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Elaboracion de un logotipo por medio del proceso de moldeado en arena 'y
fundicién en aluminio

“Preparation of a Logo Through the Molding Process in Sand and Foundry in Aluminum”
Epifanio Reyes-Flores 2

Abstract:

In the following practice drawing a logo by the method of molding in sand and casting aluminum is analyzed all the process that must
be followed to get a quality work, the molding in sand is already already, a very unusual technique this is because it arises they were
much more efficient techniques, but this is still a viable option as quality jobs are obtained.
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Resumen:

En la siguiente practica elaboracion de un logotipo por el método de moldeo en arena y fundicion de aluminio se analiza todo el
proceso que se debe seguir para obtener un trabajo de calidad, el moldeo en arena es actualmente ya, una técnica muy poco comun
esto se debe a que surgieron técnicas mucho mas eficientes, pero esta no deja de ser una opcion viable ya que se obtienen trabajos de
calidad.
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., se elimina la arena que haya quedado adherida a la pieza,
Introduccion incluido el macho.

en el método de moldeo por arena se emplea como tal una

variedad llamada silice. la arena se amontona (compacta) materiales y herramientas utilizados en la practica
gracias a la ayuda de aguay arcilla. > arena

antes de todo, deben construirse o emplearse unas cajas equipo de seguridad

de moldeo (de madera, acero) estas contendran la arena caja de moldeo

compactada junto al modelo. se emplean dos cajas: la horno de fundicion

>
>
>
caja superior y la inferior. ambas se unen con clavijas > agua
durante el moldeo. se rellena la caja inferior con arena y > chatarra de aluminio
se compacta. se introduce el modelo. el modelo esta > cernidores
dividido en dos mitades. en este caso se introduce |la mitad > pisones
del modelo. se repite el proceso con la otra mitad, > pala
incorporando un canal, llamado bebedero por el que > carretilla
>

entrarda el metal fundido y también se deja otro canal polvo separador
llamado mazarota que asegura la evacuacion de los
gases.se abre el molde y se retiran los modelos. se
vuelven a unir las dos mitades sin olvidar los machos que
ocupen el lugar de los huecos de la pieza final. una vez
secado el molde, se retiran las cajas de moldeo. se vierte
el metal fundido hasta rellenar el hueco originado por el
modelo, dejando transcurrir el tiempo necesario para que

el metal solidifique. a continuacién, se rompe el molde y
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Desarrollo

Figura 4.- Compactacién con los pisones

Figura 1.-Preparacion de la arena eliminando los grumos de
ella y humedeciéndola levemente hasta poder compactarla

4.-Relleno con arena el cernidor rojo y se vuelve a compactar.

Figura 2.-Colocacidon del modelo dentro de la caja de moldeo
centréandolo y espolvoreando con polvo separador.

Figura 5.-Colocacion de los tubos para respiraderos en la
otra caja y se vierte polvo separador.

Figura 3.- relleno de arena en el cernidor mas fino y rociado
sobre el modelo hasta tener llenos 2 marcas de la caja de
moldeo.
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Figura 6.-Se compacta nuevamente la arena, como en la
primera.

Figura 7.-Se juntan las dos cajas

Figura 8.- Se realizan las muescas para el vaciado y los
respiraderos.

Figura 9.-Se comienza a vaciar el aluminio fundido en los
moldes.

Conclusiones

Con la realizacion de esta practica nos pudimos percatar
del proceso de moldeo en arenay los pasos a seguir para
obtener un trabajo de calidad, que como lo habiamos
estudiado en libros, la arena se tenia que humedecer y al
vaciarla al molde se tenia que compactar, el Gnico
problema que se nos presentd en la realizacién fue
cuando tenia que dar la vuelta al molde para vaciar arena
en la parte de atras de nuestro molde, ya que al hacerlo
no sujetamos bien la pieza y esta se movi6 de su lugar,
por esta razén la pieza quedo un poco defectuosa. Al
término de la practica retiramos la arena de la pieza y
cortamos las partes sobrantes con una segueta.

Este tipo de molde es un molde desechable y no sirve para
volver a utilizarlo, solo sirve una vez y es por esto que no
se recomienda para la produccion en masas, ya que ahi
se requiere rapidez.
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