SISTEMA DE COLADAS



Sistema de colada

Es un conjunto de ductos cuya funcion es conducir al metal liquido
desde el exterior hasta la impresion del molde (pieza), bajo
condiciones controladas de velocidad, presion y gasto.

El metal liquido recorre primero la bajada, después el corredor y por
ultimo se conduce a través de las entradas para desembocar en la
pieza o impresion del molde

Objetivo:

Obtener una pieza sana, libre de defectos asociados a flujo de fluidos
(formacion de escoria, erosion de arena de moldeo y atrapamiento de
gases ).

Y si se requiere sin desarrollo de gradientes téermicos en la pieza



Bajada = sprue
Corredor = runner

SISTEMA DE COLADAS Entrada = gate

Componentes basicos

Bajada

Entrada

Entrada Entrada



Bajada normal Bajada con copa de colada

LP.

Tina de colada
Dimensiones

Tina de colada

Accesorios para la bajada



Colchon
Accesorio

Corredor

LP.

Turbulencia y erosién La turbulencia

de la arena de moldeo origina
atrapamiento de

gases



Corredor

Expansion

L.P.

Al salir el metal liquido de la parte
inferior de la bajada, se encuentra con
un aumento de area lo que hace que
disminuya la turbulencia decreciendo la
velocidad y el atrapamiento de gases



SISTEMA DE COLADAS

Componentes auxiliares

Bajada Trampa de escoria

Extension del
Entrada Entrada corredor

Bajada

Trampa de escoria Extension del

carredar

Entrada Entrada



RELACION DE COLADAS

A:B:C

Bajada

LP. B /
pa

A = area transversal total de la(s) bajada(s)
B = area transversal total del (os) corredore(s)
C =area transversal total de la(s) entradas(s)

A:B:.C AB.C

1:2:3 1.0:0.95:0.90

1:2:4 Sistemas No presurizados 1.0:0.90:0.85 sistemas Presurizados
1:3:4

En la mayoria de las ocasiones el método de calculo determina primero el area transversal total de la(s)
bajada(s) y de aqui se dimensiona el area transversal del(os) corredor(es) y después el area transversal
total de la(s) entrada(s).



Relacion de coladas No presurizado para aleaciones liquidas con alta
reactividad con el oxigeno del aire.

Por ejemplo: aleaciones liquidas base cobre, aleaciones liquidas base
aluminio, aleaciones liquidas base magnesio

Relacion de coladas Presurizado para aleaciones liquidas con baja
reactividad con el oxigeno del aire.
Por ejemplo: aceros liquidos



4 sistemas de colada para la misma pieza
Vista superior. sistema de colada - pieza
Vista superior. Sistema de colada - pieza

1 bajada

1 bajada

2 entradas
1 entrada

Pieza = Placa rectangular

Vista superior. Sistema de colada - pieza

Vista superior. Sistema de colada - pieza I O Y
4 B

1 bajada

1 bajada
6 entradas

2 entradas




Calculo de areas transversales de componentes basicos del sistema de colada

Ejemplo

Relacion de colada A:B:C » 1:2:3

Suposicién: A través de algiin método se calculé el area inferior de la bajada. Esta area resulto
de 1 cm?, es decir la parte A= 1 cm?

Vista superior. Sistema de colada - pieza

1 bajada Por tanto:
1 entrada SiA=1cm?
B =2 cm?
. CcC=3 sz

En otras palabras:

El area transversal de la bajada = 1 cm?
El area transversal del corredor = 2 cm?
El area transversal de la entrada = 3 cm?



Calculo de areas transversales de componentes basicos del sistema de colada

Ejemplo
Relacibn de colada A:B: C

» 1:2:3

Suposicion: A través de algin método se calcul6 el area inferior de la bajada. Esta area
resulto de 1 cm?, es decir la parte A= 1 cm?

Vista superior. sistema de colada - pieza

1 bajada

2 entradas

Por tanto:
SiA=1cm?
B=2cm?
C=3cm?

Ahora se tienen;
1 bajada

1 corredor

2 entradas

En otras palabras:
El area transversal de la bajada = 1 cm?

El area transversal del corredor = 2 cm?
El area transversal de cada entrada = 1.5 cm?



Calculo de areas transversales de componentes basicos del sistema de colada
Ejemplo

Relacion de colada A:B: C » 1:2:3

Suposicion: A través de algun método se calculd el area inferior de la bajada. Esta area
resulto de 1 cm?, es decir la parte A=1 cm?

Vista superior. Sistema de colada - pieza Por tanto:
SiA=1cm?

1 bajada B =2 cm?
C=3cm?

2 entradas
Ahora se tienen;
1 bajada
2 corredores
2 entradas

En otras palabras:

El area transversal de la bajada = 1 cm?
El area transversal de cada corredor = 1 cm?
El area transversal de cada entrada = 1.5 cm?



Calculo de areas transversales de componentes basicos del sistema de colada

Ejemplo

Relacion de colada A:B:C » 1:2:3

Suposicién: A través de algiin método se calculd el area inferior de la bajada. Esta area resulto
de 1 cm?, es decir la parte A= 1 cm?

Por tanto:
SiA=1cm?
B =2 cm?

P C=3cm?
- o = B 1 bajada

Vista superior. Sistema de colada - pieza

Ahora se tienen;
6 entradas 1 bajada

2 corredores

6 entradas

En otras palabras:
El area transversal de la bajada = 1 cm?

El area transversal de cada corredor = 1 cm?
El area transversal de cada entrada = 0.5 cm?




¢;,Cual de los anteriores sistemas de colada es el mejor?

Esto dependera de la calidad metalurgica que se requiera

La mejor calidad metalurgica sera aquella que considere microestructura y
macroestructura uniformes que garantizan propiedades mecanicas
homogeneas

Y esto lo requieren casi todas las piezas de fundicion

Revision de 2 casos extremos



Sistema de colada muy simple
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Sistema de colada complejo
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Q2 =Q4+Q+Qg




¢ Ahora como seran las areas y los flujos para la siguiente pieza?
La pieza es una “placa” dividida a la mitad con respecto a lo ancho

Vista superior. Sisterma de colada - pieza

i D) Y
4 S

1 bajada

8 sntradas

Se debe considerar que la parte
V1 requiere el doble de flujo que
V2 al mismo tiempo para que el
llenado sea uniforme y obtener
una pieza de alta calidad

¢,Dondé se controla el flujo?

¢ En la base inferior de la bajada,
V1 =22 en los corredores o en las
entradas?




Relacion de colada A:B:C 1:2:3
Suposicig')n: A través de algun método se calculd el area inferior de la
bajada. Esta area resultdé de 1 cm?, es decir la parte A= 1 cm?

A = suma total de la(s)

B2 B1 area(s) transversal(es) de
la(s) bajada(s)= 1 cm?

, B = suma total de las
A=1cm areas transversales de los
24=B . corredores = 2 cm?
B=2cm’

B, =2B, Para que el flujo sea el doble hacia la derecha
B=B +B,
B=2B, +B, Si
B =3B, B =2B,
2 ¢cm’ =3B, B = Z(EJ cm’ = 4 cm’
3 3
gcmzsz %+ﬂ=§=2cm2



Ramal 2 Ramal 1 . .,
Para sequir guardando la relacion 1:2:3
4 @ N ol

- ~\ La suma de las areas de las entradas en el ramal 1
debe serigual a 1.5B1

De igual forma la suma de las areas transversales de
las entradas en el ramal 2 debe ser igual a 1.5B2.

C = suma total de las
4 areas transversales de

_ T 2
By=gem las entradas = 3 cm?
La suma de las entradas (C1) en el ramal 1

C, =153,

C =15 =34 =E=2cm2
3) 23 6

Como son 3 entradas

cada entrada tiene un area = Q = 2— cm?
2, 3
B, =—cm
La suma de las entradas (C2) en el ramal 2 C =3 cm?
C, =155, C=C+C,
2 3(2 6
C, = 15[5) B 5[5) B 6 =1 em’ Cc=3 entradas(gj +3 entradas(lj
3 3
Como son 3 entradas
cada entrada tiene un area = ?2 = gcm2 3 3 3



Meéetodos de calculo de sistemas
de colada para 2 aleaciones:

- Hierros grises
- Aleaciones base cobre



|

A = Area transversal
Inferior de la bajada

v = velocidad de flujo

Cope

L.P.

Drag

Generalmente la altura de
la bajada coincide con la
altura del cope

Cuando se dan las
dimensiones de una caja de
moldeo, se refieren a las
dimensiones del cope y la
tercera cifra se refiere a la
altura del cope, por ejemplo
100X80X20



Generalmente la altura de
la bajada coincide con la
altura del cope

Cope
V= \/Zgh Cuando se dan las
L.P. dimensiones de una caja de
A\A A | moldeo, se refieren a las
= Area fransversa . .
inferior de la bajada Drag dimensiones del cope y la

tercera cifra se refiere a la
altura del cope, por ejemplo

Gasto voluminico G = Av 100X80X20
: V
De igual forma G=—
! g = aceleracién debida a la gravedad
V V
Entonces Av=— portanto A=— V = volumen
t tv L
t = tiempo
: m m
Perosi p=— entonces V =— m = masa de la pieza
V p
m P = densidad del metal liquido
Ahora A=—
oty

sustituyendo ahora a la velocidad

A= _n Ecuacién general para calcular el
,Ot«/Zgh area inferior de la bajada de un
sistema ideal



Para que sea un sistema real se debe considerar a el coeficiente de
descarga C

Este coeficiente de descarga considera a las pérdidas de energia que
ocurren en el sistema:

- Perdidas por energia por friccion entre metal liquido y material de
moldeo

- Pérdida de energia (temperatura) del metal liquido hacia el material
de moldeo

- Pérdidas de energia por cambio de seccion

- Pérdidas de energia por cambio de direccion

- Pérdidas de energia por longitud

C puede tomar valores desde 0 hasta 1, donde 1 seria un sistema ideal
donde no habria pérdidas de energia.

m C, en un sistema real nunca tendra un valor de 1,
A= el valor que C toma sera menor a 1.

C,Otx/2gh Debido a esto el area transversal inferior de la
bajada tendra una valor mayor a aquella calculada
con C=1. Y por tanto también aumentan los
valores de las areas transversales de los otros 2
componente basicos




Calculo del coeficiente de descarga

rapidez de flujoreal AV,

B rapidez de flujo teorico A2 gh



Ejemplos de algunos valores de C
Vista superior. sistema de colada - pieza
Vista superior. Sistema de colada - pieza

1 bajada
1 bajada
2 enfradas
1 entrada
o
C=0.85 C=0.75
Vista superior. Sistema de colada - pieza
Vista superior. Sistema de colada - pieza I O Y
- ~ 1 bajada
1 bajada
6 entradas
2 entradas
C =060 C=045




Metodo de calculo del sistema de colada para cobre

A = area transversal inferior de la bajada
2G(h —Alah ) G = flujo masico

= h = altura de la bajada
Cp(h —a)\/2gh a = altura desde la parte superior de la bajada hasta la
parte superior de la pieza

p= densidad de la aleacion liquida
Todo en unidades consistentes

NIt Wt = peso de la(s) pieza(s) + alimentador(es), en libras

0.86+1.09T T = espesor critico de la(s) pieza(s), en pulgadas

Ecuacion empirica G = flujo masico, en Ib/s

Cope

LP.

Drag




Metodo de calculo del sistema de colada para hierro gris

/4 A7 = area total transversal de las entradas
= W = peso de la(s) pieza(s) + alimentador(es)
C,Ot\/2gHCAL Hca = Altura estatica de célculo
t = tiempo de colada o vaciado
C = coeficiente de descarga
p = densidad del metal o aleacion liquida

AEN T

Hca, = Altura estatica de calculo

h = altura de la bajada
. _ X = altura de la pieza
Todo en unidades consistentesp = Altura de la pieza desde el lugar de suministro de la

pieza

Cope

LP.

Drag




Ahora bien para t =tiempo de colada ; _ g, /W

Expresiéon para paredes desde 2.5 hasta 15 mm de espesor y pesos de hasta 450 kg (W)
Donde W es el peso de la(s) pieza(s) + alimentador(es) en Kg
s = coeficiente en funcién del espesor critico de la pieza

Espesor critico, mm S
25-35 1.68
3.5-8.0 1.85
8.0-15 2.20
3
Para piezas de hasta 1000 Kg t =sIWo
o, mm S
Hasta 10 1.0
Hasta 20 1.35
Hasta 40 1.50
Hasta 80 y mas 1.70

Ejemplos de relaciones de coladas de acuerdo a este método

1.11:1.06:1.0 Paredes delgadas
1.15:1.10:1.0
2.00:1.50:1.0
1.40:1.20:1.0 Paredes grandes



Dimensiones de algunos
componentes del sistema
de colada



Dimensiones del area superior de la bajada

LPF.




Ql — Al A\ 2ghc

Qz — A2\ 2ght
A 2gh = 4,.2gh
2gh
A _sgh ;ng = /ZT Deduccién de la
4, \2gh. \[2gh. A expresion final de la
% D? /E anterior diapositiva.
%D,k
. D2, Diametro
D . .
— = f superior de la bajada
Dy A,
D! =D; hf



Para sistemas de colada no presurizados



Dimensiones del colchdn

Alturas
D=2d




Dimensiones y forma del drea transversal del
corredor cuando se usa un colchon

area transversal
del corredor

Corredor

e=2d
0 e=3d




Para sistemas de colada presurizados



Dimensiones de la expansion

Expansion

E = Diametro de
la expansidn

Alturas
D=4d

E=25e

Corredor




Dimensiones y forma del area transversal del
corredor cuando se utiliza una expansion

Corredor

Expansion



RELACION DE COLADAS







MODELOS



Modelos: Es la representacion fisica de la pieza a producir por un
proceso de fundicion.

Materiales para la construccion de modelos

El numero de piezas a realizarse con un modelo determinara el criterio de
seleccion del material del mismo, que puede ser madera, metal, poli estireno,

Sin duda que la vida util del modelo y su precision son factores que influyen
también para la seleccion del material.

Para moldear 10 veces o0 mas, con un mismo modelo conviene hacerlo metalico
(de aluminio o aleaciones de aluminio) que resisten mas el desgaste. Puede
fabricarse también de bronce o de hierro gris ya que a veces el desgaste es
excesivo cuando se tienen que calentar, como en el caso del modelo en cascara.



Maderas:

Se tienen dos tipos de maderas:

e Duras: Maple, Encino y Ebano
e Blandas: Pino blanco, cedro, caoba y abeto

La utilizacion de cada uno de estos tipos de maderas esta en funcidon de la
cantidad de piezas que se fabricaran con el modelo. Las maderas duras tienen
una magnifica resistencia a la abrasion, sin embargo como inconvenientes se

tienen su fragilidad y la dificultad para ser trabajadas.

Es extremadamente importante mantener la humedad en la madera, es un valor
bajo y constante para impedir el alabeo, el hinchamiento y las costosas
reparaciones que tengan que hacerse a los modelos, durante su uso y aun antes,
en lo que toca a correccion dimensional. Los modelos sueltos son generalmente
de construccion de madera. Las placas modelo se construyen en ocasiones de
modelos de madera, montados en una placa metalica o en otras completamente
de madera, aun cuando lo mas recomendable es hacerlas completamente de
metal. Los modelos maestros si son hechos generalmente de madera.



Metales

Los metales mas usuales en |la fabricacion de modelos son: Hierro colado, bronce,
aluminio y magnesio

Considerandose el sistema de moldeo en verde, a maquina y dependiendo del
tipo de aleacion en el metal, se tienen las siguientes cantidades practicas del

numero de moldes que pueden hacerse a partir de modelos de diferentes metales,
sin que estos sufran deformaciones que excedan del 0.010 pulg.

Hierro colado 90,000 a 140,000 moldes
Bronce 70,000 a 120,000 moldes
Aluminio 40,000 a 110,000 moldes
Magnesio 50,000 a 70,000 moldes
Compuestos mas de 110,000 moldes

Considerando las cifras antes mencionadas, se recomienda la utilizacion del hierro
colado por su resistencia a la abrasion, a la deformacion y alojamiento. Por lo que
respecta al aluminio, existe una variedad grande de aleaciones de este metal que

puedan utilizarse para fabricar modelos que son el duraluminio, alto silicio, etc.



Plasticos

Los mas usuales en la fabricacion de modelos son las resinas epoxicas y la resina
poliéster reforzada con fibra de vidrio. Otros son los plasticos acrilicos, el
polietileno, el estireno, el acetato. La resistencia a los agentes quimicos, su
moldeabilidad y propiedades a la abrasion hacen de la fibra de vidrio y de las
resinas epoxicas un material muy adecuado para la fabricacion de modelos.
Algunos modelos hechos con esta resinas resisten hasta 40,000 moldeadas sin
presentar alteraciones dimensionales.

Otros

Se tienen materiales como la cera, el yeso, el concreto refractario, el barro y el
mas moderno la espuma plastica. El uso de cada uno de estos materiales es
bastante especificos y depende del tipo, tamafo y de la cantidad de piezas por
hacerse.



Tipos de modelos

Existen varios tipos de modelos los cuales se utlizan, dependiendo de los

requerimientos en cuanto al tipo, tamafio y peso de la pieza a fabricar, el volumen de
produccion, la fundicion y las facilidades de fabricacion:

e Modelos sueltos.

¢ Modelos sueltos con sistema de colada incorporada.
¢ Modelos placa modelo.

e Modelos especiales

e Modelo con caja de corazones.



MODELOS SUELTOS.

Pueden considerarse a este tipo de modelos con acoplamiento simple de las
piezas a fabricarse en las cuales se han incorporado las tolerancias y las plantillas
de los corazones. Cuando se utilizan este tipo de modelos la linea de particion del
molde debe hacerse a mano. El sistema de coladas y alimentacion también se hace
a mano y finalmente la separacion de modelo y molde se efectua también
manualmente teniendo necesidad de aflojar previamente el modelo para poder
separarlo del molde, consecuentemente en ese momento se tiene una variacion
dimensional. Aun cuando la utilizacion de este tipo de modelo es cosa comun en
nuestro medio, en la mayoria de los casos podria eliminarse su utilizacion, ya que la
produccion de moldes que se obtiene es baja y costosa.



MODELOS SUELTOS CON SISTEMA DE COLADA INCORPORADO.

Son una mejora de los modelos simples, ya que siendo el sistema de colada parte
del modelo, elimina la necesidad del trabajo a mano para hacer dicho sistema. Con
este tipo de modelos se obtiene una mas rapida elaboracion de moldes para
pequefias cantidades de piezas.

MODELOS PLACA MODELO

La produccion de cantidades grandes de piezas pequefias, requiere el uso de este
tipo de modelos. En estos la parte superior y la parte inferior del modelo estan
montadas en los lados opuestos de una placa de metal o de madera que siguen la
linea de particion. Las placas modelo también se hacen de una sola pieza, caso
en el cual tanto la placa como los modelos se hacen colados en moldes de arena
o0 de yeso, en este caso se llaman placas modelo integrales. El sistema de colada
generalmente va incorporado en la misma placa. Placa modelo generalmente se
utilizan en maquinas de moldeo para obtener maxima velocidad de fabricacion aun
cuando en ocasiones son susceptibles de ser utilizados en bancos de moldeo con
pizonetas manuales.

El costo de fabricacion de estas placas modelo de justifica por el aumento en la

produccion y la obtencidn de mayor exactitud dimensionalmente en las piezas
coladas. Una importante limitacion en la utilizacion de este sistema es el peso del

molde que puede ser manejado por el moldeador, que oscila entre 40 a 50 kg,



PLACAS SUPERIOR E INFERIOR

Consisten en modelos de la parte superior e inferior de la pieza montados en

diferentes piezas. Asi las mitades inferior y superior de los moldes pueden ser
elaboradas al mismo tiempo por diferentes trabajadores y/o en diferentes maqguinas.

El moldeo de piezas coladas medianas o grandes con la utilizacion de maquinas de
moldeo se facilita bastante con este tipo de equipo de modelos.

La fabricacion de placas modelo separadas superior e inferior es la mas costosa,

pero usualmente se justifica por el aumento considerable de produccion y la facilidad
de fabricacion de piezas grandes que no pueden manejarse con el equipo de placas

modelo.



CAJAS DE CORAZONES

Aun cuando en ocasiones no se les clasifigue como modelos, las cajas de corazon
son una parte esencial del equipo de modelos para elaborar una pieza que requiera
corazones. Las cajas de corazones se construyen de madera y de metal (hierro gris).
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Fabricacion de Corazones

El corazén o macho es toda aquella porcidon del molde preparada por separado y que
el objeto de crear un hueco al insertarse en el molde.

El corazdon es una seccion costosa del molde, ya que hay que utilizar siempre una
nueva arena para controlar mejor sus propiedades, tales como: resistencia al choque

con el metal al ser vertido en el molde, resistencia a la abrasion, permeabilidad
colapsibilidad o desmoronado, resistencia a las altas temperaturas (refractariedad) y
elasticidad (para permitir la libre contraccion de metal solidificante). Los corazones
van colocados en el molde sobre unas plantillas de apoyo, a fin de evitar
movimientos del corazon durante el vaciado del metal liquido al interior del molde.

La fabricacion de los corazones, que puede ser bajo varios procesos, €s una

operacion importante y decisiva para la obtencion de una pieza con las propiedades
y caracteristicas deseadas, por lo que debe controlarse muy de cerca su

elaboracion.



Utilizando cajas de corazones.

Estas cajas pueden ser de madera, metalica o de plastico, son secciones acoplables
por medio de espigas de unidn, en cuya parte hueca se apisona la arena,

pudiéndose utilizar armaduras de refuerzos o varillas para aumentar la rigidez y
resistencia del corazon. Para su extraccion de este se quitan las mordazas de

sujecion de las secciones que componen la caja corazén y por medio de un
mecanismo vibratorio a base de ligeras percusiones sobre la caja se origina una
holgura a fin de separar las dos secciones y desmoldar el corazon fabricado,

colocando éste sobre una placa de secado.

Estas cajas pueden ser para elaborar un corazén o varios de acuerdo al nUmero de

impresiones con que ésta cuenta,






Utilizando maquinas de compresion neumatica o maquinas sopladoras.

Este es un sistema rapidisimo y sirve para grandes producciones de corazones en
serie; se emplea arena silica aglomerada, la caja de corazbn es generalmente
metalica y cuenta con canales especiales para dar salida al aire. El relleno y la
compresion de la arena se realizan en pocos segundos mediante la inyeccion de la
arena por medio de aire comprimido en la caja de corazones, que es apretada
automaticamente por medio de las mordazas accionada neumaticamente o
mecanicamente, por el cabezal soplante y se inyecta la arena.



Corazones a base de silicato de sodio-CO,

Este proceso requiere del silicato de sodio . La arena que se utiliza
puede ser de cualguier granulometria y la cantidad de silicato de sodio, en
porcentaje con respecto al peso de la carga de arena, varia del 2 al 6%. El tiempo de
mezclado del silicato de sodio y arena es aproximadamente de 5 minutos.

El corazén se obtiene colocando la mezcla de arena y silicato de sodio en la caja
corazon, se apisona y se hacen unos vientos o respiraderos con un alambre o una
varilla, de acuerdo al tamafio del corazon para que sea inyectado el bidxido de
carbono (CO,) y reaccione con el silicato de sodio, para que se endurezca o fragle
el corazén, mediante la siguiente reaccion:

Na;Si0 + H.0 + CO NaCO + SiO + H;O




Corazones en cascara (Shell-Molding).

Este proceso deriva su nombre del empleo de moldes 6 corazones delgados en
forma de cascara 6 concha. Comparando este proceso con los demas

procedimientos, presenta las siguientes ventajas:

- Maxima libertad en la configuracion de piezas.
- Gran exactitud con respecto a los demas métodos de fundicion.
- Posibilidad de aplicacion en casi todas las aleaciones técnicamente en material del

molde y las condiciones en fundicion.
- Se suprime la rebaba a lo largo de las juntas de separacion entre moldes.



Un buen modelo de fundicion debe cumplir con los siguientes requisitos:
ANGULOS DE EXTRACCION.

Al tener preparado el molde es necesario abrirlo en 2 0 mas partes para poder
extraer el modelo, para lo cual es necesario que este tenga en todas sus caras
normales a la linea de particion, una inclinacion que permita su extraccion, sin
que el modelo arrastre arena consigo.
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ALTURA DEL MODELO

ANGULOS DE SALIDA Y PENDIENTES

De 1a10 mm
De 11 a 20 mm
De 21 a 35 mm
De 36 a 65 mm
De 66 a 150 mm

De 151 a 250 mm
De 251 a 400 mm

De 401 a 600 mm
De 601 a 800 mm
De 801 a 1000 mm

3¢
¢
qe
0° 45
0® 30°
1.5 mm
2.5 mm
3.5 mm
4.5 mm
9.5 mm

Angulos de salida y pendientes




CONTRACCION METALICA.

Al solidificar los metales o aleaciones se contraen y disminuyen su volumen,
este fendmeno origina una reduccion en las medidas de |la pieza, por lo cual los

modelos al ser proyectados, deben contener en sus dimensiones el por ciento
de contraccion del metal o aleacion.

|
225 >|

PIEZA DE FUNDICION. MODELO DE MADERA.
MATERIAL . FUNDICION GRIS.

ACOT:mm.
CONTRACCION: 10 % ACOT:mm.



En |la tabla se dan algunos valores de contraccion metalica, para aplicarlos a
las dimensiones del modelo, en funcion del metal en que sera vaciada la pieza.

Valores de contraccion metalica

Metal % de contraccion
Fundicion gris 0.5a1.2
Fundicion blanca 1.2a 2.0
Acero moldeado 1.5a20
Bronce de estafio 0.8a20
Bronce rojo 0.8a1.b
Laton 0.8a1.8
Aleaciones de zinc 1.0a1.5
Aluminio 0.5a1.0
Aleaciones de aluminio 1.0a 2.3




SOBRE ESPESORES DE MAQUINADO.

Al proyectar las dimensiones para un modelo tambien se debe tomar en cuenta
aquellas superficies que se maquinan, a fin de dar un sobre espesor de
material para el maquinado.



FORMAS QUE FACILITEN EL MOLDEDO.

Al disefar las formas de los modelos se deben prever que el modelo se facilite.
Esto en ocasiones implica que la forma del modelo no sea semejante a la pieza
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Dimension

MODELQS original
; +
Angulodesalida( # S)
Contraccion del solido +

Tolerancia pormaquinado

Tolerancia por pintura del modelo

Tolerancia porpintura del molde
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