CONCLUSION

El uso de machos de CO, en com-
binacién con el proceso a la cera per-
dida se muestra interesante desde un
punto de vista prdactico; se espera
que abra nuevas posibilidades al
fundidor en la dificil tarea de mejo-
rar simultdneamente lao economia de
los procesos de fundicién y la calidad
de las piezas metdlicas obtenidas.

Fig. 8. Aspacio del molde después de fra-

guar la mezcla de yeso; el modelo de cera y

macho han quedado en su interior. Posterior-

mente se llevaré a un horno para eliminar la

cera y formar la cavidad que recibird el me-
tal fundido

AGRADECIMIENTO

Se agradece al profesor D. Siguin
su valiosa ayuda en la determinacién
de las propiedades de los diferentes
materiales de moldeo.

Fig. 10. Aspecio de la '‘cabeza'' después de
un acabado mscénico, pulido y patinado

Fig. 9. Colado el metal, se muestra la “‘ca-

bsza de bronce antes de someterse al aca-

bado final. No se ha separado todavia la
parte correspondiente al bebedero
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CONSTRUCCION DE UN HORNO DE RAYOS INFRARROJOS
PARA EL SECADO DE MOLDES DE FUNDICION #* '

Conocidas las ventajas y la apli-
cacién de los rayos infrarrojos, en el
secado de moldes de arena, que uti-
lizan aglomerantes sintéticos, creimos
oportuno proyectar y construir, en es-
te Departamento, un horno de secado
por rayos infrarrojos.

Estos hornos presentan también al-
guna ventaja en el secado de mol-
des ordinarios, especialmente por la
gran velocidad de secado, ya que no
es necesario precdlentar de antema-
no el horno. . :

En este trabajo, queremos referir-
nos al proyecto de dicho horno, y a
algunos resultados, compardndolos
con los obtenidos en un horno comer-
cial de resistencia, que se venia uti-
lizando hasta estos momento, a falta
de una estufa de aire caliente.

CALCULO Y CONSTRUCCION DEL HORNO

En general, la arena de molded
absorbe bien los rayos infrarrojos, y

Publicado originalmente en Metalurgia,
érgano oficial de la Asociacién de In-
dustriales MetalGrgicos, nimero 41, Ca-
racas, 1964.

Departamento de Ingenieria Metaldrgica.
Universidad Central de Venezuela.
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se presta muy bien, por esta razén,
a una transmisién de calor directa,
obteniéndose un régimen de evapo-
racién de agua mucho mas eficaz y
de mayor rendimiento que en ofro
tipo de hornos. Proporciona también
este tipo de secado una gran unifor-
midad de temperatura, sin necesidad
de elevados costos de sistemas de
control; y un calor seco y limpio.

En el cdleculo de la potencia del
horno, partiremos del aumento de
temperatura méxima que deben al-
canzar los materiales que queremos
secar.

Como temperatura méxima se es-
tablecié el valor de 400°C.

El total de watios de las lamparas,
se calcula por la férmula siguiente:

W
W. =
L P F.F

c

= Watios de las ldmparas.

= Total de watios requeridos
para evaporar el agua, y
calentar el molde hasta la
temperatura prevista.




p = Rendimiento del conjunto
de ldmparas y paredes re-
flectoras.

F_ = Factor de absorcidn.

F, = Factor o coeficiente de es-
pacio. .

En este caso, se puede tomar

p = 075 F = 075 F = 09

{ver literatura técnica de la General

Electric Co.; Phillips, etc.).
CALCULO DE W

W = W, +'W§ + Ws + W;: ﬁ

Wi = Watios para calentar la are-
: no de 20° C (68° F) a 4000 C
o B2 R

W, = Watios para calentar el

‘molde de alumjnio de 20° C
. (68° F) a 400° C (752° F],

Wa. =. Watios.. para: -calentar -l
agua a 202 C-(68° F) a 100°

C (212 F).
Wy = Wcmos . pcrd evaporcr el
agua. ..
Wi; Ws; Ws; se calculan medlcm‘e
lor formula .

W =0293.m.C .(T—T
W4, se calculo medlam‘e la formula

W = m [ C_ - -
m = Peso de] material, en libras.
C, = Calor especifico del material

a calentar, en BTU/Ib/°F

(Tz “— T4} = Aumento ‘de ’rempe-
ratura requerida.’

C = Calor de vapgriic.cién del
o agua, en BIU/Ib.

Para un molde (ver Fig. 3).
Peso de la arena: 6,8 kg. (15J Ib.).
Peso del aluminio: 2,5 kg. (5,5 Ib.).
Peso del agua a evaporar: 0,5 kg.

(1,1 Ib.).

Segun la férmula:

w=O,293.m.Cc.(T2—T1)

Wy = 0,293 . 15 . 0,25 . 684 ~ 750 W.

Wy = 0,293 . 55 . 0,23 . 684 ~ 275 W.
Wy = 0,293 . 1,1 . 1 . 144~ 47 W.
Wy = 0,293 . 1,1 . 970 ~ 313 W.
Total

Wy + We 4+ Wz -+ W, ~ 1.385 watios

1.385 watios ’ ’
[ = ———————— = 2.720 watios.
L 075.075.09 . .

que representan la potencia necesa-

ria para secar un molde en una hora..

Para secar cinco moldes serdn ne-
cesarlos

'WIL:‘ 2.72_0 watios: .. 5 — 13.600 watios

En el horno se instalaron, Idmpa-
ras: tubulares - Phillips, cuyas caracte-
us’nccs ‘son:

‘Numero ‘de catélogo: 1.000/Q.
‘Tipo: 13195 X,
' 220/240 Voltios: 1.000 watios.

CONSTRUCCION DEL HORNO

En la figura 1 pueden verse las
principales caracteristicas de la cons-
truccién del horno.

El horno estd montado sobre un
bastidor de. dngulo. de hierro, de
4,5 x 4,5 cm., siendo las medidas
exteriores del mismo 102 x 102 x

CIRCUITC ELECTRICO DEL HCRNO
A
_o_._/fu - N2
AN ii
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Fig. 2

Fig.
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102 cm. El espacio libre, para el se-
cado de los moldes, es de 90 x 90 x
90 cm, y sobre este espacio lleva
montadas dos parrillas, separadas en-
fre si 40 cm. Esta distancia ha sido
prevista de forma que las radiacio-
nes cubran completamente las super-
ficies de los moldes o secar. Esto
mismo fue necesario fener en cuenta
al situar . las ldmparas en el horno.

Como puede verse en dicha figu-
ra se ha montado, en cada una de
‘las tres paredes laterales, dos [édm-
paras, separadas entre si 13 cm; en
el techo van montadas cuatro, y ofras
cuafro en el fondo del horno, tam-
bién separadas entre éstas 13 cm,
dando un total de 14 ldmparas. La
conexién de las l[dmparas, se ha he-
cho en fires circuitos independientes
(Fig. 2), y mediante un sistema de
conmutacidén se puede regular la po-
fencia del horno, eliminando, o co-
nectando determinados grupos de
lGdmparas.

La pared inferior del horno ha
sido construida con chapa de alumi-
nio pulido, para obtener de esta for-
ma un mayor rendimiento por re-
flexidén, y' disminuir el poder de ab-
sorcién de esta pared. A su vez, esta
pared estd separada de la exterior
por una cdmara de 5,5 cm de aire.

Este horno tiene un sistema de ven-

tilacién natural, para mantener en él
una ligera circulocién de aire, y con-
seguir asi un mayor rendimiento en
el secado.

RZSULTADO3 OBTENIDOS

A contfinuacién damos algunos re-
sultados obtenidos en el secado de
un molde de aluminio, de 2,5 kg de
peso, cuyas dimensiones estdn indi-
cadas en la figura 3.

En todas las experiencias el moide
se prepard con 7,300 kg. de areng,

comprimida hasta un grado de du-
reza de 80.

Se ha vutilizado una arena sintéti-
ca cuya composicién es:

Stlice ... ... ...... 21T %
Bentonita .. ... . .. 6 %
Oxido de Hierro .. .. 1,5%
Cereal ... ... ..... 1.5%

Para el tipo de piezas que se sue-
ien moldear con esta arena, se ad-
mite hasta un 7% de humedad ini-
cial, por lo que para todas las me-
didas se prepararon los moldes con
una humedad relativa de un 7%

En la figura 4, curva |, se da la
pérdida de agua en gramos, en fun-
cién del tiempo de secado en el hor-
no de infrarrojos, eliminando las cua-
tro ldmparas del fondo, es decir, tra-
bajando con 10 ldmparas solamente.

Cada punto de la curva se ha ob-
tenido pesando un molde, preparado
en las condiciones anteriormente ci-
tadas, antes y después de secado.
En la curva se puede ver que, en un
tiempo de 50 minutos, la humedad
queda reducida al 1 por ciento,
aproximadamente.

En la curva Il de la figura 4 se
ha' representado la curva de secado
para un horno de resistencia de 15
kw. (Fig. 6), paro su comparacién
con el horno de infrarrojos.

Vemos que a pesar del menor con-
sumo de energia del horno de infra-
rrojos, en nuesiras medidas de 10
kw., la evaporacién del agua es mu-
cho més rdpida en casi toda la cur-
va de secado. -

Se midié la temperatura de ia are-
na por medio de un termopar, colo-
cado en el ceniro del molde, como
se ve en la figura 3, y en la figu-
ra 5 domos las curvas de variacién

LAY

PERDIDA DE AGUA (GRAMOS)

0,18%

5%

57%

7%

100

h\\

E3
[

9

_TEMPERATURA °C
g
S

HUMEDAD




de temperatura con el fiempo para
el horno de infrarrojos, curva |, y po-
ra el horno de resistencia, curva Il.

También aqui vemos que en el
horno de infrarrojos, el aumento de
temperafura es mds rdpido que en
el homo de resistencia, no pasan-
do en ninguno de los dos casos de
2000 C.

En lo figura 5 vemos que, tanto
para el horno de infrarrojos como
“para el de resistencia, el aumento
de temperatura no es uniforme, sino
que al cabo de 25 minutos de secado
en el horno de infrarrojos, y a los 35
minutos en el horno de resistencia,
disminuye nofablemente, durante un
intervalo de tiempo de unos 25 mi-
nutos, aproximadamente.

En la figura 4 vemos que es pre-
cisamente en este infervalo de tiem-
po, donde se elimina la mayor parte
de la humedad del molde (de 100 a
400 gramos) y los hornos tienen que
suministrar la mayor parte de calor
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para evaporar el agua, por lo que
el comportamiento de las curvas,
temperatura vs. tiempo (figura cinco),
estén perfectamente de acuerdo con
fas curvas de secado (figura 4).

El horno ha sido consfruido total-
mente en nuestro taller, con materia-
les adquiridos en el pais, y el costo
resultd bastante mds bajo que el de

los hornos comerciales ordinarios, y°

su fabricacién estd al alcance de
nuestros industriales. Por esta razén,
hemos considerado oportuno publicar
nuestros resultados, sin pretender ori-
ginalidad de nuestro trabajo, y por
si nuestra experiencia puede ser de
vtilidad a algdn industrial en el cam-
po de la fundicién.
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ESTUDIO GEOLOGICO DE LAS ROCAS SEDIMENTARIAS
DE ARAYA* toe

RESUMEN

Este estudio "cubre un drea de 90
kilémetros = cuadradoes - ‘aproximadd-
mente en la parté més occidental de
la Peninsula de’ Araya, situada en el
Municipio Manicuare, Distrito Sucre
del Estado Sucre.

 Es una regién 4rida, semidesértica,
con un relieve suave, donde las maxi-
mas elevaciones alcanzan la altura

.de 140 metros, en Cerro Barrigdn.

Los cursos de cgua;'sub-sécuen’res,
suelen ser los de mayor caudal,
la zona se.ha. desarrollado, un sis-
tema de drenaje. dendritico, con fen-
dencia . a desordenade y. con. una
edad fisiografica de juventud avan-
zada. ' '

En lo zona Gﬂ@ron rocas sedimen-
tarias ‘de edades comprendidas” des-
de el Mioceno hasta el Pleistocens.

*  Trabajo presentado a la Comisién Clasi-
ficadora del Personal Docente. y de In-
vestigacién de la Facultad de -ingenieria,
en cumplimiento del requisito exigido por
la Ley de Universidades, para el paso de
la categoria” de Ins’rrucfor a la de Pro-
fesor ‘Asistente.
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_Formdaon Cubagua,

o)

'MARIO VIGNALL CALASSO

La Formacién Cubagua, -pertenece a
un ciclo transgresivo de deposicién
que - comienza ‘con” una seccién: are-
nosa 'y conglomerdtica de su Miem-
bro Cerro™ Verde:y termina con mat-
gas 'y’ calizas “arenosas del Miembro
Cerro"Negro, deposnfadqs duran’re el
Mioceno superlor ' -

. |

Lo Formacwon Bamgon es de cardc-
fer ‘regresivo, con margas, -limos y
una.-seccién superior conglomerdtica;
su parte basal se caracteriza. por la
abundancia * de Lyropecten arnoldi,

f6sil indice del Plloceno inferior,

Varias terrdZas de edad Plicceno
superior a Pleistoceno, en contacto
discordante sobre sedimentos de la
se en.'cuen’rrcn
en.la region. '

El buzdmiefito de lds’ capas es del
corden de los 5 a 129 y “algunas ve-
ces compleTamem‘e horizontal. Las es-
tructuras ‘son amplias y simétricas y
reflefan, la. topografia eroswncda de

IOS I’OCGS me’rcmorﬁcqs

Las posnbllldddes econdémicas’ de la
Zona. sé-limitan. a Ia explo’racnon -de
le salina. i






