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• La presencia de defectos por contracción como lo son 
rechupes localizados, hundimientos superficiales y 
microrechupes localizados o  dispersos pueden ser causa de 
rechazo de las piezas de fundición.

• El diseño de sistemas de alimentación por el método 
propuesto por el Centro Técnico de la Industria de la 
Fundición de Francia (CTIF) implica el cumplimiento de tres 
reglas: 1.-Módulos; 2.-Contracciones y 3.- Radios de acción.

• El cumplimiento de estas tres reglas permite evitar la presencia 
de rechupes

Antecedentes



• Es posible comprobar lo anterior obteniendo una pieza que 
cumpla con las tres reglas   y la misma pieza pero que no cumpla 
con alguna y verificar la presencia o ausencia de rechupes.

• Dicha comprobación puede ser experimental, obteniendo las 
piezas en los dos casos en el laboratorio de fundición, pero 
también puede ser teórica, simulando el llenado, enfriamiento, 
solidificación y formación de defectos empleando software 
especializado como Procast.

Antecedentes



Objetivo general

Establecer la pertinencia del método 
del CTIF para diseño de sistemas de 

alimentación y de sistemas de llenado, 
para la obtención de una pieza libre 

de defectos por contracción, mediante 
simulación empleando el Software 

Procast y a través de experimentación 
en el laboratorio de fundición.



Objetivos específicos secuenciales

Diseñar el sistema de alimentación y 
el sistema de llenado de una barra de 

aluminio de sección transversal 
rectangular, colada en un molde de 

arena. 

Realizar la simulación, empleando 
software especializado, del llenado, 

enfriamiento, solidificación y 
formación de defectos por 

contracción de la pieza con y sin 
sistema de alimentación, y evaluar la 
utilidad del sistema de alimentación 
para obtener una pieza sin defectos.

Obtener experimentalmente en el 
laboratorio de fundición  las dos 
piezas simuladas elaborando los 

moldes requeridos y  llenándolos con 
aluminio líquido que esté 

debidamente desgasificado a una 
temperatura de colada 

preestablecida y controlada

Una vez a la temperatura ambiente, 
desmoldear las piezas provistas de 

sus sistemas y realizar los cortes 
necesarios para corroborar la 

presencia o ausencia de rechupes en 
las dos piezas



Metodología

Diseño y 
dimensionamient
o de los sistemas 
de alimentación y 

de colada de la 
pieza prototipo

Simulación del 
llenado, 

enfriamiento, 
solidificación y 
formación de 

defectos 
empleando 

software 
especializado 

(Procast).

Proceso de 
obtención de 

muestras 
experimentales.

Análisis de 
resultados



Sistemas de Alimentación



Sistemas de Alimentación



Regla de los módulos



Noción de Modulo Geométrico
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Regla de los módulos











Definición del # de alimentadores requeridos

• Regla de las contracciones: El numero de alimentadores debe ser 
suficiente para proporcionar el liquido requerido para alimentar la 
contracción liquida y de solidificación de la pieza.

• Regla de las zonas de acción: Los alimentadores incluidos deben 
ser capaces de alcanzar todas las regiones de interés de la pieza, 
ya sea mediante A, A+E o A+E+E’.



Regla de las contracciones



Contracciones



Regla de las contracciones



Regla de los radios de acción



Regla de los radios de acción



Regla de los radios de acción



Sistema de llenado









Elaboración de los dibujos 3D de los casos 
bajo estudio en software CAD



Elaboración de los dibujos 3D de los casos 
bajo estudio en software CAD



Implementación y realización de las simulaciones 
empleando el software  Procast



Software Procast

VisualMes
h VisualCast Visual 

Viewer



Software Procast: VisualMesh
Cargado del dibujo 
3D del sistema de 
interés en formato 
.igs y guardado del 
archivo en formato 

.vdp

Mallado 
bidimensional y 

solución de 
problemas de 
discretización

Mallado 
tridimensional



Software Procast: VisualCast

Dirección y sentido en que 
actúa la fuerza de 

gravedad
Creación del molde virtual

Definición de materiales 
constitutivos de la pieza y 

del molde

Volume Manager

Definición de coeficientes 
de transferencia de calor 
actuantes entre la pieza y 

el molde

HTC Manager

Definición de condiciones 
a la frontera

Process conditions 
Manager

Definición de parámetros 
de simulación

Chequeo final e inicio de 
la simulación



Software Procast: VisualViewer

Simulación 
del llenado 
del molde

Simulación de 
la formación 
de defectos

Otras 
opciones de 

despliegue de 
resultados



FIN
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