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1.- Tema de investigacion

COMPARACION DE LA FABRICACION DE UNA PIEZA EN
FUNDICION DE ALUMINIO 6061 POR MOLDEO EN ARENA Y MOLDE
CONSUMIBLE MEDIANTE CALIDAD SUPERFICIAL

2.- Problema de investigacion

El proceso de fundicion presenta varios tipos, uno de ellos es el moldeo en
arena con el objetivo de dar forma a piezas complejas, para lo cual se utiliza materiales
como aleaciones de laton, aluminio y acero. Mencionados los tipos de fundicion,
tenemos también al molde consumible el cudl utiliza material termoplastico y tiene una
mejor adaptacion como un material para moldeo.

Dentro del problema en la investigacion se encuentra la comparaciéon de una
pieza mediante los 2 tipos de fundicion, considerando asi el resultado final para
determinar la calidad superficial, donde se ve reflejado los recursos empleados como:
tiempo, materiales y acabado.

De manera complementaria, el acabado superficial de la pieza seré
determinado por el rugosimetro. Instrumento de medida utilizado en la industria
metallrgica con el cual se mide la rugosidad (irregularidades que posee una
superficie), en superficies de los cuerpos u objetos comiunmente llamados “lisos” o

“asperos”.

2.1.- Definicion y diagnostico del problema de investigacion

De acuerdo a una investigacion previa, la mayoria de fundidoras en el Ecuador
carece de una adecuada tecnologia para llevar a cabo los procesos de fundicién, asi
como mano de obra calificada, dando como resultado un indice de importacién de
piezas fundidas del 30% de acuerdo al Banco Central del Ecuador, lo cual impide el
desarrollo de la industria metaltrgica en el pais (Aguirre, 2018).

Entre las técnicas de fundicion mas utilizadas en el Ecuador la fundicion en
arena tiene una acogida del 67% por parte de las empresas metallrgicas, mientras
que los otros procesos de fundicion entre ellos el de molde consumible tiene una
aceptacion del 3%, en definitiva, se puede decir que prevalece una técnica antigua de
fundicion, considerando que el proceso es complejo y la produccion de sus molde es

baja, dando como resultado una calidad superficial aspera, por lo cual la pieza fundida
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debera ser sometida a un acabo final. Por otro lado los moldes consumibles permiten

producir una mayor cantidad de piezas a bajo costo y su acabado superficial sera

superior.

2.2.- Preguntas de investigacion

» ¢ Conoce usted acerca de los procesos de fundicién utilizados en la industria
metallurgica?

» ¢ Cudl es la diferencia entre un molde abierto y cerrado?

» ¢ Cudles son algunos de los factores que afectan la fluidez del aluminio
derretido durante el vertido en la cavidad de un molde en arena y molde
consumible?

> ¢Con el proceso de fundicion en moldeo por arena y molde consumible se
obtendran piezas con buen acabado superficial?

3.-Objetivos de la investigacion

3.1.- Objetivo General

Comparar la fabricacién de una pieza en fundicién de aluminio 6061 por
moldeo en arena y molde consumible, mediante calidad superficial.

3.2.- Objetivos Especificos

e Establecer los materiales para la fabricacién del molde en arena y molde

consumible.

e Desarrollar el proceso de fundicion por moldeo en arena y molde consumible

para la obtencion de la pieza.

e Medir y analizar el acabado de la pieza fundida para determinar su calidad

superficial.

4.- Justificacion
El moldeo es un procedimiento el cual permite dar forma a los materiales
empleados en el mismo, por lo cual primero se debe construir un molde con los

detalles y forma de la pieza que se va a fundir, el molde a utilizar puede ser de madera

4
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0 yeso, aungue hoy en dia existen nuevas técnicas de moldeo una de ellas es el molde

consumible el cual es de material plastico.
Por otra parte, para realizar la fundicién por cualquiera de estos dos tipos de
molde se debera tomar en cuenta el material con el cual se va a fabricar la pieza, ya

gue del mismo dependera su acabado final.

La presente investigacion se enfoca en analizar la calidad superficial de una
pieza por moldeo en arena y molde consumible, determinando su rugosidad con el
instrumento de medida llamado rugosimetro, es decir, se dara conocer cuél de las 2
técnicas ayuda a la obtencién de una pieza sin mayor cantidad de irregularidades en

su superficie con ayuda de los valores numéricos obtenidos.

5.- Estado del Arte

Segun Anton, J. (2013) el disefio y fabricacién de los moldes arena se clasifican
en funcion al modelo, por lo cual son removible o desechable. Partiendo de esto el
modelo removible de extrae un tiempo prolongando de la arena, para luego la cavidad
producidad dentro del molde sera alimentada con un metal fundido para dar incio a la
fundicion. Por otro lado, los modelos desechables son realizados en poliestireno y en
ve de extraer el modelo de la arena, este se vaporiza cuando el metal fundido es
vaciado en el molde. Complementariamente el molde consumible esta dentro de la
clasificaciéon por moldeo en arena puesto que es un molde removible el cudl utiliza
como material al poliestireno expandido “corcho blanco” ya que es un material plastico
muy ligero utilizado en el mundo del embalaje, su funcion principal es aislante termico
y acustico, presentando una serie de aplicaciones muy variadas.

Reyes, A. (2021) analiz6 el grado de acabado, que presentan las piezas en las
superficies después del proceso de manufactura, por lo que la vida atil de las
maquinas depende en alto grado de este, como también de las propiedades fisico-
mecanicas que pueden presentar. La clase de rugosidad se obtiene de acuerdo al
proceso de fabricacion de las piezas de acuerdo a las diferentes técnicas de fundicion
gue se hayan presentado. Para todo este proceso se utilizara un rugosimetro, cuya
funcion es determinar irregularidades que presenta la pieza fundida, realizando un
rastreo del perfil en linea recta en una distancia de, 0.08mm a 25.0mm, mediante una
punta fina ya sea de diamante o carburo de tungsteno denominada palpador, esta lee
las variaciones de altura detectadas en la superficie mediante sefiales eléctricas,
mismas que son enviadas a la unidad de control del rugosimetro, para ser procesadas
mediante multiples pardmetros de medicion y finalmente reflejar la lectura en la
pantalla del equipo en micras o micrometros (um).

6.- Temario Tentativo

El contenido tentativo de la investigacion a continuacion:

e Capitulo I: Problema y objetivos de la investigacion.
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Capitulo Il: Marco tedrico. Tipos de fundicion.

e Capitulo lll: Metodologia de la investigacion.

e Capitulo IV: Comparacion de la calidad superficial de una pieza de fundicion
por molde en arena y consumible.

e Capitulo V: Conclusiones y recomendaciones.

e Anexos

Bibliografia
7.- Disefio de la investigacion

7.1.- Tipo de investigacion

e Descriptiva: El procedimiento (fundicion) realizado permite la representacion
de la pieza estudiada a partir de las caracteristicas presentadas, en este caso
describir es sinbnimo de medir.

e Exploratoria: Se aproxima a una imagen general del problema (calidad
superficial) el cual tiene una base para futuros estudios que sean factibles para
el desarrollo de la investigacion completado su alcance.

e Analitica: Inicia de una investigacion la cual cuenta con hipétesis y esta
orientada a la comprobacion en base a los conocimientos tedricos y a su
aplicacion; en este caso se compara el acabado de una pieza para determinar
su calidad superficial.

7.2. Métodos de investigacion

Es esencial el desarrollo de un método descriptivo y exploratorio porque estara
basado en la calidad superficial que se obtendra una vez finalizado el proceso de
fundicion mediante el moldeo en arena y molde consumible. Se define el tipo de horno
para fundir que se utilizara, materiales para fundiciéon y se determinara la rugosidad
del acabado en la pieza final.

7.3.- Técnicas de recoleccion de la informaciéon

Es parte de la investigacion identificar las fuentes de informacién relevantes
gue posteriormente tendran utilidad. Con esto se buscara una retroalimentacion del
conocimiento ya antes visto sobre fundicién y tipos de fundicion.
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8.2.- Recursosy materiales

8.2.1.-Talento humano

Tabla 2.
Participantes en el proyecto de investigacion.

Ne Participantes Rol a desempefiar en el Carrera
proyecto
1 Ortega Renato Estudiante Tecnologia Superior en

Mecéanica Industrial

2 Sandoval Ana Estudiante Tecnologia Superior en
Mecénica Industrial
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Fuente: Propia.

8.2.2.- Materiales

Tabla 3.
Recursos materiales requeridos para el desarrollo del proyecto de investigacion.

item Recursos Materiales requeridos
1 Plan de internet
2 Computadora HP
3 Impresiones
4 Suministros de papeleria
5 Adecuacion de un espacio de trabajo

Fuente: Propia.

8.2.3.-Econdémicos

Tabla 4.
Recursos econdmicos utilizados en la investigacion.

item Recursos Materiales requeridos Costos
1 Plan de internet $82.40
2 Computadora HP (antivirus, paquete $230

office)

3 Impresiones $50,80
4 Suministros de papeleria $64
5 Otros $572,80
6 TOTAL $1,000

Fuente: Propia
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