PROCESOS DE FUNDICION
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ACERO

Mineral
de hierro

‘ concentracion

peletizacién

V-

Caliza

Molienda

Herno converticlor

Horne hogar
Transferencia abierto

de arrabio

coquizador Escoria

Acero vaciado
a lingoteras

arrabio Horno
(pig iron) eléctrico




ALTO HORNO




ALTO HORNO




CONVERTIDOR CARGA DEL
BESSEMER CONVERTIDOR




CARGA DEL CONVERTIDOR




CONVERTIDOR BASICO AL OXIGENO
(BOF)
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TIPOS DE HORNOS PARA FUNDICION
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ETAPAS EN EL PROCESO DE FUNDICION DE
METALES Y ALEACIONES

1.- CALENTAMIENTO Y FUSION

2.- VACIADO O COLADO

3.- ENFRIAMIENTO O SOLIDIFICACION
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CURVA DE ENFRIAMIENTO PARA
UNA ALEACION
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TERMINOS COMUNES EN EL PROCESO DE
FUNDICION (METAL PURO)
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CALENTAMIENTO Y FUS’IéN DEL METAL O
ALEACION

La energia calorifica requerida para alcanzar la fusion completa del
metal o aleacion es la suma de:

. Energia calorifica para elevar la temperatura hasta el punto de fusion.
. Energia de fusidn (calor latente) para convertir el metal sélido a liquido.

. Energia para elevar al metal liquido(fundido) a la temperatura de vaciado.

[(3Y = V)1cd +4RAN + (5 = 41) g0 ]Nq =0

Donde:

Q=energia total(Joule); p=densidad(kg/m3); V=volumen(m3); Cpl=calor especifico(J/kg-
°C); Tf=Temp. de fusidén(°C); TO=Temperatura inicial(°C); AHf=Entalpia de fusion(J/kg);
Tv=Temp. de vaciado.



VACIADO O COLADO DEL METAL O ALEACION

TEOREMA DE BERNOULLI

“La suma de las energias(altura, presion dinamica, energia cinética y friccion) en
dos puntos cualquiera de un liquido que fluye son iguales”

Donde:
h,= altura; P= presion; p= densidad; v =velocidad de flujo; g= aceleracién
gravitacional(386 in/s/s) o 981 cm/s/s); F= perdidas por friccion

Ignorando las pérdidas por friccion y asumiendo que el sistema permanece a
presion atmosférica, la ecuacion se reduce a:
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. canalde . .
. alimentacién -

Si el punto 2 se usa como referencia, entonces la altura en ese punto es cero
(h2 = 0) y hl es la altura del bebedero. Cuando se vierte el metal liquido en la
copa de vaciado y fluye hacia abajo, su velocidad inicial en la parte superior es
cero (v1=0).

h, = — v=.2gh




LEY DE CONTINUIDAD

Establece que la velocidad volumétrica del flujo permanece constante a través
del liquido. La velocidad del flujo volumétrico es igual a la velocidad por el
area de la seccion transversal del flujo liquido.

V=v,A, = 1,4,

El canal de alimentacion desde la base del bebedero hasta la cavidad del molde,
generalmente es horizontal, por lo tanto entre estos dos punto la altura es la
misma. La velocidad volumétrica de flujo a través del sistema de alimentacién y
dentro de la cavidad permanece igual a vA en la base. Por consiguiente, se
puede estimar el tiempo requerido para llenar la cavidad con volumen V:

vV

Thenads = 7



MACROESTRUCTURA DE UN LINGOTE
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MACROESTRUCTURA DE UN LINGOTE DE
ALUMINIO VACIADO EN MOLDE ABIERTO




CONTRACCION Y FORMACION DEL RECHUPE
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CONTRACCION VOLUMETRICA

Contraccion volumétrica debida a:

Metal Contraccion por Contraccion térmica del
eta solidificacion % solido %
Aluminio 7.0 5.6
Aleacion de Al 7.0 5.0
Hierro fundido gris 1.8 3.0
Acero bajo carbono 3.0 7.2
Cobre 4.5 7.5

Bronce (Cu-Sn) 5.5 6.0




TIEMPO DE SOLIDIFICACION

El tiempo total de solidificacién es el tiempo necesario para que la fundicidn
solidifique después de que se ha llenado la cavidad. Este tiempo depende del
/' tamafio y geometria de la cavidad. Esta relacion se expresa mediante la “Regla
\ de Chvorinov”

ratl
TSLI:I — 'C'H[ [E

Donde:
Teoia = Tiempo de solidificacion (min); V= volumen de la cavidad(cm?); A= area superficial de

la cavidad (cm?); n= 2; C,, =const. del molde (min/cm3)

La regla de Chvorinov indica que una fundicién con una relacién V/A se enfriara y
solidificara mas lentamente que otra con una relacion mas baja:

(V/ A)pieza 1> (V/ A)pieza 2

entonces la pieza 1 tardara mas tiempo en solidificarse que la pieza 2




DEFECTOS DE SC)LIIFICACIéN PRODUCIDOS POR LA
CONTRACCION DEL METAL LIQUIDO Y SOLIDO
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Mazarota

Control mediante el
empleo de una
mazarota
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DISENO DE MAZAROTAS

~ . Mazarota

Mazarota




CLASIFICACION DE LOS PROCESO0S DE FUNDICION
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PROCESO DE FUNDICION EN ARENA
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TIPOS DE MOLDE
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CABEZA DE PISTON
(Aleacion de Aluminio)

MAQUINADA

M.Met. Francisco A. Herrera C




M.Met. Francisco A. Herrera C



MODELO DE DOBLE
PLACA




PREPARACION DE UN MOLDE DE ARENA
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PREPARACION DE UN MOLDE DE
ARENA
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CORAZONES DE ARENA PARA UN
MONOBLOCK

CORAZIONES
DE
ARENA

MONOBLOCK
METALICO

Wi




COMPARATIVO MOLDE DE ARENA vs
MOLDE PERMANENTE
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PROCESO A LA CERA PERDIDA
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CICLO DE MOLDEO EMPLEANDO
POLIESTIRENO
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MOLDE DE POLIESTIRENO PARA LA
ELABORACION DE UN MONOBLOCK
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FUNDICION POR CONCHA O CASCARA
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FUNDICION O MOLDEO AL
VACIO
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FUNDICION O MOLDEO EN MOLDE
PERMANENTE
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FUNDICION A BAJA PRESION
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FUNDICION A PRESION EN CAMARA CALIENTE
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PROCESO DE FUNDICION
CENTRIFUGADA
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DEFECTOS O FALLAS COMUNES EN
FUNDICION
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DEFECTOS COMUNES EN LA
FUNDICION CON MOLDE DE ARENA
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