
LA ARENA IMPORTA
MUÉVALA & MÉZCLELA EFICIENTEMENTE

800.457.5456  •  palmermfg.com

Klein Palmer es una compañía de Palmer Manufacturing & Supply. Somos la división de fundición de
metal, transporte de arena y procesos industriales de Palmer, ofreciendo una amplia variedad de

maquinaria robusta para procesamiento y brindando servicio.

PLUG FLO® 
•	 Mejore la calidad de la Arena
•	 Elimine la Degradación de la Arena
•	 Reduza el Consumo de Aire
•	 Mínimo Maintenimiento
•	 Transferencia de Arena eficiente

STATORMIX® 
•	 Corazones de Alto Resistencia
•	 Sistema de Dosaje de ligante 
	 Preciso & Confiable
•	 Reduce el Consumo de Resina
•	 Revestimeinto Resistente 
	 al Desgaste
•	 Procesa Fácimente Lotes Parciales

TRANSPORTADORES NEUMÁTICOS PLUG FLO® 
& MEZCLADORES DE ARENA PARA CORAZONES STATORMIX®

CMH Manufacturing
1320 Harvard St.
Lubbuck, TX 79403

www.cmhmfg.com
806-744-8003
sales@cmhmfg.com

Tilt-Pour Permanent 
Mold Casting Machines 
& Foundry Systems

GRAVITY DIE CASTING MACHINES

ROBOTIC PLACEMENT & EXTRACTION

Automate 3R & 6R with Robotics

As a KUKA System Partner and FANUC System Integrator, we 
can assist you with your automation needs, be it updating current 
system with integrated robotics and automation or a new project.

No tie-bars to interfere with robotic core placement or casting extraction.

Additional machine customizations available, such as front 
ejector and swing in casting catcher and more.

Let’s Have A Beer STATIC POUR

Permanent Mold Machines
Gravity Die Casting Machines
Tilt-Pour Process
Autocast Style Machines
Rotary Tables

Automation Work Cells
Riser Saws
Casting Coolers
Casting Catchers
Foundry Accessories

Let’s Have A Beer TILT POUR

Hall Foundry SystemsHall Foundry Systems
By CMH Manufacturing

Visit us at:
Booth #2718
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SOLUCIONES DE VENTEO 
Hay numerosas maneras diferentes 
de dar solución a la necesidad del 
venteo disponibles que en general 
caen en dos categorías: fija y 
variable.

Ejemplos de venteos fijos son 
canales de venteo sencillos que son 
parte de la placa patrón. Se usan en 
adición a mazarotas tanto abiertas 
como cerradas. Cuando se forma 
el molde superior (el sobre), los 
venteos ya son parte de él tanto en 
verde como en arena con resina.

Los venteos variables incluyen 
los canales de venteo perforados 
manualmente, venteos formados 
de cera que ubican en el molde 
o en un corazón y que luego se 
derriten y tubos flexibles textiles. 
La perforación manual tiene 
alto costo de mano de obra y es 
potencialmente inconsistente. Los 
venteos de cera necesitan costosos 
cuidados de manipuleo y transporte.

El venteo flexible en arenas ligadas 
con resina puede ser una solución 
económica consistente para este 
crítico proceso; este entubado es lo 
suficientemente fuerte para soportar 
la arena mientras se la prepara y lo 
suficientemente permeable para 
permitir que grandes cantidades de 
gases escapen aún cuando el camino 
sea complejo con varios cambios de 
dirección.

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTÍCULO:
•	 Reduzca defectos con venteos
•	 Soluciones de venteo fija & variable

PREVENCIÓN DE DEFECTOS CON VENTEOS

Un sabio fundidor veterano* dijo “…ventear, ventear y ventear más.” El 
Venteo es uno de los aspectos más críticos de cualquier sistema de moldeo 
/ colado para eliminar los defectos relacionados con el gas como sopladuras, 
mejorar el acabado superficial y permitir menores tiempos de colado.

Curiosamente, todos reconocen la necesidad de venteo de corazones y 
molde para evitar problemas de gases atrapados. Demasiado a menudo, sin 
embargo se descuida el venteo (el cual no es difícil) hasta que aparece un 
problema.

Considere lo básico: tiene que haber un camino para que el aire que 
es desplazado por el metal pueda escapar. Con arena en verde, el aire 
mismo y el agua en el molde puede expandir dramáticamente al pasar de 
temperatura ambiente a 1300° C – potencialmente creciendo ¡40 veces en 
volumen!

Con arenas ligadas químicamente, los productos de combustión necesitan 
tener una manera de escapar del molde sin atravesar la pieza fundida.

Contacto: 
JIM GAULDIN
jim.gauldin@palmermfg.com
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Article Takeaways:
1.  Reduce defects with venting

2. Fixed & variable venting solutions 

A wise foundry veteran* said “…vent, vent, and vent some more.” 
Venting is one of the most critical aspects of any molding / pouring 
system to eliminate gas related defects, such as blowholes, improve 
the surface finish, and allow for shorter pouring times.

Oddly, everyone recognizes the need to vent cores and molds to 
avoid problems from entrapped gases. Too often, though venting 
(which is not very difficult) is overlooked until a problem develops. 

Consider the basics: there needs to be a path for the air displaced 
by the metal to exit. With green sand, air itself and the water in the 
sand mold can expand dramatically when changing from room 
temperature to 2500° F – potentially up to 40 times in volume!

With chemically bonded sands, the products of combustion need 
to have a way to exit the mold without going through the casting.

Venting Solutions
There are many different types of venting solutions available that 
generally fall into two categories – fixed and variable.

Examples of fixed vents are simple vents that are parts of the 
pattern. These are used in addition to open as well as blind 
risers. When the cope is formed, the vents are part of it either in 
green sand or chemically bonded sand.

Variable vents can include manually drilled vents, wax vents 
that are formed in the mold or core and melted out, and flexible 
textile tubing. Manual drilling is labor intensive and has the 
potential for inconsistency. Wax vents require a great deal more 
handling and are energy intensive.

Flexible venting in chemically bonded sands can be an eco-
nomic consistent solution to this critical process; this tubing is 
strong enough to support the sand as it sets up , and is perme-
able enough to allow large volumes of gases to escape even if the 
path is complex with a variety of directional changes. 

Prevention of Defects with Venting

Contact: Jack Palmer 
jack@palmermfg.com

 *  The first 10 people to correctly name the wise 
foundry man that said this famous line earns $100 
in Palmer Bucks! Email Jack with your answers!

Vents placed into the core to create a path for the gases to exit  
without going into the casting.

After core is filled, end of vent are shown where the gases are exiting. 
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