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Antecedentes

* La presencia de defectos por contraccidon como lo son
rechupes localizados, hundimientos superficialesy

microrechupes localizados o dispersos pueden ser causa de
rechazo de las piezas de fundicion.

* El diseno de sistemas de alimentacion por el método
propuesto por el Centro Técnico de la Industria de la
Fundicion de Francia (CTIF) implica el cumplimiento de tres
reglas: 1.-Modulos; 2.-Contracciones y 3.- Radios de accion.

* 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 vy la misma pieza pero que no cumpla
con alguna vy verificar la presencia o ausencia de rechupes.

* Dicha comprobacion puede ser experimental, obteniendo las
piezas en los dos casos en el laboratorio de fundicion, pero
también puede ser tedrica, simulando el llenado, enfriamiento,
solidificacion y formacion de defectos empleando software
especializado como Procast.



Objetivo general

Establecer la pertinencia del método
del CTIF para diseno de sistemas de
alimentacion y de sistemas de llenado,
para la obtencion de una pieza libre
de defectos por contraccion, mediante

simulacion empleando el Software
Procast y a través de experimentacion
en el laboratorio de fundicion.




Objetivos especificos secuenciales

Realizar la simulacion, empleando
software especializado, del llenado,
enfriamiento, solidificacidony
formacién de defectos por
contraccion de la pieza cony sin
sistema de alimentacion, y evaluar la
utilidad del sistema de alimentacion

para obtener una pieza sin defectos.
\

Disenar el sistema de alimentaciény
el sistema de llenado de una barra de
aluminio de seccidn transversal
rectangular, colada en un molde de
arena.

Obtener experimentalmente en el
Una vez a la temperatura ambiente, laboratorio de fundiciéon las dos
desmoldear las piezas provistas de piezas simuladas elaborando los
sus sistemas y realizar los cortes moldes requeridos y llenandolos con
necesarios para corroborar la aluminio liquido que esté
presencia o ausencia de rechupes en debidamente desgasificado a una
las dos piezas temperatura de colada

preestableciday controlada
\




Metodologia

Disenoy
dimensionamient
o de los sistemas

de alimentaciény
de colada de la
pieza prototipo

Simulacion del
llenado,
enfriamiento,
solidificaciony
formacién de
defectos
empleando
software
especializado
(Procast).

=

Proceso de
obtencion de

muestras
experimentales.

Analisis de
resultados




Sistemas de Alimentacion

Notion des temps
de solidification
des différentes parties
d'une piéce
(applicable 3 tous
les alllages pour
pieces moulees an sablel
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Sistemas de Alimentacion

On vérifie
les
trois régles
de
masselottage

REGLE DES MODULES

DE REFROIDISSEMENT
applicable a tous les
alliages coulés dans
des moules en sable

REGLE DES RAYONS
D’ACTION

propre a un alliage
donné

REGLE DES RETRAITS
propre a un alliage
donné

On détermine les dimen-

sions nécessaires :

- @ une masselotte pour ali-
menter une partie ‘de
piéce,

- @ des masselottes pour
alimenter une piece.

A partir des distances ali-
mentables A, A +E etc., en
fonction du degré de
santé visé, on fixe le nom-
bre et la répartition des
masselottes.
On vérifie que le volume de
la ou des masselottes est
suffisant pour compenser
le retrait de la ou des pié-
ces ou d'une partie de
piéce.



Regla de los modulos
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Regla de los modulos
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M, =] * M, = 1.48 + 1.78 = 2.63cm
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Definicion del # de alimentadores requeridos

* Regla de las contracciones: El numero de alimentadores debe ser
suficiente para proporcionar el liquido requerido para alimentar la
contraccion liquida y de solidificacidon de la pieza.

* Regla de las zonas de accidon: 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+FE’.



Regla de las contracciones



Contracciones

Variations volumiques globales R des alliages a retrait

Surchauffe par

Surchauffe par

rapport au rapport au
Alliages liquidus Alliages i liquidus
50 150 50 150
Bronzes courants 4 45 Alliage d'aluminium Al Si 12 4.5 5
: — Alliages d"aluminium % ;
Laitons ordinaires 6 6.5 Al'Si 10. Al Si 7. Al Si 5 65375 7a8
; Alhages d aluminium g 3
Laitons H.R. 7 h Al Cu 8, Al Cu 4 65375 7a8
. Alliages d'aluminium
Cu-Al 10 at Cupro-Ni 5 5.5 Al Mg 3, Al Mg 6 8 85a9
Alliages de magnésium 5 6 ! ( Cr voisin da 0.8'% 6 7
! Aciers <
i { H
Fonte blanche Ceq # 3 % 4 6 [ C, voisin de 0,3 % 5 6




Regla de las contracciones
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Regla de los radios de accion



Regla de los radios de accion




Regla de los radios de accion

. E A Do A E -I‘
I_ 12 : 4 : 13.2 4 _I
DA=45.2cm

DA=Do+2(A+E)=13.2+2(12 + 4) = 45.2cm



Sistema de llenado
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Sd=5 4cm? Sd: Sc: Sa

Sc=5.4cm2 Sa=5.4cm?2

area por corredor es de 5.4/2=2.7 cm2 area por ataque es de 5.4/2=2.7 cm?2

L e=1.2cm

L=1.7cm

w=2.4cm




Elaboracion de los dibujos 3D de los casos
bajo estudio en software CAD
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Elaboracion de los dibujos 3D de los casos
bajo estudio en software CAD
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Implementacion y realizacion de las simulaciones
empleando el software Procast

VeaesnT R A cas Visual
Viewer
\ \




Software Procast

VisualMes 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
bidimensionaly
solucion de

problemas de
discretizacion

Mallado
tridimensional




Software Procast: VisualCast

Definicion de materiales
constitutivos de la piezay

Direccién y sentido en que
ecciony sent q- del molde

actua la fuerza de Creacion del molde virtual
gravedad Volume Manager

Definicion de condiciones Definicion de coeficientes

Definicién de parametros a la frontera de transferencia de calor
de simulacion Process conditions actuantes entre la piezay

Manager el molde
HTC Manager

Chequeo final e inicio de
la simulacion




Software Procast: VisualViewer

Simulacion

del llenado

del molde
\

Simulacion de
la formacion
de defectos

N\

Otras

opciones de
despliegue de

\ resultados




FIN
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