





Nuestra Portada

Automatizar los procesos de rebarbado que tradicionalmente se han
venido haciendo a mano es el objetivo principal de GettinG Robotika.
GettinG Robotika es una ingenieria especialista en el diseio y fabricacién
de células robotizadas de rebarbado para piezas de forja y fundicion.
Respaldados por Aldakin, las ganas de mejorar y ser cada dia mas
competitivos mueven a GettinG Robotika. Trabajando en equipo y
sumando las sinergias de cada uno para ser mucho mads fuertes.
Preparados y con la experiencia necesaria en el sector para ofrecer algo
unico y diferencial.
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EEditorial - .

La produccion del Metal cerré 2014
con un moderado crecimiento

Segun senala en su Informe de Coyuntura Econémica y Labo-
ral la Confederacién Espariola de Organizaciones Empresaria-
les del Metal, CONFEMETAL, el sector del Metal cerrd el afio
2014 con un moderado crecimiento de la produccién.

El indice de Produccién del Metal (IPIMET) aumenté un 1,8 por
ciento de medial anual en 2014, tras el leve ascenso en el cuar-
to trimestre, el 0,5%, en linea con los dos anteriores y lejos del
crecimiento 5,8 por ciento observado en el primer trimestre,
que finalmente ha sido decisivo para el resultado global posi-
tivo del ejercicio.

Hay cuatro segmentos de actividad que terminaron el ano en
positivo, metalurgia, electrénica e informatica, equipos eléc-
tricos, y automocién, mientras que las de productos metali-
cos, maquinaria, otro material de transporte y reparacién e
instalacién de maquinaria disminuyeron su produccién en
2014.

A su vez, la cifra de negocios y las entradas de pedidos, en no-
viembre, Ultimo mes con datos consolidados, crecieron ambos
indicadores. El Indice de Cifra de Negocios de la Industria del
Metal (ICNMET), aumenté en los once primeros meses de 2014
un 3,3 por ciento. Por segmentos de destaca el avance de la ci-
fra de negocios de la fabricacién de vehiculos de motor, re-
molques y semirremolques, que creci6 un 10,1 por ciento.

Todos estos datos son facilitados por CONFEMETAL y espere-
mos que este 2015 se vean ampliamente superados.

Antonio Pérez de Camino
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Foseco abre
una instalacion
dedicada

a Investigacion
y Desarrollo

Vesuvius Plc ha invertido 4,5 mi-
llones de libras en el estableci-
miento de un nuevo Centro de
I+D dedicado a su Unidad de Ne-
gocio de Fundicién, Foseco.

La instalacién, que se encuentra
en Enschede, Paises Bajos, tiene
una superficie de 4.500 m? y cuen-
ta con lo Gltimo en equipamiento
analitico, un laboratorio de quimi-
ca y una fundicién de prueba.

Pavel Holub, Director Global de
I+D Fundicién: "este nuevo centro
ofrece un entorno de innovacién
a nivel mundial que nos permiti-
ra atraer a los mejores talentos
de todo el mundo, lo que nos a-
yudard a impulsar la creacién de
soluciones innovadoras y nue-
vos productos y servicios para la
industria de la fundicién".

George Coulston, director de tec-
nologia de Vesuvius plc: "Esto re-
presenta un importante paso ade-
lante en la estrategia de Vesuvius,
por mantener su tecnologia e in-
novacién en posicién de liderazgo
en todas las lineas de negocio y
demuestra aiin mas nuestro com-

promiso, de proveer a nuestros
clientes de fundicién con las in-
novaciones de vanguardia que
necesitan".

La instalacién de Foseco aunara
bajo un mismo techo la actividad
de investigacién y desarrollo de
tratamiento del metal, alimenta-
cién, filtracién, aglomerantes y
revestimientos. E1 I+D de Crisoles
y refractarios se mantendran en
una segunda planta en Pitts-
burgh, EE.UU.

Glenn Cowie, Presidente de Fose-
co: "Foseco puede sentirse orgu-
llosa de haber introducido y de-
sarrollado tecnologias tales como
la filtracién del metal, los siste-
mas de alimentacién y procesos
automatizados de tratamiento
del metal, que han pasado a con-
vertirse en procesos estandar en
la fundicién. Foseco combina tec-
nologia, experiencia en la aplica-
cién y un conocimiento profundo
de los procesos de fundicién, de
forma que estamos muy bien po-
sicionados para desarrollar, en
estrecha colaboracién con nues-
tros clientes, las tecnologias de
fundicién de hierro, acero y no
férreos del manana".

Foseco, la Divisiéon de Vesuvius
plc Foundry, es un lider mun-
dial en productos y soluciones
para mejorar el rendimiento de
la fundicién. Su propésito es ha-
cer posible un mejor rendi-
miento de la fundi-
cidén, colaborando
estrechamente con
nuestros clientes
para desarrollar y a-
plicar los productos
y servicios que pro-
ducen una mejor ca-
lidad de pieza y una
mayor productivi-
dad a menor costo,
en un ambiente de
trabajo mas seguro

y saludable.
Info 1

Ascamm
desarrolla

una nueva
tecnologia

de alta eficiencia
para Audi

La fundicién por inyeccién a alta
presion (HPDC, “High Pressure
Die Casting”) es un proceso ca-
racterizado por su elevada ca-
dencia productiva. Se trata de u-
na fabricacién tradicionalmente
enfocada hacia la maximizacién
de la productividad, para reducir
al limite los costes de produc-
cién y donde la calidad final del
producto supone un aspecto se-
cundario.

Debido al gran nimero de para-
metros de proceso que afectan a
la calidad de la pieza, es muy di-
ficil establecer controles efecti-
vos que reduzcan los defectos y
rechazos. Ademas, un insuficien-
te control de la cadena de pro-
duccién influye en los costes de
transformacién. Los fallos, a me-
nudo, se detectan en ultimas fa-
ses de fabricacidn, cuando el cos-
te de recuperacién es mayor y es
tarde para tomar medidas co-
rrectivas.

MUSIC es un proyecto colabora-
tivo formado por un total de 16
entidades europeas y financiado
por el Séptimo Programa Marco
de la Unién Europea. El principal
objetivo de MUSIC es implemen-
tar un sistema de fabricacién in-
teligente para los procesos de
HPDC y PIM, que permita trans-
formar un sistema de fabrica-
cién enfocado a productividad,
hacia otro que optimice el bino-
mio calidad/eficiencia, con una
visién integral del proceso.

Para ello, en MUSIC se va a esta-
blecer una red inteligente de sen-
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sores capaces de monitorizar, en
tiempo real, distintos pardme-
tros del proceso de inyeccién a
presién de aluminio. En el pro-
yecto se implementara una he-
rramienta informatica de soporte
a la toma de decisiones que, ba-
sandose en los datos recibidos
desde los distintos sensores y en
el conocimiento experto del pro-
ceso, modificard aspectos pro-
ductivos para mejorar los resul-
tados de la fabricacién.

Este novedoso sistema producti-
VO se caracterizard por un con-
trol activo de la calidad final del
producto, una reduccién de fa-
llos en pieza y del sobrecoste de
reprocesarlos.

En el proyecto, Ascamm participa
en el desarrollo de la herramien-
ta informética de soporte a la to-
ma de decisiones y en la arqui-
tectura de diseno y control de los
sensores de monitorizacién del
proceso. Mediante esta tecnolo-
gia, las empresas de inyeccién de
aluminio se introducen plena-
mente en la nueva revolucién in-
dustrial, comunmente llamada
Industria 4.0.

Ademads, Ascamm portara su ex-
periencia en el proceso HPDC par-
ticipando en el diseno de un siste-
ma de control auto adaptativo,
para la regulacién de la seccién de
entrada multipunto en moldes de
inyeccién de aluminio. También
se encargard de diseiar e inte-
grar, sobre un molde demostrador
para pruebas de HPDC, un dispo-
sitivo de evacuacién de aire de
seccién variable controlado elec-
trénicamente, que permita la sali-
da de los gases atrapados en el
molde durante el proceso de in-
yeccién y compactacion.

Este sistema de venteo tiene la ca-
racteristica de funcionar de ma-
nera muy precisa y rapida, ya que
normalmente, el llenado de la
pieza en el proceso de inyeccién

de aluminio se realiza en centési-
mas de segundo. Con este desa-
rrollo se conseguird mejorar la ca-
lidad de pieza, disminuyendo la
porosidad debida al atrapamiento
de gases. El resultado serd una
mejora significativa en las propie-
dades mecanicas de las piezas.

Info 2

Ventiladores
Sodeca

Las normativas europeas de efi-
ciencia energética han impulsa-
do una nueva serie de ventilado-
res eficientes “Efficient Work” de
alto rendimiento, equipados con
motorizaciones de alta tecnolo-
gia para lograr un ahorro energé-
tico superior. Los ventiladores Ef-
ficient Work Sodeca sobrepasan
los requisitos de la directiva ErP
2009/125/CE.

SODECA destaca la nueva gama
de ventiladores helicoidales mu-
rales de alta eficiencia, equipados
con motor Brushless industrial
E.C. y variador electrénico de velo-
cidad. Este Gltimo permite regular
la velocidad del ventilador para a-
justarse a la demanda, obtenien-
do un ahorro energético extra. El
porcentaje promedio de ahorro e-
nergético de un ventilador EC So-
deca con variador electrénico,
frente a un ventilador convencio-
nal, es del 50%, siendo asi una op-
cién muy rentable.

Info 3

¢Precisan

de talleres
auxiliares
para realizar
sus propios
tratamientos?

Si éstos no son muy especiales, es
maés cémodo, rapido y econémico
hacerlos con sus propios medios
sin tener que depender de talle-
res externos. Lo que obliga a te-
ner que utilizar transportes ex-
ternos y emplear mds mano de
obra para cargar, descargar, em-
paquetar y desempaquetar las
piezas que hay que transportar
para su tratamiento.

Hay otro punto importante a te-
ner en cuenta y es tener que de-
pender de plazos de entrega in-
controlables, que si se atrasan
pueden demorar el montaje y la
entrega de sus fabricados.
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Bautermic, S.A. fabrica lavado-
ras, hornos, estufas, incinerado-
res e instalaciones de pintura
gue adapta a las necesidades de
espacio, produccidn, potencia,
grado de automatizacién, cali-
dad exigida y disponibilidad de
inversién de cada cliente.

Info 4

PLC avanzados

para los nuevos
desafios

en el control

de maquinaria

ABB vuelve a ampliar la capaci-
dad de una de sus plataformas
estrella en todo el mundo, el PLC
AC500, con la nueva CPU PM595:
una versién de altas prestacio-
nes que, con su potente sistema
multiprocesador, es capaz de
gestionar las tareas mas exigen-
tes de comunicacion, control de
movimiento y automatizacién
de maquinaria.

El nuevo AC500 PM595 “Machi-
nery Controller” estd optimizado
para un control industrial fiable
y de alto rendimiento gracias al
procesador de 1,3 GHz, con cua-
tro procesadores tipo RISC de 32
bits, un procesador de coma flo-
tante de doble precisién integra-
do, 16 MB de memoria para el
programa de usuario y numero-
sas interfaces de comunicacion.
Gracias a esta extraordinaria ca-
pacidad de célculo, el nuevo con-

trolador gestiona tareas de con-
trol extremadamente complejas,
como es el caso de movimientos
de precisién de multiples ejes
coordinados o avanzadas opera-
ciones matematicas como célcu-
los trigonométricos en tiempo
real para robdtica u otras aplica-
ciones cinematicas complejas.
Asimismo, es posible integrar fa-
cilmente el avanzado PLC de se-
guridad de ABB para aplicacio-
nes de alto riesgo.

"Las aplicaciones de maquinaria
y control de movimiento se ha-
cen cada vez méas complejas a
medida que las maquinas van ga-
nando en capacidad, inteligencia
y seguridad, lo que exige comuni-
caciones e interfaces hombre-
maquina mas sofisticadas", afir-
ma Wangelis Porikis, Gerente de
Marketing de Producto de ABB.
"La potencia de procesamiento
del AC500 PM595, sumada a sus
numerosas y versatiles funciones
de comunicacién, ofrece una ex-
cepcional flexibilidad a los fabri-
cantes de maquinaria industrial.
Esto nos ofrece un controlador
capaz de gestionar practicamente
cualquier aplicacién, con un soft-
ware altamente configurable o-
freciendo a los fabricantes la faci-
lidad de controlar las mas
diversas aplicaciones desde una
Unica plataforma".

Info 5

Camara lineal
monocromo
compacta de 8K
y alta velocidad

Basada en la mas avanzada tecno-
logia de sensores lineales CMOS,
la nueva familia de cdmaras line-
ales Linea de Teledyne Dalsa o-
frece alto rendimiento en versio-
nes de 2k, 4k y 8k. Con tamano
de pixel de 7 pm la cdmara de vi-

sién lineal Linea es capaz de al-
canzar velocidades de 80.000 li-
neas por segundo. Con excelente
sensibilidad y velocidad, la nue-
va cdmara de Teledyne cumple
con las exigencias de la mayoria
de las aplicaciones, tales como
inspeccién de materiales, seguri-
dad en transportes y aplicacio-
nes generales de vision artificial.

La Linea es una camara de visién
compacta, ligera y muy robusta
con caracteristicas avanzadas
como flat field correction, multi-
ples ROI, trigger inteligente pro-
gramable en la GPIO, sets de con-
figuracién de multiples usuarios
y coeficiente de calibracién para
variaciones de iluminacién.

La compatibilidad con el estandar
GenlICam™ facilita su integracién
y puesta en marcha utilizando u-
na GUI como el configurador de
camara Camexpert del software
Sapera™ o a través de una inter-
faz ASCII utilizando un comando
de apenas 3 letras.

CARACTERISTICAS

Resolucién: 8.192 x 1.

Tamaino pixel: 7.04 pm.
Velocidad max/lineas: 80 kHz
(80.000 lineas/s).

Formato de datos: 8, 12 bit selec-
cionable.

Responsivity: 320 DN (nJ/cm?) bro-
adband 12 bit.
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Salida: CameraLink Base/Medium/
Full (2x SDR-26).

Montura: Co F.

Tamano: 76 x 76 x 37 mm.

Peso: 190 g.

Info 6

Sonda de escaneo
de alta resistencia

Hexagon Metrology ha lanzado el
sensor de escaneo HP-S-X5 HD,
una sonda analdgica muy resis-
tente que ofrece a los clientes u-
na mejor accesibilidad a la pieza
y despliega un abanico méas am-
plio de aplicaciones de escaneo.

Este nuevo miembro de la familia
HP-S-X5 esta diseniado para apor-
tar una elevada precisién repro-
ducible incluso con extensiones
de sonda mas pesadas y largas, a-
ceptando palpadores con longitu-
des de hasta 800 mm y pesos de
650 g.

El HP-S-X5 HD permite que los u-
suarios de las maquinas de medi-

cién de coordenadas (MMC) mi-
dan con precisioén piezas peque-
nas, asi como grandes profundi-
dades dentro de una pieza con el
mismo cabezal de sensor.

"El HP-S-X5 HD es una incorpora-
cién esperada a la gama de senso-
res para maquinas de alta preci-
sién Leitz PMM-Xi y Leitz Reference
Xi", comento Ingo Lindner, Director
de la linea de producto de MMCs
estacionarias en Hexagon Metro-
logy. "Permitira a clientes nuevos y
antiguos beneficiarse de la flexibili-
dad de disponer de mas opciones
de palpadores y de la accesibilidad
y productividad mejoradas que es-
to trae consigo".

Los sensores de la gama HP-S-X5
también presentan un auténtico
palpado en 3D compensando la
flexién del sondeo y reduciendo
asi los errores en los resultados.
Emplean un sistema anti-colisién
propio para proteger el cabezal,
convirtiéndolos en las herra-
mientas perfectas para verificar
las ajustadas tolerancias y las
complejas geometrias de piezas
mecanicas.

La opcién de cambio automatico
de herramientas permite el cam-
bio de palpadores dentro de un
programa de medicién sin nece-
sidad de recalificar el sensor,
mientras que la sujecién neuma-
tica de los palpadores garantiza
unos cambios rapidos y fiables
aumentando la productividad y
reduciendo la carga del operador.

La robusta construccién de los
sensores, por su parte, hace prac-
ticamente innecesario el mante-
nimiento.

El sensor HP-S-X5 HD puede pe-
dirse ya para maquinas Leitz
PMM-Xi y Leitz Reference Xi con
software QUINDOS a través de
las delegaciones comerciales lo-
cales de Hexagon Metrology.

Info 7

Unidades
de filtracion

SODECA presenta la nueva gam-
ma CJBD/ALS, unidades de venti-
lacién con doble pared de aisla-
miento, chapa prelacada y per-
fileria de aluminio.

Esta nueva serie presenta un di-
seno muy ventajoso, puesto que
incorpora un cierre rdpido que
facilita su mantenimiento.

Por su acabado en chapa de acero
prelacada y aluminio, permite su
instalacién en atmésferas corrosi-
vas y satisface asi las necesidades
de los mercados mas exigentes.

Esta gamma se presenta con mul-
tiples variedades: modelos con fil-
tro incorporado de serie (CJBD/ALF)
y modelos con simple o doble pa-
red de aislamiento. Para satisfacer
todas las demandas del mercado,
SODECA ofrece ademas la posibi-
lidad de tener estas unidades de
ventilacién disponibles también a
transmisién, correspondientes a
la nueva serie CJBX/ALS.

Info 8

Nuevos cursos
de Vision Artificial

Desde su inicio, hace mas de 20
anos, INFAIMON se ha caracteri-
zado por dar un servicio de ase-
soramiento en aplicaciones de
visién industriales donde se re-
quiera la captura, procesamiento
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y analisis de la imagen con la in-
tencién de extender la visién ar-
tificial a todas aquellas personas
potencialmente interesadas

Este asesoramiento estd enfocado
a proporcionar a los clientes los
conocimientos necesarios para la
correcta eleccién del producto y
una eficiente utilizacién, para
conseguir asi un 6ptimo rendi-
miento, mejorando su productivi-
dad, reduciendo costes, disminu-
yendo el tiempo de puesta en
servicio e incrementando la cali-
dad de sus productos, es por ello
que mensualmente organizan
formaciones orientadas a propor-
cionar a los usuarios los conoci-
mientos de visién.

Los cursos de formacién estan o-
rientados a distintos tipos de u-
suarios, desde cursos basicos que
permiten obtener los conoci-
mientos elementales de la visién,
hasta cursos avanzados donde se
describen las tecnologias mas
punteras. Asi mismo, se impar-
ten cursos orientados a la solu-
cién de aplicaciones concretas
mediante la utilizacién de los
componentes mas adecuados.

Info 9

Nuevo sitio Web
de GettinG
Robotika

GettinG Robotika, ingenieria
que se dedica al diseno y fabri-
cacién de células robotizadas

de rebarbado para piezas de
forja y fundicién acaba de pre-
sentar el redisefio de su sitio
Web www.gett-ing.com

El nuevo sitio Web aglutina, ade-
mas de la informacién corporati-
va de la compania, todas las cla-
ves para automatizar los procesos
en piezas de diferentes tamarios a
través de su célula robotizada ku-
me.

Entre las ventajas de utilizar la
célula kume destacan:

1. Incrementar la productividad
del proceso de rebarbado has-
ta un 40%.

2. Eliminar tareas manuales en
ambientes hostiles para los o-
perarios.

3. Reducir el namero de recha-
zos en las operaciones.

4. Incrementar de manera nota-
ble la calidad global del aca-
bado.

5. Homogeneizar todas las pie-
zas con un resultado 100%
uniforme.

“El equipo de GettinG Robotika
estd formado por los mas experi-
mentados profesionales en el
sector de los automatismos y la
robética. En todas nuestras solu-
ciones destaca la innovacién,
siendo especialistas en células de
rebarbado de piezas con superfi-
cies curvilineas disenadas en
nuestro Departamento de I+D+i"
comenta Borja Sahuquillo, Direc-
tor Gerente de GettinG Robotika.

Las células kume tienen aplica-
cién en sectores como edlico, ele-
vacién y manipulacién, transpor-
te, automocién o cementeras
entre otros.

Info 10

uEye 3013XC

INFAIMON presenta la nueva ca-
mara de visién artificial UI-3013
XC con sensor Sony CMOS de 13
megapixeles y autofocus. Dispo-
ne de muchas funciones propias
de las camaras digitales de con-
sumo.

La uEye XC funciona con todas
las plataformas gracias a la co-
nexién USB 3.0, que permite la
transferencia de imégenes de al-
ta resolucién a una gran veloci-
dad.

Completamente auténoma, las
innovadoras funciones auto-
maticas de esta camara digital,
permiten utilizar esta versatil
camara industrial en modo au-
tomatico, incluso en condicio-
nes ambientales variables.

La carcasa de magnesio con tor-
nillos de fijacién para el conector
USB3, admite también su utiliza-
cién en entornos industriales pa-
ra aplicaciones de visién artifi-
cial.

Info 11
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Refractarios Especiales
Castel S.A.
y Foundry Ecocer s.r.l.

Proveedores ideales para las fundiciones

nen estrechamente para la produccién y suministro de

productos auxiliares para el mercado de la fundicién
de aleaciones ligeras. Las actividades principales de las dos
empresas son la fabricacién y comercializaciéon de productos
para el tratamiento metaldrgico del Aluminio, CobreZinc,
Magnesio y sus aleaciones. Productores también de lubrifican-
tes y desmoldeantes para fundiciones de inyeccién, coatings
para colada por gravedad y baja presion, productos para extru-
sién, preformados ceramicos para canales y mesas de colada,
y manufacturados cerdmicos bajo plano.

C ompromiso y experiencia de las 2 sociedades que se u-

Las dos sociedades unidas hace 2 anos, combinan experiencia
y competitividad, y tienen como prioridad principal el servicio
y asesoramiento a sus clientes, proponiendo soluciones para
la innovacién y correcto uso de los productos utilizados para
las diferentes aplicaciones. Ambas empresas se empenan dia
a dia en la mejora constante y personalizada de sus productos,
para asi satisfacer cualquier exigencia del cliente utilizando
como premisa: “Proporcionar excelencia para la fundicién".

La nueva serie de productos para el tratamiento metaldrgico
en forma granulada, optimiza el tratamiento y reduce conside-



rablemente la cantidad usada con productos tradicionales. La
serie de productos granulados comprende productos de cober-
tura y desescoriantes, desoxidantes, eliminadores de produc-
tos molestos en el bafio como Na-Ca-Sr-Mg, etc, modificantes
al Sodio y afinantes Ti-B. Los productos granulados pueden ser
usados manualmente, introducidos dentro del caldo durante
operaciones de desgasificado con nuestros equipos de desgasi-
ficacién AD-MD, o insuflados dentro del metal liquido.

El reducido cuantitativo usado durante el proceso unido a la
controlada emisién de humos, hace de nuestros productos
granulados una de las mejores soluciones/innovaciones den-
tro de las fundiciones que los utilizan.

La nueva serie de coatings para colada por gravedad, baja pre-
sién y para aplicaciones especificas determinadas, ha obteni-
do recientemente un notable éxito en la fabricacién de piezas
para automocion. La nueva metodologia de aplicacién, unida a
las mejores materias primas usadas para la fabricacién de
nuestra serie de coatings, ha elevado la duracién de estas pin-
turas aplicadas en los moldes. Ademas, se han incrementado
los ratios de productividad de las fundiciones y se ha reducido
el tiempo de intervencién del operario en proceso de pintado
del molde.

Se afladen también a la serie coatings de nuestro catdlogo, una
nueva serie de pinturas protectivas especificamente adecua-
das para superficies cerdmicas a base de nitruro de Boro, para
la proteccién de cazos de colada, sean metalicos o ceramicos y
diferentes productos para extrusién.

REF. ESP. CASTEL, S.A.
935 880 069 935 880 105
www.refractarioscastel.com
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Evolucion de la fundicion
gris laminar a la nodular

en coquilla

Por Pedro Fernandez Teran

1. INTRODUCCION

Antes de iniciar el andlisis de las diferencias entre
las piezas de fundicién nodular fundidas en coquilla
metdlica, proceso patentado recientemente, y las
fundidas en arena, conviene hacer un poco de histo-
ria de lo acontecido cuando aparecieron las primeras
piezas de fundicién laminar en coquilla metélica.

2. EL FRENO HIDRAULICO

Desde que Malcolm Lougheed (més tarde cambio el
apellido por Lockheed) inventé en el afio 1918 la apli-
cacién de la fuerza hidraulica en los frenos de tam-
bor, llamados por aquel entonces “tamboras”, me-
diante mandos y conducciones de tubos de acero
que transmitian la presién de un liquido hasta los ac-
tuadores que hacian presionar las zapatas contra los
tambores, pasaron diez afios hasta que en la década
de los afos 30 se inici6 la aplicacién de los frenos hi-
draulicos en los automéviles.

Posteriormente y en la década de los 40 se inici6 la
aplicacién, en los mandos y actuadores (cilindros
maestros y cilindros de rueda), de la fundicién en a-
rena. Esto se debid al conseguir mayor eficacia y du-
rabilidad en los frenos.

Tanto los cilindros maestros como los cilindros de
rueda, piezas de estanquidad que eran de fundicién
en arena, tenian las deficiencias propias del proceso
de fundicién. Pues, de forma resumida, se puede de-
cir que las piezas tenian variabilidad dimensional,
porosidad y de dificil acabado superficial (rugosidad
después de mecanizado).

Por los afios 50 Lockheed inicié la fabricaciéon de fre-
nos hidraulicos con piezas de fundicién en coquilla
metalica producidas en Inglaterra por Qualcast.

Posteriormente y desde los anos 50 a los 70, lo aplica-
ron otros fabricantes de frenos como D. B. A. (después
Bendix y hoy R. Bosch) en Francia con Fundiciones
Manill y posteriormente C F F C (Compaiiia Francesa
de Fundicién en Coquilla), hoy N D C F (New Die Cas-
ting Foundry), en Alemania, Alfred Teves con la que
hoy se llama FERROTEC, Italia se suministraba de
Francia y Alemania, y en Espafa inici6 la fabricacién
Ortiz de Zarate en el Pais Vasco y de la que se sumi-
nistraba Automocién (posterior Bendibérica y luego
Bendix Espaiia, hoy R. Bosch). Més tarde Bendibérica
crea una fundicién en coquilla metdlica en Pamplona
(Divisién Urra) para consumo propio. Posteriormente
y en el afio 1978 Bendibérica en unién con D. B. A. cre-
an la fundicién Greyco, S. A.

3. INTRODUCCION EN LOS FABRICANTES
DE AUTOMOVILES

Hasta aqui es la historia de la evolucién de la fabri-
cacién de fundicién gris laminar en coquilla metali-
ca. Ahora mencionaré la dificultad de introduccién,
en los constructores de automoéviles, del nuevo ma-
terial (fundicién en coquilla metdlica) en sustitucién
del de fundicién en arena tradicional.

Los fabricantes de frenos al cambiar de material tie-
nen que homologarlo en los constructores y por
tanto cambiar los planos, debido a las diferencias de
la especificacién del material. Estas son:



Caracteristicas mecdnicas

Especificacis Fundicién Fundicién
specificacion en arena en coquilla
Matriz perlitica Matriz perlitica Matriz ferritica
Dureza 180-220 HB 180-220 HB 160-200 HB

R.T.20-25kg/mm2 20-25 kg/mm2  20-25 kg/mm2

Composicion quimica

. . Fundicién Fundicién

Especificacion en arena en coquilla

% C 3,30- 4,00 3,30-4,00 3,30-4,00

% Si 1,50- 3,00 1,50-3,00 1,50-3,00

% Mn 0,50- 0,90 0,50-0,90 0,50-0,90
% S < 0,150 < 0,150 < 0,150
% P < 0,150 < 0,150 < 0,350

Cuando se propone el cambio y la homologacién, los
fabricantes se oponen debido a que, para ellos, no es
admitido el fésforo en cantidades superiores al
0,150%. La experiencia que hasta entonces se tenia
es que el fésforo, en fundicién en arena y en esos
porcentajes, reducia considerablemente las caracte-
risticas mecanicas, especialmente la resistencia a la
traccién. Pero en el caso de la fundicién en coquilla
esto no se da, y si se utiliza es para facilitar la colabi-
lidad sin merma de las caracteristicas mecénicas y
facilidad de mecanizado.

Cuando se dice que esto en fundicién en coquilla no
se da es porque el tiempo de solidificaciéon es mu-
cho menor que el de la fundicién en arena.

Es necesario recordar que las caracteristicas meca-
nicas de las fundiciones, en general, vienen deter-
minadas por su matriz y ésta estd determinada, no
solamente por la composicién quimica y su trata-
miento térmico posterior, sino que también influye,
y de forma determinante, la velocidad de enfria-
miento o el tiempo de solidificacién. Que es, en este
caso, cinco veces mas rapida la solidificacién en co-
quilla que en arena.

Ademas de todo esto, ya que este asunto es de suma
importancia para conocer la fundicién en coquilla,
hay que tener en cuenta que las caracteristicas me-
céanicas se reducen, no solamente por el hecho de
que una fundicién tenga en su matriz precipitacio-
nes de Fosfuro de Hierro (Fe3 P), llamado Esteadita,
sino porque la esteadita este en forma de red. Pues
bien, la fundicién gris, tanto laminar como nodular,
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en coquilla y con contenidos inferiores al 0,150 % de
fésforo nunca pueden formar red de esteadita.

Se dio la circunstancia de la resistencia al cambio,
pero cuando se realizaron las pruebas de caracteris-
ticas mecénicas y, sobre todo, las de durabilidad y
fiabilidad del freno, se homologaron.

Una consideracién importante, en la fundicién en
coquilla metalica, es el calculo del carbono equiva-
lente. Por lo que la férmula a emplear es:

Ce = %C+ 0,33 (%Si+ %P) - 0,027 (%Mn) + 0,4 (%S)

4. DIFERENCIA DE CARACTERISTICAS
ENTRE LA FUNDICION LAMINAR
EN ARENA Y EN COQUILLA

La fundicién colada en molde metdalico presenta u-
na serie de ventajas en comparacion a la fundicién
gris clasica colada en arena.

Sus propiedades especificas estan directamente
ligadas a su estructura metalirgica y a su modo de
elaboracién.

La fineza de su estructura le permiten obtener carac-
teristicas mecanicas superiores a una GG 20, aunque
su estructura sea 100 % ferritica.

Las propiedades mas importantes son:

Mejor mecanizacién, por comparacién a una fundi-
cién gris colada en arena, gracias a su estructura 100%
ferritica y a sus laminas de grafito extremadamente
finas (distribucién tipo D, tamaifio 6-7), que hacen dis-
minuir los esfuerzos de corte.

La fineza de estas ldminas de grafito tiene también
otra consecuencia sobre la calidad del estado super-
ficial en mecanizado. Estas ventajas han sido pues-
tas en evidencia por un estudio realizado sobre los
diferentes tipos de mecanizado ensayados: fresado,
escariado, rectificado, brufiido, laminado, taladrado
y roscado.

Su calidad de acabado superficial permite, a menu-
do, la eliminacién de afiadir una operacién de lami-
nado obligatoria en otro tipo de fundicién.

Permite trabajar a mayores velocidades de corte y el
desgaste de las herramientas es mucho menor. Por
lo que se reducen los tiempos de mecanizado y las
paradas por cambio de herramientas, lo que permite
incrementos de productividad importantes (en algu-
nos casos se aumenta la productividad en un 50%).

Mayor estanqueidad ya que su composicién hipereu-
téctica provoca una expansion grafitica durante la
solidificacién que, debido a la rigidez del molde, sélo
permite hacerlo hacia el interior. Lo que provoca una
fundicién mas compacta. La fineza de las 1dminas de
grafito disminuye el efecto de entallas, mejorando asi
la resistencia a la traccién y también a la fatiga.

Tiene mayor estabilidad dimensional debido al trata-
miento térmico que asegura la eliminacién de todas

CUCHARA DE TRATAMIENTO CON INOCULADOR

400

600

Fig. 1.



las tensiones residuales que pueden resultar del en-
friamiento de las piezas después de la colada. Ademas
el molde metdlico permite una reproducibilidad ma-
yor por comparacién con la fundicién clasica en arena.

Otras propiedades también muy importantes de la
fundicién en coquilla metdalica son: La capacidad de
evacuacién térmica gracias a la estructura grafitica
fina y bien distribuida, la reduccién de las toleran-
cias dimensionales debido a la resistencia del molde
metalico durante la solidificacién de la fundicién, la
posibilidad de reduccién de las creces o sobre espe-
sores para mecanizado debido a la alta estabilidad y
reproducibilidad de los moldes, asi como la capaci-
dad de producir pequenas piezas.

5. PATENTE DE PROCESO DE FUNDICION
NODULAR EN COQUILLA METALICA

La Patente Europea del Proceso, de la cual soy inven-
tor y propietario, es la forma de obtener fundicién
gris nodular ferritica en estado bruto de colada (sin

tratamiento térmico), utilizando el mismo proceso
con que se produce la fundicién gris laminar ferritica
con tratamiento térmico posterior de recocido.

Las piezas de fundicién gris nodular en estado bruto
de colada fundidas en coquilla metalica, constituyen
el objeto de esta invencién y satisfacen todas las ex-
pectativas de los clientes. Por describirlo de forma
resumida, se obtiene colando el metal base, tratado
con Fe Si Mg e inoculado en cuchara de tratamiento
y en vena de trasvase de ésta a la de colada, en un
molde metdlico (Fig. 1).

Algunas piezas, por su configuracién dimensional,
pueden llevar un tratamiento térmico posterior (Fig. 2).

6. DIFERENCIA DE CARACTERISTICAS
ENTRE LA FUNDICION NODULAR
EN ARENA Y COQUILLA

La fundicién nodular colada en molde metalico pre-
senta una serie de ventajas, en comparacioén con la
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Fig. 2. Micrografia n° 4-2. Fundicién nodular en coquilla metdlica en estado bruto de colada.
La estructura matricial muestra unos contenidos de Ferrita del 90 % y de Perlita del 10 % con ausencia de cementita. Las propiedades
mecdnicas de este material son las siguientes: Probeta de didmetro (mm): 7, R (MPa): 507, LE (MPa): 390, A (%): 16,3.

fundicién en cualquiera de las modalidades (arena
en verde tipo disamatic, resina furdnica o fraguado
quimico del molde, arena pre-revestida, cerdmica
etc.).

Las principales ventajas de la fundicién gris nodular
producida en coquilla metdlica, frente a la produci-
da en arena son practicamente las mismas que para
la fundicién gris laminar, y que son:

1. Mejor maquinabilidad.

2. Mejor acabado superficial.
3. Mayor estanqueidad.
4

. Garantia de sanidad interna (sin micro rechu-
pes).
. Mayor capacidad de evacuacién térmica.

w

6. Mayor estabilidad dimensional.

7. Alta reproducibilidad o menor dispersién di-
mensional de piezas.

8. Reduccién de las creces o sobredimensionado
para mecanizado.

9. Reduccidn de tolerancias.

10. Menor peso.

En este caso sus propiedades especificas estan di-
rectamente ligadas a su estructura metaliirgica y a su
modo de elaboracién, por lo que ademas de las venta-
jas mencionadas hay que anadir una muy importan-
te, sobre todo para los fabricantes de frenos y cons-
tructores de vehiculos, y es la mayor capacidad de
absorcién de vibraciones o ruidos producidos por el

roce entre el material de friccién de los frenos con los
discos o tambores.

Por lo que disminuye la transmisién y amplificacién
de dichos ruidos a la carroceria.

7. DIFERENCIA ENTRE LOS PROCESOS
DE FUNDICION DE ARENA Y COQUILLA

Por lo que respecta al proceso de fundicién, los fa-
bricantes de frenos quieren:

Que tenga una buena calidad interna controlando el
proceso por variables, que tenga una alta producti-
vidad, sin stocks intermedios, que el lead time sea el
menor posible, que los costos sean muy competiti-
vos y que el lanzamiento de nuevos productos sea
muy rapido.

El proceso de obtencién de fundicién nodular en es-
tado bruto de colada y en molde metélico (coquilla)
tiene una serie de ventajas frente al tradicional de
arena en Disamatic, entre otras son las siguientes:

1. Ellead time pasa de un dia a dos horas y media.

2. Evidentemente al reducir el lead time, el control
del proceso es mucho mas facil y rapido, y por
tanto producird piezas de mejor calidad.

3. El proceso de fabricacién de prototipos para nue-
vos productos pasa de un mes a una semana.

4. No hay stocks intermedios.

5. Menor porcentaje de piezas rechazadas por el

lead time reducido y ademads sin stocks inter-
medios.



6. Capacidad de producir lotes més pequefios
(de hasta 100 p.).

7. Capacidad de fundir simultdneamente mas
de 12 piezas diferentes.

8. Mejor servicio por: menor lead time, sin s-
tocks intermedios, mejor control del proce-
so, menor rechazo interno, capacidad para
lotes pequenos, fabricacién de diferentes re-
ferencias simultdneamente y mayor rapidez
en el lanzamiento de nuevos productos.

9. Tiene la oportunidad de incorporar al proce-
so la fundicién de frenos de disco para la in-
dustria edlica, con piezas de hasta 30 kg.

10. Dréastica reduccién del capital necesario para
la construccién de una fundicién en coqui-
lla, menos de la mitad para la misma capaci-
dad de produccién instalada, por compara-
cién a una de arena.

8. CONCLUSIONES

Las conclusiones solamente se pueden sacar por
lo que aporta el nuevo proceso a lo que demanda
el mercado y la innovacién realizada.

Desde este punto de vista se pueden citar algu-
nos aspectos en la innovacién, respecto de la
fundicién tradicional en arena, como pueden
ser:

1. Lareduccién de los tiempos de respuesta a
los pedidos de los clientes.

2. Lamejora de la calidad por el disefio del pro-
ceso.

3. Lareduccién en el lanzamiento de nuevos
productos.

4. La eliminacién de los stocks intermedios.
La reduccién del tamario del lote.
6. La posibilidad de producir diferentes piezas

simultaneamente.

Por resumir todo esto en tres puntos, se podria
decir que la fundicién en coquilla, tanto laminar
como nodular aporta como innovacién de su
proceso productivo:

A. Mejor servicio al cliente.

B. Mejor calidad.

C. Menores costes, no solamente por proceso,
sino también por la menor amortizacién de
la inversién.
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Pinza estandar de largo recorrido
con carcasa de fibra de composite

de carbono

presenta un hito en el campo de la manipula-

cién: Por primera vez, SCHUNK, compaiiia li-
der en tecnologia de fijacién y sistemas de agarre
consigue desarrollar una pinza de peso reducido
con carcasa de fibra de carbono (CFC). La versatili-
dad de esta pinza convence en términos de eficien-
cia energética y econémica. El nuevo diseno de la
carcasa de esta pinza ayuda a aumentar el dinamis-
mo de sistemas ya existentes o posibilitar el uso de
robots de menor tamano.

L a pinza de largo recorrido CGH de SCHUNK re-

La pinza estandar de peso ligero CGH es el resultado
de modernos métodos de simulacién y de intensivas
series de testeado, junto con procesos de fabricacién
econdmicos. La pinza de largo recorrido se beneficia
de las caracteristicas del material CFC: Su vida til es
cuatro veces mayor y su fuerza tensil es el doble que
la del aluminio. El peso de la pinza se ha reducido
hasta en un 40%. Para sacar provecho de las ventajas

Peso ligero con
gran fuerza:

La pinza de gran
recorrido CGH
de SCHUNK
pesa 11,7 kg.

de la tecnologia de fibra de composite y para asegurar
la estabilidad de la pinza, los ingenieros de desarrollo
de SCHUNK han disenado la carcasa de la pinza de a-
cuerdo con los requisitos de esfuerzos admisibles u-
sando el proceso de transformado de la resina (RTM).
El resultado es una pinza ligera y rigida, con una ele-
vada resistencia a esfuerzos de torsién. Con un peso
de 11,7 kg, la pinza CGH ofrece una fuerza de agarre
de 2.500 N y una apertura variable por dedo de hasta
160 mm. La pinza puede manipular piezas en movi-
miento de hasta 12,8 kg.

La tecnologia de guiado por bolas asegura que los
momentos de fuerza se distribuyan de manera 6pti-
ma entre todos los rodamientos internos. Esto re-
sulta en un incremento de la eficiencia de la pinza:
Alrededor de un 90% de la energia empleada llega
hasta el dedo de la pinza por completo. Variando la
cantidad y la distancia de las bolas de guiado, es po-
sible realizar un ajuste para cada tipo de carga. Para
casos particulares con cargas elevadas o longitudes
de dedos muy largas, la distancia entre las bolas de
guiado se aumenta. Por lo tanto, es posible usar de-
dos con longitudes de mas de 1.000 mm garantizan-
do aproximadamente las mismas fuerzas de agarre
en toda la longitud del dedo.

Las posiciones de cierre y apertura se pueden ajustar
y no es necesario alimentar los cilindros por comple-
to en cada ciclo. Asi, se minimiza el tiempo de cicloy
se reduce el consumo de aire comprimido. El siste-
ma de correa y dedos sincronizados asegura que la
pinza trabaja de forma precisa en caso de aperturas
variables, donde tanto pequenos como grandes
componentes pueden ser manipulados alternativa-
mente. Es posible adaptar varios robots a través de
un adaptador tipo ISO.
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FARO Freestyle3D,
un escaner 3D portatil

a presentado en Barcelona el nuevo escaner
H portatil FARO Freestyle3D, un dispositivo in-
tuitivo y facil de usar en arquitectura, inge-
nieria y construccién, ademas de por las fuerzas del
orden (especialmente en criminologia), y otros sec-

tores, que ha sido creado por la compaiiia para sa-
tisfacer la creciente demanda de escaneado portatil.

El FARO Freestyle3D estd equipado con una tablet Mi-
crosoft Surface™ y ofrece una visualizacién en tiempo
real sin precedentes que permite al usuario ver nubes
de puntos conforme se capturan los datos. El Freesty-
le3D escanea a una distancia de hasta tres metros y
captura hasta 88.000 puntos por segundo con una pre-
cisién superior a 1,5 mm. El sistema éptico autocom-
pensador, cuya patente estd en tramitacién, también
posibilita a los usuarios empezar a escanear de inme-
diato sin necesidad de un

periodo previo de calen-

tamiento.

“El Freestyle3D es la ul-

tima incorporacién a la

gama de escaneado laser

3D de FARO y supone otro paso en
nuestro viaje hacia la democratizacién
del escaneado 3D”, afirma Jay Freeland,
presidente y CEO de FARO. “Tras la bue-
na acogida de nuestros escaneres Fo-
cus3D para escaneado de largo alcance,
hemos desarrollado un escaner que
proporciona a los clientes la misma sen-
sacién y facilidad de uso para dispositi-
vos portatiles”.

La portabilidad del Freestyle3D
permite a los usuarios manejar y

escanear en areas estrechas y de dificil acceso, co-

mo interiores de coche, debajo y detrds de mesas y

otros objetos, lo que lo convierte en la solucién ideal

para recabar datos en la

escena del crimen o en

tareas de restauracién

y preservacién arqui-

tectdnica. La tecnolo-

gia de escaneado de

memoria permite a los

usuarios del Freestyle3D pau-

sar el escaneado en cualquier momento y

continuar la recopilacién de datos en el mismo
punto sin usar objetivos artificiales.

El Sr. Freeland afiade: “Los clientes de FARO si-
guen destacando la importancia de la simplici-
dad del flujo de trabajo, la portabilidad y la ase-
quibilidad como motivaciones claves de su uso
continuo y la buena acogida del escaneado laser
3D. Nuestra respuesta ha sido desarrollar un dis-
positivo laser portatil con calidad industrial que
fuera facil de usar con un peso inferior a 1 kg”.



El Freestyle3D se puede emplear como equipo inde-
pendiente para escanear areas de interés, o bien pa-
ra su uso en combinacién con los escaneres Focus X
130/ X 330 de FARO. Los datos de las nubes de pun-
tos de todos estos dispositivos se pueden integrar y
compartir perfectamente con la totalidad de herra-
mientas de software de visualizacién de FARO, in-
cluidos los paquetes de FARO SCENE, WebShare
Cloud y FARO CAD Zone.
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“Bright World of Metals”
esta preparada para despegar

TEC, THERMPROCESS y NEWCAST estd a pun-

to de entrar en la recta final, y se empieza a
ver que los eventos bajo el lema "The Bright World of
Metals" del 16 al 20 de junio de 2015, podran presen-
tar nuevamente una imagen completa del mercado
internacional.

E 1 cuarteto de ferias de metalurgia GIFA, ME-

La situacién de las inscripciones es excelente y, a pe-
sar de algunas fusiones en el sector, la superficie y el
numero de expositores se encuentran en el mismo
buen nivel que hace cuatro anos. Después de que, a
finales de noviembre, todas las empresas inscritas
hayan recibido sus admisiones, la GIFA se volverd a
presentar en una superficie de casi 43.000 metros
cuadrados. También METEC, con 20.800 metros cua-
drados, se volvera a mostrar con la envergadura acos-
tumbrada. THERMPROCESS volvera a crecer un poco
mas, alcanzando aproximadamente los 10.100 me-
tros cuadrados. En este momento, NEWCAST auin se
encuentra ligeramente por debajo del nivel de la Glti-
ma edicién. "Sin embargo, atn habré considerables
cambios positivos, ya que la experiencia demuestra
que las fundiciones se suelen inscribir relativamente
tarde con sus productos", explica la Project Manager
de NEWCAST, Janike Rotthoff. A pesar de ello, a fina-
les de noviembre ya se habian reservado cerca de
6.000 metros cuadrados.

Las cuatro ferias son lideres de su sector, y esto en una
medida absolutamente internacional. Estan enfocadas
en los metales y en sus complejos e innovadores pro-
cesos de transformacién. En total, en 12 pabellones del
recinto ferial de Diisseldorf, casi 2.000 expositores pre-
sentaran su ultima tecnologia y sus pioneras innova-
ciones.

El director, Friedrich-Georg Kehrer, se muestra encan-
tado con la buena situacién de inscripcién a la "Bright
World of Metals": "A diferencia de muchas ferias de
bienes de inversién en otras ubicaciones, no necesita-
mos temer ninglin descenso en nuestro cuarteto. Los
cuatro eventos casi no tienen competencia a escala
mundial. Solo aqui, las empresas consiguen alcanzar
todo el mercado mundial, lo que resulta imprescindi-
ble para sus negocios."

En 2015, la "Bright World of Metals" se presenta en
los pabellones 3 a 17 del recinto ferial de Diisseldorf,
siendo el punto culminante de las ferias de inversién
del ano en esta ciudad.

GIFA: Los lideres del mercado muestran
los colores

Por tradicién, el mayor evento en este conjunto de
ferias es la GIFA. Con sus cerca de 60 anos, no parece
haber envejecido nada. Esta vez estd estructurada de
forma todavia mas clara, con pictogramas ilustrati-
vos en los pabellones 10 a 13 y 15 a 17. Estos simbo-
los facilmente comprensibles indican directamente
el camino hasta las diferentes zonas de la oferta; és-
tas también se muestran claramente en el plano de
los pabellones.

La GIFA se divide ahora en las areas de Fundicién
inyectada y Periféricos en el pabellén 11, Técnica de
ataque y mazarotaje en el pabellén 12, Quimica de
fundicién igualmente en el pabellén 12, Fabricacién
de moldes, matrices y machos, asi como Maquina-
ria de fundicién e instalaciones en los pabellones
15a17.



NEWCAST: Desde las maquinas hasta
los productos de fundicién

La feria NEWCAST es un concepto de éxito: creada
en 2003 como ultimo "hijo" de "Bright World of Me-
tals", se inici6 directamente con una respuesta a ni-
vel mundial, tanto por parte de los expositores como
de los visitantes. Ademas de la presentacién practica
de los productos de fundicién en los pabellones de
feria, la NEWCAST ofrece un plus de informacién so-
bre el &mbito de la investigacion. Asi, el NEWCAST
Forum, en el cual prima el intercambio directo con
expertos del sector, ofrece una visién interesante de
los avances técnicos y cientificos en la tecnologia de
fundicién. Ademas, el NEWCAST Award premia los
productos de fundicién més innovadores y creativos
del sector.

Quién quiera ver todo lo que se puede producir en
maquinas de fundicién ha elegido la feria correcta
con la NEWCAST. Alli, todo gira alrededor de la fun-
dicién de hierro y de metales no férricos. Pero tam-
bién el comercio, empresas logisticas y proveedores
de servicios presentan sus productos en los pabello-
nes 13 y 14 del recinto ferial de Diisseldorf. Entre los
lideres del mercado que se presentan en la NEW-
CAST, se encuentran las empresas alemanas Georg
Fischer Automotive, Claas Guss, KSM Castings,
Gieferei Heunisch, asi como Finoba Automotive.

La principal feria para toda la industria
metalurgica

La feria METEC en los pabellones 3 a 5 del recinto fe-
rial de Diisseldorf estd marcada por las grandes em-
presas constructoras de instalaciones. Sobre todo,
los proveedores de instalaciones para la produccién
de hierro bruto, acero y metales no férricos, para el
colado y la conformacién de acero, asi como de tre-
nes de laminacién y acerias tienen una presencia
impresionante en la METEC. Entre los mds grandes
en la METEC se encuentran la empresa alemana SMS
SIEMAG, SIEMENS/MITSUBISH]I, la italiana DANIELI o
la china SINOSTEEL. Ademas, la Feria Internacional
Metaldrgica actda como una plataforma global para
todas las empresas metaldrgicas comprometidas en
el ambito de la proteccién del medio ambiente y la e-
liminacién de residuos.

Ya hace 35 anos que la METEC en Dusseldorf sigue
su rumbo de éxito y es el nimero uno indiscutible en
su sector. Aun asi, la METEC no es s6lo una platafor-
ma de presentacién para las empresas, sino que o-
frece ademas un programa de acompanamiento de
alto nivel. Este contiene las European Metallurgical
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Steel Technology and Application Days, abreviadas
ESTAD, dedicadas a los temas de materias primas,
refractario, coqueria, altos hornos y producciéon de
hierro y de acero, la bolsa de comunicacién Europe-
an Metallurgical Conference, EMC, para expertos de
la metalurgia de metales no férricos que trata toda la
tematica de los metales ligeros, asi como la confe-
rencia técnica Pb Zn 2015. En el simposio Plomo-
Zinc, todo gira alrededor de la extraccién de metales
y los conceptos de transformacién.

THERMPROCESS: Una historia de éxitos
de mas de 40 anos

La cuarta feria de nuestro cuarteto estd ubicada en
los pabellones 9 y 10, y representa un auténtico pun-
to caliente: en la THERMPROCESS, la oferta de exposi-
cién se concentra en hornos industriales, tratamien-
tos térmicos industriales y procedimientos térmicos.
Alli se presenta la flor y nata de la tecnologia de pro-
cesos térmicos, con la britdnica Inductotherm y las
principales empresas alemanas LOI Thermprocess,
ALD Vacuum Technologies, SMS Siemag, ABP Induc-
tion, Otto Junker y Maerz Andritz, los lideres del mer-
cado mundial del sector.

El programa de acompafnamiento de la THERMPRO-
CESS ofrece una visiéon amplia de los tltimos desa-
rrollos a nivel de la tecnologia térmica. En el simpo-
sio THERMPROCESS, los expertos discuten, por
ejemplo, sobre las innovaciones técnicas en los &m-
bitos de tratamiento térmico y modernos conceptos
de instalaciones energéticas. El organizador del sim-
posio es la Asociacién profesional de Tecnologia de
procesos térmicos de VDMA. La muestra especial
FOGI, organizada por Forschungsgemeinschaft In-
dustrieofenbau e.V. (FOGI), esta centrada en los te-
mas de calentamiento, fusién y colada de metales,
técnica de combustion, asi como tratamientos tér-
micos y de superficie de metales, ceramica y vidrio.

Campana revolucionaria de ecoMetals

La Feria de Diisseldorf creé en 2011 la campana eco-
Metals, en la cual participan empresas que se han
distinguido especialmente en estos &mbitos. La parti-
cipacién estd abierta a los expositores que prestan u-
na atencién especial al ahorro de energia en la pro-
duccidn, practican un uso eficiente de los materiales
y recursos, apuestan fuertemente por las energias re-
novables y su uso no perjudicial para el clima, reali-
zan un controlling energético perfeccionado y van
optimizando su tecnologia con el fin de ahorrar ener-
gla y recursos.
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Boletin Técnico E.E.A.F.

Noticias publicadas en el Boletin Técnico de la FEAF -
Federacion Espaiiola de Asociaciones de Fundidores
del mes de Diciembre 2014

INFORME FEAF: SITUACION laborado distintos informes de situacién del Sector.
DEL SECTOR DE FUNDICION En el informe del 4° trimestre de 2014 han participa-

do 50 fundiciones aportando sus datos, 44 de las
Ante la situacién de crisis y de incertidumbre desde cuales habian participado también en el informe del
el comienzo de la recesién econémica, la FEAF ha e- ano anterior.
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Las 50 fundiciones que han participado en este in-
forme representan:

— E143% de las fundiciones de FEAF.
— E157% del empleo de FEAF.

— E170% de la produccién de FEAF.
— E159% de la facturacién de FEAF.

El informe completo donde se presentan los resulta-
dos globales y por grupos de trabajo (hierro automo-
cién, hierro moldeo mecéanico, hierro moldeo ma-
nual, aceros al carbono y aleados, acero inoxidable e
inyeccién de no férreos) con comparativa entre in-
forme 2013 e informe 2014, ha sido remitido a todas
las empresas que han participado en él. A continua-
cién se presenta la comparativa de los indicadores
de las 44 empresas comunes entre los informes 2013
y 2014:

CAEF. MANAGING DIRECTORS 2014

El pasado 28 de Noviembre tuvo lu-
gar en Diisseldorf, la reunién anual
del “Managing Directors” del CAEF,
contando con la asistencia de 18 per-
sonas de 15 paises.

La reunién conté con la asistencia de

Espana, representada por un miem-
bro de la FEAF, y los siguientes paises: Alemania,
Austria, Bélgica, Croacia, Finlandia, Eslovenia, Fran-
cia, Hungria, Italia, Noruega, Paises Bajos, Portugal,
Reino Unido y Suecia.

La reunién dio comienzo con la presentacién por
parte del CAEF de la Situacién Econémica General
del Sector, acompanada de una mesa redonda con
la intervencién de los 15 paises. En la primera parte
de la reunién, cada uno de los presentes interviene

informando acerca de la situacién de mercado en su
pais, volumen de produccién, cartera de pedidos, si-
tuacién de la energia, precios de materias primas,
inversiones previstas y futuro a medio plazo.

A continuacién una pequena discusién sobre los ob-
jetivos y situacién de las principales Comisiones y
Secciones del CAEF.

Como viene siendo habitual la Comisién 2 “Environ-
mental” ocupd un espacio importante de la reunién.
Se hizo un repaso rapido de los principales temas
que se abordaron en la ultima reunién de la Comi-
sién de Medioambiente celebrada el pasado No-
viembre en Telford, tales como, la silice cristalina,
BREF de fundicién, comercio de emisiones, energia,
emisiones de fluoruro de hidrégeno, etc. y otros te-
mas en el area de prevencién de riesgos laborales,
tales como REACH, Directiva RoHS/ELV, reclasifica-
cién del plomo, formaldehido, Estrategia Marco Eu-
ropea de Salud y Seguridad en el Trabajo 2014-2020,
entre otros.

Se abordaron también otros temas de interés, como
por ejemplo, el International Foundry Forum, de ca-
racter bienal, que tuvo lugar en Venecia, el 26 y 27
de septiembre de 2014. Dicho evento conté con la a-
sistencia de alrededor de 260 participantes de 30 pa-
ises y un 60% fueron representantes de fundiciones.

Para finalizar la reunién se establecieron las fechas
y lugares de las préximas reuniones de la Comisién
de Medioambiente (Marzo 2015, Disseldorf) y el CA-
EF Council Meeting (Estambul, 29-30 Mayo 2015).

Con fecha 4 de Diciembre la FEAF ha circularizado a
todos sus asociados el informe presentado en la
reunion.

PROYECTO EUROPEO FOUNDENERGY

Los dias 25 y 26 de noviem-

bre se celebr6 la séptima

reunién transnacional del

proyecto Foundenergy en

San Sebastian, en las insta-

laciones de Tecnalia. La reunién comenz6 con la
planificacién de la reunién de dos dias. El primer dia
de la reunién se dedicé a la puesta en comun de los
avances realizados en los ultimos cuatro meses del
proyecto, una actualizacién de las actividades de di-
fusién y la revisién del estado de los entregables. El
segundo dia se reservo para la discusién de los re-
sultados obtenidos, su posibilidad de explotacién y
la visita a la planta piloto de Tecnalia.



El proyecto FOUNDENERGY perteneciente al Sépti-
mo Programa Marco de la UE (7PM), tiene como ob-
jetivo desarrollar un sistema de generacién de ener-
gia eléctrica a partir del calor residual de los hornos
en las fundiciones, utilizando el ciclo organico de
Rankine.

En cuanto al paquete de trabajo 2, MATRI explicé el
trabajo avanzado por ellos durante los dltimos cua-
tro meses. Explicaron cémo se han realizado algu-
nas pruebas con una temperatura de 220 °C y una
velocidad de 2,8 m/s de aire caliente en la entrada
del intercambiador de calor. La eficiencia calculada
fue del 29,5%.

Aunque fue previsto que el Heat Pipe fuera instala-
do en septiembre, algunos problemas en la planta
de fundicién del Reino Unido de Saint-Gobain impi-
dieron que Matri llevara a cabo la instalacién del in-
tercambiador de calor (HEX).

Después de la instalacién, se iniciard el proceso de
validacién industrial que transcurrira durante los
meses de diciembre y enero. Ademads, se pretende
organizar un workshop en el Reino Unido con el sis-
tema funcionando e invitando a todas las partes in-
teresadas en el sistema desarrollado.

En cuanto al trabajo realizado por Tecnalia, hicieron
un resumen de todas las actividades llevadas a cabo
entre julio y noviembre. El Centro Tecnoldgico aclaré
el esquema y funcionamiento del sistema desarrolla-
do y cémo ha sido probado en la planta piloto que
disponen en sus instalaciones. Se explicé que para la
creacién de los gases de combustién que entran en el
intercambiador de calor, se ha utilizado una camara
de combustién posterior y como se ha obtenido el a-
gua del sistema general para enfriar el condensador.

Del mismo modo, mostraron como adaptaron el sis-
tema de recuperacién calor y su sistema de control
principal.

Después de analizar todos los datos obtenidos en
los ensayos realizados durante 3 semanas, se calcu-
16 la eficiencia de todos los elementos del sistema
de recuperacién. El ORC (Organic Rankine Cycle)
bruto calculado y la eficiencia neta fueron de 7% y
4,5% respectivamente, mientras que la eficiencia de
todo el WHRS (Waste Heat Recovery System) fue de
6% (eficiencia bruta) y 2,3% (eficiencia neta). Asimis-
mo, se identificaron algunos puntos para mejorar a-
Un més la eficiencia del sistema y se debatieron en-
tre el consorcio.

Por lo que respecta a NOVAMINA, también explico
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el trabajo realizado durante los ultimos cuatro me-
ses. A continuacién se resume el trabajo realizado
por ellos:

e Instalacién de un intercambiador de calor de tu-
bos “Serpentine bundle” de 500 kW-1 MW.

e Evento de demostracién llevado a cabo el 27 de
octubre de 2014 en Labin, Croacia.

e Disenado y producido un pequeno intercambiador
de calor “Serpentine bundle” de 30 kW-50 kW, es-
pecialmente disenado para pequenias fundiciones.

e Diseno de una planta demo para un pequeno in-
tercambiador de calor “Serpentine bundle” HEX
en Foundry Bujan, Croacia.

¢ Segundo evento de demostraciéon en Madzarevo,
Croacia, el pasado 28 de Noviembre de 2014.

www.foundenergy.eu

ACTIVIDADES DE NORMALIZACION
AEN/CTN-78, 2014

El1 CTN-78 ha publicado en el ano 2014 la norma U-
NE-EN 16482:2014: Fundicién. Barras de fundicién
por colada continua. Un total de 35 normas UNE han
sido publicadas por el Comité de Fundicién, cuya
Secretaria y Presidencia ostenta la FEAF. A conti-
nuacién presentamos un tabla con las normas UNE
publicadas a fecha 31/12/2014 y proyectos actuales
en tramitacién del CTN-78.
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NORMAS EN VIGOR DEL CTN-78
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PROYECTOS EN TRAMITACION DEL CTN-78

En el marco de las actividades que el CTN-78 desa- sido revisadas en 2014, un avance de las que seran
rrolla a nivel europeo, mostramos a continuacién la revisadas en 2015 y las normas que se consideran
lista de las normas europeas de fundicién que han armonizadas bajo la Directiva de Equipos a Presién.

REVISION SISTEMATICA 2014

REVISION SISTEMATICA 2015

Normas publicadas en el DOCE como normas armonizadas bajo la Directiva 97/23/EC de
Equipos a Presién
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CAEF. COMMISSION 2. ASUNTOS
RELATIVOS A PREVENCION Y SALUD
LABORAL

Los dias 23y 24 de Octubre tuvo lugar
en Telford, Reino Unido, la segunda
reunién anual de la Comisién 2 del
CAEF, en las instalaciones de Saint
Gobain PAM Foundry. La reunién se
dividié en dos partes; la primera par-
te se celebré el dia 23 y se trataron
los principales aspectos en prevencién de salud y
riesgos laborales y, la segunda parte, el dia 24, en la
que se celebrd la reunién propia de Medioambiente.

La reunién del dia 23 sobre “Occupational Health”
dio comienzo con una introduccién de SAINT Gobain
Pam Foundry y una visita guiada por sus instalacio-
nes. A continuacion, se formé una mesa redonda en
la que cada pais expuso los temas actuales en los que
estan trabajando en el &mbito de la prevencion.

Se trataron temas como los accidentes en

el trabajo, cuestiones quimicas como la lis-

ta de sustancias candidatas SHVC y la lista

de sustancias sujetas a autorizacién SVHC,

las Directivas: ELV (Directiva 53/2000/CE

relativa a los vehiculos al final de su vida
Util) y RoHS (Restriccién de ciertas Sustancias Peli-
grosas en aparatos eléctricos y electrénicos), nuevos
Valores Limite de Exposicion, la nueva clasificacién
del Formaldehido y la Propuesta Europea sobre la
nueva clasificacién del Plomo con un limite especi-
fico de concentracién de 0,03%.

Al dia siguiente, el dia 24 de octubre,

en la propia reunién de “Environ-

ment”, se abordaron temas tales co-

mo el Acuerdo Social Europeo para la

Silice Cristalina (SDA, reporte Nepsi),

BREF de fundicién, la experiencia en
la implementacién de la Directiva de Emisiones In-
dustriales, Comercio de emisiones de C02/ fuga de
Carbono, la estrategia energética de la Unién Euro-
pea y nuevas normas de Transparencia en Materia
de Responsabilidad Social.

PAfS VASCO. NUEVA EDICION CURSO
INTEGRAL DE FUNDICION

A mediados del mes de febrero, estd previsto que dé
comienzo una nueva edicién del CURSO INTEGRAL
DE FUNDICION, la niimero XXI, financiado por Lan-
bide-Servicio Vasco de Empleo.

Alo largo del afio 2014, el Decreto 327/2003 en el que
se basa esta formacién, ha sufrido diversas modifica-
ciones a través del Decreto 62/2014, lo que aportara
determinados cambios en la gestién de esta forma-
cién, que no afectaran a la “esencia” y fundamento
de este curso.

Como siempre, la formacion estara dirigida para de-
sempleados inscritos en Lanbide, que aporten una
base académica sélida (Ingenieros técnicos, ingenie-
ros quimicos, licenciados en quimicas, etc.) y que
estén interesados en completar su formacién con
mas de 1.000 horas de contenidos especificos en
fundicién.

Un afnlo mas el curso esta solicitado a LANBIDE, con
compromiso de contratacion, es decir, a la finaliza-
cién del curso hay un compromiso de que por lo
menos el 60% de los alumnos que finalicen la for-
macién seran contratados por empresas del sector,
por un periodo minimo de 6 meses.

FINALIZACION CONVENIO
PARA LA FORMACION 2013

En el mes de octubre finalizé el plazo de ejecucién
del Convenio para la Formacién 2013.

Los datos finales de ejecucién fueron los siguientes:

e 24 Cursos.
® 484 Horas de formacién.
* 366 asistentes.

PLATAFORMA DE TELEFORMACION
“FUNDI-LEARNING”

Desde el pasado mes de octubre, la FEAF con el a-
compafnamiento y asesoramiento de Fundacién
Confemetal, tiene a disposicién del publico en gene-
ral, una plataforma de teleformacién, denominada
FUNDI-LEARNING.

Esta plataforma oferta cursos englobados en diver-
sas areas formativas como son area técnica, cali-



dad-medio ambiente, financiera-fiscal, habilidades-
gestidn, idiomas, informatica-tic, juridico-laboral,
marketing y comercio, prevencién de riesgos labo-
rales, produccién-logistica y mantenimiento, recur-
sos humanos...

La plataforma esta disponible para el ptblico en ge-
neral (trabajadores, desempleados, estudiantes...),
si bien las empresas asociadas que deseen inscribir
a alguno de sus trabajadores en estos cursos y quie-
ran bonificarse el coste de los mismos a través del
sistema de bonificaciones en las cotizaciones de la
Seguridad Social, podran hacerlo, si asi lo desean,
adhiriéndose al Convenio de Agrupacién de Empre-
sas suscrito por la FEAF, a través del cual, la FEAF se
encarga de los tradmites necesarios para gestionar
dicha bonificacién.

Pueden acceder a dicha plataforma directamente a
través de www.fundilearning.com o accediendo a
través de nuestra pagina web www.feaf.es

BOLSA DE EMPLEO

Desde ano 2011, la FEAF tiene a disposicién de sus
empresas asociadas, un servicio de bolsa de em-
pleo.

Nuestro servicio estd basado en el trato directo, tan-
to con las empresas como con las personas. No ofre-
cemos un portal de empleo, sino un servicio directo
con el cual dar respuesta a las necesidades de nues-
tras empresas.

El objetivo de la FEAF es ser un nexo de unién entre
las necesidades de personal de las empresas del
sector y los demandantes de empleo.

A la FEAF llegan de manera espontdnea CV de dife-
rentes perfiles, en muchos casos con experiencia en

fundicién, que pueden resultar de interés para nues-
tras empresas.

Nuestra manera de funcionar es la siguiente:

— Recepcién oferta de empleo: Las empresas que
necesiten cubrir un puesto de trabajo, pueden
enviar a fundiform@feaf.es, una oferta de em-
pleo en la que nos indiquen, lo mas detallada-
mente posible, el perfil de trabajador que necesi-
tan.

— Contraste bolsa de empleo: Una vez recibida di-
cha oferta, consultamos los candidatos de la bolsa
de empleo, para seleccionar aquéllos que reinan
el perfil solicitado. Desde la FEAF contactamos
con dichos candidatos, para actualizar su situa-
cién y corroborar que se encuentran disponibles.

— Remisién candidatos a empresa ofertante: Una
vez comprobada la situaciéon actual de los candi-
datos, se envia la informacién sobre los mismos,
para que sea la propia empresa quien valore su i-
doneidad, y realice directamente ella las gestio-
nes que considere oportunas con los candidatos.

Una vez llegado a este punto, lo Ginico que solicita-
mos, tanto a los candidatos como a las empresas, es
que nos mantengan informados del resultado de es-
ta toma de contacto, con el objetivo de poder dispo-
ner de una bolsa de empleo actualizada.
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Video resumen y entrevistas
del 71 Congreso Mundial

de Fundicidon

el ano pasado en la ciudad de Bilbao supuso

un destacado marco de trabajo para nuestra
industria, tanto por el alto nivel de las diferentes ac-
tividades coordinadas, como por la elevada partici-
pacién de 1.100 técnicos y especialistas de mas de 45
paises.

E 171 Congreso Mundial de Fundicién celebrado

El comité Organizador de este evento internacional a-
caba de publicar una serie de materiales audiovisua-
les que recogen en numerosas imagenes y testimo-
nios lo vivido por nuestra industria durante esos dias.

Por un lado, se ha elaborado un completo montaje
audiovisual con el que se puede recorrer el conjunto
de actividades que durante mas de siete dias forma-
ron parte de la agenda de este congreso, convirtién-
dolo en un punto de encuentro clave a nivel mun-
dial para el sector de fundicién.

Asi, en él se incluyen imdagenes destacadas de sus
cuatro conferencias magistrales impartidas en areas
significativas para el sector, las sesiones técnicas, el
seminario con jovenes investigadores, las visitas in-
dustriales a empresas nacionales y universidades, la
Feria Internacional de Fundicidén, el Forum de com-
pradores y posteriores reuniones entre importantes
empresas multinacionales europeas y proveedores
espanoles de fundicidn, las reuniones y Asamblea
General de la W.F.O., los premios y reconocimientos
dados a la industria, la agenda social, entre otros.

Ademas, se han publicado una serie de breves entre-
vistas grabadas durante el congreso a destacados
profesionales del sector, como las realizadas al Sr. Hi-
royoshi Kimura (Kimura Chuzosho Co., Ltd), el Sr. Jai-
me Prat (ASK Chemicals), el Sr. Doru Stefanescu (Ohio

St. University) o el Sr. Ramoén Sudrez (IK4-Azterlan),
en las que nos hablan de innovacién, las aportaciones
técnicas de este congreso mundial o el futuro de la in-
dustria de fundicién, entre otros asuntos.

Una excelente oportunidad, por tanto, de rememorar
un marco de trabajo Unico e inolvidable, fruto del es-
fuerzo e implicaciéon colectiva de nuestra industria.

Todo este material audiovisual se puede consultar
en el canal oficial del 71st WFC en youtube:

https://www.youtube.com/user/71stWFC/videos
Jaime Prat (Asesor Ejecutivo de ASK Chemicals)
En castellano:
https://www.youtube.com/watch?v=lUUA0XtSU3c
Con subtitulos en inglés:
https://www.youtube.com/watch?v=zXqTwigV_Do

Doru Stefanescu (Faculty Emeritus, Material Science
Engineering at the Ohio State University)

https://www.youtube.com/watch?v=BclAileH2wM

Ramén Sudrez (Director de Ingenieria, I+D y Proce-
sos Metalurgicos en IK4-AZTERLAN)

En castellano:

https://www.youtube.com/watch?v=Ry9-scNV7oU

Con subtitulos en inglés:
https://www.youtube.com/watch?v=tZuOFjNvtO4

Hiroyoshi Kimura (Chairman at Kimura Chuzosho
Co., Ltd)

https://www.youtube.com/watch?v=seRKEGZMFWO
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el ultimo libro que se pu-
blicé en vida— especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los articulos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

L a aparicion en el afio 2008 del primer volumen de TRATA-

cién mecénica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

bles nos ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la in-
dustria y la construccion, con una especial dedicacion a los aceros
inoxidables y a los mecanismos de corrosion.

D os afos después, el segundo volumen Aceros de construc-

hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

trabajos en frio y en caliente, su seleccion y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el li-
bro esta dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de seleccion de los aceros para la fabricacion de u-
tiles y herramientas, las propiedades y caracteristicas fundamentales
que determinan la seleccion de un acero para herramientas y los fac-
tores metalurgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se afiladen algunas consideraciones sobre la teo-
ria y practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herra-
mientas y luego se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricacion de ftiles y herramientas
para la extrusion en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
cion de moldes para fundicion inyectada y sobre los mas utilizados
en la fabricacion de moldes para la industria de los pléasticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 esta dedicada exclusivamente a los
aceros rapidos, su utilizacion y tratamiento térmico.

omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

quien, aunque nos dejo en 2008, sigue siendo el inspirador del
texto. Aunque ambos autores son autoridad en todos los campos de los
aceros, se nota su preferencia por el complejo campo de los aceros de
herramientas. Sus 187 figuras y 40 tablas son un perfecto indicativo del
conocimiento tedrico y practico que tienen de estos aceros. Manuel
Antonio, con su gracejo granadino, ha sabido dar amenidad y actuali-
dad a temas tan arduos como los tratamientos criogénicos o los nume-
rosos tratamientos superficiales incluidos CVD, PVD y PECVD.

Puede ver el contenido
de los libros y el indice en
www.pedeca.es
o solicite mas informacion:

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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Arena de moldeo en verde:

Fuerzas de cohesion, propiedades
estructurales y propiedades derivadas
de las mismas partes, sus efectos
sobre el moldeo y calidad

de las piezas (y Parte II)

Por José Expdésito

Un cambio en el porcentaje de humedad a una constante
compactabilidad, es entonces signo evidente de que los ni-
veles de aditivos, eficiencia de mezclado/malaxado o tem-
peratura de la arena han cambiado.

La determinacién del porcentaje de humedad en el
control de las arenas de moldeo, actualmente no
es necesario realizarlo tan frecuentemente como
en el pasado, puesto que ahora el ensayo de Com-
pactabilidad, nos indica que una determinada are-
na de moldeo tiene la adecuada humedad, para ob-
tener el grado correcto de Humectacién, necesario
para la arena de moldeo.

No obstante, este ensayo seria conveniente realizar-
lo con la periodicidad indicada en el Capitulo VII, ya
que el mismo en relacién con la Compactabilidad,
nos dara informacién ttil, sobre las necesidades de
agua en la arena, y con otros parametros tales como
la Eficiencia del Mezclado/Malaxado, contenido en
finos o arcilla AFS y cambios en la temperatura de la
arena que entra al Mezclador/Malaxador, tal como
se va a indicar en el Apartado referente a la Com-
pactabilidad.

La cantidad necesaria de agua, para un mismo por-
centaje de Compactabilidad, aumenta cuando:

1. Disminuye el tamano de la arena base.

2. Por la angulosidad y densidad de la arena base
(cuando va en aumento la angulosidad de la are-
na base).

3. Por aumento del contenido de la bentonita activa.

4. Por aumento de la bentonita “quemada” (sea en

forma de polvo suelto o como ooliticos pegados
al grano de arena base).

5. Por el aumento del contenido en producto car-
bonosos sobretodo de la hulla coquizada en for-
ma de semicok.

6. Por reduccién de la Eficiencia o Rendimiento del
Mezclado/Malaxado.

7. Porun aumento de la temperatura de la arena de
moldeo.

El menor contenido en humedad de una arena de
moldeo, para un mismo porcentaje de compactabi-
lidad, l6gicamente se obtiene cuando se actda en
sentido contrario a lo anteriormente indicado.

Para las arenas empleadas en el moldeo a alta pre-
sién tanto en motas (vertical como horizontal) o
con el moldeo a alta presién en cajas, el porcentaje
en humedad puede oscilar entre 3 y 4%.

En las arenas de moldeo empleadas para el moldeo
tradicional a presiones de moldeo medias y bajas,
este porcentaje puede oscilar entre 3,5 y 4,5%.

DESVIACION SOBRE LOS VALORES
ESTANDAR

Cuando el porcentaje en humedad va en aumento
para la obtencién de Compactabilidad entre rango,
se tiene una mayor tendencia a los siguientes de-
fectos:

1. Sopladuras.
2. Hinchamiento de moldes y piezas.



3. Defectos de expansion: Dartas, colas de rata,
bucles.

4. Arrastres de arena (por hervido del metal).
5. Pobre acabado superficial de las piezas.

6. Penetracién y fusién de la arena por la oxida-
ci6én del metal y formacién de fayalita.

7. Grietas en caliente (alta resistencia en seco de
la arena).

8. Porosidad tipo “pinholes”.

9. Tendencia a la penetracién por explosién en el

molde.

10. Aumento de la formacién de grumos en el des-
moldeo.

11. Mayor posibilidad de formacién de grumos en
la arena en verde.

12. Compactacién deficiente.

13. Menor tendencia a la erosién de la arena de mol-
deo.

14. Falta de llenado en piezas de secciones delga-
das.

15. Aumenta el efecto “temple” en la superficie de
las piezas delgadas.

16. Atmésfera mas oxidante durante la colada, lo
cual da lugar a la necesidad de empleo de mas
cantidad de productos carbonosos para la ob-
tencién de un adecuado acabado superficial.

CAUSAS

Excesiva cantidad de finos AFS y en especial de
bentonita activa.

Arena con poca adicién de arena nueva/o de ma-
chos.
Poco Eficiente Mezclado/malaxado.

Arena de moldeo caliente.

DESVIACION SOBRE LOS VALORES
ESTANDAR

Cuando el porcentaje de humedad va en disminu-
cién para la obtencién de Compactabilidades entre
rango, se tiene una mayor tendencia a los siguien-
tes defectos:

1. Cantos y esquinas friables (superficies de mol-
des que se secan rapidamente).

2. Inclusiones de arenas por arrastres (baja resis-
tencia en seco de la arena).

3. Arenas mas calientes por falta del efecto enfria-
dor del agua en el desmoldeo.
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4. Prematura rotura de los moldes después de la
colada a falta del efecto de “temple” sobre la su-
perficie de la pieza.

5. Dartas de erosién.
6. Dartas de expansion.

Otros efectos:

1. Menor necesidad de permeabilidad (permite el
empleo de arenas mads finas).

2. Menor necesidad de productos carbonosos, por
tener una atmosfera menos oxidante y asi dar
un adecuado acabado superficial.

3. Menor formacién de grumos de arena en el des-
moldeo.

4. Se reduce el efecto “temple” y en piezas de poca
seccidén se puede reducir la temperatura de colada.

CAUSAS

Falta de finos AFS y en especial de bentonita activa.

Arena con mucha adicién de arena nueva y/o de
machos.

Tiempo excesivo de mezclado/malaxado.

PESO DE LAS PROBETAS CILINDRICAS
EN LAS ARENAS DE MOLDEO EN VERDE

La determinacién del peso probeta se debe anotar
como un ensayo mas de las propiedades de las are-
nas de moldeo en verde.

Este ensayo supone la determinacién en gramos,
del peso de la probeta estdndar con 3 golpes de a-
tacador. Para tener datos de pesos probetas que se
puedan comparar en una misma planta de fundi-
cién, la Compactabilidad y la Eficiencia del Mezcla-
do/Malaxado deben estar entre rangos de trabajo.

Si se tiene un cambio brusco (hecho que es anéma-
lo, puesto que tanto el aumento de peso como la
disminucién del mismo no es brusco), se debe ob-
servar si la probeta tiene alguna particula metali-
ca, pasando un imdn por la muestra de arena de
moldeo empleada para hacer la probeta, puesto
que esto puede influir en mucho sobre el peso de la
arena. Esto es como observacién del hecho, pero si
esto ocurre légicamente se debe tomar otra arena
de moldeo.

Si el objetivo del control de la arena en verde, es la
uniformidad de la misma, el peso de la probeta de-
be estar entre los limites encontrados, por la expe-
riencia de la fundicién.
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Si se efectlia una gradual reduccién en el peso de la
probeta, acompanado de un aumento del porcenta-
je de humedad, estando la Compactabilidad y la
Eficiencia del Mezclado/Malaxado entre rango de
trabajo, esto es una clara senal de que la arena de
moldeo se estd “envejeciendo”, es decir que se es-
tan acumulando sustancias porosas sobre el grano
de arena debido al “quemado” de la bentonita y re-
vestimiento de los granos de arena por dicha ben-
tonita “quemada”, asi como un aumento de la hulla
“quemada” (semicok), puesto que los granos de sili-
ce revestidos con bentonita “quemada” y oolitiza-
da, a medida que aumenta el contenido de esta ul-
tima, disminuye la densidad especifica de los
granos de silice, y también las particulas de la hulla
“quemada”, tienen menos densidad que las parti-
culas de la hulla inafectada por el calor de la colada,
tal como aparece en la Figura dada a continuacién:

Asi, el peso especifico obtenido en una arena de
moldeo determinada, depende de la cantidad total
de aditivos y de la cantidad de los mismos que es-
tan “quemados”.

Cuanto menor es la adicién de arena nueva y/o de ma-
chos, en el circuito de arenas, mayor es el nimero de
granos de esta arena base, que poseen un revestimiento
de aditivos “quemados” acumulados concéntricamente
sobre el grano de arena, cuyo revestimiento es poroso,
por lo que la necesidad de agua también aumenta para
una misma Compactabilidad.

Oolitizacion: la formacién de revestidos tenaces so-
bre los granos de arena, formados durante el reci-
clado del sistema de arenas.

Ooliticos: En las arenas de fundicién, esto se refiere a la
acumulacién de cascaras o conchas concéntricas de

Representacion del proceso de oolitizacién y su influencia so-
bre el grado de oolitizacién del grano de arena sobre su peso
especifico medio:

A = Grano de arena de moldeo nueva con peso especifico de a-
prox. 2,50.

B = Grano de arena poco oolitizado con peso especifico medio
aprox. 2,2 - 2,3.

C = Grano de arena muy oolitizado con peso especifico medio
aprox. 2,0.

arcilla aglutinante “quemada” chamotizada y cenizas
alrededor del grano que actia como base o soporte.

Estas capas, las cuales son en gran parte porosas,
incrementan el 4rea superficial. Esto incrementa
las necesidades de agua o de los aglomerantes li-
quidos para moldes y machos, y reduce la refracta-
riedad de la arena.

El grado de oolitizacién que normalmente se encuen-
tra en las arenas de moldeo en verde es del 2 al 8%.

El grado de empaquetado de los granos de arena
estd en funcién de:

1. Laangulosidad del grano de la arena base.

2. Ladistribucién granulométrica de esta arena base.

Cuanto mas redondeado sea el grano de la arena
base, mayor es la densidad del empaquetado de los
granos, y a la inversa.

Con arenas base de distribucién granulométrica
muy concentrada (1 6 2 tamices) la arena tiene una
alta densidad de empaquetado, es muy permeable,
pero es muy propensa a dar defectos de dilatacién
de la arena.

Arenas de distribucién granulométrica muy dis-
persa (5 o mas tamices), también dan una alta den-
sidad de empaquetado, pero son muy poco perme-
ables, y debido al alto grado de compactacién, son
también propensas a dar defectos de dilatacién.

Las arenas de distribucién granulométrica normal
(3 6 4 tamices), dardn una adecuada permeabili-
dad, y no demasiada densidad de empaquetado y
es menos propensa a los defectos de dilatacién.

Este tipo de distribucién granulométrica, hace que
la dilatacién de la arena no sea instanténea en to-
dos los granos, y asi cuando quieren dilatar los gra-
nos mas gruesos, los granos de menor tamano han
sufrido ya la expansién y presentan una ligera con-
traccién que ayuda, en parte a solucionar la expan-
sién de la silice.

Se considera 1 tamiz, cuando el porcentaje de are-
na retenido sobre el mismo es al menos un 10% del
total.

Una desviacién de +/- 3 6 4 gramos en el peso de la
probeta respecto al rango establecido, es una dife-
rencia que nos puede indicar que la arena de mol-
deo ha sufrido algin cambio a ser considerado.

El peso de las probetas estandar cilindricas DIN en



las arenas de moldeo en verde, puede oscilar entre
138 y 157 gramos, siendo tipicos los pesos probetas
de 145 a 152 gramos.

DESVIACION SOBRE LOS VALORES
ESTANDAR

Cuando el peso probeta va en aumento sobre el
rango y estando también la compactabilidad entre
rango, se tiene una mayor tendencia a los siguien-
tes defectos:

1. Aumenta el riesgo de defectos de expansion.
Dartas, colas de rata, bucles y veining, si no se
tiene una cantidad adecuada de bentonita activa
y/o elementos efecto tamp6n; productos carbo-
nosos y material oolitico, y no se reduce la com-
pactacién del molde.

2. Penetracién por explosién de los moldes, si este
aumento de peso lleva a una reduccién de per-
meabilidad.

3. Alta sensibilidad a la humedad, de tal forma
que pequenas variaciones en la humedad pue-
den provocar fuertes variaciones en la Compac-
tabilidad.

CAUSAS

Excesivas cantidades de arena nueva y/o de ma-
chos.

Reduccién del indice de angulosidad de la arena
base (arenas mas redondeadas).

Malaxado/mezclado deficiente (mal revestido de
los granos de silice por los aditivos).

Porcentaje de Compactabilidad reducido.

Poco contenido en la arena de moldeo de aditivos.
Bajo contenido en arcilla AFS.

Cuando el peso probeta va en reduccién sobre el
rango y estando también entre rango la compacta-
bilidad, se tiene una mayor tendencia a los si-
guientes defectos:

1. Penetraciones y arena adherida a las piezas, debido
a la menor refractariedad de la arena de moldeo.

2. Se tienen ciertos riesgos de defectos de dilata-
cién si esta reduccién del peso de la probeta lle-
va consigo una relacién porcentual que supere
en un 30% la bentonita “quemada” en forma de
polvo, sobre el total de bentonita, es decir la de-
nominada bentonita “ajustada”, de la cual se
tratara posteriormente.
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CAUSAS

Poca adicién de arena nueva y/o de machos.

Mezclado/Malaxado con buen rendimiento (mejor re-
vestimiento de los granos de arena por los aditivos).

Alto porcentaje de compactabilidad.
Alto contenido en arcilla AFS.

Un aumento de la temperatura de la arena de mol-
deo.

Aumento de aditivos “quemados”.
Aumento de la angulosidad de la arena base.

CARACTERISTICAS DERIVADAS
DE LAS PROPIEDADES ESTRUCTURALES

BENTONITA AJUSTADA

Es la parte de la arcilla AFS que corresponde a la
suma de la bentonita activa por Azul de Metileno y
la bentonita quemada en forma de polvo suelto (no
oolitica).

Desde el punto de vista técnico una adecuada rela-
cién porcentual, entre la bentonita total o ajusta-
da, y la bentonita activa por Azul de Metileno, es
del 80% de bentonita activa azul de metileno y un
20% de bentonita quemada en forma de polvo, pa-
ra el moldeo a alta presion.

Esta relacién nos indica el Estado de Preservacién de
la Bentonita en la arena de moldeo: (% de Bentonita
activa azul metileno . 100) / % de Bentonita ajustada.

Este ensayo puede servir para determinar:

1. La Durabilidad Térmica de la Bentonita (mejor
cuanto mas alto sea el porcentaje del Estado de
Preservacién).

2. Sise emplea méas cantidad de arena nueva y/o
de machos. Si se anade més de estas Gltimas 16-
gicamente el Estado de Preservacién serd mas
elevado.

3. Silas aspiraciones han variado o no. Silas aspi-
raciones son mayores el Estado de Preservacién
es mayor y a la inversa.

Un contenido < al 1% de Bentonita “quemada”, pue-
de hacer a la arena de moldeo demasiado plastica,
y ademas por otro lado, una cierta cantidad de Ben-
tonita quemada (del orden del 2/3%), es convenien-
te para acelerar el mezclado/malaxado de la arena
de moldeo, ya que actiia como extensor (es decir
que facilita el revestimiento de los granos de silice),
de la Bentonita.
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En las arenas de moldeo en verde tipicamente el
contenido en Bentonita ajustada puede oscilar en-
tre el 9y el 13%.

BENTONITA QUEMADA

Esta estd presente en las arenas de moldeo en ver-
de en dos formas diferentes:

1. Como material oolitico o chamotizado.

Como Bentonita “quemada” suelta en forma de
polvo inerte. La Bentonita en forma chamotizada
u oolitica, en general no es superior al 10%, sien-
do valores tipicos del 2 al 8%.

En las arenas base el ensayo empleado en la deter-
minacidén de los ooliticos, es una manera de eva-
luar su pureza.

Una relacién porcentual (o Estado de Preservacién)
< al 70% de bentonita activa por azul de metileno y
légicamente > al 30% de bentonita quemada en
forma de polvo suelto, es peligroso para el moldeo
a alta presién, puesto que esta bentonita quemada
dificulta la contraccién de la bentonita, cuando la
misma es sometida al calor de la colada y reduce la
resistencia (RHH), lo que hace que todo ello haga a
la arena de moldeo més propensa a los defectos de
dilatacién, ademas de reducir el Indice de Plastici-
dad, (roturas de moldes en el desmodelado).

Para el moldeo tradicional a presiones medias y ba-
jas, los limites pueden ser de hasta un maximo del
40% de bentonita quemada y un minimo del 60% de
bentonita activa.

Asi, si el contenido en bentonita activa azul de me-
tileno es del 10% tenemos que:

— 10/ 0,70 = 14,30% de bentonita ajustada o ben-
tonita total y asi la bentonita quemada en for-
ma de polvo inerte seria del: 14,30 — 10,0 = 4,30%
lo que supone un 70% de bentonita activa y un
30% de quemada.

AGLUTINANTE LATENTE

Es este el aglutinante que estd en estado “latente”
en la arena de moldeo, y que con una mayor entra-
da de energia en el mezclador/malaxador (mayor
Eficiencia o Rendimiento del Mezclador/Malaxa-
dor), se transforma en Aglutinante Trabajado.

Cuanto menor sea la cantidad de Aglutinante Laten-
te en la arena de moldeo, se tiene un aumento de las
resistencias en verde y una mejor plasticidad, dando

arenas menos friables, con un mismo porcentaje de
Bentonita Activa, o se tiene la posibilidad de poder
reducir este porcentaje de Bentonita Activa.

El objeto de un buen mezclado/malaxado es el de
reducir el porcentaje de Aglutinante Latente en la
arena de moldeo.

Se considera que a efectos practicos este Agluti-
nante Latente sea como maximo del 35%.

El contenido porcentual de Aglutinante Latente es de:

(% Aglutinante Disponible - % Aglutinante
Trabajado) . 100/ % Aglutinante Disponible
Asi tenemos que:

% Aglutinante Disponible = 7%% Aglutinante
Trabajado = 5%

Aglutinante Latente = (7 -5) . 100/ 7 = 28,57%
Aglutinante Latente.

FINOS O MATERIALES “INERTES”

La cantidad de “esponjas” de humedad (finos o ma-
teriales inertes), es definido como la diferencia en-
tre el porcentaje de arcilla AFS y el porcentaje de
bentonita activa azul de metileno.

Estos materiales inertes estdn compuestos por:

Bentonita quemada en forma de polvo inerte.
Particulas de hulla.

Finos naturales de la arena base.

L e

Particulas de granos de silice rotos por el efecto
térmico de la colada.

5. Cenizas de los productos carbonosos.

Estas son las particulas totales < a 20 microns, las
cuales cuando son mezcladas con el agua, s6lo de-
sarrollan ligeramente la Compresién en Verde, pe-
ro no dan plasticidad.

Estos materiales ligeros y / o quemados son absor-
bentes de agua, por lo que aumentan la necesidad
de agua extra para la arena de moldeo, para alcan-
zar el porcentaje de Compactabilidad requerido.

Estos materiales inertes también reducen las pérdi-
das de Compactabilidad (humedad), cuando la are-
na de moldeo se transporta desde el mezclador/ma-
laxador a la/s maquinas de moldeo.

Por ello una cierta cantidad de estos materiales i-
nertes, lo necesitan las arenas de moldeo en verde,



para “cerrar” en parte los poros de las arenas de
moldeo, y asi reducir la posibilidad de la penetra-
cién del metal y mejorar el acabado superficial de
las piezas.

Cuanto mayor es la presién de atacado de los mol-
des, menor deberia ser el contenido de este tipo de
materiales inertes y a la inversa, puesto que un al-
to contenido de estos materiales, tienden a reducir
las propiedades de plasticidad/tenacidad de la are-
na de moldeo.

Un gradual incremento de estos materiales inertes y
de bentonita “quemada”, pueden contribuir a un be-
neficio adicional, puesto que estos materiales incre-
mentan las necesidades de agua del sistema de are-
nas; esto hace a la arena més endotérmica y
también menos susceptible al secado de la arena en
una eventual parada de la linea de moldeo. Por ello
el contenido en estos materiales inertes es mejor
que se acerquen mas (mientras no se tengan proble-
mas de roturas de moldes en el desmodelado), a los
limites superiores de los valores luego indicados.

El porcentaje de estos materiales inertes es afecta-
do por:

1. Localizacién del recolector de polvos y veloci-
dad del flujo del aire. Estos materiales ligeros y
polvorientos son facilmente expulsados de la a-
rena de moldeo, especialmente en las zonas de
“agitacién” o caidas libres.

2. Por la “sequedad” de la arena vieja de retorno,
lo cual permite que mayores cantidades de es-
tos materiales ligeros, puedan ser eliminados.

3. Cambios en la velocidad a la cual los finos de
las aspiraciones son adicionados al sistema de
arenas de moldeo, que deben ser constantes.

Una demasiada entrada al circuito de arena nueva
y/o de machos, pueden dar arena de moldeo de-
masiado “limpia” (muy sensible a los cambios de
humedad) respecto a la Compactabilidad y ademas
ser una arena friable.

El contenido en finos o materiales inertes deberia
ser:

Para el moldeo a alta presién tanto en motas como
en cajas con molde en vertical o en cajas 2 al 5%.

Para el moldeo a media a baja presiéon 3 al 6%.

Tener en cuenta estos porcentajes cuando se trate
de adicionar los finos de las aspiraciones.
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DESVIACION SOBRE LOS VALORES
ESTANDAR

Cuando el contenido en finos o materiales inertes,
va en aumento sobre los valores entre rango, se
tiene una mayor tendencia a los siguientes defec-
tos:

Baja permeabilidad: sopladuras, pinholes.

Defectos de expansién: Dartas, colas de rata, bu-
cles.

3. Baja plasticidad/tenacidad (roturas de molde en
el desmoldeo).

4. Baja fluencia de las arenas de moldeo.

5. Mal acabado superficial de las piezas por aumen-
to de la humedad.

6. Erosion de la arena de moldeo, arrastres de are-
na.

7. Explosiones en los moldes, con penetracién me-
talica en la arena de moldeo.

CAUSAS

Poca adicién de arena nueva y/o de machos.
Baja eliminacién de los finos en las aspiraciones.

Baja durabilidad térmica de los aditivos.

Cuando el contenido en finos o materiales inertes,
va en disminucién sobre los valores entre rango,
se tiene una mayor tendencia a los siguientes de-
fectos:

1. Mal acabado superficial de las piezas. Alta per-
meabilidad.

2. Arena muy sensible a los cambios de hume-
dad/compactabilidad, puesto que no se dispo-
nen de suficientes “esponjas” que nivelen los
posibles errores en las adiciones de agua.

CAUSAS

Excesiva adicién de arena nueva y/o de machos.
Excesiva eliminaciéon de los finos en las aspiraciones.
Alta durabilidad térmica de los aditivos.
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verde”. AFS Transactions 2001.
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IV Encuentro de Fundidores

Por Manuel Gémez - AFUMSE

urante la celebracién del IV Encuentro de
D Fundidores y entre otras cuestiones que sir-
vieron de introduccidn, se destacé la ciudad
elegida, esto es Alcald de Henares como Patrimonio
de la Humanidad, asi como la sede de la Asociacién

de Empresarios del Henares, como mejor escenario
para el desarrollo de estas Jornadas.

Se agradecié por parte del Presidente de AFUMSE,
Andrés Calero, la decidida colaboracién de empre-
sas del lugar como METAMSA y ROCA, y a sus repre-
sentantes David Valle y Alfredo Galan que desde un
principio mostraron interés para tratar cuestiones
comunes de técnicas de fundicién. Se hizo extensi-
vo este agradecimiento a todos los miembros asis-
tentes de AFUMSE* y muy especialmente a las em-
presas patrocinadoras como ONDARLAN, FOSECO,
CLARIANT y COMETAL.

A tener en cuenta también la nota de prensa que se
publicé en el Periédico Digital de Alcald de Henares,

acerca del programa de actividad preparado y desa-
rrollado por Manuel Gémez, durante los dias 19y 20
de Noviembre de 2014, que respondié con éxito a las
expectativas levantadas.

Programa de actividades
Dia 19.11.14 (miércoles)

10,30 Entrega de credenciales.

1045 Palabras de bienvenida por nuestro presiden-
te Andrés Calero, Gerente de INMASA.

Presentaciones técnicas:

10,50 Ervin Amasteel. “Procesos de Granallado Nue-
vas Tendencias”.

11,20 FER. “Criterios Tipo de Chatarra/Residuos Re-
glamento 333/2011".

11,50 Roca. “Eficiencia Energética y Medioambien-
tal en la Fusién del Hierro”.

12,20 Cometal. “Qué es y qué consecuencias se
derivan del Registro Reach”.

12,50 Preguntas y respuestas.

13,00 Almuerzo de trabajo.

15,00 Clariant. “Defectos de Penetracién en Pieza
Fundida. Tipologia y Solucién”.

15,40 Foseco. “Nueva Gama de Productos en el Ca-

talogo de Foseco. Refractarios y Control de
Colada”.

16,20 Inducto. “Hornos Eléctricos de Induccién y



Recuperacién de Arena Quimica”.
17,00 Mesa redonda temas expuestos.

19,00 Salida de autobus para visitar la Universidad
y el Casco Histoérico.

22,00 Cena de Clausura.
Dia 20.11.14 (jueves)

09,45 Salida del Hotel Campanile en autobus.
10,00 Visita Roca Radiadores.

12,00 Visita Metaldrgica Madrilefia.

13,15 Coéctel en Hotel Campanile.

15,00 Palabras de despedida.

Editorial

Si hay algo que pueda motivar mds en el sector de la
fundicién, es el reto de fundir piezas de calidad cada
dia y ver qué resultado se ha obtenido con el des-
moldeo.

Con motivo de la dltima reunién organizada por A-
FUMSE, hemos tenido la ocasién de volver a tratar
con personas que llevan 35, 40 y mas anos en la fun-
dicién, que siguen en activo y sin planteamiento al-
guno de desentenderse de la fundicién, que contitu-
ye el motor de sus vidas. También hemos tratado
con otros que llevan bastantes menos afo, pero tam-
bién en éstos al hablar sobre temas relacionados con
la fundicién, se les nota la pasién en el discurso.

Recuerdo una de mis Gltimas lecturas y lo que en
especial el escritor a través de sus paginas transmi-
tia. El amor por la obra bien hecha. Asi que vamos a
reflexionar sobre cémo podemos seguir amando el
trabajo, alin con las circunstancias laborales que se
dan actualmente.

El trabajo es un medio a través del cual nos podemos
sentir satisfechos con nosotros mismos y con nues-
tro entorno. Supone un esfuerzo continuado e impli-
ca disciplina y voluntad. Es un mecanismo de supe-
racién personal que ennoblece, da seguridad, cultura
e independencia. Y es y debe ser una necesidad para
cualquier persona.

Para muchos es una fuente de autorrealizacién per-
sonal, ya que a través de él pone en problema la cre-
atividad. Se ha considerado la creatividad como una
caracteristica de la persona, como un proceso, pero
la mas generalizada, es la que la ha considerado co-
mo sinénimo, la capacidad extraordinaria de resolu-
cién de problemas. En este sentido, se han planteado
estrategias especificas para proporcionar herramien-
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Palabras de Bienvenida en el Acto de Apertura del IV Encuentro
de Fundidores. De izquierda a derecha: David Valle, Gerente de
Metaltirgica Madrilefia; Andrés Calero, Gerente de INMASA,
Presidente de AFUMSE y Manuel Gémez de AFUMSE.

tas que ayuden a a solucién creativa de problemas.
Un problema es una situacion en la que se intenta al-
canzar un objetivo y se hace necesario encontrar un
medio para conseguirlo. Este objetivo no se puede al-
canzar con el repertorio de actuaciones que la em-
presa tenga en ese momento; ésta debe crear nuevas
acciones.

Es probable que para resolver un problema se tenga

Granalla. Manel Forn de Erwin Amastell. La consideracién no-
vedosa que hizo de la granalla angular y/o con mezcla de la re-
donda, con un determinado porcentaje de carbono. Estudios de
rentabilidad.
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Chatarras. Julio Lorente de la FER. Aclaracion de cuando la uti-
lizacién de chatarras obligan a darse de alta como gestor y
cuando dejan de ser residuos.

Eficiencia energética y medioambiental de un cubilote. Alfredo
Galan de ROCA. Impactante la intervencion de la que pudimos
extraer consideraciones importantes, tales como el costo de hie-
rro producido, composicién de las cargas, rendimientos, etc.

Registro Reach de materias primas. Constantino Fresco/Fer-
nando Martin de COMETAL. La obligatoriedad (desgraciada-
mente otra mds) del fundidor de acreditar mediante certifica-
ciones del proveedor, que todas las materias primas que se
utilicen, responden a los requerimientos europeos de calidad
sanitaria y medioambiental aprobada por la Unién Europea.

Defectos de penetracién en pieza fundida. Iiiigo Iturritza. CLA-
RIANT. Secuencialmente vino a explicar de manera clara y sen-
cilla, como los contenidos de Bentonitas, hullas, agua, finuras
de arena y atacado del molde, responden a determinados pro-
blemas en la penetracién superficial de las piezas de fundicion.

que hacer una adecuada representacion de éste. La
representacién de un problema consiste esencial-
mente en la interpretacién o comprensién que del
mismo realiza la persona que tiene que resolverlo.

El proceso de resolver problemas puede enfrentar
obstaculos importantes. Dentro de los obstaculos
mads comunes se destacan:

¢ La incapacidad de cambiar las opiniones institu-
cionalizadas.

¢ La incapacidad de formular las posibles alternati-
vas.

e La excesiva familiaridad con el asunto.

¢ Los prejuicios sociales o culturales que bloquean
la creatividad, en el arte de resolver un problema.

Gama productos catdlogo Foseco. Javier Nocedal. Explicacién
grdfica de los productos recogidos en su actual catdlogo como
consecuencia de la entrada de VESUBIUS en FOSECO, destacan-
do su presencia en los materiales para recubrimientos refracta-
rios, sistemas de alimentacién, filtracién, control y colada.



Hornos eléctricos de induccion y recuperacion de arenas. Luis
Gorjén. Inducto Ondarlan. Destacar sobre todo su sistema Dual
trakt en hornos eléctricos, en cuya maniobra de induccion eléc-
trica son pioneros en su sistema de transferencia de potencia.

Cabe destacar quizas que creatividad y solucién de
problemas no son la misma cosa. La sola visién de
un problema ya es un acto creativo. En cambio su so-
lucién puede ser producto de habilidades técnicas.

Veamos algunas de ellas:

— La capacidad o habilidad de plantear, identificar
o proponer problemas para resolverlos.

— La persistencia, la tenacidad es sin duda otro fac-
tor comun en la creatividad.

En consecuencia, se es creativo en donde se puede
ser creativo, dado que las formas de enfocar el pro-
blema pueden ser diferentes.

Establecer un clima creativo fomentando un enfo-
que integrador de los técnicos responsables de las
mejoras.

Para terminar, lo original tiene preguntas originales:
se plantean problemas en donde nadie los habia plan-
teado.

Llegado a este punto hay que considerar que trabaja-
mos con personas y que debemos incluir dentro de
nuestras obligaciones para buscar soluciones creati-
vas, conocer qué factores debemos mejorar en nues-
tro dmbito laboral. He aqui algunos apartados de in-
terés:

Disconfort derivado del trabajo: Interrupciones mo-
lestas. Consecuencias negativas para la salud. Falta
de tiempo para la vida personal. Incomodidad fisica
en el trabajo. Conflictos con otras personas.

Soporte emocional trasladable a directivo:

Variedad en mi trabajo. Posibilidad de expresar lo

Mesa Redonda: Después de las presentaciones técnicas se produjeron acertadas preguntas sobre los temas expuestos, destacando el in-
teresante coloquio que se produjo entre todos los asistentes. Al finalizar se aprobé por unanimidad, la idea de promover en el tiempo o-

tro Encuentro de Fundidores conservando el patrén desarrollado.
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Ultimos tramos de las Jornadas. Visita a Roca y Metaltirgica Madrilefia.

que pienso y necesito. Apoyo de mis jefes. Posibili-
dad de que mis propuestas sean escuchadas y apli-
cadas. Satisfaccién con el sueldo. Posibilidad de ser
creativo.

Carga de trabajo: Cantidad de trabajo. Estrés. Prisas
y agobios.

fases anteriores.

Recursos ligados al lugar de traba-
jo: Mi trabajo es importante para
la vida de otras personas. Carga
de responsabilidad. Lo que tengo
que hacer queda claro. Autono-
mia o libertad de decision.

Apoyo social: Apoyo de mi fami-
lia. Apoyo de mis companeros. A-
poyo de mis subordinados.

Motivacién intrinseca: Ganas de
ser creativo. Orgullo del trabajo.
Motivacién. Satisfaccién con el
trabajo.

Capacitacion para realizar el tra-
bajo: Estoy capacitado para reali-
zar mi trabajo. Se exige capacita-
cién para realizar mi trabajo.
Desconecto al acabar la jornada.

Objetivo. La implantacién de la
calidad total.

Definicién: La Calidad Total es el
estadio mas evolucionado dentro
de las sucesivas transformaciones
que ha sufrido el término Calidad
a lo largo del tiempo.

En un primer momento se habla
de Control de Calidad, primera e-
tapa en la gestién de la Calidad
que, se basa en técnicas de ins-
peccién aplicadas a la Produccién.

Posteriormente nace el Asegura-
miento de la Calidad, fase que per-
sigue garantizar un nivel continuo
de la calidad del producto o servi-
cio proporcionado.

Finalmente se llega a lo que hoy
en dia se conoce como Calidad
Total, un sistema de gestién em-
presarial intimamente relacio-
nado con el concepto de Mejora
Continua y que incluye las dos

El principio fundamental de este sistema de gestién
es: Consecucién de la plena satisfaccién de las nece-
sidades y expectativas del cliente (interno y exter-
no), donde la creatividad juega un papel determi-

nante.
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Inventario de Fundicion

Por Jordi Tartera

Siguiendo el camino emprendido en la revista Fundicién y después en Fundidores, ofrecezco ahora en exclusiva a
los lectores de FUNDI PRESS el “Inventario de Fundicién” en el cual pretendo resefiar los articulos mds interesan-
tes, desde mi punto de vista, que aparecen en las publicaciones internacionales que recibo o a las que tengo acceso.

MEDIO AMBIENTE

Caracteristicas de las emisiones de aglomerantes de
arenas

Giese S.R. y A. Shepard. En francés e inglés. 10 pag.

Las emisiones de compuestos organicos volatiles
(VOC) son una fuente de preocupacién para los fun-
didores, debido a las cada vez mas restrictivas orde-
nanzas sobre polucionantes atmosféricos nocivos
(HAP). Para conocer mejor cémo y cudles son estos
compuestos se ha utilizado el andlisis termogravi-
métrico (TGA), la calorimetria diferencial de barrido
(DSC) y la espectrometria de masas (MS) en los ma-
chos de caja fria, que representan casi el 50% de los
machos fabricados. El estudio revela que la atmosfe-
ra del molde juega un papel esencial en la descom-
posicién térmica del fenol-uretano. En un medio re-
ductor como el monodxido de carbono, las técnicas
TGA, DSC y MA permiten simular de un modo realis-
ta la emisién durante el enfriamiento de las piezas,
mientras que en una atmosfera oxidante se reprodu-
cen las condiciones reales del desmoldeo. La reticu-
lacién del sistema fenol-uretano se descompone a
temperaturas comprendidas entre 170 y 300 °C y va
acompaiiada de la emisién de CO2. También se ha
observado que los porcentajes de emisién de bence-
no, tolueno y xileno, en el intervalo de estas tempe-
raturas, son mas elevados a 300 °C tanto si la atmos-
fera es neutra, reductora u oxidante, lo cual indica
que se producen emisiones de compuestos aromati-
cos ligeros y pesados, cuando se han roto las unio-
nes quimicas entre los componentes de la resina.
Aunque es necesario profundizar en las posibilida-
des de estas técnicas de anadlisis, el camino empren-
dido es muy prometedor.

Fonderie Magazine (diciembre 2014) n° 50 p.20-32

ANALISIS TERMICO

Anailisis térmico — Teoria y aplicaciones en fundi-
cién

Stefanescu, D. En inglés. 16 pag.

Aunque fue Le Chatelier en 1887 quien utiliz6 por
primera vez el andlisis térmico (TA), no fue hasta
mediados del siglo pasado cuando se aplicé en fun-
dicién para determinar el carbono equivalente. Otro
paso importante fue cuando, gracias a los computa-
dores, pudo obtenerse la curva derivada que dio lu-
gar al andlisis térmico diferencial (DTA). En este arti-
culo Doru Stefanescu describe las posibilidades de
estas técnicas para el control del metal liquido antes
de colar las piezas de hierro fundido, ya que nos da
informacién sobre la composicién de la aleacién, el
calor latente de solidificacién, la evolucién de la frac-
cién solida, la cantidad y tipo de fases que estan so-
lidificando e incluso la coherencia de las dendritas.
También nos indica la morfologia del grafito y la no-
dularidad, asi como el tratamiento térmico més ade-
cuado para obtener fundicién esferoidal austempla-
da. Para aleaciones de aluminio nos da informacién
sobre el espaciado de las ramas de las dendritas y el
grado de modificacién y afino de grano. En el caso
del acero moldeado es posible determinar el espa-
ciado de las ramas de las dendritas. Sin embargo, de-
be tenerse en cuenta que el software para el TA y el
DTA esta basado en ecuaciones empiricas desarro-
lladas mediante andlisis estadistico, por lo que la a-
plicacién en cualquier fundicién el estudio del siste-
ma y un entrenamiento adecuado por parte del
metalurgista de la planta, son prerrequisitos esen-
ciales para aplicar estas técnicas. En el articulo apa-
recen numerosos ejemplos de las posibilidades del
TAy del DTA.

International Journal of Metalcasting 9 (2015) n° 1 p. 7-22
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EMPLEO

SE VENDEN

Se necesita para integrarse a empresa siderometalirgica ubicada

3 HORNOS DE TEMPLE Y REVENIDO, Senecsi ot e
Y 2 HORNOS DE REVENIDO El cargo implica la supervision integral de la division aceria
compuesta de 2 hornos de induccién y maquina de colada

MARCA BERCO'RIPOCHE, continua horizontal para la produccién de palanquillas de acero.
TIPO NVR 220 Y NVR 160 El candidato debe tener experiencia comprobada en operaciones

similares, dotes de liderazgo, formacién y conduccién de equipos

DIMENSIONES DE CARGA 1.400 X 1.400. de trabaijo, y sélidos conocimientos de planificacién y control de

produccién.

INTERESADOS CONTACTAR Se ofrece remuneracion y beneficios acordes con la
EN EL TLNO. 976 454136 responsabilidad,
6 MAIL JRRAMIREZ@ALUMALSA.COM Interesados enviar antecedentes (C.V.) a
PREGUNTAR POR SR. JOSE RAMON RAMIREZ iefeaceria@talme.net

Técnico comercial fundicion exportacion

Empresa de tratamientos y recubrlmlentos Descripcidn de la oferta: Dependiendo de la Direccion de la empresa, ubicada en Pamplona, se dedicard a la
de ICI pl‘OViI‘ICiG de Burcelona bUSCG un venta de los piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, viajard por
) . . I - diferer[lires puilses y mantendra regnﬁongs con I(|15 disrrilzuidorel\s;\ de kl))s Srincip%les
- mercados en los que estamos trabajando actualmente (zona Magreb, Paises Ara-
Tecnico - Comercial para Espana el L
Deberd viajar constantemente por todo el territorio es- Requisitos minimos: ~© Amplia experiencia en la venta de piezas de fundicion, principalmente en el sec
=l adi ' | extrani tor de la minerfa, asf como en el de las cementeras e industria.
elel] §7, CHpelelelielemiiin, €l CurehEe: o Total disponibilidad para viajar a nivel internacional (90-100% de la jormada).
Requisitos: © Dominio de inglés, valorcndose ofros idiomas.
* Ingeniero de materiales o ingeniero mecdnico, con expe- © Experiencia minima en puesto similar de 5-8 afios.

* Incorporacion inmediata.

riencia en tratamientos térmicos y superficiales. - i
Condiciones contrato: ~ © 6 meses Temporal + indefinido.

* Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en * Jomado complefa
industria mecdnica y / o de automocioén). © Salario Fijo + Comisiones.
¢ Alto nivel de inglés. Se valorara francés. Aquellas personas inferesadas en el puesto, pueden enviamos su c.v. actualizado a la direccion de co-
Ref. 10 meo electronico rrhh @ triman.es indicando lo Ref. Fundicién Export.
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http://www.bruker-elemental.com
http://www.simulacionesyproyectos.com
http://www.tecnopiro.com
http://www.amvsoluciones.com
http://www.infaimon.com
http://www.labecast.com
http://www.newform.de
http://www.alferieff.com

Granalladoras de turbina, nuevas y de ocasion.
Instalaciones automaticas de chorreado.

Ingenieria y construccion de instalaciones especiales.
Servicio técnico de todas las marcas y modelos.

C/ Josep Tura, 11 B - Pol. Ind. Mas D’en Cisa
08181 SENTMENAT (Barcelona)
Teléf.: 93 715 00 00 - Fax: 93 715 11 52
Email: granallatecnic@granallatecnic.com
www.granallatecnic.com
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID
Tel. : 91 332 52 95
. . Fax : 91 332 81 4
Centro Metalogrdfico de Materiales o-mail :Z)ée%sgg@gﬁx.eg

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos de materiales metdlicos y sus uniones soldadas.

Solucién a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metalicos en produccion o servicio : calidad de suministro, transfor-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones soldadas etc.

* Puesta a punto de equipos automaéticos de soldadura y robética, y temple
superficial por induccién de aceros.

Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.
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Préoximo numero

MARZO

Ne Especial HANNOVER MESSE (Hannover).
Ne Especial FUNDICION INYECTADA.
Fundici6n a presién. Moldes. Productos para fundicién inyectada. Instrumentos de control y medicién. Reguladores.
Automatizacién. Software de control. Robots. Fuentes de energia. Simulacién. Magnesio y aleaciones.
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