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INTRODUCERE

Optimizarea sistemelor de maselotare consta in

1 - analiza solidificarii pieselor turnate in mai multe variante de

maselotare,

2 - compararea rezultatelor pe baza unor criterii tehnologice si

economice si alegerea variantei celei mai favorabile

Programele pentru simularea solidificarii pieselor turnate au
creat posibilitatea realizarii unor studii avansate in vederea
optimizarii sistemelor de maselotare cu cheltuieli materiale
reduse.
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SCOPUL LUCRARII

Se intalnesc totusi situatii cand, desi dimensionarea maselotelor se
realizeaza prin simularea solidificarii,

se obtin retasuri in piese,
volumul maselotelor este supradimensionat

Explicatia consta in aceea ca studiile prin simulare pentru stabilirea
dimensiunilor maselotelor, nu au in vedere toate aspectele functionarii
maselotelor.

De cele mai multe ori se analizeaza numai pozitfia ultimei solidificarii a
aliajului din sistemul piesa — maselota,

Nu se analizeaza in detaliu deplasarea frontului de solidificare in
sistemul piesa maselota

Nu se are in vedere cantitatea de aliaj lichid util din maselota,
disponibila pentru compensarea contractiei la solidificare a piesei si
coeficientul de contractie maxim care poate fi compensat

Nu se are in vedere aspectul economic (indicele de utilizare a aliajului
lichid la turnare)
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SCOPUL LUCRARII

 Pe baza experientei acumulate prin realizarea si
utilizarea softului 3D — SIM, la Universitatea Transilvania
din Brasov s-a pus la punct o metodologie avansata
pentru efectuarea studiilor destinate optimizarii
sistemelor de maselotare prin simularea solidificarii
pieselor turnate pe calculator

 (Cercetarile au condus la stabilirea urmatoarelor criterii
de analiza in vederea optimizarii proiectarii maselotelor
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CRITERII DE ANALIZA iN VEDEREA
OPTIMIZARII PROIECTARII MASELOTELOR

dirijarea solidificarii aliajului lichid in sistemul piesa
turnata — canal - maselota;

pozitia nodului termic in maselota in raport cu piesa
turnata;

intreruperea comunicatiei maselota — piesa,
pozitia punctului de sfarsit de solidificare a piesei;

cantitatea de aliaj lichid util disponibila in maselota pana
la sfarsitul solidificarii piesei turnate;

Contractia maxima posibil de compensat din maselota
consumul de aliaj lichid la turnare.
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DIRIJAREA SOLIDIFICARII ALIAJULUI

Raportul modulelor de solidificare reale - piesa :
canal : maselota

Mp: Mo My =1:11:12 (1)

Raportul timpilor de solidificare - piesa : canal :
maselota

tbite ity =1:1,2:1,45 (3)
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SFARSITUL SOLIDIFICARII ALIAJULUI

Punctul in care se termina nod termic in maselota
solidificarea aliajului (caz ideal)

» trebuie sa fie plasat in
maselota pe axa verticala, spre ’

partea superioara a acesteia,

nivel

cat mai departe de piesa .
turnata |: : alimentator

» Ideal este ca nodul termic sa
se formeze la partea
superioara a maselotei ‘
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SFARSITUL SOLIDIFICARII PIESEI

Punctul in care se termina solidificarea piesei

 trebuie sa fie plasat in sectiunea de jonctiune
piesa — alimentator — in caz contrar zona ultimei
solidificari din piesa nu poate fi alimentata din
maselota pentru compensarea contractiel la
solidificare, iar in piesa apare un nod termic
secundar
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SFARSITUL SOLIDIFICARII PIESEI

Pozitia obligatorie a punctului de ultima solidificare a piesei

nivel

alimentator

punct ultima solidificare in
piesa (corect)

nivel

____________

alimentator

punct ultima solidificare in
piesa (incorect)



INTRERUPEREA COMUNICATIEI MASELOTA —
PIESA — timpul de alimentare a piesel din
maselota

- Maselota alimenteaza piesa pana la intreruperea comunicatiei
maselota — piesa

- Timpul de alimentare din maselota corespunde cu timpul de
solidificare completa a unei prime sectiuni verticale a alimentatorului

“t_alim”

Pentru ca maselota sa isi poata indeplini rolul tehnologic este necesar ca

t alim > tp
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INTRERUPEREA COMUNICATIEI MASELOTA - PIESA

Schema determinarii timpului de alimentare

J—

alimentator

strat
solidificat
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CANTITATEA DE ALIAJ LICHID UTIL DIN MASELOTA

Metalul lichid util din maselota (V,,, ) este metalul lichid capabil sa curga
din maselota in piesa pana la solidificarea completa a piesei.

La simulare acesta este dat de volumul metalului lichid existent in maselota,
in interiorul frontului lichidus, situat la un nivel superior alimentatorului. la
momentul solidificarii complete a piesei (la momentul tp).

Relatia de calcul : Buax =100 *V o/ V1o7, In %

pentru contractia maxima la solidificare a care poate fi compensata din
maselota

Pentu ca maselota sa isi indeplineasca rolul tehnologic este necesar ca :
Byiax > Bajiaj — contractia la solidificare a aliajului turnat in piesa
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CANTITATEA DE ALIAJ LICHID UTIL DIN MASELOTA

| maselota

metal
| _—lichid util

Metal lichid utilizabil din
maselota = metalul

nivel

alimentator

situat deasupra
alimentatorului la
momentul sfarsitului
solidificarii piesei sesa | mea)
total
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RANDAMENTUL (INDICELE DE UTILIZARE A
METALULUI LICHID) MASELOTEI

Se calculeaza prin relatia:

unde M, — masa piesel; M- — masa alimentatorului, M,,
— masa maselotel.

— IVIP
M, +M.+M,,

|.U
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METODOLOGIA DE LUCRU PENTRU OPTIMIZAREA
PROIECTARII MASELOTELOR PRIN SIMULAREA
SOLIDIFICARII

analiza preliminara a solidificarii piesei turnate (pe baza modului de
solidificare real) in vederea pozitionarii maselotelor si a dimensiunilor
orientative (aproximative) ale acestora;

simularea solidificarii piesei in mai multe variante de maselotare;

identificarea variantelor care indeplinesc care asigura obtinerea unei
piese compacte (fara retasuri cauzate de solidificare);

stabilirea variantei economice care asigura cel mai mare indice de
utilizare a aliajului lichid, dintre variantele care indeplinesc conditiile
de solidificare compacta a piesei.
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EXEMPLIFICAREA MODULUI DE LUCRU

piesa supusa studiului
demonstrativ
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REZULTATE OBTINUTE PRIN
SIMULARE
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POZITIONAREA MASELOTEI - I
S| DIMENSUNILE <[ ENERNG
MASELOTEI in cadrul " .
studiului prin simulare S o
40 pelele Ic | dm
}264|
ﬁ — _.Ji.i_i[..__g_. __E._ _..E %
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DIMENSIUNILE MASELOTELOR STUDIATE

Nr. | Varianta de Dimensiunile maselotel Dimensiunile gatuluir maseloter
ek turnare Grosime |Inaltime|Inaltime| Indltime| Indltime | Litime | Lungime
sus 108 totala
- - dm hs hi Hm hc be Ic

um. - mm mm mm mm mm mm mm

1 tara maselota - - - - - - -

2 cu maselota 80 80 40 120 32 32 40
3 cu maselota 80 80 56 136 48 48 40
4 cu maselota 104 104 40 144 32 32 40
5 cu maselota 96 96 56 152 48 48 40
6 cu maselotad 64 96 56 152 48 48 40
7 cu maselota 64 80 56 136 48 48 40
8 cu maselota 80 96 56 152 48 48 40
9 cu maselota 88 96 56 152 48 48 40
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MODULELE REALE DE SOLIDIFICARE PIESA -
ALIMENTATOR - MASELOTA

Nr. | Varianta de Modulul de solidificare real Modulul geometric
crt. turnare Nod Canal | Maselota Raportul Piesa canal | maselota
termic din modulelor reale
plesa de solidificare
_ - Mp M My M, M. M, Mgp Mge Meaar
M, M, M,
um. - mm mm mm - mm mm mm
1 | tfarda maselota 14,77 - - - 14,2 - -
2 cu maselota 16,25 12,8 16,10 1:0,79: 1,10 14,2 8 15,31
3 cu maselota 16,28 17,5 16,33 1:1,07:1:19 14,2 12 16,11
4 cu maselota 16,69 12,8 20,15 1:0,77: 1,21 14,2 8 18,87
5 cu maselota 16,57 17,5 19,68 1:1,06:1,19 14,2 12 18,80
6 cu maselota 16,21 17,5 13,94 1:1,08:0,86 14,2 12 13,90
7 cu maselota 16,21 17,5 13,78 1:1,08:0,85 14,2 12 13,69
8 cu maselota 16,29 17,5 17,22 1:1,07: 1,06 14,2 12 16,45
9 cu maselota 16,42 17,5 18,48 1: 1,07 : 1,13 14,2 12 17,32
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TIMPUL DE SOLIDIFICARE SI DE INTRERUPERE A
ALIMENTARII DIN MASELOTA

Nr. Varianta Timp de solidificare Timp de Raportul timpilor
crt. de turnare intrerupere a de solidificare
piesa | gat maselota)] maselota | comunicatiei | Maselota | Gat_mas
maselota - /piesa / piesa
piesa
- - tp e b t_alim ty 1, to /1,
u.m. - s S S S - -
1 1 524 - - - - -
2 2 569 568 748 462 1,31 1,00
3 3 630 798 853 662 1,35 1,27
4 4 569 589 973 437 1,71 1,04
5 5 632 852 1121 666 1,77 1.35
6 6 626 697 680 654 1,09 1,11
7 7 626 091 665 654 1,06 1,10
8 8 630 801 892 662 1,42 1,27
9 9 632 847 1041 666 1,65 1,34

ATTR = IASI = lunie 2012




RAPORTUL MODULELOR REALE DE SOLIDIFICARE

DETERMINAT PRIN SIMULARE

Nr. crt. Varianta de Dimensiuni Dimensiuni Raportul
turnare maselota alimentator modulelor reale
de solidificare
- - dm xdm x Hm baxhaxla Mp : Mc: My
u.m. - mmx mmXxX mm | mm X mm X mm -
1 fara maselota - - -
2 cu maselota 80 x80x120 32x32 x40 1:1: 1,45
3 cu maselota 80x80x136 48 x 48 x 40 1:1,13: 1,16
4 cu maselota 104 x104 x 144 32x32 x40 1:1,02:1,31
5 cu maselota 96 x 96 x 152 48 x 48 x 40 1:1,16: 1,33
o cu maselota 64 x64x152 48 x48 x 40 1:1,05:1,04
7 cu maselota 64x64x136 48 x48 x 40 1:1,05: 1,03
8 cu maselota 80 x 80 x 152 48 x 48 x 40 1:1,13: 1,19
9 cu maselota 88 x 88 x 152 48 x 48 x 40 1:1,16: 1,28
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VOLUMUL ELEMENTELOR DIN SISTEM SI INDICELE
DE UTILIZARE A ALIAJULUI LICHID IN MASELOTA

Vol Procentul de
olum aliaj lichid in
total de maselota in
Vari Volum . aliaj lichid e Randamentul
/arianta . Volum . raport cu s
Nr. . . canal — Volum n ] de utilizare a
de Volum piesa . - - | total de - volumul total ey
crt. piesa- | maselota . maselota la . aliajului In
turnare - aliaj de aliaj turnat -
maselota momentul maselota
e - .. | lamomentul
solidificarii Cdee L.
.. solidificarii
piesei s
piesei
i i Vp Ve Vi Vtﬂﬂ V 11 Vg 'V 1.U = T_P
" tat
cm’ cm’ cm’ cm’ cm’ % %
1 1 663,55 - - - - - -
2 2 663,55 40,12 768,00 | 1471,67 89,17 6,055 45,06
3 3 663,55 92,12 870,40 | 1626,07 136,30 8,382 40,80
4 4 663,55 40,96 1557,50 | 2262,01 353,06 15,607 29,93
5 5 663,55 92,12 1400,83 | 2156,50 468,02 21,702 30,76
6 6 663,55 92,12 622,59 | 1378,26 21,57 1,565 45,17
7 7 663,55 92,12 557,06 | 1312.,73 16,86 1,284 50,54
8 8 663,55 92,12 972,8 1728,47 175,42 10,15 38,39
9 9 663,55 92,12 1284,13 | 2039,80 381,20 18,69 31,75
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CANTITATEA DE ALIAJ LICHID UTIL DIN MASELOTA

SI CONTRACTIA MAXIMA CARE POATE FlI
COMPENSATA

Volum de aliaj . .-
; 2 gern Contractia maxima
. Volum , lichid util 1n o -
N Varianta Vol 1— Vol Volum eloti 1 posibil de compensat de
r. olum | cana olum maselota Ia R
de . . - | total de aliajul lichid util din
crt. piesa piesa- | maselota . . momentul - A«
turnare . aliaj Cree o L maselota panala
maselota solidificarii 1 Lo
C solidificarea piesei
piesei
Ve Ve Vu Vtot Viur Vior 'V
cm’ cm’® cm’ cm’ cm’ %
1 1 663,55 - - - - -
2 2 663,55 | 40,12 | 768,00 | 147251 64,20 4,360
3 3 663,55 | 92,12 870,40 | 1626,11 54,52 3,353
4 4 663,55 | 40,96 1557,50 | 2262,01 289,51 12,799
5 5 663,55 | 92,12 1400,83 | 2156,54 257,41 11,936
0 6 663,55 | 92,12 622,59 | 1378,30 5,39 0,391
7 7 663,55 | 92,12 557,06 | 1312,76 1,26 0,096
8 8 663,55 | 92,12 972,8 | 172847 98,48 5,70
9 9 663,55 | 92,12 1284,13 | 2039,80 233,31 11,43
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POZITIA PUNCTELOR IN CARE SE TERMINA

SOLIDIFICAREA
Nr. | Varianta Coordonatele celulelor unde se termina ultima
crt. de ] soliglificarea ] solidificare a
turnare In piesa In canal In maselota aliajului din
carteziene carteziene carteziene sistem
Simbol - X,V,Z X,V,Z X,V,Z -
u.m. - mm mm mm -
1 1 72,132,104 - - In piesa
2 2 80,140,104 128,180,104 168,180,104 In maselota
3 3 88,140,104 128,180,104 152,164,104 In maselota
4 4 80,140,104 128,180,104 176,196,104 In maselota
5 5 88,140,104 128,180,104 168,180,104 In maselota
6 6 88,140,104 128,180,104 136,164,104 In canal
7 7 88,140,104 120,188,104 136,156,104 In canal
8 8 88,130,104 128,152,104 160,168,104 In maselota
0 9 88,140,140 128,148,104 168,172,104 In maselota

Observatie: Coordonatele carteziene au originea in coltul stinga - jos al
formei (figura 2)
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Maselota dm x Hm =80 x 120mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 32 x 32mm (varianta 2)

300 300
250 250
200 200
150 T —
100 IO
50 50
50 100 150 200 250 50 100 150 200 250

a — izoterme la momentul tm b — harta timpilor de solidificare



Maselota dm x Hm =80 x 120mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 32 x 32mm (varianta 2)

Raportul timpilor de solidificare:
tp:tc:tm=1:1:1,31

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp.: Mc.:My=1:1:1,14

Timpul de alimentare din maselota
t_alim = 462s < tp = 569s

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax = 4,3 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:
1.U=45,06 %

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei
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Maselota dm x Hm =80 x 136mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (varianta 3)
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Maselota dm x Hm =80 x 136mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (varianta 3)

Raportul timpilor de solidificare:
tp : tc:tm=1:1,27:1,35

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp:Mc: My, =1:1,13:1,16

Timpul de alimentare din maselota
t alim=662s>tp=630s

Contractie maxima posibil de
compensat:

Indice de utilizare a aliajului lichid:
1.U=40,80 %

50 100 130 200 P

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei



Maselota dm x Hm = 104 x 144mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 32 x 32mm (varianta 4)
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a — izoterme la momentul tm b — harta timpilor de solidificare



Maselota dm x Hm = 104 x 144mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 32 x 32mm (varianta 4)

Raportul timpilor de solidificare:
tp : tc:tm =1:1,04:1,71

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp:Mc: M, =1:1,02:1,31

Timpul de alimentare din maselota
t alim=437s<tp=569s

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax = 12,80 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:

1.U=29,93 %

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei
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Maselota dm x Hm =96 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (var. 5)
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Maselota dm x Hm =96 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (var. 5)

Raportul timpilor de solidificare:
tp : tc:tm =1:1,35:1,77

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp: Mc: My =1:116:1,33

Timpul de alimentare din maselota
t alim=666S>1tp=6325

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax = 11,94 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:
1.U=30,76 %

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei



Maselota dm x Hm = 64 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (var. 6)
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a — izoterme la momentul tm b — harta timpilor de solidificare



Maselota dm x Hm = 64 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha =48 x 48mm (var. 6)

Raportul timpilor de solidificare:
tp :tc:tm=1:1,11:1,09

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp: Mc: My, =1:105:1,04

Timpul de alimentare din maselota
t alim=654s>1tp=6265

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax = 0,39 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:
50 100 150 200 250 I.U=4517 %

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei
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Maselota dm x Hm = 64 x 136mm
Alimentator cu sectiune bc x ha =48 x 48mm (var. 7)
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Maselota dm x Hm = 64 x 136mm
Alimentator cu sectiune bc x ha =48 x 48mm (var. 7)

Raportul timpilor de solidificare:
tp : tc:tm =1:1,10:1,06

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp: Mc: My =1:105:1,03

Timpul de alimentare din maselota
t alim=654s>1tp=6265

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax = 0,1 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:
50 100 19 200 250 1.U =50,54 %

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei



Maselota dm x Hm =80 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha =48 x 48mm (Var 8)
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a — izoterme la momentul tm b — harta timpilor de solidificare
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Maselota dm x Hm =80 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (var 8)

50

100

150

—
0564003 —
e
(] Jetpo
LJ/’

200

250

Raportul timpilor de solidificare:
tp:tc:tm=1:1,27:1,42

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp.: MM, =1:1,13: 1,19

Timpul de alimentare din maselota
t_alim = 662s > tp = 630s

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax= 19,70 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:
1.U=45,06 %

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei



Maselota dm x Hm = 88 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha =48 x 48mm (Var 9)
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Maselota dm x Hm = 88 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 x 48mm (var 9)

Raportul timpilor de solidificare:
tp:tc:tm=1:1,34:1,65

Raportul modulelor reale de solidificare:
Mp.: MM, =1: 1,16 : 1,28

Timpul de alimentare din maselota
t_alim = 666s > tp = 632s

Contractie maxima posibil de
compensat:

Buax = 11,43 %

Indice de utilizare a aliajului lichid:
LU=31,75%

Metalul lichid disponibil in maselota pentru compensarea contractiei pana
la solidificarea piesei



STABILIREA VARIANTEI OPTIME

Analiza timpilor solidificare si de intrerupere comunicatiei maselota - piesa

- variantele 2 si 4 sunt eliminate deoarece canalul de alimentare se
intrerupe inainte de solidificarea piesel.

Analiza dirijarii solidificarii prin raportul modulelor reale My : M. : M,,
1,1: 1,2, respectiv intre timpii de solidificare tp . tc: tm=1:1,2: 1,45

- variantele 3, 6, 7 nu indeplinesc aceasta conditie

Conditiile legate de calitatea solidificarii piesei sunt indeplinite numai de
variantele 5, 8 si 9. Varianta 8 se situeaza la limita in ceea ce priveste

diryjarea solidificarii si indicele de contractie (pentru aliaje cu contractie
mare de tip otel , fonta maleabila sau chiar fonta cu grafit nodular.

Pentru aliaje cu contractie mare (peste 6%) este economica varianta 9

Pentru aliaje cu contractie mica (fonte modificate, cu supraincalzire mica, in
forme rigide) este economica varianta 8

1:
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VERIFICARE EXPERIMENTALA
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MOD DE LUCRU EXPERIMENTAL

Pentru verificare experimentala au fost turnate variantele mai
semnificative dintre cele studiate prin simulare

Compozitia aliajelor turnate in piese.

% C Si Mn P S Cr Mo Ni Al Cu Mg
Otel 0,11 031 0,75 0,018 003 0,03 0,02 0,04 0037 0,16 -
Fonta 3,67 320 0,35 0,039 0,018 0,046 0,003 0,021 0,046 0,03 0,068
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POZITIONAREA MODELELOR PE PLACA

PORTMODEL
Modelele pieselor, ale maselotelor si ale retelei de turnare
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POZITIONAREA MODELELOR PE PLACA
PORTMODEL

Sectiune transversala prin forma cu modele

model retea de turnare model maselota

ac } ac
(sarma) (sarma)
‘ sus
model _
piesa i ‘ I \ 10S
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POZITIONAREA MODELELOR PE PLACA
PORTMODEL
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EXECUTIA FORMELOR
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PIESE TURNATE EXPERIMENTAL




PIESA TURNATA FARA MASELOTA (var. 1) (piesi din OT)
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Varianta 4: maselota dm x Hm = 104 x 144mm
Alimentator cu sectiune bc X ha = 32 x 32mm (piesa din OT)
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Varianta 2: maselota dm x Hm = 80 x 120mm
Alimentator cu sectiune bc X ha = 32 x 32mm (piesa din OT)
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Varianta 6: maselota dm x Hm =64 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc X ha = 48 X 48mm (piesi din OT)
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Varianta 5: maselota dm x Hm =96 x 152mm
Alimentator cu sectiune bc X ha = 48 X 48mm (piesi din OT)
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Varianta 9: maselota dm x Hm =88 X 152mm
Alimentator cu sectiune bc x ha = 48 X 48mm (piesi din OT)

50 100 150 200 250

ATTR = IASI —iunie 2012



Varianta 9: maselota dm x Hm = 88 X 152mm
sectiune alimentator bc X ha = 48 x 48mm (piesa din fonta cu grafit
nodular)
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Varianta 8: maselota dm x Hm = 80 X 152mm
sectiune alimentator bc X ha = 48 x 48mm (piesa din fonta cu grafit
nodular)
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CONCLUZII

1 - Rezultatele experimentale confirma rezultatele obtinute prin simulare si modul
de lucru pus la punct pentru optimizarea dimensionarii maselotelor.

2 — Rezultatele obtinute prin simulare susttin conceptul de modul real de
solidificare si confirma valabilitatea relatiei de calcul a acestuia — relatie

introdusa de colectivul de autori de la Universitatea TRANSILVANIA din
Brasov

3 — Hotarator pentru buna functionare a maselotelor este
- timpul de alimentare a piesei din maselota

- contractia maxima posibil de compensat de aliajul lichid util din
maselota pana la solidificarea piesei.
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CERINTE PENTRU SOFTURILE DE SIMLARE A
MACROSOLIDIFICARII

Softurile pentru simularea macrosolidificarii pieselor turnate sa furnizeze
urmatoarele date:
« 1-hartatimpilor de solidificare.

« 2 -—timpii de sfarsit de solidificare a elementelor din sistem (tp — timpul de
solidificare a piesei, tc — timpul de solidificare a gatului maselotei, tm — timpul
de solidificare a maselotei). si raportul tp : tc : tm.

« 3 -timpul de alimentare a piesei din maselota (de intrerupere a comunicatiei
maselota — piesa) - t_alim (acesta este dat de momentul cand se solidifica
complet o prima sectiune transversala a alimentatorului).

« 4 - cantitatea de aliaj lichid util (utilizabila) din maselota pentru compensarea
contractiei la solidificare a piesei.

« 5 - contractia procentuala maxima (Bmaxz pe care o poate compensa maselota
pana la solidificarea piesei.
« 6 -—indicele de utilizare a aliajului lichid in maselota.
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