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Crisol do grafito foma do lr:dbu.f

 Cusol do grofifo on forma de olivo

TRU by irh sl '
Caldaere de sifon Cuchara porg fundir @ mano

El Portacrisol (graficos) es un elemento que se utiliza para t ips-
portar el caldero con aleacién liquida puede ser manual (gra:! co-o)
‘0 ser mecanica +(grafico-b) o eléctrico (grafico o).
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13. 4

Antes de recibir el metal el caldero debe tener en buen estado |
su refractario, estar completamente seco y lo mas caliente que
sea posible, cuando se vayan a utilizar los calderos para fundi-
ciones de acero, hierro o bronce, los calderos deberdn calen-
tarse hasta que esten al rojo.

El metal lfquido que se va a colar, en su superficie se forma
escorin; esta escoria debe ser retirada antes de comenzara
llenar ol molde) con mucho cuidado del bafio, esta operacién
recibe el nombre de escorificaciédn del metal.

La temperatura de co.ada de un met: 1 debe estar mas o menos;
50° 4 mas por encima de su punto de fusién, dependiendo del
tamafio y espesor de la pieza.

Nunca se debe colar un metal sobrecalentado por que nos puede
presentar en la pieza defectos tales como: el rechupe, ya el
metal sobrecalentado tiene mayor tendencia al rechupe, por ser
mas alta su contraccibn liguida, es decir que en el metal frio *
la tendencia al rechupe es minima .

Ademd s podemos agregar que el metal sobrecalentado, nos pue-
de dar lugar, a que se nos presenten otro tipo de problemas, por
ejemplo, el metal sobrecalentado puede alterar la arena, causan-
do defectos en lae piczas; también el metal sobrecalentado di-
suelve mayor cantidad de gases que pueden dar origen a otros
defectos tales como los poros, etc.

Cuando se vaya a colar o sea llenar el molde con metal liquido,
la velocidad de vaciado debe ohservar estas reglas generales,
8i la pieza es delgada la velocidad de vaciado debe ser rdpida,
y 8i la piera es gruesa la velocidad debe ser despacio.

Espumadorés para ser infroducidos on ef
matal liguido.
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El Desmoldeo.

Fipalmente l2 pinza e deja eniriar un tiempo prudcencial, el
tiempo varia de acuerdo al tamafio de la pleza y al material

de que este vaciada, Ia plera, pues 3i se hace el desmoldeo an-
tes, o sea sacar del molde el conjunto metflico, se pueden pre-
sentar defectos tales como: plezas templadas, deformadas,
rotas, stec. El desmoldeo se debe hacer en un lugar apropiado
para tal fin.
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15.

AUTO-EVALUACGION FINaL.

Marque con usa X l= respussts cerrecta:

l-u.

las massrotas sirven :

a. Pore ceanduclr gnses al exterior
b. Para fecilitar Ia presibn metalostitica
¢. Para que baya uns seolidificacifn rdpida

d. Pata mejorar ia resisisacia mecdnica.

El bebadaro de cuerno llege a la piema:

a. Por arriba

b. Lateralments

¢. Directamente sobrz la pisza
d. Por debajo de la preza

e. Oblicuamente sobre la pieza.

El alimesntador ciego =2

&. Un bebedero adicional

o

. Una cubweta sie comuricacidn con &l sxtarior
c. Upa maperota atmosférica
d. Uns mamnsrota que sirve como trama de escoria

¢ Ups mazarows con caracteristicas muy propias que solo all-
manta la pieza on casos de emergencia

lLos Machos o cormzunes sirven

a. Para dejar cavidadas dentiro de la pless

b. Pars gue la pleza quede mas livisna

c. Para gque la pleza tenga unas formas definidas
d. Para facilitar ol tnagquisado de las piezas

e. Para evitar delectos on las pleras producidos por lus cambios
bruscoe de temperatura.
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. 3 Los calderos o cucharas se emplear para :

. Para fuadir la aleacibn

Para recibir la aleacibdn del horno y luego volar las piezaz

. Para recibir ia aleacién del horno y evitar que la aleacién

se oxide.

. Para'dosificar la termperatura de la aleacién con el fin cde

retardar el enfriamiento.




HOJA DE RESPUESTAS.

AUTO-PRUEBA DE AVANCE Y AUTC EVALUACION FINAL.

1. Las mazarotas siTrven :

b. Para facilitar la presibn metalostética

2 El bebedero de cuerno llega a la pieza:

d. Por debajo de la pieza.

3 El alimentador ciego &8s :

b. Una cubeta sin comunicacidn con el exterior

+. Los machoe o corazones sirven :

a. Para dejar cavidades dentro de la piezs .

5. Los caldercn o cucharae ae emplean para :

17.

b. Para recibir la aleacién del horno y luego colar lan prezas.
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