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Conclusioni 

Lega stampata: UNI EN AB 46100 

Velocità Prima fase: 0,2 m/sec 

Velocità Seconda fase: 3 m/sec 
Temperatura lega: 680 C° 

Temperatura matrici stampo: 220 C° 

 

Le temperature della lega risultano in generale buone. 

Velocità adeguate sia all'attacco di colata che su tutto il pezzo. 

Aria inglobata ridotta al minimo grazie alla conformazione della colata e 

dei pozzetti di sfiato, tuttavia piccole zone critiche rimangono in prossimità  

del canotto centrale. 

Alcuni problemi risultano nella solidificazione a causa di zone con 

spessore massivo nel pezzo, creando così alcune porosità da ritiro. 

 

N.B. Tutti i pozzetti sono da sfiatare. 


