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El proceso de moldeo es un procedimiento de fabricacion de objetos metélicos
basado en verter el metal fundido en la cavidad de un molde, para obtener trasla
solidificacion y enfriamiento una pieza que es reproduccion de la cavidad del
molde.

Caracteristicas:
*Puede utilizarse tanto para formas simples como complgas

*Reduce o eliminalos costes de otros procesos de fabricacion, como €
mecanizado, deformacion plastica ...

*Rentabl e para baj os vol imenes de produccion
*Pueden utilizarse un gran niumero de aleaciones

*Reducido nimero de desperdicios generados en el proceso, que en cualquier
caso se vuelven afundir
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Materiales:

H ’ r’ Caja de Molde .
Beboder L/ Fundiciones, aceros,
/ Mazarota - adeaciones de
Salida aluminio, € bronce,
laton, aleaciones de
magnesio y
j aleaciones de zinc

Nin

/

Linea de
Division

Moldes:

Arena, metal u otro
material

Método de vertido:
= (((C®

Caja del Macho Gravedad, vacio, a
D presin por un
Modelo Macho . Picza Moldeada embOlO, a preS| on
centrifuga....
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El molde, de formay tamafo adecuado
gue debe tener en cuenta la contraccion
del metal en la solidificaciony e
sobremetal necesario en posteriores
procesos

Fundicion alatemperaturay cantidad
adecuada

L a técnica de vertido debe permitir la
sdlidadel airey los gases atrapados, y
permitir que el metal Ilegue atodos los
lugares

Solidificacion, debe evitar laformacion
de defectos, rechupes, poros, grietas ...

Separacion de la pieza del molde.

Control de las especificaciones
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Molde permanente: coquilla. Realizados en fundiciones, aceros
especiales (refractarios) o grafitos. Cada mitad se construye por
separado.

Molde perdido: hechos de arenay arcilla o ceramicos. Necesidad de un

modelo. _ o
Modelo: fabricados en madera, metal o plastico.
Sobredimensi onados por:
Linea de Divisién
A «Contraccion de la piezaen el periodo de

enfriamiento

*Angulos de salida para evitar derrumbes o
arrastres de material

«Sobremetal para posteriores mecanizados
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Es un procedimiento de molde perdido y de vertido por gravedad. La arena esta
formada por silice (88%), arcilla (9%) como aglutinante, agua (3%) y algun material
organico.

Plano de Division Bulones de registro

A Caja superior

(4 " dct molde

PaliEs §

= - o —,/ e S. Y
Sistema de alimentacion

Fg 4-4c. La caja superior se rellena con arena.
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permanente Tecnologia de Maquinas

Hecho en fundicion gris, acero refractario o grafito. Vertido por gravedad.

*Reutilizable «No moldean piezas complejas

oI ndice de produccion rgpido «Coste elevado

*Buenos acabados superficiales ~Tiempo de construccion del molde
«Buena precision dimensional elevado

*Bgja cantidad desperdicios

eDireccionamiento de la solidificacion

*Enfriamiento rapido=————== mayor resistencia en las piezas.

/- Molde permanente
> o coquilla
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La presion permite conseguir paredes muy finasy detalles pequeiios. Se utilizan
aleaciones de cobre, aluminio y zinc.

Necesidad de un ciclo tiempo-presion para cada etapa del proceso

Camara caliente Camarafria
Canal de al tacion Embolo .
Matal fundido Recipiente

Mitad dc 1a coquilia fija  Mitad de la coguilla mévil

Z L .

e e e e e

e o e e

\ Mitad de la coquilla fij2 \
q Expulsor
B &\Q . ~ Embolo
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Molde ceramico formado por una mezcla de material refractario, silicato de etilo
hidrolizado y alcohol, que se moldea utilizandose un gel sobre el modelo de cerao

plastico.

El modclo se funde

Caja del molde y cac fuera del molde
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Factores deter minantes Aleaciones utilizadas en €l
delacalidad del liquido: moldeo:
eFusion eFundiciones; aeaciones Fe-C
0
*Refinado con C>2%
., eAceros. Fe-C con C<2%
*Proteccion

Aleaciones basadas en Cu:

series C-200 (Cu-Zn); C-300
sDesgasificacion (Cu-Sn); C-400 (Cu-al); C-500
(Cu-Pb, o Ni,0Be o0 S)

*Aleaciones basadas en Al:
Series L-200 (Al-Cu, Al-Mg,
Al-Si, Al-Sn)

Aleaciones basadas en Mg:
Series L-500 (Mg-Al, Mg-Zn)

eDesoxidacion

e|noculacion
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*Sistema de distribucion; u g e v

*Cono de colada o cavidad de
vertido

*Filtros
*Bebedero

*Canal de colada o de
distribucion

eAtagues

*Respiraderos o mazarotas
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Circulacion del metal liquido por € sistema de distribucion: 5D

Régimen turbulento con R: [2000, 20000] R= -

Evitar laroturade lapiel del metal liquido y la erosion de las paredes del
molde por arrastre de arena o gases.

Tiempo de llenado: depende de la fluidez del metal liquido, de los gradientes
térmicos, del peso de la piezay de su forma.

Condiciones:

1. Lo suficientemente bajo para que el molde esté Ileno antes de empezar la

solidificacion. Ecuacion de Chworinoff. .
t = tiempo de llenado

t = k(_) k = coeficiente experimental
S V/S = mddulo de enfriamiento

2. Lo suficientemente bajo para que el calor radiante del metal no origine
|os defectos superficiales debidos a la dilatacion de la arena.
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Escalonamiento de las secciones transver sales de |os conductos de un sistema
de distribucion:

SC . Sa
indice de reduccién o relacion de la colada: Ab : Ab

S,= seccion transversal del bebedero en su parte mas estrecha

S. =suma de las secciones tranversales de |os canales

Sistema convergente 0 a presion Sistema divergente o sin presion

S,>S.>S, S,<S.<S,
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Rendimiento de la fundicion:

Masa de metal necesaria M, =M +M ,;+M
Masa de |la propia pieza M,

Masa del sistema de distribuciéon M

Masa de margen de seguridad M (5~10 % de Mp+Md)

Presion metalostatica:
Presién estética ejercida por un fluido: p = agh

Esfuerzo normal a la superficie: F. = &ghg S
*Esfuerzos en determinadas superficies

*Esfuerzos verticales en |la parte inferior y superior del molde
*Resultantes horizontales sobre las paredes del molde

*Esfuerzos sobre |os machos




D Ingenieria de
Sistemas y
(4) Enfriamiento y SolidificacioOn  tenologia de Fabyicacion y

Tecnologia de M aquinas

Del proceso de solidificacion depende en gran parte la estructura metalograficay
por lo tanto las propiedades de |las piezas moldeadas, asi como |a aparicion de gran
tipo de defectos.

Etapas de la solidificacion:
*Nucleacion

*Crecimiento de los granos

Calculo de las mazar otas:

Se trata de emplear la cantidad minima de material, cumpliendo con la funcion
de las mazarotas.

*Regla de las contracciones. Que el volumen del metal liquido de la mazarota
sea superior a la contraccion de la pieza, es decir  V_ = anc/lOO

n: coef. de seguridad (1,5~3)
c: coef. de contraccion — —
M, =V,/S,>M =V /S

*Regla de los midulos . El tiempo de solidificacion de la mazarota debe ser
superior al de la pieza. En la practicaM =1.2 M,




Ingenieria de
Sistemas y
Automética

(5) DesmOI deo y I—I mpl eza Tecnologia de Fabricacion y

Tecnologia de M aquinas

Si el molde es una coquilla, actuando sobre palancas a mano o mecanicamente, la
coquilla se abre y se procede a la extraccion.

Si el molde es una en caja de arena, abiertas las cajas se extraen las piezas de la
arena, operacion siempre fatigosa y contaminante por la cantidad de polvo siliceo
gue se desprende.
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*Defectos advertibles desde el exterior de la pieza

eDefectos ocultos.

Defectos que afectan a laforma de la pieza:

Presion

%Deformacién metal ostatica

Pérdida de
registro

aplastamiento
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Defectos que afectan a la superficie de la pieza:

erupciones

exfoliaciones

IncI usiones de arena

Fal sa exfol lacion

l.l.
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Defectos que afectan al conjunto de la pieza:

| discontinuidades
-l | 65%
(==:—:r Wl g ——
.

[ =

Soldaduras e

intermitencias Escapes y
falta de metal Hendiduras,
”
grietas
Arrangues de Z
parte del molde S =

T =T
O] Tor e b
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Defectos ocultos:

Porosidades,
burbujas

Rechupes y contracciones ,
Pes y Gotas frias

D




