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Moldeo o conformado

Sistema de Nivel de % de agua
conformado presion
Colado Nulo 30 -40
Moldeo Bajo 25-30
plastico
Extrusion Medio 15-20
Prensado Alto 6-12
semi-
humedo
Prensado en Alto 4-8
seco
Prensado Muy alto 0-15

hidrostatico

Presion requerida
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Contenido de agua (%)

Cuatro categorias de procesos de
formado para cerdmicos
tradicionales comparadas con el
contenido de agua y la presion
requerida para formar la arcilla




Moldeo o conformado

Producto /
Sistema

Colado

Moldeado a
mano

Extrusion

Prensado en
seco

Prensado en
caliente

Fraguado
quimico

Ladrillos -
pavimento

X

X

X

Refractarios
- Aislantes

X

X

X

Loza blanca

Muelas
abrasivas

Ceramica
Sanitaria

Ceramicas
especiales

Hormigones
ceramicos




Conformado por vaciado (barbotinas)

Euspensidn dispsrea Suspension ool




Moldeo por extrusion

Fropulsién por rodillos Propulsidn por hélice S {otan
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1. Aspiraclén de sire
2. Camara do vacio
3. Rejita .
4. Indroduscién vapariagia
6. Ccfnete
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8. Molde




Moldeo a torno




Prensado

PRENSADO SEMIHUMEDO

T

/—Rebabas

Bloque de arcilla
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PRENSADO EN SECO

‘Cllo de prenceds Futomédes.




Secado
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(b).- Las particulas entran en contacto y la contraccion termuna.

(c).-Se ha elimnado el agua de porosidad
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Variacion del rendimiento de secado en funcién del tiempo




Secado

Coccion - Sinterizado
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Sinterizado

El sinterizado se puede

po <0 po
esquematizar en tres etapas ‘>

Idealizadas . l
L ., \G =_2~/r drives

o Inicial o formacion de s o %,

cuellos (Necking stage) MO s TN /
. .- ., void shrinkage

o Intermedia (densificacion y R OF 1@
crecimiento de granos)

o Final (Formacion de
porosidad cerrada)
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Hornos

 Hornos discontinuos o intermitentes
 Hornos semi- continuos
« Hornos continuos (Hornos tunel)
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PROCESADO DE NUEVOS MATERIALES CERAMICOS




Conformado de los polvos ceramicos

o Compactacion: unidireccional (uniaxial) QV/"}
isostatico lMJ
o Casting: slip casting, tape casting e
o Conformado plastico: extrusion
moldeo por inyeccion

o () CASTING REMOVED AFTER
PARTIAL DRYING

SOLVENT Gz Figure 6.7 Schematic fllustrating the drain-casting process.
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Conformado: Tape casting

Procesado: ‘Tape Casting’

Production of 4
ceramics

Only after the molding process - the
example shows the tape casting - the
final material is created by sintering.

3 ODuring drying.
the particies
adopt an
orderly
arrangement
inthe
“green hody™

1 The starting
material isa
loose powder

5 e poresity
has almost
completely
disappeared in
the sintered
hody

Oue to the heal.
the particies
grow together
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Conformado

o Prensado uniaxial

Conformado y compactacion simultanea de un polvo granular, mediante su
compresion confinado en una matriz rigida

o Prensado isostatico en frio

Pressure

Breach-lock
vessel

of pressure
seal cover

Fluid

Mald
seal
plate

Rubber
mold

\Wire
mesh
basket

Pawder

Pressurization
source

hetal
mandrel




Sinterizado

Técnicas Sinterizacion
o PS: Pressureless Sintering

o GPS: Gas Pressure
Sintering

o HP: Hot Pressing
o HIP: Hot Isostatic Pressing

o SPS: Spark Plasma
Sintering

o MWS: Microwave
Sintering




Prensado lsc:ﬁtlco en caliente
(HIF)

FIuido = gas _inerte |

Ventajas:

-Para piezas d
Desventajas:
-1 precio de equipo

-Poco control dimensional sobre producto
-Discontinuidad del proceso.




PRENSADO * Moldes de goma
ISOSTATICO * Presion aplicada mediante un fluido> mayor

(en frio) uniformidad del producto final
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in pressure vessel
Figura 9.5. Prensado isostético en frio

PRENSADO
ISOSTATICO

(en caliente)

=*Moldes de chapa metalica
*Presion aplicada mediante un gas inerte
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