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INTRODUCCION

En LA FUNDICION CUANDD SE CUELA UNA PIEZA, YA SEA” MOLDEO
EN VERDE, MOLDE PERMANENTE, ETC., SE LE PRESENTA UNA CA-
VIDAD LLAMADA RECHUPE, LA CUAL SE PRESENTA EN LAS ZONAS
MAS GRUESAS O DONDE LA TRANSFERENCIA DE CALOR ES MAS LEN
TA. PARA EVITAR ESE RECHYPE SE USA UN ACCESORIO LLAMADD
ALIMENTADOR © MAZARQTA, QUE ES EL QUE DEBE DE ELIMINAR =~
EL RECHUPE QUE PUEDE APARECER EN LA PIEZA.

EL OBJETIVO DE UN ALIMENTADOR ES EL DE PROVEER METAL Li-
QUIDG A LA PIEZA PARA COMPENSAR LA CONTRACCION DEBIDA A

LA SOLIDIFICACION, EN OTRAS PALABRAS ES UN ACCESORIO QUE
PROVEE DE METAL LIQUIDO A LA PIEZA DE INTERES DURANTE LA
SOLIDIFICACION, TRASLADANDOSE EL RECHUPE DE LA PLEZA AL

ALIMENTADOR.

Se CONSIDERA PERTINENTE PARA LA ELECCION DEL ALIMENTADOR
QUE EL TIEMPO DE SOLIDIFICACLON DE LA PIEZA DEBE SER ME-
NOR QUE EL TIEMPO DE SOLIDIFICACION DEL ALIMENTADOR, Y -
PARA QUE SE PROVEA DE METAL DURANTE LA SOLIDIFICACION, -
SE TNYOLUCRAN YARTABLES COMO:

- TEMPERATURA DE SOLIDIFICACION DEL METAL
- VOLUMEN DEL ALIMENTADOR
- PRESISN METALOSTATICA



Los ALIMENTADORES PUEDEN SER SUPERIORES, LATERALES, DE -
FONDO .PLANO, DE FONDO SEMIESFERICO, ALIMENTADORES CALIEN
TES, FRIOS, ABIERTOS, CERRADOS, ETC.

PARA EL DISENOC DE UN ALIMENTADOR SE DEBEN DE CONSIDERAR:

1.
2,

3
4
5

FORMA DEL ALIMENTADOR

TAMARO DEL ALIMENTADOR, COMO FUNCION DE LA FORMA Y -
VOLUMEN DE LA PIEZA

UBICACION DEL O LOS ALIMENTADORES

UNIGN DEL ALIMENTADOR CON LA PiezA (CUELLO)

QUE EL ALIMENTADOR SEA FACILMENTE RETIRABLE
POSIBILIDAD DE USAR ENFRIADORES

POSIBILIDAD DE USAR MATERIALES AISLANTES O EXOTERMICOS
CONS1DERACIONES ESPECIALES EN SECCIONES QUE FORMAN JUN
TAS O UNIONES.

PARA QUE UN ALIMENTADOR SEA EFECTIVO, EL METAL DEL ALIMEN-
TADOR DEBE SER EL ﬁLTlMQ EN SOLIDIFICAR, PARA QUE DE ESTA
FORMA EL -RECHUPE NO SE PRESENTE PARCIALMENTE EN LA PIEZA,-
TAMBIEN HAY QUE CONSLDERAR QUE LA DISTANCLA DEL ALIMENTA--
DOR NO SEA EXCEDIDA, YA QUE PUEDE APARECER UN RECHUPE, - -
£STO SE EVITA CON EL USO DE OTRO O MAS ALIMENTADORES O EN-
FRIADORES.

DURANTE EL ENFRIAMIENTO DE LOS METALES SE PRESENTA LA CON-
TRACCION, LA CUAL ES UNA PROPIEDAD QUE TIENEN LOS METALES



DURANTE EL ENFRIAMIENTO, LA CONTRACCION SE DEBE DE TOMAR EN CUEN
TA PARA EL DIMENSIONAMIENTO DE LOS ALIMENTADORES, Y SE INVOLUCRA
EN LA SIGUIENTE EXPRESION:
vpieza = Valimentador —L@_& (1)
Rer.1
(3= CONTRACCION ESPECIFICA EN CONDICIONES
. NORMALES DE ENFRIAMIENTO
T\ = COEFICIENTE DE REPARTO 0O DEMANDA
A PARTIR DE LA CUAL SE CALCULA EL VOLUMEN MAXIMO DE LA PIEZA QUE
PUEDE SER ALIMENTADO, Y DE ESTE LAS DIMENSIONES CORRESPONDIENTES
DEL ALIMENTADOR.

RESUMEN :

EL OBJETIVO DE ESTA TESIS, ES EVALUAR EL COEFICIENTE DE REPARTO
0 DEMANDA (T ), UTILIZADO PARA OBTENER UN METODO DE CALCULO DE
_ALIMENTADORES LATERALES CILINDRICOS CON RELACION H/D = 2,

( H = ALTURA DEL ALIMENTADOR, D = DIAMETRO DEL ALIMENTADOR )
SIENDO UN METODO ALTERNATIVO A LOS YA PROBADOS PARA EL CALCULO -
DE ALIMENTADORES DE PIEZAS COLADAS DE ALUMINIO.

Para EL DESARROLLO DEL EXPERIMENTO SE USAN DOS TIPOS DE ALIMENTA
DORES, UNO LATERAL DE FONDO PLANO Y EL OTRO LATERAL DE FONDO SE-
MIESFERICO, AMBOS UNIDOS A PIEzAS DE 0.5 K6 v 1.5 K APROXIMADA-
MENTE, UTILIZPANDOSE COMO ALEACION DE COLADA ALUMINIO PURC GRADO
COMERCIAL Y MAMEJANDOSE COMO VARIABLE LA TEMPERATURA DE COLADA,Y
LOS RESULTADOS OBTENIDOS SE APLICAN A UN METODO ALTERNATIVO DE -
CALCULO DE ALIMENTADORES, PARA LAS GEOMETRIAS ENSAYADAS, Y EL --
CUAL SE COMPARA CON EL METODO PROPUESTO POR EL CTIF. (CenTrO TEg
NICO DE LA INDUSTRIA DE LA FUNDICION).
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FUNDAMENTOS TEORICOS

UNA PIEZA COLADA PIERDE CALOR CON LOS ALREDEDORES POR CON-
DUCCION, CONVENCION Y RADIACION. CONSIDERANDO LOS TRES ME
CANISMOS ENTONCES EL AREA SUPERFICIAL DE LA PIEZA (A) ES -
IMPORTANTE PARA CONTROLAR LA VELOCIDAD DE FLUJO DE CALGR -
DISIPADO,

LA CUESTION DEL FLUJO DE CALOR DENTRO DE LA PARED DEL MOL~-
DE, EN EL CONTORNO DE LA PARED DEL MOLDE TIENE ALGUNA [N- =
FLUENCIA EN SU HABILIDAD DE ABSORBER CALOR.

FOR EJEMPLO, LA GEOMETRIA DE EL FLUJO DE CALOR DENTRO DE -
PAREDES CONTORNEADAS DEL MOLDE, CONCAVOS O CONVEXOS, PUE--
DEN SER COMPARADAS CON AQUELLAS PAREDES PLANAS DENTRO DEL
MOLDE .

EL FLUJO DE CALOR DENTRO DE SUPERFICIES CONCAVAS SERA DI--
VERGENTE (PARTE DE UN PUNTO), Y POR LO TANTO LIGERAMENTE -
MAs RAPIDO, Y DENTRO DE SUPERFICIES CONVEXAS MENOS RAPIDO
QUE DENTRO DE PARDES PLANAS.

PARA FORMAS SENCILLAS LAS DIFERENCIAS NO SERAN GRANDES, --
UNA CONYENIENTE APROXIMACION ES ASUMIDA, DADA LA SUPERFI--
CIE DEL MOLDE EN cM? TIENE UNA HABILIDAD DETERMINADA DE

ABSORBER CALGR INDISTINTAMENTE DEL CONTORNO O LOCALIZACION
EN LA PIEZA.



1.1 TIEMPO DE SOLIDIFCACION

CoN LA APROXIMACION ANTERIOR PODEMOS AHORA REEMPLAZAR A S DE
LA SIGULENTE ECUACION POR V/A.

T - T V ' 4
g = 2 M [<] K c & )
Yy es® ) y o Em e \’ 2y

Rer.-2
S. = Espesor solidificade (cm)
Ty = Temperatura de fusifn del metal o aleaciln . (°C}
'1‘0 = Temperatura del molde ( °C) V
Cs = Densidad del metal (g/cm3)
H = calor de £usién (cal/°C)
K, = Conductividad térmica del molde (cal/gm °C s)
Pn = Densidad del molde (q/cms)
Cn = Calor especifico del melde (cal/g -"C)
t = Tiempo (seq)

St V/A Es EL MODULO DE SOLIDIFICACION, DONDE V ES EL VOLU
MEN SOLIDIFICADO EN EL TIEMPO t Y A ES EL AREA DE LA IN
TERFASE MOLDE METAL O BIEN t = tf DONDE tf, ES EL TIEMPO
TOTAL DE LA SOLIDIFICACION DEL VOLUMEN DE LA PLEZA, LA EX--
PRESION ANTERIOR, TOMA LA FORMA:



- DONDE | € . RELACIONA LAS PROP1EDADES TERMOFISICAS DEL MOLDE
YEL METAL

La gcuaclON {3 ) ES LA BIEN CONOCIDA ECUACION DE CHORINOV,
USADA PARA COMPARAR TIEMPDS DE SOLIBIFICACION DE PIEZAS, DE
FORMA SENCELLA.

E{. T1EMPO TOTAL DE SOLIDIFICACION s DE LA PIEZA, ES PROPOR
CIONAL A EL CUADRADD DE LA RELACION VOLUMEN AREA DE LA PLE-
ZA O SECGION QUE ES INDICADA.

PARA QUE UN ALIMENTADOR PERMANEZCA MAS TIEMPO LIQUIDO, LA
RELACION V/A DEL ALIMENTADOR DEBE SER MAYOR A LA RELACION

A2 DE LA PIEZA, YA QUE EL TIEMPO DE SOLIDIFICAC1ON DE
A

LA PIEZA DEPENDE DE LA RELACION V/A




1.2 REGLA DE LOS MODULOS

JEANCOLAS, (ReF. 3) PARA ALEACIONES FERROSAS CONSIDERA EN EL METODO
GENERAL PARA LA DETERMINACION DE ALIMENTADORES 3 REGLAS: -
UNA DE LAS CUALES SE REFIERE AL tg DEL ALIMENTADOR QUE ES
LA REGLA DE TIEMPO DE ENFRIAMIENTO O REGLA DE LOS MODULOS.

LAs DIMENSIONES PARA CADA ALIMENTADOR SON DETERMINADAS DE

MANERA QUE SU MODULO DE ENFRIAMIENTO DEL ALIMENTADOR Mp -
ESTE RELACIONADD AL MODULO DE ENFRIAMIENTO DE LA PIEZA Mp
A LA CUAL ESTA DESTINADA, SEGUN LA RELACION:

Mm = KHMp {5 )
’ Reg. 3

CoN K DEL ORDEN DE 1.2 PARA ACEROS, FUNDICIONES MALEABLES
¥ FUNDICIONES GRISES MOLDEADAS EN YERDE.

fon kK = 0.5 PARA FUNDICIONES GRISES INOCULADAS O NO, COQ
LADAS EN MOLDES PERMANENTES. LOS VALORES DE K ESTAN CON~
S IDERADOS bARA ALIMENTADORES CUBIERTOS O AQUELLOS QUE SE CU
BREN DE ARENA DESPUES DE LA COLADA.

St SE EMPLEAN PRODUCTOS EXOTERMICOS EN LA FORMA DE MANGAS Y
CUBIERTAS, LOS VALORES DE ¥ INDICADOS ANTERIORMENTE PUE~-
DEN SER REDUCIDOS ALREDEDOR pDE un 30Z,

1.3 CONTRACEION

DURANTE LA FABRICACION DE PIEZAS COLADAS SE PRESENTAN CAM-~
BIOS DE VOLUMEN €N EL ENFRIAMIENTO Y SOLIDIFICACION, A ESOS
CAMBIOS SE LE LLAMA CONTRACCION.



LA CONTRACCION ES LA PROPIEDAD DE LOS METALES Y ALEACIONES
DE REDUCIR SU VOLUMEN ANTES Y DURANTE LA SOLIDIFICACIGN, -~
AS[ COMO EN SU ENFRIAMIENTO,

LA CONTRACCION SE PRESENTA EN DOS FORMAS:

a) CONTRACCION EN EL ESTADO SOLIDO (LINEAL)

b) CONTRACCION EN EL ESTADO L{qUIDO {INVOLUCRA LA CONTRAC~-
CION ANTES DE LA SOLIDIFICACION Y DURANTE LA SOLIDIFICA-
C1ON. {(VOLUMETRICA)

L -1
lin = -B—R x 100 (6 )
L
P
v, -V
vol = BB , 100 7))
Vo ReF. 4
Dowbe :
L, = UIMENSION LINEAL DEL MOLDE DE FUNDICION
L, = DIMENSION DE LA PIEZA FUNDIDA A TEMPERATURA DE 20 °C
"V, .=, VOLUMEN DEL MOLDE
Vg = VOLUMEN DE LA PIEZA A TEMPERATURA DE 20 °C



La CONTRACC[ON SOLIDA O LINEAL NO COMEENZA AL MOMENTO. DE -INL
CIARSE LA SOLIDIFICACION DE LA PIEZA COLADA, sxno naspuEs DE
QUE LA PIEZA HA SOLIDIF1CADO TOTALMENTE.

Por _CONSIGUIENTE LA TEMPERATURA DEL INICIO DE LA CONTRACCION
LINEAL SERA LA TEMPERATURA DE SOLIDUS.

/§6LO EN LOS METALES PUROS, EL INICIO DE LA CONTRACCION LI-:-
"NEAL COINCIDE CON LA TEMPERATURA CRITICA.

La TABLA NO. 1 MUESTRA ALGUNAS CONTRACCIONES DE METALES, RL :
PORTADAS POR ALGUNOS AUTORES, PARA EL ALUMINIO:: :

CONTRACCION LINEAL

Fundicién ] ‘ . C Lineal ) E
Ai'l‘?pr?;;';‘:f : i ‘.fj,qu
ff#}i?féuE'; : ,s;s‘;,o.as
6.2 +
s [N
Al puro ’ B : 5.1
Cu puroc 7.3

TABLA  HNo.
LA CONTRACCION LINEAL ES LA QUE SE CONSIIERA PARA S(BREDITENSIONAR EL -

MDDELO DE LA FUNDICION Y ORIGINAR LA PIEZA DE LAS DIMENSIONES DESEADAS,
O SEA ES LA TOLERANCIA POR CONTRACCION DADA AL MODELO.

10



CoNSIDERANDO LA Fqukalq ‘LA CUAL NOS MUESTRA LAS TRES ETA-
PAS DE CONTRACCION, EN FUNCION DEL ENFRI1AMIENTO CON EL CUAL
ESTAN ASOCIADAS:

a) C(ONTRACCION DURANTE EL ENFRIAMIENTO DEL METAL Lfaquipo
DESDE SU TEMPERATURA DE COLADA, HASTA LA TEMPERATURA
DE LIQUIDUS, ESTA ETAPA DE CONTRACCION SE VERIFICA TO
TALMENTE. EN FASE LiQUIDA.

EL VOLUMEN DE TODOS LOS MATERIALES CAMBIA CON LA TEM-
PERATURA, DECRECE CUANDO DISMINUYE LA TEMPERATURA.

EsTe EFECTO TAMBIEN SE PRODUCE EN UN METAL EN ESTADO
Liguipo. EL EFECTO DE LA CONTRACCION DEL METAL LIqul
DO EN LA FORMACION DE UNA PIEZA COLADA DEPENDE DE LA
RAPIDEZ DEL CAMBIOC DE TEMPERATURA, UN CAMB!O DE TEMPE
RATURA, DISHMINUYE LA CONTRACCION, EL METAL DENTRO DEL
MOLDE SE CONTRAE Y SI AUMENTAMOS SU TEMPERATURA DE CQ
LADA ( Tc ) AUMENTA LA CONTRACCION, TOMANDO COMO BA
SE LA EXPRESION:

AV = BLV ATSup ( 8 }
Ref. 4
donde BL ="' factor de expansi&n volumétrica del
- Mo metal liguido
V- = Volumen de la cavidad del molde
AT = Temperatura de sobrecalentamiento del:
metal

i



‘LA CONTRACCION LIGUIDA DE CUALQUIER METAL DURANTE EL ENFRIA
MIENTO DE LA PIEZA COLADA EN EL MOLDE SE COMPONE DE LA CON-
TRACCION DE LA ALEACION EN EL ESTADO LIQUIDO Y LA CONTRAC--
CION EN EL CAMBIO DE FASE LIquiD0o sOLIDO.
REPORTAN EN LA TABLA 2:

ALGUNOS DATOS SE

Metal puro Contraccibn Contraccifn de Contraccidn
¢ aleacién 1fguida (%)* | solidificacibn** s6lida ***

Cu 2.1 4,5 7.3

Al 1.4 6.5 5.7

Zn - 4.9 4.1

Mg /Al 1.3 5.6 4

TRELE Wo.2 N RET &

* 100 °C sobre la temperatura de liguidus
e Durante la solidificacién

el De s6lidus a la temperatura ambiente

LA FiGURA 1 MUESTRA EL MODELO GENERAL PARA LOS CAMBIOS DE
VOLUMEN EN ALEACIONES:

_ESPECIFICO

- VOLUMEN

CONTRACCION YOLUMETRICA

CORTRACCION

TEMPERATURA

FlGURA 1

L 12

LINEAL



b)

EN ESTAS CONDICIONES, SE FORMA UNA CASCARA SOLIDA EN LA
SUPERFICIE DE LA CAVIDAD DEL MOLDE QUE ORIGINARA LA -
P1EZA .COLADA. LA CASCARA FORMA EL ESQUELETO Y ESTE E-
VITA QUE SE TENGA ALIMENTACION DE METAL LiQUIDO, Y AL -
REDUCIR EL METAL LiQUIDO SU VOLUMEN POR ENFRLAMIENTO,
SE GENERA UNA DIFERENCIA DE VOLUMEN, QUE SERA PARTE -
DE LA CONTRACCION FINAL.

CONTRACC10N EFECTUADA DURANTE EL CAMBIO DE FASE DE LL
QUIDO A SOLIDO LLAMADA CONTRACCION DE SOLIDIFICACION.
EL. ENFRIAMIENTO DEL METAL FUNDIDD ES ACOMPARADO POR -
CONS IDERABLES CAMBIOS DE VOLUMEN. HORMALMENTE LA DEN-
SIDAD DEL METAL LiouIDO ES MENOR QUE LA DENSIDAD DEL

METAL SOLIDO (PS> oy ).

CUANDO EL METAL SE ENFRIA PROGRESIVAMENTE, LA COSTRA
SOLIDA EMPIEZA A CRECER HACIA ADRENTO DESDE LA SUPER-
FICIE DE LA PIEZA. LA FASE LIQUIDA, LIMITADA POR LA -
COSTRA SOLIDA COMO 51 FUERA LA PARED DE UNA VASIJA, -
SE CONTRAE DURANTE EL ENFRIAMIENTO.

CoMo RESULTADO DE LAS DIFERENCIAS EN VOLUMEN ENTRE LA
FASE LiQuIDA ¥ SOLIDA, UNA CONTRACCION SE FORMA EN EL
CENTRO DE LA PIEZA LLAMADC RECHUPE.

CuyANDO EN TODOS LOS PUNTOS DE LA PIEZA SE TIENE LA -~
MISMA TEMPERATURA, ABAJO DE LA TEMPERATURA DE Llaul-

DUS SE ESTAN FORMANDO CRISTALES POR TODO EL VOLUMEN -
DE LA PIEZA Y ESTOS SE EXTIENDEN Y FORMAN REDES €ONTL
NUAS, CON EL CRECIMIENTO DE LOS CRISTALES LA FASE Li-
QUIDA RESIDUAL QUEDA ATRAPADA ENTRE LAS CELDAS, LAS -
CUALES AL ENFRIAR POR SEPARADO FORMAN UNA PEQUENA CA-
ViDAD DE CONTRACCION, ESTAS CAVIDADES JUNTAS PRODUCEN
M1 CRORECHUPES. 13



c)

LA CONTRACCION VERIFICADA DURANTE EL ENFRIAMIENTO EN FASE
SOLIDA, DESDE LA TEMPERATURA DE SOLIDIFICACIGN HASTA LA -
TEMPERATURA AMBIENTE, LLAMADA CONTRACCION EN FASE SOLIDA.

Los caMBIOS DE VOLUMEN QUE OCURREN EN LA MAYORIA DE (0§ -
METALES Y SUS ALEACIONES PRESENTAN TRANSFORMACIONES DE FA
SE, EN DONDE EL METAL SE PUEDE CONTRAER O EXPANDER. HUn -
EJEMPLO DE EXPANSION ES EL QUE SE PRESENTA EN LA FUNDI- -
CION GRIS, ESTE EFECTO ES DEBIDO AL ROMPIMIENTO DE CEMEN-
TITA ¥ A LA FORMACION DE GRAFITO LIBRE YA QUE!

PG > Pf‘eac

1.4 RECKUPE

LOS RECHUPES SON CAVIDADES QUE SE FORMAN A CONSECUENCIA DE LA
CONTRACCION DE LA ALEACION ANTES Y DURANTE LA SOLIDIFICACION.
EL ESQUEMA DE LA FORMACION DEL RECHUPE EN UNA PIEZA SE MUESTRA

EN LAS FIGURAS 2 v 3

FIGURA 2

14
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FIGURA 3

|LAS PAREDES DELGADAS PUEDEN SOLIDIFICARSE Y CONTRAERSE -
PARCIALMENTE YA DURANTE EL LLENADO DEL MOLDE ( 2a), LA -
CAPA SOGLIDA SE CREA ENSEGUIDA DEL LLENADO DEL MOLDE, EN
ESTE PER{ODO LA PIEZA SE ALIMENTA CON LA MASA FUNDIDA -
DEL S1STEMA DE ALIMENTADORES.

EN SEGUIDA, OCURRE LA CONTRACCIOM DEL METAL LiQUIDO DEN-
TRO DE LA COSTRA SOLIDA {FIGURA 2b) AL ENFRIARSE HAS-
TA LA TEMPERATURA DEL INICIO DE LA CRISTALIZACION, LA --
CUAL ES LA TEMPERATURA DE Liouipus ( 3c}

LA CONTRACCION DE LA MASA FUNDIDA Y LA DISMINUCION DEL VO
LUMEN AL PASAR DEL ESTADO LiQUIDO AL SOLiDO, SUPERAN LA
CONTRACCIAN DE LA COSTRA, POR ESO EN UN MOMENTO DETERMINA
DO LA MASA FUNDIDA SE SEPARA BAJO LA ACCION DE LA FUERZA
DE LA GRAVEDAD, LA COSTRA SOLIDIFICADA SUPERIOR DESCIENDE.

15



EN EL SIGUIENTE PERIODO TIENE LUGAR LA CRISTALIZACION DEL -
© METAL DENTRO DE LA COSTRA DURA, DURANTE LA CUAL EL METAL -~
SE CONTRAE Y COMO RESULTADQ SE CREA EL RECHUPE FIGURA ( 34d)

EL VOLUMEN DE LA CONTRACCION DEL RECHUPE DEPENDE DE LOS SI-
GUIENTES FACTORES:

D

2)

3

H

DEL FACTOR DE CONTRACCION DEL METAL O ALEACION EN EL ES
TADO LIQUIDO EL CUAL DEPENDE DE LA COMPOSICION QuimMicA
DEL METAL O ALEACION.

De LA TEMPERATURA DE COLADA, CUANTO MAS ELEVADA ES ESTA
TEMPERATURA, TANTO MAYOR ES EL VOLUMEN DEL RECHUPE DE -
CONTRACCLON.

DE LA MAGNITUD DE LA CONTRACCION DURANTE LA SOLIDIFICA-
CION, LA CUAL DEPENDE DE LA COMPOSICION DEL MATERIAL.

DE LA EXPANSION DE LA CAVIDAD DEL MOLDE, POR EFECTO DE
LA TEMPERATURA DE TRABAJO.

1.5 MODO DE SOLIDIFICACION

Los METALES PUROS O ALEACIONES CUANDO SE CUELAN, AL SOLIDIFL
CAR PRESENTAN DIFERENTES MODOS DE SOLIDIFICACION, LOS CUALES

SON:

RANGO CORTO, RANGO INTERMEDIO Y RANGO LARGO.

16



LLos METALES DE RANGO CORTO, SON LOS QUE SOLIDIFICAN
GENERALMENTE EN FORMA DE COSTRA O CAPAS, FORMANDOSE
EN EL CENTRO UN RECHUPE. LOS METALES QUE SOLIDIFI-
CAN DE ESTA FORMA, S0ON METALES PUROS Y ALEACIONES -
EUTECTICAS Y SOLIDIFICAN A UNA TEMPERATURA APROXIMA
DAMENTE CONSTANTE O FIJA, SE PRESENTA EN LA FIGURA

4 , EL RECHUPE QUE SE FORMA EN ESTAS ALEACIONES:

7 . f P1EzA o’z
; S 44,:’//

s //
0 / //
i

" ALEACION OE RANGD CORTO

FIGURA 4

17



LoS METALES O ALEACIONES DE RANGO LARGE SOLIDIFICAN DE UNA -
ZONA DISPERSA A UNA ZONA PASTOSA (TRANSICION SOLIDO-L{iquiDO)
DESPUES DE SOLIDIFICAR, PRESENTAN GRAN CANTIDAD DE MICRORE--
CHUPES, EN ESTE MODO SOLIDIFICAN ACEROS MEDIOS Y ALTO CARBON,
ALEACIONES Al-Si, | ATONES, Y SOLIDIFICAN EN UN INTERVALO DE
TEMPERATURA DADO POR LA TEMPERATURA DE LIQUIDUS Y LA TEMPERA
TURA DE sOLIDUS. Sy ASPECTO SE MUESTRA EN LA FIGURA 5 :

&
L A
7 o
UHHAD
o O
2 9

I

/ ///,,,,//,// ,/ %

ALEACION DE RANGO LARGD

FIGURA

EL MODO DE SOLIDIFICACION DE RANGO INTERMEDIO SE PRESENTA EN
'AVL.EACIONES QUE AL SOLIDIFICAR PRESENTAN LOS DOS MODOS DE SO-
LIDIFICACION, QUE SON DE RANGO CORTO Y RANGO LARGO.

18



1.6 REGLA DE LA CONTRACCION

AL CONSIDERAR LA CONTRACCIOM PARA EL DISEND DE ALIMENTADORES
(SEGON VARIOS AUTORES) COMO JEANCOLAS, (REF. 3) QUE HACE --
USO DE LA REGLA DE LA CONTRACCION, DONDE SE VERIFICA QUE EL
VOLUMEN Vm DE CADA ALIMENTADOR, ES IGUAL AL VOLUMEN DE LA
CONTRACCION GLOBAL TECNICO £ V. DE CADA PARTE DE INTERES -
DE LA PIEZA VP (VOLUMEN DE PIEZA) MULTIPLICADO POR UN COE
FICIENTE DE SEGURIDAD K DEL ORDEN 2 PARA ALIMENTADORES EXO
TERMICOS Y 6 PARA ALIMENTADORES ORDINARIOS, DICHO DE OTRO MO
DO SE DEBE VERIFICAR LA RELACION:

vm = Krvp con K=2 6 6 {9)
Rer. 3

ALGUNOS COEFICIENTES DE CONTRACCION GLOBAL Técnico r  {con-
TRACCION EN EL ESTADO L{QUIDO + CONTRACCION EN EL CURSQ DE
LA SOLIDIFICACION) SON FUNCION DE LA NATURALEZA DE LA ALEA-

CION.

PaRA EL CALCULD DE LOS ALIMENTADORES SE CONSIDERA LA CONTRAC
CION DE LA PIEZA Y LA CONTRACCION EN EL ALIMENTADOR, SIENDO -
LA CONTRACCION TOTAL POR SOLIDIFICACION (3= (V, + V) 1A - -
CUAL DEBE COMPENSARSE CON UNA FRACCION DEL VOLUMEN DEL ALIMEN
TADOR, A ESTA FRACCION SE LE DENOMINA COEFICIENTE DE REPARTO
O DEMANDA, DICHO DE OTRA FORMA, ES EL COEFICIENTE QUE INCLUYE
LA DEMANDA DE METAL DE LA PIEZA Y DEL PROPIO ALIMENTADOR, DE
BIDO A LA CONTRACCION DCURRIDA DURANTE EL ENFRIAMIENTO DE LA
FASE LIQUIDA ¥ LA TRANSICION SOLIDA-LIQUIDA, TAL COEFICIENTE
SE CONSIDERA PARA EL DIMENSIONAMIENTO DE LOS ALIMENTADORES.
INVOLUCRANDDSE EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMAnDA (T} ) EN
LA SIGUIENTE EXPRESION LA CUAL SE MENCIONG ANTER{ORMENTE

P a (3
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AL

A PARTIR DL TAL EXPRESION, SE CALCULA EL VOLUMEN MAXIMO
DE PIEZA QUE PUEDE SER ALIMENTADO Y DE ESTA LAS DIMENSIQ
NES CORRESPONDIENTES DEL ALIMENTADOR.

TAMBIEN PARA EL ABASTECIMIENTO DE METAL DEL ALIMENTADOR
HACIA LA PIEZA SE CONSIDERA UNA PRESION DIFERENCIAL, PRQ
PORCIONADA POR LA PRESION ATMOSFERICA, ADEMAS DE CONSIDE
RAR LA RELACIGN H/D = 1.5 & 2 PARA QUE SE DE UNA ALI-
MENTACION EFECTIVA.

1.7 METODOS PARA EL CALCULO DE ALIMENTADORES

ApaMs v TAYLOR, DESARROLLARON UN METODO DE CALCULO PARA
ALIMENTADORES, EL CUAL SE BASA EN QUE:

Tea = Tsp ) (10)
O SEA
1 _ 1
Msa = T Msa X (119
\Y v
= = = (12
P ReF.2
DonpE
T., = ES EL TIEMPO DE SOLIDIFICACION DEL ALIMENTADOR
T., = Es EL TIEMPO DE SOLIDIFICACIORN DE LA PIEZA
= (ONSTANTE QUE DEPENDE DE LAS PROPIEDADES DEL
MOLDE Y EL METAL
V, = VOLUMEN DEL ALIMENTADOR
b = VOLUMEN DE LA PIEZA

- 20



SE TIENE QUE:
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:.Q.;‘-"fAﬂa'
Cr-gy 22, [ U

v R SR .
~ P Spl REF. 2
£n ESTA‘EXPRESION;*SE RELUACIONA ‘LA CONTRACCIGN DEL. ALIMENTADOR
Y. LA PIEZA CON EL- ts . (TIEMPO DE SOLIDIFICACION)

_EsTA ECUACION DEDUCIDA POR ADAMS Y TAYLOR, SE REPRESENTA EN LA
FIGURA 6  PARA ACERG, ¥ COHPARADA CON UNA CURVA DETERMINADA
EXPERIMENTALMENTE POR CAINE:
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" YOLUMEN DEL ALIMENTADOR"

VOLUMEN DE LA PIEZA

FIGURA 6 j LREF. 2'
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-0 BiEN, OBTENEMOS LA ECUACION EN TERMINOS DEL MODULO
. DEL.ALIMENTADOR Y DE LA PIEZA:

Va Vi Ve
L= =iEe =
AL Al A

=P

(15

23




METODO DE WLODAWER

EN EL METODO DE WLODAWER EL ALIMENTADOR REQUERIDO £S5 DEDUCIDO
DEL MODULOC DE ENFRIAMIENTO DE LA PIEZA, LA CUAL PUEDE SER DI-
VIDIDA EN SECCIONES INDIVIDUALES, DONDE LA RELACION (V/A), sE
DETERMINA MAS FACILMENTE, SOLAMENTE LAS SUPERFICLES DE ENFRIA
MIENTO SON INCLUIDAS EN EL CALCULO, EL ALIMENTADOR ES SELEC--
CIONADO BAJO EL CRITERIO DE QUE DEBE TENER EL MODULO EL VALOR
pE 1.2 VECES EL MODULO DE LA PIEZA O SECCION IMPLICADA.

As!, EL MAXIMO VOLUMEN DE UNA PIEZA QUE PUEDE SER ALIMENTADO
POR UN ALIMENTADOR CILINDRICO O SEMIESFERICO SE PUEDE CALCU-
LAR CON LAS ECUACIONES 16 Y 17 RESPECTIVAMENTE:

v = va(~1—"—-;——s—> (16)

(pieza) {alimentador)

20 - s
.. - Va("—s_)’ (17)
(pieza) (alimentador)

METODO DE ALIMENTACION GEOMETRICA DE HEINE:

0TRO METODO PARA DETERMINAR LAS DIMENSIONES DEL ALIMENTADOR
ES EL DE ALIMENTACION GEOMETRICA DONDE:

- DEBEMOS DE OBTENER EL PESO DE LA PIEZA A ALIMENTAR
- CALCULAR EL VOLUMEN DE ALIMENTACION REQUERIDO POR LA PIEZA:

VE = Peso de la pieza ¥ porcentaje de metal a alimentar

peso X pile cbbico

VE = We (% F) (18"

€

VE = volumen de alimentacidn requerido.



£L ALIMENTADOR FIGURA 7 ESTA DIVIDIDO EN LA SECCION DE -
ALTMENTACION (ALTURA Hp ), LA SECCION DE PRESION DE ALTURA
(Hy) Y LA BASE DE ALTURA Hy : i )

—L

- Pr —
D = DIAMCTRO DEL RECHUPE “I = ALTURA DEL ALIMENTADOR
“P = ALTURA DEL RECHUPE DR = DIAMETRO DEL ALIMENTADOR
“5 = ALTURA DE LA BASE W = ESPESOR OF LA SECCION OC
ALIMERTACION
ALIMEHTADOR LATERAL CILINDRICO
FEGURA 7 RIF. ¢
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CALCULAR EL. DIAMETRO (D ) Y 'LA PROFUNDIDAD - (H_ ) DEL' RECHU

et |4
PE RESPECT!VAMENTE._ SR T
- L S ;‘DZ
v = B H
F 2 x P

VLA MAS COMUN PARA ESTE CASO ES: 25771

SE CALCULA EL DIAMETRO DEL ALIMENTADOR (Dg) :. Dgp'= 2W.+.D;

W ES LA SECCION EFECTIVA DE LA VIA DE ALIMENTACION.

* W ES EL ESPESOR DE LA PIEZA PARA EL CASO DE PLACAS Y 1/2 -
DE EL DIAMETRO PARA BARRAS.

PARA EL DISENO DE LA BASE DEL ALIMENTADOR, EL DIAMETRO DE ES
TA SECCION ES D, LA ALTURA Hp ES DE UN MINIMO DE 2W. LA
ALTURA CONSIDERANDO CIERTO NIVEL DE SEGURIDAD ES Hp = 3W.

EL CUELLO DEL ALIMENTADOR SERA DE 2.5W &6 0.8Dp DE ANCHO Y
W EN LA ALTURA PARA UNIONES RECTANGULARES, PARA CUELLOS CI-
LINDRICOS SERA DE 2W x 2W. LA DISTANCIA DEL ALIMENTADOR

A LA PIEZA ES DE 0.5 a 1.5W LA ALTURA TOTAL DEL ALIMENTA-

DOR ES IGUAL A: By = Hp + Hy + Hp

METODO DE JEANCOLAS

EN EL METODO PARA LA DETERMINACION DE ALIMENTADORES DE JEAN-
COLAS, CONSISTE EN APLICAR TRES REGLAS!

26



hD

2)

3)

REZGLA DE LA ZONA DE ACCION: &N £STA REGLA, LA PIEZA SE
DESCOMPONE EN LAS PARTES OUE SE DESEEN, PARA QUE ESTE -
EXCENTA DE RECHUPE, Y CADA PARTE SE CONSIDERE INDIVIDUAL
MENTE, PARA QUE CADA UNA SEA ALIMENTADA SEPARADAMENTE, -
ESTA REGLA PERMITE DETERMINAR EL NUMERO Y DISTRIBUCION -
DE LOS ALIMENTADORES EN UNA PLEZA

REGLA DEL TIEMPO DE ENFRIAMIENTO O REGLA DE LOS MOLULOS:
EN ELLA, LAS DIMENSIONES DE UN ALIMENTADOR SE DETERMINAN
DE MANERA QUE SU MODULO DE ENFRIAMIENTO Mm ESTE RELACIO
NADO AL MODULO DE ENFRIAMIENTO MP DE LA PARTE DE LA PIE
ZA, LA CUAL ESTA DESTINADA, SEGUNM LA RELACIGN 5, MENClg
NADA EN PARRAFOS ANTERIORES!

Mm = KMp Rer. 3

Con UN VALOR DE K = 1.2 PARA ACEROS, HIERROS MALEABLES,
GRISES MOLDEADOS EN VERDE; CON K = 0.6 pARA FUNDICIONES
GR1SES INOCULADAS O NO COLADAS EN MOLDES PERMANENTES.

REGLA DE LA CONTRACCION: DONDE SE VERIFICA EL VOLUMEN --
Vm  DE CADA ALIMENTADOR ES IGUAL AL VOLUMEN DE CONTRACCION
GLOBAL TECNICO r (CONTRACCION EN ESTADO LIguUIDe + CON-
TRACCION EN EL CURSO DE LA SOLIDIFICACION) DE CADA PARTE
DE LA PIEZA DE INTERES IVP:, MULTIPLICADO POR UN COEFICIEN
TE DE SEGURIDAD XK' DEL ORDEN DE 2 PARA ALIMENTADORES --
EXOTERMICOS Y 6 PARA ALIMENTADORES ORDINAR{OS, SE DEBE --

VERIFICAR LA RELACION Q: (
vm = K' rVp 20)
Rer. 3
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OTROS METODOS (FACTOR DE FORMA}

PARA REDUCIR LOS PASOS EN EL CALCULO DE ALIMENTADORES, SE HAN

DESARROLLADO ALGUNAS ALTERNATIVAS, UNA DE ELLAS TOMA EN CUEN-

TA AL FACTOR DE FORMA DE LA PIEZA (APLICADO PARA PLACAS), EL

CUAL SE EXPRESA COI'0 LA SUMA DE LA LONGITUD, MAS EL ANCHO DI-

VIDIDO ENTRE EL ESFESOR DE LA PIEZA, O SEA, L+ W , EL FAC
T

TOR DE FORMA SE RELACIONA CON (Va /Vp):

T

\\

5] 4 8 12 ib 2% 24 iz 32 s
FACIOR DE FORMA L - L

RELACION DEL FACTOR DE FORMA DE LA PTEZA AL MINTMD VOLUMEN DEL
AUIMENTABOR EFECTIVO COMD UNA FRACCION DEL VOLUMEN DT LA PIEZA
PARA ACEROS

FIGLRA 8 ReF. 5
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ANTECEDENTES

UNA PIEZA COLADA PIERDE CALOR POR CONDUCCION, CONVECCLION -
Y RADIACION, CONSIDERANDO LOS TRES MECANISMOS, EL AREA SU-
PERFICIAL DE LA PIEZA (A) ES IMPORTANTE PARA CONTROLAR LA
VELOCIDAD DE FLUJO DE CALOR DISIPADO. CHWORINOV, EXPRESO
ESTA RELACION DE LA FORMA SIGUIENTE:

2
T =K (T!_) (21)

A Rer.5

DonpeE :

V = VOLUMEN DE LA PIEZA

A = AREA SUPERFICIAL DE DISIPACION TERMICA DE LA PIEZA

T TiEMPO DE SOLIDIFICACION

R = CONSTANTE QUE DEPENDE DE LAS PROPIEDADES DEL METAL

Y EL MOLDE
A LA RELACION VOLUMEN/AREA —— SE LE DENOMINA MODULO DE

A
SOLIDIFICACION,

EL uso DEL FACTOR 1.2 EN LA DEDUCCION DEL MODYLO DE SOLIDL
FICACION DEL ALIMENTADOR ES UTILIZADO PARA COMPENSAR EL --
CAMBIO EN EL MODULO DEL ALIMENTADOR, DEBIDO A LA CONTRAC--
CION DURANTE EL ENFRIAMIENTO, LA FORMA DEL RECHUPE TAMBIEN
DETERMINA LA MAXIMA PROPORCION DEL VOLUMEN INICAL DEL ALI--
MENTADOR, REALMENTE UT!L PARA LA ALIMENTACION.
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La coNTéAccon ToTAL ?oR soL;blFftAcch,'
' [G F &'l ' Rer 1

 DEBE COMPENSARSE CON UNA FRACCION'DEL VOLUMEN DEL ALIMEN
TADOR; A ESTA FRACCION. SE LE DENOMINA COEFICIENTE DE RE-
PARTO © DEMANDA (R )

BIVy + V)=V,

DonpE ¢

Vo =  VOLUMEN MAXIMO DE PIEZA QUE PUEDE SER ALIMENTADO

V. =  VOLUMEN DEL ALIMENTADOR

. a

@ =  CONTRACCION ESPECIFICA A CONDICIONES NORMALES
DE ENFRIAMIENTO

n = COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA



2,1 ESTUDIDS DE BEELEY

CONS[DERANDO UN ALIHENTADOR CILINDRXCO BAJO' CONDICIONES NOR
MALES DE ENFRIAM!ENTO TOMA EN. GENERAL FORMAS QUE SE APROXL .
HMAN: A LAS A 51GUlENTE F\GURA (9) '

bl?g"‘ﬁb\' 2
Cger o

Além‘eri:ador

W&“Eﬁf Yoz 0.14% | Voo 0.20 Vg V520.67 vo

s
AP;;;*§1;CJ 7 5 5
ta) ( b} {c¢)
Vs = YOLUMEN DEL RECHUPE CAPACIOAD DEL USD DEL METAL DEL ALIMENTADOR COMO
T — A PROPORCION DEL VOLUMEN INICIAL. REF. 1

P FIGURA 9

AUNQUE LA FORMA DEL RECHUPE CAMBIARA DE DIMENSIONES A MEDI-
DA QUE SE DEMANDE METAL PARA ALIMENTAR, SE APRECIA QUE HAY
UN INCREMENTO EN EL AREA SUPERFICIAL, REDUCIENDOSE AL FINAL
EL VALOR DEL MODULD A UN 75% APROXIMADAMENTE, POR EFECTO --
DEL RECHUPE FORMADO Y EL AREA GENERADA. EL FacTOR DE 1.2 -
ES USADO PARA SUBSECUENTES REDUCCIONES EN EL TLEMPO DE EN--
FRIAMIENTO.

"EL VOLUMEN DE EL RECHUPE REPRESENTA EL MAXIMO VOLUMEN DE ME
TAL DISPONIBLE PARA ALIMENTAR, INCLUYE APROXIMADAMENTE UN -
147 DE EL VOLUMEN ORIGINAL. As!{ EL MAXIMO VOLUMEN DE LA --
PIEZA, EL CUAL PUEDE SER ALIMENTADO POR UM ALIMENTADOR CI--



Llnnmco EN AUSENCIA DE ALIMENTACION EXOTERMICA, ESTA DADO POR:

= 14 - 5 (

Vmax = Va * ( S '> 24)
(pieza) (alimentador) fer. 1

Donpe :

Viax = VOLLMEN MAXIMD DE PIEZA GUE PLEDE ALIMENTARSE

14 = ES EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEManpa (T )
s RECHUPE ESPECIFICO DE LA ALEACION (F)

ESTA EXPRESION TAMBIEN SE PERMITE PARA EL RECHUPE DEL METAL
EN EL MISMO ALIMENTADOR. LA UTILIZACION DEL METAL ES MAS -
EFICIENTE EN UN ALIMENTADOR SEMIESFERICO (FIGURA D), en EL
CUAL EL RECHUPE NORMAL REPRESENTA EL 20%Z DEL VOLUMEN INICIAL,
POR LO TANTO:

_ 20 - S (25)
v = Vv x (—-——-—)
max a S REF- l
(pieza) (alimentador)
DonpE :
20 = ES EL COEFICIENTE DE REPARTO 0 DEMARDA (T )

SIN EMBARGO, LA UTILIZACION MAS EFICIENTE DEL METAL SE OB-
TIENE CON EL USO DE MANGAS EXOTERMICAS, DESDE LA SUPERFI--
CIE EL METAL CAE UNIFORMEMENTE Y EL RECHUPE QUEDA VIRTUAL-
MENTE CON POCO METAL, EN CUAL SOLO ABARCA UNA PEQUENA PRO-
PORCION DEL VOLUMEN ORIGINAL DEL ALIMENTADOR, UNA UTILIZA-
cI6N DEL 67 % ES FACTIBLE EN ESTE CASO, POR CONSIGUIENTE:

- §7 - S
Voax = Va x (52 (26)
(pieza) (alimentador) Rer. 1
Donoe :
67 = ES EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA (T} )
ESTO HA SIDO DETERMINADO PARA EL CASO DE ACEROS
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EL VALOR DEL MODULO PARA UN ALIMENTADOR EXOTERMICO ES UN VA
LOR EFECTIVO DERIVADO DEL MODULO GEOMETRICO USANDO UN FAC--
TOR DE CONVERSION DETERMINADO EXPERIMENTALMENTE, EL CUAL DE
PENDE DE LA NATURALEZA Y ESPESOR DEL MATERIAL EXOTERMICO, -
EN LA FIGURA 10, SE ILUSTRA UN RANGO DE VALORES PARA ESTE --
FACTOR, OBTENIDOC DE EXPERIMENTOS EN TIEMPOS DE SOLIDIFICA--
C10N DE ESFERAS.

PARA EL. ACERO EN ARENA, EL VALOR CARACTER{STicO Es DE 1.43
EQUIVALENTE A UN FACTOR DE 2, APLICADO A TIEMPOS DE ENFRIA-
MIENTOS, ESTOS VALORES SON APLICABLES PARA EL CASO DE COM--
PUESTOS EXOTERMICOS COMERCIALES Y PARA MANGAS CON EXPESORES
DE uN 207 DEL DIAMETRO DEL ALIMENTADOR,

2,8
— 7
2.6 7[ J
— ~ / .
g 2,4 e - < AB,L0,
= . . e SOX DIFE
2= 2.2 /-/ il RENTES =
£z - 1 A L] MATERIA-
Sz 2.0 : L / LES £X0-
- B Ya- TERMICOS
ZE 1.8 W
gz S s L -
== 1.6 Lz -
== | e 0 |7
52 .. . e I
g - /:,' /// 1
= 1,2 ol =
£ s
Lo g7
0 100 200 300 400

ESPESOR DE LA PARED ™' DL LA MANGA EXOTERMICA
COM0 % DEL MODULO GEOMLIRICO ("'_‘14—1'%)

IMCREMENTO £ EL MODULD DE ESFERAS DE ACTRO DEBIDD A CUBIERTAS EXDILRMICAS
fIGURA 10 RET.1
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2.2 ESTUDIOS DE WLODAWER

ALGUNOS ESTUDIOS REPORTADOS POR ‘lLopAWER ReF.B, pARa ACEROS, CoN
SIDERAN QUE LA CAVIDAD FORMADA EN EL ALIMENTADOR POR LA --
EVACUACION DEL METAL HACIA LA PIEZA, ES RESULTADD DE UNA -
REDUCCION SUBSTANCIAL EN EL VOLUMEN INICIAL DEL ALIMENTA--
.DOR. POR OTRC LADO EL CALOR DISIPADO EN LA SUPERFICIE DEL
ALIMENTADOR SE INCREMENTA POR LA FORMACION DE LA SUPERFICIE
cONICA PARABOLICA.

SUPONIENDO QUE DOS CILINDROS DE [GUAL TAMARD SE PONEN UNO
SOBRE OTRO, EL MODULO DEL CILINDRO SUPERIOR DISMINUIRA DU-
RANTE LA SOLIDIFICACION, DEBIDO A UNA DISMINUCION EN EL VQ
LUMEN Y UN INCREMENTO EM EL AREA SUPERFICIAL, EL CILINDRO
INFERIOR SOLIDIFICARA PREMATURAMENTE. Fig. 1l

LA DISMINUCION DEL MODULO DURANTE LA SOLIDIFICACION RESUL-
TA cAS1 uN 17% DEL MODULD ORIGINAL. EL #ODULO DEL ALIMEN-
TADOR DEBE SER POR LO TANTO CAS!L 1.2 QUE €L DE LA PLEZA PA
RA QUE EL MODULO DE LA PIEZA Y DEL ALIMENTADOR SEAN IGUA--
LES DESPUES DE TERMINADA LA SOLIDIFICACION. ESTAS son LAS
BASES DEL FACTOR DE SEGURIDAD f = 1.2

]

CAMBIOS EN 00S CILINDROS DEY MISMO TAMARD DURENTE L2 SOLIDIFICLCICN
fIGURA 11 RIF. 6

N
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LA EXPRESTON “FACTOR DE COMPENSACIGN® POR TIEMPO DE SOLIDL
FICACION PUEDE SER USADA, PERO LA EXPRESION "FACTOR DE SE-
GURIDAD"” TAMBIEN SERA RETOMADA, YA QUE ES DE USO COMON.

EL RECHUPE CONICO NO ALCANZA A PENETRAR EL BORDE. SUPERIOR

DE LA PIEZA, PERD POR SEGURIDAD, LA MAXIMA PROFUNDIDAD DEL
RECHUPE PUEDE SER LIMITADA A D = 0.8 H (DONDE H ES LA AL
TURA DEL ALIMENTADOR Y D ES EL DfAMETRO DEL ALIMENTADOR)
EL CONO PARABOLICO DEL RECHUPE CON ESTA PROFUNDIDAD SIEM--
PRE OCUPA UN 14 7 DEL VOLUMEN OR!GINAL DEL ALIMENTADOR.

POR £STO TAMBIEN PUEDE SER CALCULADO DE LA CONTRACCION --
DEL METAL EN CUESTION, EL VOLUMEN MAXIMO O PESO DE LA PIE-
ZA QUE VA A SER SUMINISTRADO POR EL ALIMENTADOR. ESTE vo-
LUMEN DEBERA CORRESPONDER A LA CAPACIDAD DEL RANGO DE ALl-
MENTACION CON DISENOS ECONOMLICOS DE ALIMENTADORES.

ALGUNAS VECES EN LA LITERATURA SE AFIRMA QUE UN ALIMENTADOR
DADO EL MODULO CORRECTO, AUTOMATICAMENTE ENVIARA EL SUFL- -
CIENTE METAL L1QUIDO PARA ALIMENTAR LA PIEZA. EsTo NO siEM
PRE ES CIERTO, PORGUE EN ALGUNOS CASOS EL Il Z LIMITA EL RE
CHUPE PARABOL1CO.

PARA CALCULAR EL RECHUPE DEL ALIMENTADOR EN LUGAR DE TOMAR
UNA CURVA LOGARITMICA DEL RECHUPE ENM EL ALIMENTADOR, UNA -
FORMA PARABOLICA PUEDE SER ACEPTADA PARA FINES PRACTICOS -
CORRESPONDIENTE A LA SIGUIENTE ECUACION:

2
y= 2 (27

2
? ReF, ©

36



A “"(R—X)

[y
1}

: <
> f o
I = . .
—j& - R

a -k

CAVIDAD DEL RECHUPE, CONCEVIDX COMO UN COND PARABOLICO GENERADD
POR ROTACIOK ALREDEOOR DL EJE 2 - 2

Flouks 12 REF.6

Jonpe P €S EL PER{METRO POR ROTACION ALREDEDOR DEL EJE - -
a2’ - a [NDICADO EN LA FIGURA ]2, DONDE UN COND PARABGLICO
ES GENERADC, EL CUAL TIENE UNA PROFUNDIDAD “ @ *

4 = -2 28)
2p ReF.b

R ES TAMBIEN EL RADIO DEL ALIMENTADOR.
PER{METRO Y VOLUMEN AHORA PUEDEN SER CALCULADOS, TENEMOS:

R
Voo = Zﬂj (R - %} ydx = 21Tj (R = x} x? dx
{(rechupe o P
oSnico)
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EN LUGAR DE ESTA ABULTADA ECUACION, CURVAS INDIVIDUALES -~
PUEDEN TAMBIEN SER DIVIDIDAS EN SECCIONES Y DETERMINADAS -
PLANIMETRICAMENTE, O LA LONGITUD DE LOS ARCOS MEDIDA Y LAS
SECCIONES TRAPEZOI DALES CALCULADAS.

SOLO PARA MODELOS COM RADIO R=10 vy R =14.2 FUERON cALCU
LADOS Y ESTOS FUERON TRANSFORTADOS A OTROS RADIOS DE ACUER
DO CON LA LEY DE SEMEJANZA GEOMETRICA, LOS CALCULOS SE - -
MUESTRAN EN LAS FIGURAS: 13 v 14-.

-’
RS

f

B
ALIMERTADOR CILINDRICO /D =

VALORES EN EL ALIMENTADOR ANTES DE INICIARSE EL RECHUPE

= 5280 cr4|3 (VOLUMEN INICIAL DEL ALIMENTADOR)
SUPERFICIE GENERADA A=D
H=1280 c’  (SUPERFICIE GEWERADA POR EL RECHUPE)
SUPERFICIE DE ENFRIAMIENTO = 1594 oW
MopuLe = 3,35 ¢nm

Fie, 13 Rer.B
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TaBLA 3 REF.6

" ‘CALCULOS EXPERIMENTALES CORRESPONDIENTES A LA FiGURA 13-

PROFUNDIDAD DEL RECHUPE €M s 2 B 0
VOLUMEN DEL RECHLPE('IS c) ar 0 e 852 1Q70 X
aecicr mewpoc  of W61 5D
VOLLMEN DE ACERO EN EL af 584 5

ALIMENTADOR AL FINAL DE
LA SOLIDIFICACION(VE)

SUPERFICIE DE ENFRIAMIEN of 1655

TO EN LA SOLIDIFICACION Lo

=(A + H)

MODULO DE LA SOLIDIFICA ™ 3.5 3,

cion =(A +ng_) .
£ PROFUNDIDAD DEL RECHUPE 04
£ voLen peL REGHPE 0.07 01, 01% 017
g VsV e IS
= VOLUMEN DE ACERD EN LA 0.93 08 0.5 0.8
£ soLIbIFIcAcIiON VE/VF o .
> . VE - ng
: Ve
S moouo MEAVE 0.85 0.8 077 .00

0



«— D

ALIHENTADOR CILTINDRICO CLRRADO H/D = 1.5

VALORES DEL ALIMENTADOR ANTES DE INICIARSE EL RECHUPE
VF = 8340 cm

SUPERFICIE DE ENFRIAMIENTO = 1880 CM2

MopuLo = 4.44 cm,

LA PROFUNDIDAD DEL RECHUPE SOLO PUEDE SER CALCULADA -
APROXIMADAMENTE, DEBIDO A EL CASCO ESFERICO.

EL RECHUPE MIDE A LO mAs 17%7 DE EL VOLUMEN INICIAL, -
REDUCIDO A 147 st EL LIMITE DE SEGURIDAD £S INCORPORADO.

Fre., 14 REF .6

|



CTABGA 4 ReF. 6

CALCULOS EXPERIMENTALES CORRESPONDIENTES.A LA FIGURA 14

VOLUMEN DEL. RECHUPE © p.oz - 0.os ‘10.161 50413 0017
Vsc/V, T e

.

VOLUMEN DEL ACERC EN 0.98
EL ALIMENTADOR AL FI "
NAL DE LA SOLIDIFICA

CION

MODULG AL FINAL DE LA 4.35
SOLIDIFICACION

MODULO EN FRACCIONES 6.98  0.95 7 °0.90. .
DEL MODULO INICIAL -~ . g
ME/My,

FACTOR = gf— 1,04 ¢ 1,087 L1127 118012
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EN LAS SIGUIENIES FIGURAS S DAN LOS VALORES [ARACTERISTICOS PARA VARIAS FORMAS DU

ALIMENTADORES, USANGOSE EL METQDO AKALITICO Y EL METODD EXPERIMEINTAL MOSTRANDOSE -
LAS DIFERENCIAS £XISTENIES

o g '

ALIMENTADOR CILINDRICO H/0 = 1

- - {ANALITICO) : " (EXPERIMENTAL)
VOLUMEN DEL ALIMENTADOR ‘
v, =2rmr= 93 (u)> © v = 2rR% =167 (m )7

P F F F

AREA DEL ALIMEKTADOR

2 - 2
Ap = SRTr ] Ap = 6R ™
MODULO DEL ALIMENTADOR
- - = =D _.R
M, = 0.4R = 0.2D Mg = 0.1667D = g = 3

RADID DEL ALIMENTADOR

3.33 M4

R = 2.5 MF R e

DIFERENCIAS ENTRE LOS VALORES CARACTERISTICOS DE
UN ALIMENTADOR CILINDRICO H/D = 1, USANDO EL
METODO ANALITICO Y EL METODO EXPERIMENTAL

FIGURA 16 a Rer. 6
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fe 0
ALTMENTADOR CILINDRICO H/D = 1.5

(aNALITICO) (EXPERIMENTAL)
‘VOLUMEN DEL ALIMUHABOR 3~ - o 3
v o= sRya2e g 2 Vg = RTT=a790up) 7
ARES DFL ALIMINTLDOR

_ 2 ) g2
AL = TR Ap ' =" BR VT\’
MODULD DEL ALIMEXYAZDOR
M}. = 0.429 R = 0.2145D MF = 0.375R = 0.187 D %
RADID DEL ALIMENIADOR

= 2 = '
R 2.33 MF R 2.67 MF_

DIFERENCIAS ENTRE LOS VALORES CARACTERISTICOS DE
UN ALIMENTADOR CILINDRICO H/m = 1.5, USANDOSE
EL METODO ANALITICO Y EL METODO EXPERIMENTAL

FIGURA 16 b Rer. b
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(atatitico) 7 T o (ExpeRIMENTAL)
VDLUMEK 0L ALIMENTADOR 3

- 3
ve = 2.098 = 1s6 (a3 Vi 2:09 RT.. = 191 (MFg)

t

HODULO DEL ALIMEKTADER
Mp = 0.237R = 0,1185D A, = 3RIy -

RAGKQ GEL ALIMENITAUOR

) - 5 5 R
R = 4.21MF. R = 76(MF) MF. = :P.?ZQ R
RAOIO BEL CHELLD ) §
r = 1.B5M . TR 4.575475‘
MODULD DEL_CUELLY B
Mp
Mcuello= T = 0.5 xr = 0.91}!1,

r = O.4R=L.EI-1F

DIFERENCIAS ENTRE LOS VALORES CARACTERISTICOS DE
UN ALIMENTADOR SEMIESFERICO, USANDOSE EL METQDO
ANALITICO Y EL METODO EXPERIMEMTAL

FIGURA 16 < Rer. & 56



- (ANALITICO)
VOLUMEN DEL ALIMERIEDDR : 3 RO 3
Ve = 8.34R° ‘= 96 (M)7 =UBL34RT = 156 (Mp)
AREA DLL ALIMINTADOR y
A, = 6RE T
MIDULG DEL BLIMENTADOR - - . .
My = 0.444 R=10.222D"

RADID DEL ALIMENTADOR
R = 2,25 MP B S : . : ]
FIGURA /16" :-a = " - . Rer. B
COMPARACION -~ DE CALCULOS,  METODO ANALl_TICOIYV EXPERIMENTAL ,
Las FIGURAS 17, 18 v 19 MUESTRAN EL COMPORTAMIENTO DE LOS ALIMENTACORES
CUANDO SE LES FORMA RECHUPE, EL YOLUMEN DEL RECHUPE AUENTA B1l PROPOR-

CION DIRECTA A SU PROFUNGIDAD ¥ EL MODULO DEL ALIMENTADOR DISMINUYE Li-
HWEALMENTE.
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"V VOLUHEH D ACERD CN EL ALIMENTADOR AL FINALLIAR LA

F

SOLTDIFICACION COMO % DEL VOLUMEN INICIAL

130

W
ar

‘92

.88

84

80

v

f
/ ///VSC + \
i

V.
pa FACTOR OF SEGURIDAD f
15 1 12 13 T
_ ¥ Z0) % DEL MopuLo
50 - § ORIGINAL

PN T

AN u

v
7

Ll
2
7 ‘///l
o G4

7

7
| z/%.a

»=
N £
. 1 uu
i SN ] { ="
‘ ‘ j g .
! e i g =
: TR \ T id
; | 727 2N
I 7t
-3 : [ | ; : - =
P L ] ///, g =
J ] o5, £ ¢
' i Z /é T
i 7 : &
A ~ 3
TG o B
3 u2 2] 06 08 1D
PROFUNDIDAD DEL RECHUPE COMD FRACCION (d), !
D{ LA ALTURA DEL ALIMENTADOR H !
o LIMUTE DE SEGURIDAD {
regign
inadmisible
PARA ALIMEMTADDR CILIMDRICO HfD = 1.5 ¥ H/D = 1
MODULD ¥ VOLUMEN DEL RECHMPE COMO UNA FUNCION DE LA
PROFUNDIDAD DLL RECHUPE £k [L ALIMENTADOR
FIGURA 17 Rer, 6
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VOLUMEK O ACERD [N EL ALIMENTADOR AL FINRLIZAR LA

SOLIDIFICACION COMO % DEL "VOLUMEN INICIAL Vr

ki

| A

) %AZ: 2

77

YOLUMEN DEL RECHUPE €N EL ALIMENTADOR V,Ic COMO % DEL

- .
7
[/ d
7 ZEb
.
/////41 14
< <
77
N K
A
N 5
3\%} 22
2%,
iz
22723 »
0 02 4 0.6 1D
PROFUNDIOAD DEL RELHUPE (d) COMO FRACCION
OEL ALTURA DEL ALIMENTADOR H :
LIMITE DE SEGURIDAL |
region
inadmisible
HODULG ¥ VOLUMEN DEL SECHUPE COMO FRACCION DE LA
PROFUNDIDAD DEL RECHUPE EN E£L ALIMENTADOR.
APLICADQ PARA ALTMENTADORES SEMIESFERICOS
6

FIGURA 18 ReF,

"FACTOR DL SEGURIDAD f

© . % DEL “oDULO
7] g ORIGINAL

OLUMER INTCTAL Vr



FACTOR DE SEGURIDAD |
WS 32

z ’.“
= oo .
2
Z .5 g
B E 3
= -
2 = R
£ g =
== =
= Z=
- = - g
o g 2=
5 5 £
g g2
g 8 =g
2 = : Ez
s = CE t=
£ 2 s
£ = =
g = £
= P g
122 32 83 &5 82
% DEL MODULO ORIGINAL reqlién l
LINITE DE sectripap 1 nadrisisie
MODULO Y FACTOR DE SCGURIDAD ¢ COMO FUNCION
DEL RECHUPE EN UN ALIMINTADOR CERRADO
TIGURA 19 REF. 6

CON LO QUE RESPECTA AL FACTOR DE SEGURIDAD (COMPENSACION), PUEDE SER DEDY
CIDO DIRECTAMENTE, VAR{A SEG(N LA PROFUNDIDAD DEL RECHUPE. L cALcuo —
PRACTICO PODR{A SER BASADO, NO EN EL FINAL DEL MODULO AL TERMINARSE LA S0
LIDIFICACION, SINO EL EL FNTERMEDIO DEL INICIO Y FIMAL DEL MODULO; SIN EM
BARGO COf! FUNDAMENTOS SEGUROS Y EFECTIVDS, EL REQUISITO ES PUESTO BAJO --
AQUEL MODULO DEL ALIMENTADOR GUE AL TERMINO DE LA SOLIDIFICACION COINCID
RA CON EL MODULO DE LA PIEZA,
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LA INTERFASE ALIMENTADOR/PIEZA NO SE ACEPTA COMO UNA Sy
PERFICIE DE ENFRIAMIENTO EN EL METODO ANALITICO O TAM--
BIEN LLAMADO EXACTO, SE USA PARA CALCULOS RAPIDOS EN EL
METODO EXPERIMENTAL, EL RESULTADO ES UN DESPLAZAMIENTO
DEL FACTOR " " EL TAMANO DEL CUAL ES FUNCION DE LA
FORMA DE LA PlEZA.

VARIOS FACTORES SON COMPARADOS ENM LA -TABLA 5

_ (aNAL{TICO)  (EXPERIMENTAL):

of s 22230

"’:BARRA i;u .- . jc ‘ = 1.33 jc = 1-25 d
cupo S 0 =1asr
TABLA 5 Rer. 6

NicoLas, ReF. & INTRODUJO POR PRIMERA VEZ PARA EL CAL-
CULO DE ALIMENTADORES EL USO DEL FACTOR T = 1.3 EL cuaL
FACILITA LOS CALCULOS TEORICOS EXACTOS. EL camBio EN EL
AREA SUPERFICIAL ES TOMADO EN CUENTA EN EL ALIMENTADOR,
EL METODO ES MAS EXACTO QUE EL PROCEDIMIENTO DE CALCULO
pe Namur, RerF. & EL cuAL sOLO PERMITE CAMBIOS EN EL VO-
LUMEN .,
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La F1GURA 20 MUESTRA LA INFLUENCIA DE LA CONTRACCION S EN
() _EN LA:PROFUNDIDAD DEL RECHUPE "a"; ! BER ARE RS

PROFUNOLOAD -DEL RTCHUPE (EUMG MULTIPLOS OC R)
[A]

324 557 8913

: T RECHUPE %
RELACION DEL RECHUPE, CAVIDAD DEL RECHUPE EM €L CILINDRU
FIGURA 20 Rer. &
DONDE TEHEMOS:~
v =< s
r3c:§pe loorvpieZa * Yalimentador®
cbnico

. ~<ioo Voo -5 Vg .
pieza s Ref. 6

DEACUERDO A LAS FIGURAS 1/, 18 vy 19 TENEMOS QUE PARA UN ALIL-
MENTADOR CILIMDRICO: V.= 0.14 Vg (3) Ref. 2
AL susT1ITUIR 33 EN 32 OBTENEMOS LA ECUACION24:

_ 14 - 5
Vmax™ VF( S )



PoR LO"TANTO EL VOLUMEN MAXIMO' DELA'PIEZ
-PUEDE . SER ALIMENTADO; ESTA RELACIONADO’ COR
- ¥g", MOSTRADO EN LAS FIGURAS 21 v 22.

max) EL CUAL
LACONTRACCTON

23
24 L1
) /.
22 [1
;,. g5}
MAXIMD VOLUMER O LA PIEZA, EL S 1g 7
CURL PUEDE STR ALIMENTADD SATIS = j V-
FACTORIAMENTE COMO UNA FUNCIOH = A v
DEL VOLUMEH DEL ALTMENTADOR ¥ - 2 16 = /
EL RECHUPE. =] 4 /!
> 14 i3
. H g7 1/
VALIDD PARA ALTHENTADORES CILIN Z 45 4
DRICCS ABLERTOS, CERRADOS Y PRE /7
SURIZADDS. . Y AB T 4
510 AP -
= /: 2o
8 T A
y4 ) A
5 VAVAW A YA
yay. X9 2l
1 VAV AVAW. ALY
e ; LT
2 VAT AT T B
BT
D L]

3 2 4 [} 8 10
]

= VOLUMEN DEL ALIMENTRDOR

f

FIGURA 21 Rer. 6 g3



+

h | j
36 [_| 3
: = N /4
MAXIMO VOLUMCN DE Lh PIEZA, EL 5 32 — |
CUAL PUEDE SER ALIMENTADD SA-- = ¥
TISFACTORTAMENTE COMO UNA FLUN- E. 28 /'|
CION DEL YOLUMEN DEL ALIMENTR- = o ya
DOR ¥ £L RECHUPE z > i
X 24 > L [
g P4,
VALIDD PARL ALIMEKTADORES SEMI- 2 20 a7
ESFERICH ¥ ESFCRICOS, g ﬁ' JJ
E 18 VA4S
z AP
12 LA K
. WA« >
8 | 1// G i
i A /_+ !
4! o ol
C ]
0 [ P
0 2 K 5] 8 10
Vr = VOLUMEN DEL ALIMENTRDGR
FIGURA 22 ReF. 6

. LA TMPORTANCIA DE SER ALIMENTADO ES FUNCION DE LA FORWA DE
LA PIEZA, ASl COMO DEL RECHUPE.

. Los VALORES CARACTERISTICOS DE LAS PIEZAS, ESTAN LIGADOS CON
LOS ALIMENTADORES.

OBTENEMOS DE LA FIGURA1H PARA EL CASO DE UN ALIMENTADOR Cl-=
LINDRICO cOn ALTURA H = DIAMETRO “D” LA RELACION:

- 3
Vp = 99 (Mp) ( 35 ) Ref. €

£L VALOR DE 9= 99 SIENDO LA FORMA Y EL MODULO DE CARACTER{S-
TICAS DEPENDIENTES.
ADEMAS

Hp =j:Mpieza 4 SIENDO'f EL FACTOR DE COMPENSA-
CIoN.
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Ast-EL MAXIMC VOLUMEN DE UNA PIEZA, EL CUAL PUEDE SER ALTMEN
TADO POR UN ALIMENTADOR CILINDRICO QUE TIENE H=D PUEDE SER -
CALCULADO CON LA ECUACION 24 v.25.

F

100vV__ - SV

Ref. 6"

PARA" UN: ALIMENTADOR ClLlNDRICO coN H=1: SD._ ; :
< 1220 )3 ( A S) : 136)
¥ Cnets

PARA AL1MENTADORES SEMIESFERICOS:

- 43 320 - 5 37)
Vo = 1561(M) :F (}——g—{>

PERO COMO LOS CALCULOS PARA EL ALIMENTADOR DEBERAN SER INICIA

DOS DESDE LA PIEZA Y NO DESDE EL ALIMENTADOR, EL FACTOR j: y

CON REFERENCIA A LAS CONDICIONES DE ALIMENTACION DE ALIMENTA-
" DORES CILINDRICOS QUE TIENEN H=D ESTA DADO POR:
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T;EN ESTA EXPRESION ?K" ES UNA CONSTANTE, LA CUAL ES -DEPENDIEN-
TE SOLO DEL TIPO DE.ALIMENTADOR™Y ‘DEL" RECHUPE .

2.2 . TECNICA GEOMETRICA

0TROS AUTORES cOMO HEINE (REF. 7), SE BASAN EN LA ALLMENTACION
GEOMETRICA, DONDE EL METAL DE ALIMENTACIGN REQUERIDO POR LA --
P1EZA ES EL QUE PRINCIPALMENTE COMPENSARA LA DILATACION EN LA
IMPRESION DEL MOLDE DE ARENA EN VERDE, TAL DILATACION ES DE --
2 A 8% EN VOLUMEN, DEPENDIENDO DEL ESPESOR DE LA PIEZA Y DE LA
DENS1DAD DE LA ARENA DE MOLDEO.

POR LO TANTO EL METAL DE ALIMENTACION REQUERIDO ES CONSIDERADO
POR ALGUNOS INVESTIGADORES QUE TIENE GUE MOSTRAR POCA CONTRAC-
CION AL OCURRIR LA SOLIDIFICACION EN HIERRO DUCTIL DE ALTO CAR
BON EQUIVALENTE.

LA TECNICA GEOMETRICA ASUME QUE LA DILATACION EN LA IMPRESION
DEL MOLDE OCURRIRA Y DE ESTA MANERA EL METAL DE ALIMENTACION -
ES REQUERIDO Y ES DE 2 A 8% EN VOLUMEN,
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LA TECNICA.SERA. ILUSTRADA EN UN ALIMENTADOR LATERALT -~ =

FIGURA" 23 Ree.. 7

EL ALIMENTADOR ESTA DIVIDIDO VERTICALMENTE EN TRES SECCIONES:
- LA seccifnN DE ALIMENTACIGN DE ALTURA H

P
- LA SECCION PRESURIZADA DE ALTURA Hy,
- LA BASE DE ALTURA H,

LA SECCION DE ALIMENTACION ESTA DESTINADA A PROPORCIONAR EL -

METAL A ALIMENTAR DESDE LA CAVIDAD DEL RECHUPE, TENIENDO UN -
" VOLUMEN IGUAL A EL PORCENTAJE DE EL VOLUMEN DE LA PIEZA, - -
USUALMENTE DE 2 A 8 1.
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. LA CAVIDAD DEL RECHUPE FUE INICIALMENTE SELECCIONADA
" PARA TENER UNA RELACIGN ALTURA/DIAMETRO - H /D DE. -
.2.5.A 1.0, PORQUE LA EXPERIENCIA EN LA FUNDiCldN HA
DADO BUENOS  RESULTADOS .

R VOLUMEN DE ALIMENIACION Ve ES:

Y 18 R By 02e8) D e
N = _nEE_ SEPTN | NS - MR N T U
YRTTT '1T, b7 Ta - (,%&') b
' “FReFVT.
Doupgf Hyo=o 2.5 pé‘

.TAﬂaléN",VF = V Z :DE-METAL DE ALIMENTACION REQUER!DO,
DONDE ‘Vc ES’ EL VOLUMEN DE LA PIEZA. -

D,/ EL'DIAMETRO DEL RECHUPE DE LA ECUACION 38 Es:

(399
Rer. 7

DonupE F  ES EL PORCIENTO DE METAL DE ALIMENTACION REQUE-
RIDO.

EL éESO DEL METAL DE ALIMENTACION REQUERLIDO ES MAS TOMADO
EN CUENTA SU USO EN LUGAR QUE EL VOLUMEN, YA QUE EL PESO
DE LA PIEZA SE CONOCE.

FL DIAMETRO DEL ALIMENTADOR, Dp DE LA SECCLON DE ALIMENTA
CION SE OBTIENE CON LA SIGUIENTE ECUACION:

D, = P, + 2W (49 )
Rer. 7
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:rnlxr:f\m, l|

el AL LN

SENC LA FIGURA'23 EN'EL’biAMEbe"DE UN ALTMENTADOR . CILINDRI -
€O 2W ES NECESARIO PARA PERMITIR'QUE EL METAL LIQUiDO ALI-
[ MENTE LA PIEZA Y SE PRESENTE EL DIAMETRO DEL RECHUPE Dp.
PARA DETERMINAR "W' EL ESPESOR EFECTIVO DE LA SECCION DE A-
LIMENTACION, PARA LA CUAL EL ALIMENTADOR ESTA RELACIONADO,
DEBIENDOSE DE CONOCER TAMBIEN QUE :

‘W'= ESPESOR DE LA PLACA, T, DONDE EL ALIMENTADOR LATERAL -
ESTA CONECTADO A LA PLACA.

‘'w'= 0.5p, DONDE D £$ EL DIAMETRO DE UMA BARRA, DONDE EL
ALIMENTADOR ESTA COMECTADO AL FINAL DE UNA BARRA CL
LINDRICA, O 0.5E, DONDE 'E'ES LA DIMENSION DEL BORDE
DE UNA BARRA CUADRADA.

W = 2(v/a), ponpe (v/A) ES EL MODULO DE LA SEGCION E--
FECTIVA DE ALIMENTACION. DEnuevo (v/A) = T/2 PARA
PLACAS INFINITAS O, W = T Y V/A PARA BARRAS INFINI-
TAS = /U 6, 'w = 2p/4 = 0.5p .
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COMO EL VALOR DE. LA RELACION: H /DPES ACEPTADA ALTSER 245, T s
LOS CALCULOS PUEDEN SER. SIMPLIFICADOS: POR LA GRAFICA DE.LA
FIGURA 24 .

EL vaLor DE EL DIAMETRO DEL RECHUPE D, Y LA ALTURA DEL RE-
CHUPE Hj, NECESARIOS PARA PROPORCIONAR GZ DEL VOLUMEN DEL.=.
METAL A ALIMENTAR, BASADQ EN EL PESOC DE LA PIEZA QUE TlENE;
UNA DENSIDAD DE 0.25 lb/pul’ SE MUESTRA PARA RELACIONES DE
Ho/D, DE 1.0 A 4.0 parA HIERRO DUCTIL.

B CONTINUACION SE MUESTRA LA GRAFICA:
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SLTEA DL RECUUPE: ENEL ALINENTADOR CH PULGADAS

i

i

ic L 2g o T30 M AR
DIAMETRD DEL RECHUPE EN-EL-ALIMENTADOR EN PULGADAS

o FIGURA 24

EURER I
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DESARROLLO EXPERIMENTAL

3.1 PANORAMA GENERAL

PARA EL DESARROLLO DEL EXPERIMENTO SE SELECCIONARON 2 -

PIEZAS EN FORMA DE PLACAS, CON UN PESO DE 0.483 K6 v --

1.49 Ke RESPECTIVAMENTE, A CADA PLACA PRIMERO SE LE CO-
LOCG UN ALIMENTADOR CALIENTE ABIERTO CILINDRICO, DE FON

DO PLANO DE DIMENSIONES CALCULADAS PARA CADA PLACA, LUE

GO SE REMOVIERON Y SE COLOCARON ALIMENTADORES CALIENTES

ABTERTOS CILINDRICOS, DE FONDO SEMIESFERICO, TODOS DE -

RELACION H/D = 2.

CADA PIEZA SE COLO A 3 DIFERENTES TEMPERATURAS (710, --
760 v 810 °C) PARA LOS DOS TIPOS DE ALIMENTADORES, DES-
PUES SE CORTO Y SE LIMPIO EL ALIMENTADOR DE CADA PIEZA
COLADA, SE EVALUO EL RECHUPE PARA VALORAR EL COEFICIEN-
TE DE REPARTO O DEMANDA (71)

3.2 EQUIPO

EL EQUIPO QUE SE USO EN EL DESARROLLO DEL EX#’ERIMENTO
FUE EL SIGUIENTE:
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1 HomrnO DE CRISOL DE GRAFITO CON 'QUEMADOR DE GAS DE
12 Ke. DE- Cu DE CAPACIDAD :

1 -TERMOPAR - CROMEL-ALUMEL. T1p0 K
1 MULTIMETRO DIGETAL MARCA SOAR MoDELo ME-550

3 CauAs DE ALUMINTO PARA MOLDEAR, CON LAS

T710.2-
12.7

cm

2 PLACAS: HODELO

3.5 MATERIALES USADOS

Los MATERIALES USADOS EN EL DESARROLLO DEL EXPERIMENTO
FUERON:

ALUMINIO PURO GRADO COMERCIAL CON EL SIGUIENTE ANALISIS!:
0.076 Cu, 0.12 Mn, 0.002 Mg, O0.68 Fe, 0.03 Pb, 1.68 Zn,
0.026 si, 0.01 Ti, AL, Balance

DESGASIFICADOR, PASTILLAS A BASE DE HEXACLOROETANO, NOMBRE
coMERCIAL: Deseaser 200

ARENA STLICA CON GRANULOMETRIA AFS 80-90 v 40-45

BenTONITA Na v Ca, aAGUA
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3.4 MOLDEQ

PARA EL MOLDEQ DE LAS PIEZAS, PRIMERO SE COLOCO LA PLACA
MODELO ENTRE LA BASE Y TAPA DE LA CAJA PARA MOLDEAR, CON
SUS RESPECTIVOS ACCESORIOS, EL MODELO SE ESPOLVOREO DE -
TALCO COMO SEPARADOR, ENSEGUIDA EL MODELO SE CUBRIO DE -
ARENA DE CAREO HASTA ALCANZAR POR LO MENOS } PULGADA DE
ESPESOR, PARA POSTERIORMENTE LLENAR COH ARENA DE RECICU-
LACION, REALIZANDOSE TAL OPERACION EN LA BASE Y EN LA TA
PA, EL APISONAMIENTO SE HIZO CON UNA MAQUINA OPERADA MA-
NUALMENTE Y CON PI1SONETA NEUMATICA, PARA YA DESPUES DE -
RETIRADA LA PLACA MODELO Y LOS ACCESORIOS QUEDARA LA IM-
PRESION DE LA PIEZA.

3.5 PIEZAS DE PRUEBA Y ALIMENTADORES

LAS PIEZAS DE PRUEBA FUERON 2 PLACAS, PARA LA PlEZA 1
SE ILUSTRAN LAS DIMENSIOMNES DE LA PIEZA Y LAS DIMENS1O-
NES DE LOS ALIMENTADORES CON LA RELACION H/D = 2 EN LA
SIGUIENTE PAGINA, s
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PILIA 1" GSQUEMA DE LA PIELA'Y OF tOS ALIMENTADORES COK RCLACIOM WD = 2

Vel

_ ALIMENIADOR CICINORICO FONDD PLANO
:
E—4.07

o
34
e s

ALIMENTADOR CILINDRICO FONDD STHIESFERICO
— 407 =3

31

FIGURA 25
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€SQUEMA DE LA PIEZA 1 CON EL SISIEMA OC coLADL ¥ SLTMENTADOR

CUThen - roLgHo

ALTHENTADOR

BAJADA

COLLHON

ALIMENTADOR

FIGURA 26
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. PARA EL"CASO:DE'LA'PLEZA" 11,  EL ESQUEMA DE LA.PIEZA YDE
:LOS."ALIMENTADOR RELACION-H/D =2 SE 1LUSTRAN:A CON. -
. TINUACION' e : T s

U S

FIGURA 27
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ESQUEMA DE LA PIEZA II . COW EL SEISIEMA DE- COLADA VilllHiN“n’ﬂl o

T BAMOA

" CoLCHON
ALIMENTADOR

FIGURA 28
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3.6 TECHICA DE FUSION®

PARA" FUNDIR EL METAL PRIMERO SE CORTO PEDACERIA DE Al, DE
MANERA QUE CUPIERA EN EL CRISOL, SE LIMPIO, SE PRECALENTO
EL CRISOL Y LA CARGA, YA PRECALTNTADU EL CRISOL SE CARGO,
YA FUNDIDA LA CARGA SE SIGUIO COLOCANDO MAS METAL HASTA -
FUNDIR TOTALMENTE LA CARGA, DESPUES CON EL TERMOPAR Y EL

MULT{METRO DIGITAL SE MIDIO EL MILIVOLTAJE PARA SER CON--
VERTIDO A TEMPERATURA, YA ESTANDD LIGERAMENTE ARRIBA DE

LA TEMPERATURA DE COLADA SE RETIRG LA ESCORIA PARA PODER

DEGASIFICAR, ADICIONAWDOSE 2.5 GR. DE DESGASIFICADOR DESGA
seR 200 por Ke. DE METAL POR MEDIO DE UNA CAMPANA PREVIA--

MENTE CALENTADA.

SE SUMERGIS LA CAMPANA CON EL DESGASIFICADOR EN EL BARNO -
METALICO, YA TERMINADA LA REACCION SE DEJO PASAR 5 MINUTOS
PARA QUE SALIERAN TOTALMENTE LOS GASES DEL METAL Llaulbo,-
MIDIENDOSE DE NUEVO LA TEMPERATURA PARA QUE AL ALCANZAR LA
TEMPERATURA DE COLADA SE RETIRARA LA ESCORIA Y SE PROCEDIE

RA A LA COLADA.
3.7 FEVALUACTON DEL RECHUPE GENERADO

YA DESMOLDEADA LA P1EZA, SE CORTG EL ALIMENTADOR, SE LIMPIG
Y SE PESO; PARA OBTENER EL VOLUMEN EXPERIMENTAL DEL ALIMEN-

TADOR, USANDOSE LA DENSIDAD DEL Al, LA CUAL SE TOMO DE TA-
BLAS Y CUYO VALOR ES DE 2.7 G./cM
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A CONTINUACION SE MUESTRA UN EJEMPLO DE COMO SE OBTUVO
EL VOLUMEN EXPERIMENTAL DE CADA ALIMENTADOR:

PESO DEL ALIMENTADOR 232.9  GraMOS

DE TASLAS

3

)
#
[

s =2.7 sramns/cm
v Cu

Iilz

232.9 ¢

Sy T 5 o

CON EL VOLUMEN EXPERIMENTAL DE CADA ALIMENTADOR Y EL VO-

LUMEN NOMINAL CORRESPONDIENTE, SE EVALUS EL COEFICIENTE

DE REPARTO O DEMANDA, Y PARA TAL CASO SE USO LA SIGUIEN-
TE EXPRESION:

N =| ——] x 100 41)

N Rer. 4

DonpE:

vy = VOLUMEN NOMINAL DEL ALIMENTADOR
V,; = VOLUMEN EXPERIMENTAL DEL ALIMENTADOR
T = COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA

AL RESULTADO OBTENIDO, SE LE RESTA LA CONTRACCION DEL ALU

MINIO, EN ESTADO SOLIDO DE 5.7, PARA UNICAMENTE EVALUAR -

LA CONTRACCION LIQUIDA Y LA TRANSICION sO6LIDO-LIQUIDO O DE
SOLIDIFICACION.

Los RESULTADOS OBTENIDOS, SE PRESENTAN EN EL SIGUIENTE CAPITULO EN -
FORMA DE TABLAS Y GRAFICAS.
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CAPITULO 4



RESULTADOS Y DISCUSICN

“ACONTINUACTON SE -PRESENT AN

P AnAc 1

TABULADOS LOS RESU

 .EXPER1MENTb, QUE COMPRENDEN VOLUMENES EXPERIMENTALES DE

LOS '‘ALIMENTADORES,

LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA

Y, OBTENTENDOSE POR ULTIMO UN COEFICIENTE DE REPARTO O -
- pEMANDA (T} ) PROMEDIC.

PIEZA I TABLA No. 6

ALTMENTADOR LATERAL CALIENTE CILINDRICO FONDO PLANO

H/D = 2

. _

Te € Nes M Ver | N Vei | TN n

T, 710 |86.25| 13.07{93.35} 6.4 | 8e.88| 10.59] 9.996

T, 760 |85.74| 13.55| 81.81| 17.25{ 85.18| 14.07j 14.95

T, 810 [82.59) 16.51[82.18[ 16.9 | 79.25] 19.66f 17.69

DonDE:

Vy = VOLUMEN NOMIMAL DEL ALIMENTADOR Y ES CONSTANTE E -
IGUAL A 106.18 cm” PpARA ESTE ALIMENTADOR. Llos -
VOLOMENES EXPERIMENTALES ESTAM EN UNIDADES DE cm

T, = TEMPERATURA DE COLADA

N = COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA
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PlEZA

,ALIMENTADOR LATERAL CALlENTE ClLlNDRlCO FONDO SEMXESFER!CO -

TABLA No.

7

78.85 | 13.45 14.28
79.29 | 13 13.62
".;“PIEZA‘ TABLA Mo. 8
- ALIMENTADOR LATERAL CALIENTE CILINDRICO FONDO PLANO
H/D =2
Vg = 356.5 em’
'Ijq: (,BC Vei r{ vei rl vei q Fl
T, 710-| 281.48[15.34 | 303.70 | 9.11|295.22 | 11.48] 11.97
T, 760 | 291 |12.67 |296.48 [11.13 | 272,18 | 17.95 | 13.01
T, 810 | 293.14[12.07 [ 300.60 [17.95 { 289.14 [ 13.19 | 14.40
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PIEZA 11

. ALTMENTADOR™
CH/DU =2 0

ne

NDO SEWIESFERICO-

T, 710 ]201.59'| 7.78 | 286.85 | 9.19: | si4a’.

- Tz“ 760 287.70 8.94 281.438 10.78.{. "9.86

?3 810 264.70 f 15.76 290.62 B.07 11.9%




COCFICITNTE DE REPARTC @ OEMANDA

20

PIEZA 1

T ALIMENTADCR FONDO PLANO
O ALIMENTADOR FONDD SEMIESFERICO

| BN 1 ] i, 1 ml

I

R TR |

yat] . 760

> COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA COMO FUNCION DE
LA TEMPERATURA '

GRAFICA 1

T
T (°0)
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COEFICIENTE OE REPARTO O DENANDA'

PIEZA . 1

COEFICIENTE DE REPARTD 0 DEMANDA COMO FUNCION 9 LA TENPERATURA

GRAFICA 11
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~+ ANALISIS DE RESULTADOS

“A) "EN LA GRAFICA 1, OBSERVAMOS QUE EL COEFICIENTE DE

B)

c)

REPARTQ © DEMANDA PARKA EL ALIMENTADOR CON FONDO ~

PLANO ‘A MAYOR TEMPERATURA DE COLADA AUMENTA SU VA
tor.

CoN .LO QUE RESPECTA AL MISMO TIPO DE ALIMENTADOR
EN LA PIEZA Il GRAFICA I, SE OBSERVA QUE EL COE-

FICIENTE DE REPARTO O DEMANDA TAMBIEN AUMENTA, -~

CONFORME AUMENTA LA TEMPERATURA DE COLADA.

PARA EL CASO DE ALIMENTADORES CON FONDO SEMIESFE
RICO PARA LA PIEZA | GRAFICA |, EL COEFICIENTE DE
REPARTO O DEMANDA AUMENTA Y SE MANTIENE CONFORME
LA TEMPERATURA DE COLADA AUMENTA. PARA EL MISMO
TIPO DE ALIMENTADOR DE LA PIEZA Il GRAFIca II, -
SE OBSERVA QUE EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMAN
DA AUMENTA CONFORME LA TEMPERATURA DE COLADA AU-
MENTA.

CoMpARANDO LO5 COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA

© DE LOS ALIMENTADORES DE FONDO SEMIESFERICO Y FON

DO PLANO, DE LA PIEZA | GRAFIcA |, OBSERvAMOS --

QUE LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA DE LOS

ALITMENTADORES CON FONDO PLANO, SON MAYORES QUE -

LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA DE LOS ALL

MENTADORES CON FONDO SEMIESFERICO DESPUES DE CIER
TA TEMPERATURA (750 °C).
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D)

AL COMPARAR LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA
ENTRE LOS ALIMENTADORES DE LA PI1Eza [l GRAFIca II,
OBSERVAMOS QUE LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMAN
DA DE LOS ALIMENTADORES CON FONDO PLANQ SON MAYO--
RES QUE LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA DE -
LOS ALIMENTADORES CON FONDO SEMIESFERICO.

ESTA TESIS W9 AEBE
SR DE L4 sidLtGTECA
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DISCUSION

DE ACUERDG A LA LITERATURA, MIENTRAS MAYOR ES LA TEMPERA
TURA DE COLADA, EL % DE CONTRACCION ES MAYOR, POR LO TAN
TO SE ESPERA QUE EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA --
(M ) SEA MAYOR, DEBIDO A QUE LA PIEZA DEMANDA MAYOR CAN
TIDAD DE MATERIAL Y ESTO CONCUERDA CON EL COMPORTAMIENTO
DE LOS ALIMENTADORES DE LA PIEZA [I Y EL ALIMENTADOR CON
FONDO PLANO DE LA PIEZA .

CoMPORTAMIENTO NO ESPERADO SE DETERMINA PARA LOS ALIMENTA
DORES COM FONDO SEMIESFERICO DE LA PIEZA | GRAFIcA [, EN
DONDE EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA SE MANTIENE - -
APROXIMADAMENTE CONSTANTE A PARTIR DE 760 °C,

SE REALIZG UN ANALISIS POR REGRESION LINEAL PARA LOS DA-
TOS OBTENIDOS EN LOS CUATRO CASODS!
Para LA PlEZA |

ALIMENTADOR LATERAL CALIENTE CILINDRICC FONDO PLANO
SE OBTUVO LA ECUACION:

TL= Q.77 Tc - 44.31 CORRELACION 0.9864

DonnE :

T, = COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA EN ( % )

T, ~ TEMPERATURA DE cOLADA ( °(C )
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PARA LA PIEZA -1

ALTMENTADOR LATERAL CALIEN

Y = 0.0347 T . = 1612753 CORRELACION '0.993(

CoMO SE OBTUVIERON MAGNITUDES SEMEJANTES ENTRE LAS PENDIEN
TES, ORDENADAS AL ORIGEN Y COEFICIENTE DE CORRELACION, SE

EFECTUO UN PROMEDIO PARA LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DE-
MANDA PARA UN MISMO TIFO DE GEOMETRIA DE ALIMENTADOR, PARA
OBTENER POR REGRESION LINEAL EXPRESIONES DE ACUERDO A LA -
GEOMETRIA DEL ALIMENTADOR.
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PARA ALIMENTADORES °  LATERALES CON FOMDO PLANO
H/D = 2 o ‘ L

CORRELACION 0.%8

PARA ALIMENTADORES _LATERALES CON .FONDO SEMIESFERICO
H/D = "2 ' C

‘l = 0lo3 T, - 7.84 - CORRELACION 0.97

A CONT[NﬂAC]ON SE. GRAFICAN LAS DOS RECTAS:



COEFICTENTE Of REPARTO O DEMANDA

A

20

AT S ALIMERTADOR FONDO SEMIESTERICO
AFP ALIMENTADDR FONDO PLANO

TR R N S S e )
710 ' 760 ’ 31p
Tc °C

DE [STA GRATICA OBIENEMOS LOS VALORES DE LOS COCFICIENTES OC REPARTO O DEHANDA
N FUNCTON O LA TEHPERATURA DE COLADA, PARA ALIMENTADORES CILINDRICOS LAIERALLS
COM RELACION /D = 2

GRAFICA 1l
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De LA GRAFICA [11, SE PUEDE OBSERVAR QUE LA MAXIMA
DIFERENCIA ENTRE LOS COEFICIENTES DE REPARTO O DE
manpa (T ) DE LAS DOS GEOMETRIAS DE ALIMENTADORES
SE OBTIENE A TEMPERATURAS D COLADA BAJAS Y HAY UN

‘PUNTO DE CONVERGENCIA A UNA TEMPERATURA DE COLADA
pe 842 °C.

UNA APLICACION PARA EL DISENO DE ALIMENTADORES DE
ALUMINIO BASANDOSE EN METODOS UTILIZADOS PARA HIE-
'RRO GRIS, A PARTIR DE LOS DATOS GENERADOS, SE RE--
PORTA EN EL APENDICE, ANExos I v [Il. Rer. 8
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CAPITULO 5



CONCLUSIONES

- 'EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA (W ) VA AUMENTAN
DO SU VALOR A MEDIDA QUE AUMENTA LA TEMPERATURA DE CO
LADA,

- EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA (Y] ) ES HENOR Pa
RA LOS ALIMENTADORES DE FONDO PLANO, POR LO CUAL DE-
MANDARA MENOS CANTIDAD DE METAL QUE LOS ALIMENTADORES
CON FONDO SEMIESFERICO.

- EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA { T} ) ES FUNCION
LINEAL DE LA TEMPERATURA DE COLADA.

- De acuerpo AL ANExo 1il LOS RESULTADOS OBTENIDOS PARA
EL DIMENSIONAMIENTO DE LOS ALIMENTADORES CALCULADOS -
CON EL METODO EXPERIMENTAL EM ESTE TRABAJC, SON SIMI-
LARES A LOS DATOS OBTENIDOS PARA EL DIMENSIONAMIENTO
DE LOS ALIMENTADORES DE METODOS YA COMPROBADOS.
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St EL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA \l , ES MAS
GRANDE, LA EFICIENCIA DEL ALIMENTADOR ES MAYOR, ES
DECIR TIENE UN VOLUMEN DE ALIMENTACION DISPONIBLE -
MAYOR.

POR LO TANTO LOS ALIMENTADORES CON FONDO PLANO SON

DE MAYOR RENDIMIENTO QUE LOS ALIMENTADORES DE FONDO
SEMIESFERICO, YA QUE:

Varp < Vars

DonpE:
Vapp = VOLUMEN DEL ALIMENTADOR CON FONDO PLANO.
Vaps = VOLUMEN DEL ALIMENTADOR CON FONDO SEMIESFERICO.
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"RECOMENDACIONES -

T LIZAR “ELY COEF1C1ENTE DEREPARTD 0. DEMANDA ORTEN1DO
" [/PARA"EL. DIMENS [ONAMIENTO "DE' LOS ALIMENTADORES Y HACER
PRUEBAS. ] REa S

- OBTENER OTROS COEFICIENTES DE REPARTO O DEMANDA PARA
DIFERENTES GEOMETRIAS DE ALIMENTADCRES, PCR EJEMPLO:
CIEGOS, SUPERIORES, ETC,, TAMBIEN OBTENER EL COEFI--

CIENTE DE REPARTC O DEMANDA PARA OTRAS ALEACIONES BA
SE Al
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APENDICE

ANEXO 1

CALCULO DEL DISENO DE ALIMENTADORES UTILlZADOS PARA EL -

DESARROLLO EXPERIMENTAL:

Por T1EMPO .DE SOLIDIFICACION ~ Tgd o o

Mm = KMp
K =1.3

‘=z
I

1.3:Mp

\' £ . h
A =13 Mp
a : :

"-icON M/ =72 2D = B - SUSTITUYENDO 2D POR H

o = 1.3 Mp

5
D, = 5(1.3) Mp
D

= é.s Mp . R R
h v 8



CALCULd'DgLVALiMENTADOR PARA PIEZA |

3

Vg o= 106.18 cm

CALCULO PARA EL CUELLO DEL’ ALIMENTADOR DE PIEZA |

M

cuello =:1.1Mp

M, =© 1.1 (0:627) . =-0.6897 % 0.7

DE GRAFICAS. SE ‘OBTIENE "EL DIMENSTONAMIENTO DEL CUELLO
REF. 2 PAG, 58 :
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" CALCULO DEL ALIMENTADOR‘?ARA pieza 11

~CALCULO PARA EL CUELLO DEL ALIMENTADOR DE PLEZA 1l

M ="-1.1 (0.928)

cuello

Mc = 1.0

DE GRAFICAS SE OBTIENE EL DIMENS IONAMIENTO DEL CUELLO
REF. 2 PAG. 58
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AR 11

PARA LA APLICACION DEL COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA OBTENIDO -
EN FUNCION DE LA TEMPERATURA DE COLADA Y LA GEOMETRIA DEL ALIMENTA
DOR SE TOM3 EN CUENTA EL METODO SEGUIDO EN LA REFERENCIA 8.

Para EL CALCULO DE LOS ALIMENTADORES ES WECESARIC PRIMERO CBTENER-
LNA CURVA DE TEMPERATURA DE COLADA (Tc) Vs ESPESOR DE COSTRA SOLI-
DIFICADA {S) EN EL ALIMENTADOR, PARA LN TIEMPO DE 2 MINUTOS, PARA
EL CUAL SE UTiLiZO LA ExPReSION DE FLemings (REF. 2), LA CUAL SE -
MENCIONA A CONTINUACION:

T, - T
s=;_r2_ (_I‘l(;_;‘!) \[Krnpmcm Ve

s
DATOS PARA A1 PURO
Pg=2.7gx/ em

Tm = £60 °C

To =20 °C

H, = 94.2 cal/gr

H =H, + CpAT

¢p = 0.25 cal/ gr °C

Molde de arena

K= 0.0020 cal/cm °C seg
P =15 gr/an3

Cm = 0,267 cal/gr °C

t = tiempec (seq)

g2-



A CONTINUACION SE MUESTRA LA TABLA DE LOS DATOS OBTENIDOS PARA LA -
CONSTRUCCION DE LA CURVA: K

T{°C}| Sl{cm
670 0.8575
€90 0.8153
10 Q.7771
730 0.7423
760 0.6956
790 0.6544
810 ¢.6296
850 0.5852

LA GRAFICA SE MUESTRA A CONTINUACION EN LA SIGUIENTE PAGINA:



5 el

ESPESOR DE-COSTRA

FIGURA 30

0.7

GRAFICA IV

056

.94




ANEXO 111
APLICACION AL DISENO DE ALIMENTADORES

Para UNA PIEZA DE ALUMINIO DE 0.400 Ks (0.88 1b)
ALIMENTANDO UN 10%Z MAS cOMO FACTOR DE SEGURIDAD
PARA LA PIEZA: -

W= ( 0.88 1b) (1.1 ) = 0.968 1b
Si T, = 710 °C Qe la grdfica III para un alimentador
con fondo plano el valor de rl es:

TL= 10.7 (COEFICIENTE DE REPARTO QO DEMANDA}

Requerimientos de alimentacién:
(0.968 1b) (0.107) = 0.1203 1b

1 3
v ;x = (0.103 1b) (——--—-1-) = 1.03 pulg
alimentacién 0.1 1b/pulg

ehl =0.1 ll')/pulg3

a 4
3 30
2v. 3
D = Y S 2(1.03 pulg’) | 4 g8 pulg
DIAMETRD DEL m ™

ALIMENTAADOR
Espesor de costra sSlida (8)

leyendo de gridfica IV a 'rc = 710 °C
S = 0.77 cm = (.30 pulg
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D“ ir=DR +25.

D, = 0.868 pulg + 2(0.30 pulg)

o
]

1.468 pulg = 3.72 cm para H/D = 2

7.44 cm

i
it

a

AHORA LOS CALCULOS SE REALIZAN PARA UN ALIMENTADOR CON
FONDO SEMIESFERICO PARA LA MISMA PIEZA:

S1 T, = 710 °c

de grafica III, para un alimentador con fondo semieg
férico.

Tl: 13.46 (COEFICIENTE DE REPARTO O DEMANDA)

REQUERIMIENTOS DE ALIMENTACION:

(0.968 1by (0.134) = 0.13 1b
Vilimentacign = (0-13 1) (-——L — =103 pulg?®

0.1 1b/pulg

3 3
2v 3

_ A 2(1.3 pulg) _

QEch = —_— = = 0.938 pulg
upe TF Tr

Espesor de costra s8lida (S)

Leyendo de gr&fica IV a T, = 718 °C

S =0.77 cm = 0.30 pulg
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Dalimentador = Dg * 28

ba = 0.938'pu1g + 2{0.30 pulg)

D, = 1.538 pulg = 3.9 cm.’ . para H/D = 2
H, = 7.8 cm.

Uso Det mMétopo € T I F PARA COMPARAR EL DIMENSIONAMIENTO
DE ALIMENTADORES

Por TIEMPO DE SOLIDIFICACION:

Msp = 0.675

Msa =1.2 Msp

PARA: H/D = 2 ;

o
]
o

M = 6(0,675) = 4.05¢em

87



POR CONTRACCION:

s javem

VvV, = Kr Vp = 8(0.06}) 150.cm

a

las dimensiones Son correctas

v ( obtenido por T )NV i{obtenido: por: ontraccisn), .-
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