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Modelado sin horno

Ventajas:

Geomeétricamente mas sencillo

NoO es necesario conocer la curva de maquina

Solo se evalla la fase de llenado
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Modelado con horno
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Modelado con horno

Ventajas:
» Curva de presion de maquina

* Mayor precision del calculo de inercia de la aleacion

« Analisis del instante de drenado.
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Modelado con horno

Importar geometria:

« Cavidad interior del horno.
» Tubo ceramico, debera contener una parte dentro del horno.

 \Volumen interior del tubo ceramico
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Modelado con horno

Volume Manager:
« Se asume que el horno esta siempre lleno.

« Se considera constante la temperatura de la aleacion dentro
del horno.

« Temperatura inicial del tubo ceramico igual que la del horno
=> se supone despreciable la pérdida de calor de la aleacion
a traveés del tubo ceramico.
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Modelado con horno
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Inlet Pressure:
« Region: Toda la superficie superior del horno.
 Introducir la curva de presion real del horno. PREF =1 bar.

« Temperatura inicial = temperatura del horno
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Modelado con horno
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COMPROBACION ANALITICA APROXIMADA:

Presion necesaria para llenar la pieza:
P=p Xg Xh

* p =densidad de la aleacion
« g = gravedad

« h = altura total que debe subir la aleacion (desde el horno
hasta la zona mas alta de la pieza)
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Modelado con horno

Condiciéon de “Wall™:

» Region: Exterior del caldo del horno en contacto con las
paredes interiores del horno
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Modelado con horno

DRAINFS  LPDC draining limit Const. 0. 700000
DRAINTIME LPDC draining time Const. | S0.000000 | BEC w
¢,Cual es el instante
Optimo de drenado? '
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Se define como DRAINTIME, el instante de caida de presion en el horno.

Toda la aleacidn con una fraccion soélida inferior al valor DRAINFS, sera devuelta al horno.
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Modelado con horno

Fraction Solid

1.000
0.933
0.867
0.800
0.733
D.667
0.600
0.533
0.467
0.400
0.333
0.267
0.200
0.133
0.067
0.000

¢, Cual es el instante
Optimo de drenado?




tGracias!

Obrigado!

CJ1 ProCAST
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