal parts produced. Cost of the metal parts produced
is lowered due to longer die life and shorter cycle time.




PRINCIPAIS VANTAGENS

Uma vez que estamos a injetar uma pasta com menor
conteudo térmico, viscosidade controlada e alguns nucleos
iniciais, podemos obter vantagens em termos de custos de
forma imediata através da tecnologia GISS. Algumas das
principais vantagens sao as seguintes:

- Reduzir a taxa de rejei¢do devido a porosidade por
gas e a porosidade por retragdo de 10-50 % para 1-5 %

Fundi¢do por injegdo de liquido — GISS Die Casting

- Reducao dos custos de producao em 10 a 15 %*

HPDC GISS Variacao
Tempo de solidificacio (tempo no molde) 20 s 15s -5s
Tempo de pulverizacio e sopro de ar 15s 10s -5s

Reduc¢io do Tempo de Ciclo -10s




- Reducao do tempo de ciclo em 15 a 25 %*
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Redugdo do tempo de ciclo: 105 segundos -> 85 segundos (19 %)

- Aumento da vida util da matriz para 2 a 4 vezes*
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- Redugdo do consumo de energia de fusdo, reducdo do
consumo de lubrificante e reducdo do tratamento de 4gua em

15a30 %*
IMC#1 HPDC||  350T 1,15 | 3414183 |
|MC#7 GISS | 350T H 1,14 | Fp4 | 630 |

Consumo médio total de LPG por dia

m3
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MC#1 HPDC MC#7 GISS

Poupanga de cerca de 21 m?*/dia (cerca de 31 %)

Poupanga de cerca de 63 % de LPG por 1 kg de aluminio

E de salientar que os valores reais de poupanca e
beneficio alcancados variam consoante as aplicagoes. Em
geral, os nossos clientes tém um periodo de retorno do
investimento na tecnologia GISS de cerca de 6 a 12 meses..

* Dados de alguns clientes
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CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

As caracteristicas principais da tecnologia GISS s3o as
seguintes:

- A porosidade causada por gas ¢ reduzida no processo de
fundicdo GISS, uma vez que a fragdo solida controlada na
pasta resulta num fluxo menos turbulento em comparacao

com a fundigdo sob pressao convencional

Liquido

Pasta
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- A porosidade por retracdo ¢ reduzida no processo
de fundi¢dao GISS, uma vez que as particulas solidas iniciais
presentes na pasta atuam como pontos de nicleo no metal
liquido, permitindo assim obter um modo diferente de
solidificacdo com uma menor retragao.

Resumo dos parametros do processo neste estudo

Condicio Tempo de Reofundiciio (s) Velocidade do Embolo (m/s) (f) (%) (Vo) (m/s) (Ve /f)

Liquido 0 0,20 1,05 N/A
S-5-10 5 0,10 3,5 0,52 14,95
S-5-15 5 0,15 3,5 0,79 22,43
S-5-20 5 0,20 3,5 1,05 29,90
S-10-10 10 0,10 11,5 0,52 4,55
S-10-15 10 0,15 11,5 0,79 6,83
S-10-20 10 0,20 11,5 1,05 9,10

- As pastas entravam na matriz com um teor de
calor significativamente reduzido, o que resultou num
tempo de ciclo mais curto e numa vida util mais longa da
matriz.

- As particulas solidas nas pastas sdo ultrafinas, o
que facilita o fluxo para as secc¢des ultrafinas e proporciona
uma microestrutura uniforme.

Tendo em conta estas caracteristicas da pasta produzida
por uma Unidade de Pasta fluida GISS, as condigdes de
fundi¢do também tém de ser otimizadas, de modo a alcancar
uma qualidade melhorada e custos de produ¢do reduzidos. A
nossa equipa GISSCO prestara apoio técnico € know-how aos
clientes como solucdo tecnoldgica. A fundi¢do com pasta
GISS pode ser realizada sob pressao por gravidade,
resultando numa estrutura granular mais fina e uniforme, com
menor porosidade de retracdo. Além disso, o tempo de
solidificagdo ¢ cerca de 40% mais curto, o que pode
proporcionar uma poupanga significativa no tempo do ciclo
de producao.
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APLICACOES

A Unidade de pasta fluida GISS pode ser utilizada em
diversos processos de molde, tais como:

Fundigao sob pressao

No processo de fundigao sob pressao GISS, a maquina
de fundicdo sob pressdo e o ciclo do processo mantém-se
praticamente inalterados em relagdo aos da fundi¢do sob
pressdo convencional. A Uinica etapa adicional ocorre durante
a transferéncia da concha, quando uma sonda ¢ submersa. Por
conseguinte, ndo ¢ necessario efetuar modificagdes
significativas no equipamento de fundicdo sob pressao
existente. Ja foram produzidos produtos com diversas formas
utilizando unidades GISS.
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Fundi¢ao por compressao

A incorporagdo do processo GISS para a preparagdo de
uma pasta antes do processo de fundigdo por compressao €
muito simples. Este processo proporciona alta densidade,
porosidade quase nula, capacidade de tratamento térmico e
elevadas propriedades mecanicas.

Fundi¢ao por gravidade

A fundi¢ao por gravidade GISS foi desenvolvida e
demonstra o potencial de produtos com propriedades
mecanicas melhoradas, estrutura granular otimizada, tempo
de ciclo reduzido e maior rendimento de fundicao.
Ligas que podem ser processadas com a tecnologia GISS: O
aluminio puro, o cobre, a prata, o ouro e outros metais podem
ser processados com a tecnologia GISS, juntamente com
muitas ligas comerciais de aluminio, magnésio, zinco, cobre,
chumbo, estanho e ferro. Na verdade, todos os metais e ligas
podem ser processados eficazmente com a tecnologia GISS.

Varias pegas eletronicas e automoveis: pegas de 0,1 kg a 20 kg
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