1) Titulo:

Influencia de las variables, temperatura de vaciado, % de Humedad y uso de filtro
ceramico, sobre la calidad de una pieza de fundicion de aluminio 535.

1a) Nombre del profesor responsable del proyecto:
Adrian Manuel Amaro Villeda.

2) Introduccion:
La demanda de piezas fabricadas por el proceso de fundicioén, en la actualidad sigue

creciendo, el reto principal es que la industria de la fundicion debe de ser competitiva,
cumpliendo con la calidad de las piezas obtenidas por fundicion.

Gran parte de la fabricacion de piezas de aluminio por fundicion actualmente sigue siendo
por el proceso de moldeo en verde, y como en todo proceso existe siempre un porcentaje de
rechazo, en el proceso de moldeo en verde no es la excepcion. Se deben identificar las
variables principales del proceso, y determinar su efecto sobre los defectos (porosidad,
inclusiones) que causan el rechazo de las piezas. Las principales variables en este tipo de
proceso pueden ser: temperatura de vaciado al molde, % de humedad y uso de filtros
ceramico.

La porosidad presente en las piezas fabricadas por fundicion por el proceso de moldeo en
verde se puede dar por diferentes causas, como son: una mala desgasificacion, un control
deficiente sobre la temperatura de colada, generacion de turbulencia excesiva durante el
llenado del molde.

La aplicacion de un disefio factorial permite estudiar y determinar el efecto de varios
factores (variables) sobre una o varias respuestas, cuando se tiene el mismo interés sobre
todos los factores.

3) Hipétesis:

Durante la fabricacion de piezas por fundicion y moldeo en verde con aleacion 535, un
deficiente control de las variables como: la temperatura de colada, % humedad en la mezcla
de moldeo y sistema de llenado sin filtros cerdmicos, promueven la presencia de porosidad.

4) Objetivos:
e Definir la magnitud del efecto de las variables, temperatura de vaciado, % humedad
y el uso de filtros ceramicos, sobre la porosidad en una pieza de fundicién, mediante
el uso de un disefo estadistico factorial.



5) Metas:
El estudiante desarrollara el criterio de aplicar la técnica de fusion adecuada para una

aleacion de Al-Mg (aleacion 535), que sera fundida en un horno de crisol a gas L.P.

El estudiante utilizara un disefo estadistico factorial a dos niveles con tres factores para
determinar el efecto de las variables sobre la porosidad presente en la pieza.

Se realizaran el 100% de los experimentos para evaluar el efecto de las diferentes variables
sobre la porosidad presente en las piezas fabricadas con la aleacion 535.

6) Metodologia:
Se fabricard la aleacion 535 en el laboratorio de fundicion, con la que posteriormente se

realizarén las fusiones para aplicar las técnicas de fusioén correspondientes en un horno de
crisol a gas L.P. Se utilizard un disefio estadistico factorial a dos niveles con 3 factores
(variables), es decir 2°. Las 3 variables son: Temperatura de vaciado, % Humedad y filtros
ceramicos. La Tabla 1 muestra la matriz de experimentos, y cada experimento se realizara
por triplicado.

Tabla 1. Matriz de experimentos

Experimento 1 2 3 Variables - +
1 - - - 1. Temperatura de colada 730 765
2 + - - 2.% Humedad 3 5
3 - + - 3. Filtro ceramico Sin filtro Con filtro
4 + + -
5 - - +
6 + - 4+
7 -+ +
8 + 4+ +

La desgasificacion es una constante en todos los experimentos, se realizara la
desgasificacion con gas argon mediante una lanza para la eliminacion de hidrégeno disuelto
en el aluminio liquido. Se controlard la temperatura de metal liquido, mediante el uso de
termopares y un adquisidor de datos.

Ya se cuenta con la placa modelo, para fabricar la pieza problema.

Cada pieza que se obtenga bajo las diferentes condiciones sera evaluada superficialmente e
internamente para determinar el % de porosidad presente, para la evaluacion interna de la
pieza se seccionara en diferentes zonas.

7) Infraestructura:

Horno de crisol con capacidad de 25 kg de aluminio.

Espectrometro de emision Optica para realizar los analisis quimicos.
Adquisidor de datos para registrar la temperatura en el horno de crisol.



Molino chileno con capacidad de 100 kg.
Aluminio

Magnesio

Termopares tipo K

Fundentes

Lanza para desgasificar.

8) Cronograma de actividades.
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9) Comentarios adicionales:
El alumno contard con el apoyo de materiales para las fusiones en el horno de crisol, asi
como de los consumibles.




