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Reglamento Interno del Taller:

[

El alumno debera presentarse cumpliendo las normas de seguridad, utilizando
camisa de grafa, pantaldn, zapato de cuero. Quedando prohibido zapatillas.

En caso de que en el momento de tomar asistencia, el alumno por distraccion o in
conducta no dice presente se le imputara la falta correspondiente, no teniendo
derecho a reclamo.

No podra traer aros, pulseras, cabello suelto, en ese caso rodetes.

Todas las clases debera traer la Libreta de comunicaciones.

No podra traer elementos de valor, por su seguridad. En el caso corre el cuidado
por cuenta del alumno, ya que en caso de extravidé no podra hacer reclamo ante

todo el grupo y docente.

En caso de no cumplir algunas de ellas, dara lugar a sancion disciplinaria y/o falta

con permanencia en el taller sin poder retirarse.

Introduccion:

El sistema educativo, en su proceso de transformacion, anhela articular el mundo del

trabajo globalizado con la educacion, pero para ello se necesito y se necesita mano de

obra calificada.

En el trayecto de la presente oferta Curricular, se pretende brindarle las herramientas

basicas, de la profesion.

Objetivos:

Con el desarrollo del presente trabajo, se trazo como ejes, lograr lo siguiente:

a)

b)
c)
d)

e)

Identificar los riesgos y accidentes ocasionados por el uso de Herramientas
Manuales, reduciendo al minimo los riesgos existentes.

Moldeos de Cilindros.

Moldes de Poleas.

Moldes de Piezas Artisticas.

Fundicién de Metales No Ferrosos (Aluminio)
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f) Fundicion de Aleacion de Metales No Ferrosos ( Bronce)

g) Tipos de Hornos
h) Analisis de los procesos en la fundicién.-

Higiene y Seguridad en el Taller:

Es importante tomar conciencia de los accidentes, que pueden ocurrir en el taller. Por eso
debemos prestar atencion en el momento de trabajo, y no debemos jugar ni desatender.
“En caso de accidente debemos avisar en forma rapida al Profesor”

Los Elementos de Proteccion de Taller que debemos utilizar son los siguientes:

» Ropa de Grafa (Camisa y Pantalén) - Cascos — Guantes — Zapato de Cuero con
puntera de Acero — Guantes y Delantal de Amianto — Mascara Antigas.

» Tanto las Alumnas como los Alumnos deben estar en el momento de trabajo, con el
Cabello recogido, quedando prohibido el cabello suelto o peinado tipo cola de
caballo, trenzas, etc.

A continuacion ilustraciones referentes a la forma adecuada del como se debe
desenvolver en el taller, segun la ley 19587 y 24557 de Higiene y Seguridad en el

trabajo:
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Proteccion de la cabeza:

La proteccion destinada a la cabeza comprendera: craneo, cara, cuello y segun las
circunstancias, ojos y oidos.

Proteccién craneana:

El casco de seguridad, basicamente, Arnés
Casquete

ha sido disefiado para proteger la
cabeza del trabajador contra golpes,
caidas de objetos, y choques Yisera
eléctricos. Dado que el craneo =

alberga al cerebro, centro de todas las

funciones del organismo, su proteccion

© ™_Banda de nuca

La eficacia con que actien los distintos equipos de proteccion reside originalmente en la

de los peligros es de vital importancia. Randa de cabeza

resistencia del material y su sistema de amortiguacion, por una parte; y por otra en la
distancia de suspension que haya entre el armazén del casco de seguridad y la parte
superior de la cabeza del usuario, fijandose asi la magnitud de proteccién que ofrece
contra los impactos y la penetracion.

Esquema béasico de partes componentes de un casco de seguridad

Proteccioén facial:
Para la proteccién del rostro observamos las siguientes variantes:

« Pantallas abatibles con arnés propio.
» Pantallas abatibles sujetas al casco de proteccion.
« Pantallas con proteccion de cabezas fijas o abatibles.

+ Pantallas sostenidas con la mano.
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Proteccidén ocular:

La vista se encuentra expuesta a una considerable variedad de riesgos en los trabajos.
Superando las medidas de control que puedan suministrarse en el origen de los riesgos,
particulas volantes de polvo (por mencionar un ejemplo) pueden causar lesiones en los
ojos al ser removidas por corrientes de aire o viento, inclusive en ocupaciones
consideradas no peligrosas.

Como equipamiento protector para los ojos puede ser:

Cazoleta Adaptable al rostro

Universal

¢Para que se Moldea?

El objetivo del Moldeo es la obtencion, de una pieza, en base al grabado en la tierra de la
pieza que se desea obtener. Por otra parte existen piezas mecanicas, por ejemplos de
autos que no se fabrican mas y en caso de que estas se rompan generalmente se vulva a
obtener la pieza en base al moldeo.

El proceso de moldeo es un procedimiento de fabricacion de objetos metalicos basado en
verter el metal fundido en la cavidad de un molde, para obtener tras la solidificacion y
enfriamiento una pieza que es reproduccion de la cavidad del molde.

Puede utilizarse tanto para formas simples como complejas

*Reduce o elimina los costes de otros procesos de fabricacion, como el mecanizado,

deformacion plastica ...
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*Rentable para bajos volimenes de produccién
*Pueden utilizarse un gran niumero de aleaciones
*Reducido numero de desperdicios generados en el proceso, que en cualquier caso se

vuelven a fundir
/ Copa de Venido

‘_] g Caja de Molde
Beboadero

Salida

e A T et g
: 's}fnwﬁﬁm:-:;_qx_,“_?-.ﬁ__-__ =

" Ay T/
/ Huella para ¢l Macho
Linca de

]
B (0

Lines de divisidn o Sm——

Modelo - Telmchao - Pucra Maldenda

El Modelo:_
Generalmente es utilizando como matriz la copia de la pieza, elaborada en madera, yeso,

bronce, etc.

¢Cuales son las herramientas que necesito para trabajar?
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Palas:
Son utilizadas para transportar la tierra de
fundicion a la zaranda grande, para B

zarandear la tierra que se va ha utilizar.

Pico:
Se utiliza en tareas de desmonte de
terreno, el cual posee dos campos
diferentes los cuales cumplen diferentes §

funciones.

Zaranda Grande:

Es utilizada al inicio de la clase, para
zarandear la tierra de fundicion en un
primer filtro, para posteriormente utilizarla
para el moldeo de la pieza.

Zaranda Chica:

Se utiliza para zarandear la tierra, en un 7
segundo filtro para comenzar a compactar

la tierra utilizando el bate talén.

Tablero:
Se coloca en primer lugar, debajo de la
caja, y es una madera de forma rectangular.

Cajas:

La Caja de Moldeo es una estructura rectangular hecha de acero y sirve para moldear la
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pieza. A su vez consta de dos cuerpos, en la parte inferior se denomina “Bajera” cuenta
con unas orejas que en el momento de moldear primero van para abajo, y a la parte
superior “Sobrebajera” que se coloca arriba de la bajera por medios de “Pernos” que se

incrustan dentro de las “orejas”.

I ’ :
@ SN

—J

Bate Talon:
Es una varilla de

hierro en forma de

‘I, 'y sirve para
compactar la tierra en una primera fase.

Taco de Colada:

Es un cilindro de madera, que se coloca al gme

principio de la segunda fase del moldeo con

el fin de construir un canal en donde va a

pasar la colada.
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Bate Plano:

Al igual que el bate talon, sirve para
compactar la tierra en la parte final, como
retoque de la misma asegurando de que se
compacte bien.

Aguja de Aire:
Esta compuesto de una varilla de hierro
fino, y un mango de madera la cual sirve

para dar orificio alrededor de molde en la

parte de la tierra para que de esta manera
provocar orificios en donde puedan escapar los gases de la colada.

Regla:

Es un fleje de hierro de forma angular a 90°, que se utiliza para nivelar la sobrebajera
antes de desarmar la caja.

Paleta:

Técnicas Operativas del Moldeo:
a) En primer lugar se zarandea la tierra con la zaranda grande.
b) En segundo lugar se coloca el tablero, y encima de ella la bajera con las orejas
hacia abajo.
c) En tercer lugar, se coloca la pieza arriba del tablero y adentro de la bajera, y se le

rocia con talco separador o arena.
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d) En tercer lugar, se rocia con tierra en dos centimetros zarandeada con la zaranda
fina o chica.

e) En cuarto lugar, se coloca tierra zarandeada con la zaranda grande y se compacta
con el bate taldn, la tierra se coloca de a tres centimetro.

f) Unavez que la tierra llega al nivel de la caja se nivela con la regla.

g) Se da vuelta la bajera y se coloca la sobrebajera, y en este paso se le agrega el
Taco de colada, en un lugar en donde se va a canalizar mas rapido la colada.

h) Rociamos nuevamente con talco separador o arena, y volvemos a repetir el paso
de colocacién de tierra y compactacion.

i) Una vez terminada, procedemos a dar orificios con la aguja de aire, y

posteriormente separamos la bajera de la sobrebajera y extraemos la pieza.

¢ Qué Metal utilizamos en la Seccién?
Para el proceso de Fundicion de metales, en primer lugar una vez obtenido el Molde, se
procede a la colocacion del metal fundido que para el trabajo practico utilizamos el

Aluminio, pero también para determinados trabajo utilizamos Bronce.

Metales No Ferrosos:

Aluminio:

Es un metal no-ferroso de gran conductibilidad, es de color gris claro y tiene un punto de
fusién de 650 °C aproximadamente. En la tabla periédica de Quimica lo encontramos
simbolizado con las letras AL, que en latin son las dos primeras letras de la palabra

Aluminio.

Bronce:

El Bronce es una aleacion de Cobre y Estafio, para obtener Bronce Blando para
elaboracion de piezas artistica como estatuas, etc. Ahora si queremos obtener Bronce
duro para la obtencion de piezas mecanicas de repuestos debemos agregarle al Cobre y
al Estafio, Aluminio en una proporcién de acuerdo a la dureza que se desea obtener.

Razdn por la cual no se le encuentra simbolizado en la tabla periédica de quimica. Su
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punto de Fusion es aproximadamente de 850 °C, es de color amarillo fuerte.

Fusidén de los Metales:

El proceso de Fusion se realiza, utilizando el Horno de Fusion, que en el caso de la
Escuela se utiliza a Combustion.

Esta compuesto por un ventilador industrial que emite aire, en la parte superior un tanque
de combustible (Gasoil) que se mezcla con el aire dentro del quemador que esta ubicado
dentro de la Tobera; y produce llama que con dicho calor se logra calentar el crisol que va
dentro del horno en donde se encuentra los metales a fundir.

Segun la Fisica “Fusion es el paso del Estado Sélido a Liquido” después cuando
colocamos la colada en la caja, se produce el otro paso de la Fisica la cual es

“Solidificacion, la cual es el paso del estado Liquido al Sélido”.

Fundicién y Colado de Materiales:
Segun la clase de piezas que debe proyectar y elaborar el técnico en la ejecucion de sus
proyectos utiliza:

1 Metales laminados o perfilados

] Metales forjados

1 Elementos metalicos unidos entre si por medio de ensambles o soldadura

1 Piezas metdlicas obtenidas por fundicion o colado.
Estas ultimas constituyen en la mayoria de los casos la parte preponderante de las
maquinas, ya que el procedimiento de la fundicion permite obtener facil y
econdmicamente piezas de diversas formas y tamafios y utilizar de modo conveniente
algunos metales y aleaciones cuyas caracteristicas particulares no los hacen aptos para
la laminacion, la forja o la soldadura, por ejemplo el hierro colado.
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Tecnologias de Fabricacion
Por Por fusion y Por Por soldadura | Por sinterizado
eliminacion de moldeo deformacion
material
Arranque de viruta | Metales Forja libre o con Soldadura Compresion axial
Moldeado en estampa eléctrica
Mecanizados por FUELE Compactacion
medios no Moldeado en Laminacion Soldadura con gas 1sostatica
convencionales coquilla
Moldeac_i.? bajo Extrusion Soldadura por Extrusion v
presion medios no laminacion
Platicos . convencionales
e Estirado
Inyeccion
Conformado de Umoq pot
abrasivos
chapas

La fundicion es, por lo tanto, una industria fundamental para la construccién de maquinas
y exige una amplia cultura profesional en el que se dedica a ella, pues requiere
conocimientos técnicos tan diversos como son el dibujo industrial, la mecéanica de los
cuerpos sdlidos y fluidos, la 6ptica, la termologia, la electrotecnia, la quimica, etc. y mucha
experiencia en los recursos practicos a los que a menudo hay que recurrir, asi como

capacidad especial para idear y aprovechar tales recursos .

Por ello, la fundicion ademés de una industria es también un arte: el moldeador, sin mas
ayuda que la de un modelo y algunas herramientas rudimentarias, puede producir piezas
muy complejas realizando un trabajo que puede llamarse de escultor.

Para terminar la pieza hace falta como en todos los demas procedimientos industriales,
someter la materia prima (que en este caso es el metal en bruto fundido en lingotes y la
chatarra) y las materias auxiliares (esto es, el combustible, las arenas, los aglutinantes,
etc.) A una serie de ordenadas operaciones sucesivas que constituyen el llamado

diagrama de trabajo.
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Preparacion del Metal liquido

La fusion consiste en hacer pasar los metales y sus aleaciones del estado solido al estado
liguido , generando determinada cantidad de calor, bien definida y caracteristica para
cada metal o aleacion .

Como se comprende facilmente, después de que ha alcanzado la temperatura o punto de
fusion es necesario aplicar mas calor para poder transformar el metal o la aleacion de
sélido a liquido. Durante este periodo la temperatura no aumenta y la cantidad de calor
generada destinada solamente a disgregar el estado sélido se llama calor latente de
fusién. Si cuando toda la masa es liquida se continda generando calor, la temperatura

vuelve a aumentar y el metal se recalienta

Aleaciones utilizadas en el moldeo:
* Fundiciones: aleaciones Fe-C con C>2%
* Aceros: Fe-C con C<2%
» Aleaciones basadas en Cu: series C-200 (Cu-Zn); C-300 (Cu-Sn); C-400 (Cu-al); C-
500 (Cu-Pb, o Ni, o Be 0 Si)
* Aleaciones basadas en Al: Series L-200 (Al-Cu, Al-Mg, Al-Si, Al-Sn)
* Aleaciones basadas en Mg: Series L-500 (Mg-Al, Mg-Zn

Algunos tipos de hornos de fusién de las funderias modernas se agrupan en:
* Hornos de crisol
» Eléctricos
* De reverbero
* Convertidores

e Cubilotes

Combustién
Los gases producidos por la combustion, 6xidos de carbono, vapor de agua, son llevados

a la incandescencia por el calor de la combustion constituyendo de esta manera una llama
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cuya temperatura real, inferior a la temperatura maxima teérica debido a fendmenos
endotérmicos de disociacién, no sobrepasa en mucho los 3000 °C en los casos mas
favorables, tal como ocurre en el soplete oxiacetilénico

En los hornos de combustion, cuyas paredes refractarias se calientan por contacto con las

llamas, la temperatura que se alcanza es menos elevada, del orden de 2000 a 2500 °C.

Hornos de crisol
El proceso de fundir los metales en crisol es uno de los mas antiguos y sencillos. Se
emplea todavia mucho en las fundiciones modernas, y probablemente se seguird usando

porque el costo inicial es barato y el metal se funde fuera del contacto con el combustible.

aw B

Hornos de reverbero

En estos hornos se quema el combustible en uno de los extremos de la camara; la llama y
los otros productos de la combustion son dirigidos por la forma de béveda hacia la carga
existente en la solera, que se encuentra en el trayecto de los gases hacia la salida de
humos y la chimenea.

El calor de la béveda se transmite por radiacién hacia la carga que queda debajo.

La carga se funde en una solera de poca profundidad, mediante la llama producida en un
quemador o lugar situado en uno de los extremos de la solera. Los primeros solo tenian
capacidad solo de 350 a 450 kilogramos de metal, pero en los modernos la capacidad es

de 10 a 30 toneladas llegando incluso a 80.
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Horno de cubilote

Hornos eléctricos
Los hornos eléctricos se emplean cada vez mas para fundir los metales y en los ultimos
afios han aparecido tipos nuevos y perfeccionados.
Los hornos eléctricos de fusion se clasifican en tres grupos fundamentales:
1) Hornos de arco;
2) Hornos de induccion
3) hornos de resistencia.

Hornos de resistencia

El segundo tipo de hornos de resistencia sirve para temperaturas mas elevadas.

Los hornos son siempre cilindricos, revestidos con un refractario adecuado; la barra de
grafito estd colocada horizontalmente y coincidiendo con el eje del cilindro. Bascula
alrededor del eje horizontal del cilindro para distribuir mejor el calor radiado y bafar casi
todo el refractario con el metal liquido. La barra-resistencia esta montada en soportes de
grafito y se puede sacar del horno para efectuar la carga. Este tipo de horno se ha
empleado para fundir y sobrecalentar fundiciones de hierro especiales, y también sirve

para fundir bronce y otras aleaciones de cobre.
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a) Induccion: es el fenomeno que origina la produccién de una fuerza electromotriz
(f.e.m. o voltaje) en un medio o cuerpo expuesto a un campo magnético variable, o
bien en un medio mavil respecto a un campo magnético estatico.

Es asi que, cuando dicho cuerpo es un conductor, se produce una corriente inducida que
por efecto joule lo calienta.

Crisol Refractario.

Proteccion Refractaria.

Aislamiento Térmico.

Bobina Inductora.

a bk~ 0N e

Piguera de Colada.

TS
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Solidificacion:

Solidificacién y fusion son transformaciones entre estados cristalinos y no cristalinos de un
metal, aleacion o sustancia. Esas transformaciones son béasicas para aplicaciones
tecnologicas como lingotes, piezas de automoviles, fundiciones, coladas continuas,
crecimientos de un cristal para semiconductores, solidificacion direccional de aleaciones
compuestas y mas recientemente en procesos de solidificacion rapida de aleaciones o
vidrios. Un entendimiento del mecanismo de solidificacién y como este es afectado por
parametros tales como; distribucién de temperatura, velocidad de enfriamiento y aleantes,
es importante en el control de las propiedades mecanicas de metales fundidos. El objetivo
de estos apuntes es desarrollar algunos de los conceptos basicos de solidificacion, y
aplicarlos a algunos

de los mas importantes procesos practicos, tales como fundicién de lingotes, fundicién
continua, soldadura por fusion, solidificacion de anodos en las ruedas de moldeo en las

fundiciones de cobre, etc.

Nucleacion de metales puros
Si un liquido es enfriado debajo de la temperatura de fusion en equilibrio (Tf) hay una
fuerza impulsora para la solidificacion (GL-GS) y por tanto se espera que la fase liquida

espontaneamente solidifique.
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Por ejemplo bajo algunas condiciones el niquel liquido puede ser sobreenfriado hasta 250
K debajo de Tf (1453°C) y mantenido alli infinitamente sin que ocurra transformacion. La
razon para este comportamiento es que la transformacion comienza por la formacion de
particulas solidas muy pequefias, llamadas nucleos. Normalmente un sobreenfriamiento
tan grande como 250 K no es observado, porque en la practica las paredes del
contenedor de un liquido y particulas de impurezas en el liquido catalizan la nucleacién de
un soélido con un sobreenfriamiento de solo 1 K. Esto es conocido como nucleacion
heterogénea. Los grandes valores de sobreenfriamiento mencionados arriba son solo
obtenidos cuando no hay sitios disponibles para la nucleacién heterogénea, por ejemplo,
cuando un nucleo de un solido debe formarse homogéneamente desde el liquido.
Experimentalmente esto puede ser realizado dividiendo el liquido en finas gotas, muchas
de las cuales permanecen libres de impurezas y no solidifican hasta que un

sobreenfriamiento muy grande es alcanzado.
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