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Nuestra Portada

El equipo Loramendi y Aurrenak estaremos presentes como ONE TEAM, en esta edicidn
de GIFA 2023 que se celebraré del 12 al 16 de Junio. Expondremos una instalacién de
Ultima generacién y presentaremos las novedades en las que hemos estado trabajando
estos Ultimos afos, pero sobre todo estaremos preparados para proponer soluciones
"brillantes” a las necesidades de nuestros clientes, dentro de un entorno sostenible.
Soluciones completas, originales y eficientes tanto en el ambito de macheria (en tecnologias
inorgénica, caja fria y caliente), moldeo vertical y utillaje para piezas de hierro o aluminio en gravedad,
baja presién o inyeccidn, y un servicio post venta mundial de repuestos, asistencia y retrofit.

Esta edicion es especial para nosotros ya que ambas empresas cumplimos 50 afos en el sector.

Os esperamos en Hall 16, E26-E34
HE, www.loramendi.com
www.aurrenak.com
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La seguridad es lo primero

Junio 2023

EL ACCIONAMIENTO AUTARQUICO DE
CUCHARAS DE COLADA «AKKU-DRIVE-2»

DE FOUNDRY SERVICE GMBH

Akku-Drive-2 en combinacién con un engranaje planetario RSD.

oundry Service GmbH, empresa con sede

en Hemer (Alemania), ha desarrollado una

técnica alternativa de accionamiento de
cucharas de colada para abordar problemas como
la molesta presencia de cables eléctricos, los altos
precios de los equipos neumaticos y la dependencia
de las correspondientes fuentes energéticas.

El sistema adaptativo de 48 voltios del accionamien-
to «Akku- Drive-2» puede integrarse perfectamente
en instalaciones nuevas o ya existentes. Gracias a él se
suprimen por completo los cables eléctricos y conduc-
tos de aire comprimido que no estan expresamente
destinados a garantizar la seguridad laboral.

Este sistema autarquico se regula a través de un
terminal de control o de un telemando multifuncién,
que permite al operario mantener una distancia de
seguridad respecto a la zona de peligro. El control
proporcional progresivo de velocidad regulada
garantiza una aproximacién precisa a los puntos
de colada y una rotacién continua de la cuchara. El
«Akku-Drive- 2» opera en conformidad con uno de
los estandares de seguridad mas rigurosos, el llama-
do «Performance Level D». Independientemente del
equipamiento técnico, siempre se garantiza la posi-
bilidad de trabajar en modo manual de emergencia.

Akku-Drive-2 en combinacion con un accionamiento eléctrico compacto
para montaje a escasa profundidad.

La capacidad de la bateria es de hasta una semana
de trabajo. La funcién de carga rapida y el sistema de
cambio rapido de bateria permiten un funcionamien-
to continuo del sistema, que ya es de segunda gene-
racion, y proporcionan una alternativa econémica a
los accionamientos convencionales, especialmente en
instalaciones de accionamiento neumatico.
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SOLUCIONES DE TECNOLOGIA
DE MEDJCION 3D AUTOMATIZADAS
Y PORTATILES PARA LA INDUSTRIA

DE LA FUNDICION

Mediciones precisas directamente en el entorno de produccion.
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reaform, proveedor lider mundial de solu-

ciones de medicién 3D portatiles y automa-

tizadas, y de servicios de ingenieria, presen-
tara sus escaneres 3D portatiles en GIFA 2023, los
cuales se utilizan en la industria de la fundicién y
particularmente en el desarrollo de productos y en
el control de calidad. Los visitantes también pueden
obtener mas informacién sobre las soluciones au-
tomatizadas de escaneo 3D.

La industria de la fundicién se enfrenta a
muchos desafios al mecanizar piezas en bruto de
piezas fundidas y forjadas para cumplir con los
requisitos del cliente. Para garantizar la maxima
calidad, las piezas deben someterse a pruebas e
inspecciones periddicas.

Con soluciones de metrologia 3D épticas, porta-
tiles o automatizadas, los fabricantes de piezas de
fundicién reciben un instrumento rapido, porta-
til, preciso y versatil para medir, probar y validar
piezas durante los procesos iterativos de desarro-
llo de productos, asi como el control de calidad y
el mantenimiento. Ademas, con una funcién de
mapa de colores, pueden identificar rapidamente
las discrepancias entre una fundicién y su archivo
CAD. El software de medicién y andlisis muestra
los resultados de forma clara e intuitiva, lo que
facilita el analisis. A diferencia de las pruebas por
palpado, el escaneo 3D muestra el estado general
de la pieza inspeccionada y mide los perfiles de la
superficie y no solo los puntos individuales.


https://www.creaform3d.com/
https://www.creaform3d.com/
https://www.gifa.com/
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Escaneres 3D portatiles
Con los escéneres 3D portatiles Go!SCAN SPARK,

HandySCAN BLACK y MetraSCAN BLACK, asi como

con la plataforma de software de medicién 3D

VXelements, Creaform proporciona la herramienta

completa para mediciones precisas directamente
en el entorno de produccién.

Lincoln Electric Additive Solutions necesitaba
una forma de medir piezas grandes de forma ra-
piday precisa sin tener que mover las piezas para
medirlas. Para satisfacer esta necesidad, Lincoln
Electric opt6 por el MetraSCAN 3D de Creaform,
el escaner 3D portatil mas rapido y preciso para el
area de produccién.

“Lo que hace que el MetraSCAN 3D sea tan
grandioso es que es una solucién sin contacto. No
se requieren objetivos. Podemos verificar la cali-
dad dimensional en cualquier momento durante
el proceso de produccion, incluso en la mitad de
la impresién, cuando las piezas estan demasiado
calientes para tocarlas”, comento6 Brad Barnhart,
ingeniero aditivo de Lincoln Electric. Los tiempos
de escaneado 3D se reducen significativamente
porque los técnicos no tienen que esperar a que las
piezas se enfrien.

Solucion de control de calidad automatizada

La empresa Consolidated Precision Products
(CPP) ha elegido la celda de medicién indus-
trial CUBE-R de Creaform para realizar pruebas
automatizadas de aseguramiento de la calidad
en fundiciones en arena. E1 CUBE-R se desarrolld

para su integraciéon en entornos de produccion
para realizar pruebas directamente en la linea de
produccion y se ofrece como una solucién llave

en mano totalmente personalizable. Ademas, el
CUBE-R es capaz de automatizar la adquisicién de
mediciones 3D sin sacrificar la precisiéon, indepen-
dientemente del nimero de evaluaciones que se
vayan a realizar.

“Este sistema es perfecto para escanear dife-
rentes tamarios de piezas fundidas. Al utilizar la
referencia dindmica del sistema, podemos man-
tener la precisiéon de la medicién incluso cuando
el escaner y la pieza se mueven”, explica Dash
Tahiraj, ingeniero de fabricacion sénior de CPP.

Visitanos en GIFA: Pabellon 13, Stand B28.


https://www.creaform3d.com/es/escaneres-3d-portatiles
https://www.creaform3d.com/es/soluciones-de-metrologia/escaneres-opticos-cmm-metrascan-3d
https://www.creaform3d.com/es/soluciones-de-metrologia/productos/soluciones-de-control-de-calidad-automatizada-de-r
https://www.creaform3d.com/es/soluciones-de-metrologia/productos/soluciones-de-control-de-calidad-automatizada-de-r
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UN ESTUDIO REVELA QUE LA INQUIETUD
POR LA ENERGIA AFECTA A

LA COMPETITIVIDAD DE LAS EMPRESAS
Y A LA DESCARBONIZACION

* El 92% de los empresarios encuestados creen que la fluctuacion de los costes energéticos y
la inestabilidad, siguen siendo una amenaza para la competitividad de las empresas.

* Cuatro de cada cinco también estdn preocupados por la sequridad del suministro energético,
y mds de la mitad destacan el impacto en sus objetivos de descarbonizacion.

e Las investigaciones muestran que las empresas de todo el mundo siguen preocupadas por

las repercusiones de la sequridad y los precios de la energia, que podrian ser un catalizador

de una serie de efectos domino medioambientales, sociales y economicos.

Electrification, realizada a 2.300 directivos

de pequefias y grandes empresas de diversos
sectores, el 92% de los encuestados considera que
la continua inestabilidad de la energia amenaza su
rentabilidad y competitividad.

S egln la encuesta Energy Insights' de ABB

12 | FUNDI

Restringir la inversion y el crecimiento

de las empresas

El aumento del coste de la energia y de la inseguri-
dad esté obligando a los directivos de las empresas
a replantearse su forma de operar y déonde invier-
ten en sus negocios, para crecer y seguir siendo
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competitivos. Las principales repercusiones del
aumento de los costes energéticos en las empresas
durante el tltimo afio han sido la reduccién de los
margenes de beneficio (34%) v el recorte del gasto
en algunas areas (34%), lo que ha provocado que
se deje de invertir en I+D y en otras iniciativas de
crecimiento empresarial. Mas de un tercio (38%)
ha reducido o tiene previsto reducir la inversiéon en
tecnologia, mientras que un tercio (33%) espera
recortar el gasto en infraestructuras y el 31% prevé
una disminucién del gasto en marketing.

Retrasar la descarbonizacion

Los encuestados citan ademas la preocupacion de
que el precio de la energia y la inseguridad puedan
retrasar los avances en materia de cambio climati-
o, ya que el cumplimiento de los compromisos de
reduccién de las emisiones de carbono, se considera
actualmente menos prioritario que la reduccion de
los costes energéticos. Més de la mitad (58%) de los
lideres empresariales encuestados afirmaron que

el coste de la energia podria retrasar la consecu-
cién de sus objetivos de sostenibilidad y reduccién
de carbono entre uno y cinco afios. Mientras que la
reduccion de los costes energéticos es la principal
prioridad para el 61% de las empresas, s6lo el 40%
incluye actualmente la reduccién de las emisiones
de carbono entre sus objetivos profesionales.

Seguridad energética

El 83% de los directivos de empresas expresan

su preocupacion por la seguridad del suministro
energético de su empresa, y muchos estan toman-
do medidas para solucionarlo. A més de un tercio
(36%) le preocupan las nuevas subidas del coste
de la energia, al 31% los cortes de electricidad y los
apagones, y a una cuarta parte el racionamiento
energético. En respuesta, el 34% ya ha aumentado
la inversion, centrandose especificamente en me-
jorar su eficiencia energética, y el 40% esta pen-
sando en instalar generacién de energia renovable
in situ para depender menos de la red.

En palabras de Morten Wierod, presidente de ABB
Electrification: “Las empresas dicen que necesitan
aislarse de los precios de la energia y de la inseguri-
dad, y estan reevaluando sus planes de gasto actuales
y futuros. Tomar medidas para mitigar esta situacién
es una prioridad clara, pero esto no tiene por qué ser
un catalizador de posibles impactos sobre la mano
de obra o el medio ambiente. Invertir en tecnologias
inteligentes y sostenibles de energias renovables y
eficiencia energética in situ, permite a las empresas

Junio 2023

reducir costes y emisiones al mismo tiempo. Con el
enfoque adecuado, es posible que la industria consi-
ga ahorrar costes sin sacrificar la competitividad, la
mano de obra o el camino hacia la descarbonizacién”.

Pasar a la accion

Aunque en general las empresas desean tomar
medidas proactivas para hacer frente a sus pro-
blemas energéticos, un tercio de ellas se siente
desalentada por el coste que supone la aplicacién
de medidas de eficiencia energética, y casi la mitad
(49%) considera que carece de los conocimientos
o los recursos necesarios para hacerlo.

Gran parte de la tecnologia que puede ayudar
a las empresas -grandes o pequefias- a optimi-
zar su gestion energética y reducir costes ya esta
ampliamente disponible y a un coste razonable.
Por ejemplo, en la sede central de una empresa
de telecomunicaciones en Hanoi, la tecnologia de
edificios inteligentes redujo los costes energéticos
en un 20%, mientras que en una fabrica de ABB en
Italia, la modernizacién del hardware y el uso de
soluciones de gestion de la energia han permitido
ahorrar un 30% de energfa.

Para saber mas sobre cémo colaboran ABB y sus
clientes para mitigar los retos energéticos, visite
Sostenibilidad en la electrificacién. Las empresas
también pueden unirse a ABB - Energy Efficiency
Movement, un foro mundial de mas de 300 organi-
zaciones que comparten ideas y soluciones que pue-
den ayudar a la industria a reducir costes, mitigar los
retos energéticos y acelerar la accién por el clima.

(" Encuesta ABB Energy Insights de enero de 2023. La encuesta de
ABB a 2.300 directores generales, consejeros delegados y gerentes de
grandes y pequehfas empresas de sectores como fabricacion, Tl y co-
municaciones, comercio minorista, construccion, educacion, ingenieria,
sanidad, transporte y logistica, finanzas y alimentacion y bebidas, fue
realizada entre el 12 de diciembre de 2022 y el 6 de enero de 2023 por
3Gem Global Market Research & Insights. Los encuestados procedian
de Australia, Brasil, China, Alemania, India, Italia, Suecia, Emiratos Arabes
Unidos, Reino Unido y Estados Unidos. 3Gem Research & Insights utili-
za sistemas de gestion de paneles estandar de la industria y se adhiere
a estrictos procedimientos de control de calidad, entregando paneles
de consumidores y B2B de doble opt-in y compatibles con GDPR.
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PRIMAFOND PRESENTA Y OFRECE
SUS DISPARADORAS DE MACHOS,
Y LOS EQUIPOS NECESARIOS,

PARA LA FABRICACION DE MACHOS
CON PROCESO INORGANICO

Primafond, una de las empresas italianas lideres en la produccion de plantas, maquinaria
y equipos para fundicion, siempre ha estado activa en la busqueda de soluciones sencillas y
funcionales para la fabricacion de machos para fundicion.

y el arido o material refractario adecuado

para la fabricacién de machos en la produc-
cién de piezas fundidas de metal como aluminio,
hierro fundido y acero es crucial para lograr un
producto final de alta calidad. La arena de silice es

L a eleccion del sistema aglomerante correcto

16 | FUNDI

un material comun para la produccién de machos,
ya que tiene buena resistencia a la temperatura,
estabilidad térmica y una superficie lisa. Es im-
portante fabricar un macho con buena estabilidad
dimensional a altas temperaturas, resistencia a la
erosién y una superficie lisa.
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El aluminio es un material ligero con buenas
propiedades de disipacién de calor y conductivi-
dad eléctrica, pero tiene poca resistencia meca-
nica. El hierro fundido, por otro lado, tiene bue-
na resistencia mecanica, pero es pesado y tiene
poca conductividad térmica y eléctrica. El acero
presenta una combinacién equilibrada de pro-
piedades mecanicas, térmicas y eléctricas, pero
su densidad lo hace mas pesado que el aluminio.
La eleccién del macho depende de los requisitos
especificos del proyecto, como la necesidad de
resistencia mecanica o disipacién de calor, vy la
capacidad de soportar cargas térmicas y tener
buena conductividad eléctrica. En general, la
eleccion del macho se basa en las propiedades
deseadas y el compromiso entre peso, resis-
tencia, conductividad térmica y conductividad
eléctrica.

Para fundiciones de aluminio, no es crucial
elegir un macho con alta estabilidad dimensio-
nal para evitar deformaciones durante el proceso
de fundicién, ya que la temperatura de colada es
relativamente baja. La resistencia a la erosiéon
es otro factor que no es particularmente critico,
excepto para piezas fundidas de gran tamafio.

El principal problema de las fundiciones de
aluminio es la posible formacién de porosidad
(agujeros) debido al bajo peso especifico del alu-
minio, lo que no favorece el escape de gases del
molde. Por tanto, se hace imprescindible elegir
un sistema ligante de baja evolucién gaseosay
dosificarlo al minimo.

En las fundiciones de hierro, para obtener una
superficie lisa, la eleccién de un macho con buena
resistencia a las altas temperaturas es funda-
mental para evitar la formacién de erosiones que
pueden dar lugar a la aparicién de inclusiones y asi
asegurar una buena calidad superficial.

Para las fundiciones de acero, la elecciéon del
macho correcto depende de las propiedades
mecénicas y la calidad requerida de la pieza
fundida que se va a producir. En los casos mas
criticos de fundiciones de acero, la arena de
silice es inadecuada y se debe utilizar arena de
cromita, que tiene la capacidad de enfriar la
superficie de la fundicién mas rapidamente y asi
evitar posibles reacciones metal/molde.

En general, la eleccién del sistema aglome-
rante y la arena refractaria para la formacién de
machos adecuados para fundiciones de aluminio,
hierro fundido y acero requiere una evaluacién
cuidadosa de los requisitos especificos del proce-

Junio 2023

so de produccion y las caracteristicas de fundi-
cién. Es importante colaborar con un proveedor
de confianza, especializado, que pueda brindar
asesoramiento técnico y soluciones personali-
zadas para satisfacer las necesidades especificas
del cliente.

Las fundiciones estan constantemente atentas
a los requisitos de disefio y a los estrictos estan-
dares ambientales y de seguridad. En el proceso
de produccién de machos de fundicién, las ma-
yores dificultades se presentan por la combustién
y el craqueo térmico de los ligantes durante la
fusion, lo que provoca la pérdida de propiedades
mecanicas y la formacién de gas, fuentes poten-
ciales de porosidad y cavidades en el interior de
la pieza fundida.

Las emisiones de sustancias peligrosas, los hu-
mos y los olores no se limitan a la fase de fusién,
sino que también afectan el proceso de formacion.
A pesar de los esfuerzos y mejoras en el proceso
general, la atencion se esta desplazando hacia el
uso de aglomerantes alternativos, particularmen-
te aglomerantes inorganicos. Los aglomerantes
inorganicos utilizan Gnicamente agua como disol-
vente y su matriz esta formada por una mezcla de
silicatos, fosfatos y boratos en porcentajes va-
riables segin las propiedades deseadas.

Los machos inorganicos se utilizan ampliamen-
te en las fundiciones para la industria automotriz,
porque no se generan productos de combustién
durante la fabricacién y la fusién (humos, BTX,
BTEX, aminas, olores). Actualmente, en términos
de volimenes totales, los aglutinantes inorga-
nicos constituyen una proporcién relativamente
baja de los aglutinantes utilizados a nivel mun-
dial, pero su uso en fundiciones ha ido en aumento
en los tltimos afios.

Como aglutinante, se utiliza una solucién
acuosa de silicato de sodio modificado. Probable-
mente la mayor diferencia esté dada por el aditivo
utilizado, cuyo compuesto no se especifica. Los
productos actualmente en el mercado implican el
uso de arena, un aglutinante liquido y un aditi-
vo en polvo. El endurecimiento de los machos se
produce por evaporacién del agua contenida en la
mezcla.

En cuanto a los equipos, el proceso inorganico
requiere:

* su propia planta de preparacién de mezclas
con mezclador discontinuo, posiblemente cerrado
para reducir la evaporacion;
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* cajas de machos metélicas calentadas a 150-
200°C;

¢ y un sistema de secado con aire caliente,
alrededor de 200°C, para acelerar el proceso de
endurecimiento del macho.

El impacto ambiental es minimo, ya que el agua es
el tinico disolvente presente. Ademas, el proceso
inorganico aporta varias ventajas:

e ausencia de olores en el conformado y en la
colada;

e ausencia de humos y gases en la colada;

¢ buen acabado interno de las piezas fundidas y;

 minima presencia de veining, gracias a la no expan-
sién del nicleo, mérito de la alta estabilidad térmica;

« finalmente, es facil desarenar los machos.

Las piezas fundidas son dimensionalmente preci-
sasy de alta calidad.

Ademas de las numerosas ventajas del proce-
so inorganico, cabe mencionar algunos puntos
criticos que lo hacen inadecuado para todas las
producciones:

e La capacidad de almacenamiento de los ma-
chos se reduce sino se protegen cuidadosamente
de la humedad atmosférica, a la que son extrema-
damente sensibles.

e La mezcla no es muy fluida y tiende a endure-
cerse en los canales del bebedero.

e La formacion de machos de gran tamafio es
posible siempre que la humedad en su interior se
elimine eficazmente mediante el paso, posterior,
por una estufa de secado.

* Los tiempos de producciéon son actualmente
mas largos que los procesos mas clasicos de for-
macién de machos en caja fria.

e Por tltimo, pero no menos importante, el coste
de los aglutinantes es ligeramente superior al de
otros métodos mas extendidos, pero hay un ahorro
significativo en los costes globales ya que no se re-
quieren sistemas de reduccién de emisiones, ni en
los procesos de fabricacién ni en los de fundicién.

* Una carga de costo adicional se debe al alto
costo de las cajas de machos porque deben ser me-
talicas para calentarse a las temperaturas requeri-
das por el proceso.

Existen principalmente dos sistemas de calenta-
miento de las cajas de machos:

» Mediante resistencias eléctricas;

* O con paso de aceite diatérmico mediante un
sistema de equipo de termorregulacién.
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Las maquinas disparadoras de machos, aptas
para el proceso inorganico, son basicamente las
mismas maquinas utilizadas para la Caja Fria, con
algunas modificaciones:

 Algunos componentes de la maquina deben ser
enfriados.

* Latolva de carga de arena esta equipada con una tapa.

¢ Se requiere un sistema de calentamiento de la
caja de machos.

Como se ha comentado anteriormente, para el
secado de los machos, es necesario un generador de
aire caliente, y en muchos casos, un horno de seca-
do para una pasada posterior. Es necesario recubrir
los machos con una pintura refractaria cuando las
temperaturas de fundicién superan los 900°C.

En cuanto a la preparacién de la mezcla de are-
na, el sistema utilizado debe asegurar la dosifi-
cacién precisa tanto de la arena como de los dos
aditivos, y la perfecta homogeneidad de la mezcla.
Ademas, es importante evitar el sobrecalenta-
miento de la mezcla dentro de la mezcladora.

Cabe sefialar que el proceso inorganico no es
compatible con otros sistemas de fabricacién de
machos en la misma planta debido a las reacciones
quimicas que se producirian.

En conclusioén, Primafond quiere enviar un mensaje
alas fundiciones y macherias que se estén planteando
utilizar el proceso inorganico: “Si estdis pensando en
empezar a fabricar machos mediante el proceso inorgdn-
ico, Primafond estd a vuestra disposicién para asesoraros y
proporcionaros los equipos necesarios, apoydndonos en la
experiencia adquirida en varias plantas construidas hasta
el momento y con el compromiso constante de seqguir las
continuas innovaciones en este campo.”

En cuanto a la pregunta “JEs posible utilizar
mdquinas existentes para hacer machos usando el
proceso inorgdnico?”, respondemos que ciertamente
es posible hacer machos inorganicos sin grandes
inversiones y modificaciones iniciales, con la adi-
cién de un generador de aire caliente. Mas adelante,
si decide cambiar al proceso inorganico, podemos
evaluar la adecuacién de las maquinas y plantas
existentes para hacerlas éptimas para la fabricaciéon
de machos con este proceso, de gran interés para el
futuro, encaminado a la bisqueda de la “Calidad”:

» calidad de la produccién;

e salubridad del ambiente de trabajo;

¢ y respeto por el mundo en que vivimos.

Primafond esté representada en el mercado
espafiol por EUSKATFUND SL
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SLM SOLUTIONS Y EL INSTITUTO
TECNOLOGICO DANES COLABORAN
PARA REVOLUCIONAR LA FABRICACION
ADITIVA DE METAL

fabricacién aditiva de metal, anunci6 una

colaboracién innovadora con el Instituto
Tecnolégico Danés (DTT) para ampliar la industria-
lizacién de la fabricacién aditiva. Esta asociacion
esta destinada a revolucionar la industria de fabri-
cacién aditiva de metal, mediante el desarrollo de
nuevos parametros sobresalientes para las maqui-
nas SLM® y la NXG XII 600.

Con su SLM®280 2.0 recientemente adquirido,
DTI esté desarrollando parametros de proceso mas
rapidos para acero inoxidable 316L y aleacion de
cobre CuCri1Zr para respaldar una produccién ren-
table, aprovechando la importancia de la arqui-
tectura abierta de SLM Solutions. La colaboracién
de desarrollo de materiales creard nuevas opor-
tunidades de aplicacién para componentes avan-

S LM Solutions, el proveedor de tecnologia de

zados, donde la conductividad eléctrica y térmica
son cruciales, y los componentes resistentes de
acero inoxidable se pueden fabricar con procesos
ultrarrapidos.

“Estamos encantados de colaborar con DTI
en soluciones de alta productividad para 316Ly
CuCriZr. DTI seguira los estandares de desarrollo
y calificacién de materiales de SLM Solutions, 1o
que nos permitird proporcionar parametros de
materiales de la misma alta calidad que cualquier
otro parametro nuevo de materiales SLM®” | dijo
Christoph Wangenheim, director de productos y
desarrollo de materiales aditivos en SLM Solu-
tions.

La asociacién entre DTIy SLM Solutions es el
siguiente paso natural en su relacién a largo plazo.
“La colaboracién con SLM Solutions es sumamen-
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te interesante para nosotros. Con la experiencia

de SLM Solutions en aleaciones especiales para la
fabricacién aditiva, esta colaboracién nos brinda
una vision tnica de las posibilidades futuras”, dice
Ellen M. J. Hedegaard, gerente comercial de DTI.

El desarrollo permite que la aleacién de cobre
CuCri1Zr se imprima en diferentes espesores de
capay crea nuevos casos comerciales, en los que
se utilizard AM para componentes avanzados
donde la conductividad eléctrica y térmica son
importantes. Con hasta un 92 % de IACS después
del tratamiento térmico, el CuCriZr ain presen-
ta conductividades eléctricas muy altas con una
resistencia maxima a la traccion de hasta 300 MPa.
El acero inoxidable 316L de SLM Solutions, por
otro lado, es un acero austenitico con alto conte-
nido de cromo con excelente procesabilidad en las
maquinas de fabricacion aditiva de SLM Solutions.
El 316L se usa a menudo en aplicaciones que re-
quieren buenas propiedades mecénicas y exce-
lente resistencia a la corrosion, especialmente en
ambientes de cloruro. DTI desarrollard parametros
de proceso mas rapidos para el acero inoxidable
316L, lo que permitira la posibilidad de imprimir
componentes a un precio mas bajo.

DTI es un instituto lider en investigacién y tecno-
logfa con mas de 30 afios de experiencia en fabrica-
cién aditiva. Sus modernas instalaciones en Aarhus
ofrecen componentes impresos en 3D en una gama
de materiales metalicos y poliméricos, utilizando
una amplia variedad de tecnologias de fabricacién
aditiva para adaptar una solucién que se adapte
perfectamente a las necesidades de los clientes.

Con esta innovadora asociaciéon entre SLM Solu-
tions y DTI, una mayor industrializacién y un ma-
yor uso de la fabricacién aditiva basada en metales
daran un salto significativo. La industria tendra un
asiento en primera fila para presenciar el futuro de
la fabricacién aditiva.

Acerca del Instituto Tecnolégico Danés

El Instituto Tecnolégico Danés - DTI - es un
instituto lider en investigacién y tecnologia, que
emplea a mas de 1.000 especialistas que ayudan
amas de 10.000 clientes de 65 paises diferentes
cada aflo. DTI se enorgullece de ser un instituto
multidisciplinario donde los desafios se abordan
de manera innovadora, aprovechando sus di-
versas especialidades para encontrar la solucién
mas adecuada. El Instituto estd estructurado

en cinco divisiones de especializacion; Mate-
riales, alimentacién y produccion, tecnologia
medioambiental, energia y clima, y edificacién y
construccién.

En el Centro DTI para la impresién 3D indus-
trial, se dispone de mas de 30 afios de expe-
riencia con la fabricacién aditiva, desde la
produccién de pequenas series hasta el uso de
AM como parte integrada de la cadena de pro-
duccién. Las modernas instalaciones en Aarhus
ofrecen componentes impresos en 3D en una
gama de materiales metalicos y poliméricos,
utilizando una amplia variedad de tecnologias
de fabricacién aditiva para adaptar una solucién
que se adapte perfectamente a las necesidades
de los clientes.
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EL PODER DE LA VERTICAL:

LETEC ELIGE DISAMATIC C3-X-350
PARA LA PRODUCCION DE DISCOS
DE FRENO DE ALTA VELOCIDAD,
ALTA CALIDAD Y BAJA INVERSION

DISAMATIC C3-350-X fue la eleccién perfecta para producir los discos de freno ventilados de primera calidad que desean los clientes de Letec.

uando la empresa china Letec Automotive
‘ Co., Ltd decidié pasar del moldeo horizontal
al vertical para su produccion de discos de
freno en 2021, la maquina DISAMATIC C3-X-350 de
DISA, fabricada localmente, fue la eleccién natural.

Letec, fundada en noviembre de 2006, esta
especializada en la fundicién de discos de freno,
tambores de freno y conjuntos de volante de motor
de automocidén para clientes del mercado europeo
de gama media y alta. Con una capacidad total
anual de 45.000 toneladas, la fundicién produ-
ce actualmente unas 30.000 toneladas de piezas
fundidas al afio.

“Las principales razones para elegir la DISAMA-
TIC C3-X-350 fueron su alta eficiencia de produc-
cién y el bajo consumo de piezas de recambio de su
disefio sencillo y robusto”, afirma Yonggiang Sun,
Vicedirector General de Letec. “Las lineas verti-

cales DISAMATIC gozan de confianza en todo el
mundo y pudimos comprobar que ya habia muchas
maquinas C3-X-350 funcionando con mucho éxito
en la zona de Shandong”.

El formato de la C3-X-350 es perfecto

para discos de freno

Esta maquina produce discos de freno y otras
piezas de fundicién con un elevado tiempo de
actividad, un nivel muy bajo de desechos y una
velocidad de moldeo muy elevada, capaz de
alcanzar 350 moldes/hora sin colocacion de
machos y 300 moldes/hora con machos. Esta
velocidad, combinada con su gran formato de
535 mm X 750 mm, proporciona un rendimiento
de fundiciéon muy elevado: se pueden alcanzar
facilmente hasta 30.000 toneladas de piezas
fundidas al afio por linea.

27
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“El mayor atractivo de la DISAMATIC C3-X era
que el tamafio de su molde era exactamente el
mismo que el de nuestros moldes actuales”, afir-
ma el Sr. Sun. “Es el tamafio perfecto para produ-
cir piezas fundidas de discos de freno”.

El grosor del molde de la C3-X puede ajustarse
sin escalonamientos de 120 mm a 395 mm, lo que
mantiene una relacién arena-hierro de aproxi-
madamente 5,5:1. De este modo, la calidad de la
fundicién sigue siendo excelente. De este modo, la
calidad de la fundicién sigue siendo excelente y se
minimiza el consumo de arena, con lo que se re-
ducen los costes de material y chatarra. La C3-X de
Letec sélo requiere una planta de arena de 40-50
toneladas, lo que reduce enormemente el coste de
inversién de la planta de arena necesaria.

Ultrarrapido y flexible
Letec optd por equipar su maquina C3-X con un
Coresetter automatico (CSE) y una unidad de
cambio rapido de patrén (QPC). Sencillo y fiable,
el CSE cuenta con una cortina de luz y un siste-
ma de reconocimiento automatico que lo hacen
diez veces mas rapido que el coresetting manual.
Su precisién constante evita que los niicleos se
rompan o se caigan y ofrece al operario un mejor
entorno de trabajo.

La QPC hace que el cambio de planchas pa-
trén sea facil, rapido y menos dependiente de las
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Fundada en noviembre de 2006, Letec se especializa en la fundicién de
discos de freno, tambores de freno y conjuntos de volantes de motores de
automoviles para clientes en el mercado europeo de gama media y alta.

habilidades y la rutina del operario. Dado que un
cambio de patrén puede completarse en menos
de dos minutos, la C3-X-350 es flexible y rapida,
y muy adecuada para series cortas de diferentes
piezas fundidas.

Junto con su altisima precisién y su rapidisima
velocidad de produccion, la C3-X es la eleccién per-
fecta para producir los discos de freno ventilados de
alta calidad que desean los clientes de Letec.

A pesar de este impresionante rendimiento, la
inversién necesaria es relativamente baja. Una
linea de moldeo equipada con una planta de arena
de buena calidad y una maquina de vertido esté
disponible a un precio muy atractivo. DISA puede
suministrar e instalar rdpidamente lineas indivi-
duales o fundiciones completas desde sus instala-
ciones locales en China.
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“El mayor atractivo de DISAMATIC C3-X fue que el tamafio de su molde era exactamente el mismo que nuestros moldes existentes’, dice Yonggiang
Sun, Vicegerente General de Letec. “Es el tamafio perfecto para producir discos de freno. fundicién’
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Alto rendimiento demostrado

con el mejor apoyo de la industria
“La aplicacién del moldeo verti-
cal para la produccién de discos de
freno cuenta con mas de 30 afios de
historia a sus espaldas”, afirma Alen
Chen, Decano del DISA China Foun-
dry Institute. “Sélo hay que recor-
dar una regla sencilla: mantener el
tiempo de colada corto y el flujo de
fundiciéon de hierro lento - enton-
ces se puede controlar facilmente

la produccién de discos de freno en
una linea de moldeo vertical”.

“El asesoramiento del equipo de “Las principales razones para elegir DISAMATIC C3-X-350 fueron su alta eficiencia de produccién y el bajo
aplic aciones de DISA fue vital para consumo de repuestos de su disefio simple y robusto; dice Yonggiang Sun, Vicegerente General de Letec.

ayudarnos a transferir rapidamen-

te de horizontal a vertical nuestra produccién de bién se dedica a proporcionar asistencia técnicay
fundicién de discos de freno”, afirma el Sr. Sun. formacioén a los clientes, lo que le ayuda a resolver
“Desde los moldes y patrones hasta la preparacion sus problemas de aplicacién.”

de la arena de moldeo, el equipo de Aplicacién de

DISA nos ha proporcionado una gran orientacién”. Recordar que la empresa DISA esta presente en el
El Instituto de Fundicién de DISA China tam- mercado nacional por EURO-EQUIP.
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RESINAS INQRGANICAS PARA
LA FUNDICION DE HIERRO

n estos tiempos, uno

de los mayores retos

alos que nos enfren-
tamos, es el uso responsable
de los recursos naturales 'y
una produccién respetuosa
con el medio ambiente.

La sostenibilidad ecold-
gica es también un objetivo
para el Grupo HAy se ha
puesto en practica de forma
consecuente con el desa-
rrollo de los aglutinantes
inorganicos Cordis para el
sector de la fundicién de
aluminio.

Los aglutinantes Cordis
se formulan con un enfoque
de sostenibilidad ecolégica.
Son aglutinantes de base
acuosa, lo que significa que
no contienen COV ni disol-

ventes organicos nocivos.
Al disminuir la contaminacién atmosférica en las
fundiciones, se protege la salud y la seguridad de
los trabajadores en el lugar de trabajo.

La excelente experiencia con los aglutinantes
inorganicos Cordis utilizados en todo el mun-
do para la fundicién de aluminio despert6 hace
tiempo el interés en las fundiciones de hierro, que
también desean utilizar esta tecnologia libre de
emisiones en su produccion en serie.

Sin embargo, las condiciones de fundicién del

hierro son muy diferentes, por lo que los desarro-
lladores de un sistema de aglutinantes inorganicos
se enfrentan a la importante tarea de aprovechar
las ventajas conocidas de los aglutinantes inorga-
nicos y, al mismo tiempo, superar los obstaculos
especiales de la fundicién de hierro.

El Grupo HA lleva varios afios trabajando siste-
maticamente en varios estudios de trabajo para la
realizacion del uso en serie de inorgénicos en la
fundicién de hierro.
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Los primeros resultados concretos ya se pre-
sentaron en la ultima edicién GIFA (2019) con el
ejemplo de un disco de freno.

Desde entonces, estas experiencias se han amplia-
do significativamente y se han extendido a piezas de
fundiciéon mas voluminosas, especialmente en lo que
respecta a la produccién y el almacenamiento de ma-

chos, el acabado de machos, la colada y el desarenado.

Para un éxito sostenible, la seleccién y el uso
correcto de aglutinantes inorganicos son cruciales

para garantizar la produccion de piezas de fundi-
cién de hierro de alta calidad.

Encontrara mas informaciéon sobre este tema
en nuestro stand y en la presentacién técnica que
tendra lugar el Lunes 12/06 en el foro GIFA - “Sis-
temas Inorgéanicos en la fundicién de hierro: La
historia contintia”, por el ponente: Ralf Boehm.

Por Iiiigo Gonzdlez, Product Manager de IOB
en HA Ilarduya.
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REDUCCION DE COSTES Y MEJORA

DE CALIDAD DEL FUNDIDO, MEDIANTE
LA IMPLANTACION DE SISTEMAS
VERTICALES DE OPTIMIZACION

no de los factores que mas afectan ala

rentabilidad de una fundicién es el coste

de la materia prima utilizada en las cargas
de fusién, que en muchos casos puede represen-
tar mas del 50% del coste total del producto final,
llegando a valores superiores al 70% en el caso de
plantas de reciclaje. Materiales como chatarras,
aleantes, aditivos o fundentes estan permanente-
mente sujetos a cambios de tendencia en el merca-
do (especialmente en tiempos convulsos como los
que estamos viviendo a nivel global) que afectan de
forma drastica a su disponibilidad, precio y tiempo
de entrega. El balance 6ptimo, tanto en la adquisi-
cién de estos materiales como en su uso en fusion,
es clave para poder fabricar aleaciones dentro de
los estandares de calidad de forma competitiva.
Consciente de ello, el fundidor hace lo que puede
para adaptarse al cambio, sintiendo que podria
tomar mejores decisiones, sin saber cudles ni en
cuanto mejorarian las suyas.

Si a estas dificultades se afiaden los cambios de
demanda productiva, la ecuacion puede llegar a ser
tan compleja que ni siquiera una persona con alta
experiencia y cualificacién, puede aproximarse a lo
que seria una decision éptima de adquisicién y uso

de materia prima. La situacién se complica ain mas
cuando una parte importante del material de fusion
esta constituido por retornos generados dentro de
la propia planta: en este caso, el espectro de solu-
ciones crece exponencialmente y la probabilidad

de tomar una decisién eficiente sin herramientas
especificas es practicamente nula.

Segtn el grado de complejidad, las pérdidas por
la imposibilidad de tomar decisiones éptimas en
compra de materia prima y preparacién de cargas
metélicas pueden variar entre el 3% (casos mas sim-
ples) hasta valores superiores al 15% (aleaciones de
precio elevado con gran variedad de retornos). Cifras
que, por si solas, pueden determinar que la fundi-
cién sea competitiva o simplemente desaparezca del
mercado por problemas de rentabilidad.

Un sistema de software vertical (especifico para
fundicién) integrado en toda la planta, como AMV
ALEA®, permite la optimizacién de las compras de
materiales a través de una visién completa de las
existencias y la situacién del mercado, ajustando-
se a las necesidades de produccién. Con una algo-
ritmia que considera todas las variables y optimiza
calculos, los pedidos se realizan de manera mas
precisa y oportuna, evitando compras excesivas o
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insuficientes, llevando su eficiencia al maximo al
anticipar la disponibilidad de retornos internos en
funcién del programa productivo.

Otra dificultad que presentan muchos sistemas
en la actualidad es la falta de comunicacion efectiva
entre las diferentes areas de la planta de fundi-
cién, especialmente entre compras y produccion,
pudiendo derivar en retrasos, errores y pérdidas
de eficiencia. Una comunicacién fluida y en tiempo
real entre todos los departamentos permite una
mejor coordinacién y colaboracion, facilitando la
toma rapida de decisiones fundamentadas en datos
actualizados. Sistemas como AMV ALEA® incorpo-
ran algoritmos de Machine Learning para carac-
terizar los distintos proveedores de materia prima
a partir de los resultados reales en produccion,
identificando problemas de variabilidad de com-
posicién o valores altos en elementos residuales.
De este modo, las decisiones tomadas en compras
y produccién siguen los mismos criterios objetivos,
aplicando de forma automatica las reglas impues-
tas por los departamentos de calidad y procesos.

El monitoreo constante y en tiempo real del
proceso de fusién es también esencial para an-
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ticipar posibles desviaciones y adoptar medidas
preventivas y correctivas de manera oportuna. Por
ello, un sistema de software de optimizacién debe,
ademas, dar visibilidad completa al proceso, per-
mitiendo un seguimiento detallado de los parame-
tros clave, como carga real, composiciéon quimica o
temperatura, minimizando la necesidad de ajustes
y reduciendo con ello costes energéticos y tiempos
Tap—to—Tap. Todo ello, mejorando la consistencia
quimicay la calidad del fundido, al tiempo que se
eliminan sobrecostes y errores humanos.

Todos estos aspectos respaldan la importancia
de implementar un sistema de software especi-
fico para fundicién, integrado con toda la planta,
que optimice tanto las compras como las deci-
siones operativas y mejore la comunicacién en
tiempo real entre areas, preservando al mismo
tiempo el Know—How de la empresa. En plena
era tecnolégica, cualquier fundicién que quiera
consolidar e incrementar su cuota de mercado,
debe dar un paso adelante en la adopcién de este
tipo de sistemas.

Por AMV Soluciones
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LA MOROSIDAD, UN PROBLEMA

SIN RESOLVER

entro del Plan de Recuperacién, Transformacién

y Resiliencia se incluye como objetivo el esta-

blecimiento de un marco juridico que impulse la
creacion de empresas y favorezca su crecimiento a través
de lamejora regulatoria y la reduccion de lamorosidad.

El problema de la morosidad es grave para la econo-
mia en general, el tejido empresarial en particular y muy
especialmente para las pequefias y medianas empresas,
para las que supone un lastre a su actividad y una grave
amenaza para su rentabilidad que en ocasiones llega a
poner en peligro su propia viabilidad.

Ahora, se esta revisando la Directiva que afecta a
toda operacién comercial de adquisicién de bienes y
servicios realizada entre empresas y entre administra-
ciones publicas y empresas, que genera cada afio entre
£40.000 millones de facturas en la Unién Europea, mas de
quinientas por segundo. Seglin las estimaciones menos
del 40 por ciento de estas facturas se pagan en plazo
establecido.

Segn los datos de la Comision, la morosidad es el
segundo obstaculo mas importante para el crecimiento
econdmicoy para la doble transicién hacia modelos de
negocio sostenibles y digitales, tras las cargas adminis-
trativas, que también perjudican especialmente a las
Pymes espafiolas.

En Espafia, tras la aprobacion de la Ley 3/2004 que
establecia medidas de lucha contra la morosidad en las
operaciones comerciales, se han realizado avances en
las practicas de pago con demora excesiva, pero todavia
quedan muchos aspectos susceptibles de mejorar.

Sin la posicion de fuerza frente al proveedor de las
grandes empresas, las Pymes sufren en mayor medida
el incumplimiento de los plazos de pago y presentan
indices de morosidad y retrasos mas prolongados. En
muchas ocasiones tienen que compensar el coste finan-
cieroy la incertidumbre generada por estas malas prac-
ticas perjudicando sus proyectos, capacidad de inversién
y solvencia, y sacrificando capacidades de inversion o
recurriendo a la contratacién temporal.

Asi, se puede hablar de una asimetria en el poder
de negociacién entre operadores grandes y pequefios.
Debido al tamafio o a la posicion en la cadena de sumi-
nistro, las empresas mas pequefias son mas vulnerables
alos retrasos en los pagos y, de hecho, amenudo, se ven
forzadas a aceptar plazos de pago mas largos de lo que se
considera conveniente o razonable, por temor a perder
un contrato o un socio comercial.

Ademas, al trasladarse la morosidad alo largo de la
cadena de suministro de clientes a proveedores y alos
proveedores mas pequefios se produce un efecto domino,
que extiende por el tejido empresarial los retrasos y los
problemas que generan.

En Espafia, con un tejido empresarial formado en
un 90 por ciento por Pymes, las grandes empresas y
administraciones tienden a aprovechar en ocasiones su
posicién de fortaleza, para incumplir las prescripciones
de laley sobre plazos de pago creando problemas a sus
proveedores de menor tamafio. La necesidad de finan-
ciacién adicional, el incremento de costes financieros, la
incertidumbre frente la asuncion de riesgos, la reduccion
de los margenes, la pérdida de clientes o el empeora-
miento de la solvencia empresarial son algunas de las
principales consecuencias de los retrasos.

Para mejorar el cumplimiento de la Ley de lucha
contra lamorosidad comercial, se aprob6 la Ley 18/2022
de creacién y crecimiento de empresas que impulsa
medidas como la adopcién generalizada de l1a factura
electrénica, ampliando la obligacién de expedir y remitir
facturas electronicas a todos los empresarios y profesio-
nales en sus relaciones comerciales.

También creay regula el funcionamiento de un Ob-
servatorio Estatal de la Morosidad Privada, encargado
del seguimiento de la evolucién de los datos de pago y la
promocion de buenas practicas respecto a los periodos
de pago de las operaciones comerciales, y en el que se
integraran asociaciones de &mbito nacional, auton4-
mico o local, interlocutores sociales e instituciones
relacionadas con la morosidad. La Ley establece que las
empresas que no cumplan los plazos de pago estable-
cidos en la Ley de Morosidad no podran acceder a una
subvencién publica o ser entidades colaboradoras en
su gestion, e incluye la obligacion de que las empresas
grandes indiquen en sus memorias anuales el periodo
medio de pago a sus proveedores. Ademéds, refuerza la
normativa de contratacion ptblica para garantizar que
los adjudicatarios abonen en tiempo el precio pactado
con los subcontratistas.

Esas medidas van en la linea correcta para reducir la
morosidad en las operaciones comerciales y es de esperar
que su implementacién sea realmente efectiva y consiga
una reduccién de los plazos de pago.

Pero la Ley adolece de algunas deficiencias que podrian
corregirse, como no contemplar el estricto cumplimiento
de los plazos por parte de las Administraciones Publicas



Junio 2023 INFORMACION

Espafiolas a la hora de abonar las facturas a las empresas
privadas, especialmente a las Pymes.

Muchas empresas dilatan sus plazos de pago y utilizan
como fuente de financiacién el crédito otorgado por los
proveedores, forzando esos recursos al limite, de modo
que amayor demora en el pago de una factura, mayor sea
el beneficio financiero devengado. Ademas, en funcién
del coste del dinero y la dificultad de obtencién de crédi-
tos bancarios, el retraso en los pagos puede ser todavia
mas rentable para el moroso.

A esta situacion se suma la ineficacia de la Justicia
en Espafia en temas econdmicos, con procedimientos
judiciales demasiado costosos y lentos, 1o que beneficia
al moroso. De hecho, incluso obteniendo una sentencia
favorable, lo que es habitual, es dificil conseguir la ejecu-
cién de la sentencia e intentar cobrar la deuda mediante
el proceso ejecutorio puede resultar muy poco rentable
para el demandante. Espafia es el segundo pais de la
Unién Europea, tras Portugal, con el indice de recupe-
racion de la deuda por via litigiosa mas bajo, y uno de
los paises mas caros de Europa a la hora de acudir alos
tribunales para reclamar deudas.

Con todo ello, el cumplimiento estricto de plazos de pago
regulados por lanormativa europeay espafiola esta lejos de
conseguirse, y la morosidad sigue siendo un grave proble-
ma que perjudica el crecimiento y la creacién de empleo.

La creacién de un Observatorio de Pagos de la Unién
Europea serviria para detectar incumplimientos y agili-
zar medidas. Junto a ello, aplicar un procedimiento mas
estricto de comprobacion de pagos en los contratos del
sector publico. En la actualidad, en Espafia, la compro-
bacion se hace por encima de los 5 millones de euros,
umbral que deberia bajarse.

Con respecto a la existencia de determinados productos
bancarios que se utilizan como herramientas de pago, se
deberia establecer que un coste financiero por la ejecucién
de un producto bancario en un plazo superior a 60 dias sino
es asumido por la empresa contratista, deberia ser conside-
rado como impago, a efectos de la Directiva de Morosidad.

En definitiva, la revision de la normativa sobre mo-
rosidad de la Unién Europea debe enfocarse a mitigar la
morosidad, con medidas realistas y eficaces.

Cada dia de reduccién de los plazos de pago haria que
las empresas de la Unién Europea ahorrasen 158 millones
de euros en costes de financiacién e incrementasen su
total agregado de flujo de tesoreria en un 0,9 por ciento.

Ademas, el pago puntual de las facturas del sector
publico permitird aumentar el empleo en un 0,7 por
ciento en los sectores que dependen en gran medida de la
contratacion pablica.
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SIMPLAC DUPLICA LA TASA

DE PRODUCCION DE UNA PIEZA
DE VW, CON LA AYUDA DEL
SOFTWARE DE SIMULACION

DE PROCESOS DE FUNDICION
INYECTADA DE ESI GROUP

El prototipado virtual con ProCAST garantiza a los moldistas la satisfaccion de sus clientes.

* \

/

-~

IMPLAC ayuda a uno de los proveedores de

VW a aumentar la tasa de produccién en un

factor de 2,2 y reducir el indice de rechazos.
Los ingenieros y disefiadores pudieron simular
por completo el proceso de fundicién inyecta-
da, incluyendo la posibilidad de seleccionar, de
forma virtual, la maquina de inyeccién. Estos
beneficios demuestran por qué las pruebas y los
prototipos virtuales son clave para la innovacién
y aligeramiento de nuevas piezas.

Nuevos retos para los fabricantes de moldes

en la industria de automocion

Los proveedores son una parte vital dentro de
la cadena de suministro de todas las industrias,
ya que los OEM dependen de ellos para la fa-
bricacién de piezas de alta calidad en un corto
periodo de tiempo. Por lo tanto, los desafios a
los que enfrentan los OEM inevitablemente se
convierten en los desafios de sus proveedores, y
viceversa. Hoy en dia, casi todos los fabricantes
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estan buscando formas de respaldar un futuro
mas sostenible trabajando para lograr produc-
tos y procesos mas limpios, seguros y de mayor
rendimiento.

Para los proveedores de automocion, espe-
cificamente los fabricantes de moldes y utillajes
como SIMPLAC, el desafio de producir piezas
mas ligeras tiene un impacto especialmente im-
portante en ellos, ya que sus utillajes se fabrican
para piezas de fundicién inyectada de aleaciones
generalmente de aluminio o magnesio. Ademas,
cuando cualquiera de los clientes de SIMPLAC
aumenta sus demandas, es muy consciente de
que necesitara hacer un cambio importante en su
proceso, desde la factibilidad hasta la validacién,
preservando su posicién como parte integral de
la cadena de valor de la industria automotriz.

SIMPLAC apuesta por la simulacion de fundicion
SIMPLAC es un proveedor conocido y de con-
fianza en el sector, ya que comenzd a especia-
lizarse en el disefio y la producciéon de moldes
de fundicién hace ya mas de 30 afios. Pero no
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fue hasta principios de la década de 2010 cuan-
do comenzaron a impulsar un nivel ain mayor
de precisién y competitividad en su proceso de
ingenieria y produccién. En este punto, tenian
una idea de como estaba cambiando la indus-
tria debido a la creciente demanda de piezas
complejas y, como ya habian hecho en ocasio-
nes anteriores, trataron de anticiparse a los
desafios de sus clientes. Ese fue el momento
en que se dieron cuenta de que necesitaban dar
un salto cuantitativo en sus capacidades de
simulacién.

SIMPLAC lleva confiando en la simulacién y
creacion de prototipos virtuales durante mas una
década. Las capacidades avanzadas que ofrece
a dia de hoy esta tecnologia, como el modelado
de flujo avanzado, la prediccién de porosidad
de aire o el analisis termomecanico, ayudan a
SIMPLAC a simular virtualmente el compor-
tamiento de sus moldes durante el proceso de
fundicién, respaldando las principales tomas de
decisién durante todas las fases y para todo tipo
de proyectos.
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Mejora de la Calidad y de la Productividad

con la ayuda de la simulacién

Un caso de uso especifico que compartié SIMPLAC
nos explica como la simulacién de fundicién les
ayudo a duplicar la tasa de produccién de una de
las piezas de su cliente. Al igual que sucede con
cualquier otro tipo de utillaje, el molde de fundi-
cién inyectada usado para la fabricacién de un
soporte de motor de aluminio para VW, llegaba
al final de su ciclo de vida. Ademas, durante la
produccién en serie, se identificaron una serie
de problemas de calidad relacionados princi-
palmente con defectos de porosidad de aire, lo
que en Gltima instancia condujo a un indice de
rechazo bastante elevado.

Como es natural, el proveedor de piezas de VW
recurrié a su moldista de confianza para ayudarle
a resolver sus nuevos retos. Cémo podria mejorar
la calidad del soporte motor y aumentar a su vez la
productividad?

SIMPLAC propuso pasar de un molde monoca-
vidad a uno de de tres cavidades, lo que supuso su
propio conjunto de desafios:

¢ Tamafio de molde mas grande.

« Sistema de llenado nuevo y mas complejo.

* Redisefio del sistema de refrigeracion.

¢ Seleccion de una nueva maquina de inyeccién.

e Evitar distorsiones en pieza.

Demostrando la capacidad de resolver
grandes retos como éste, sabia que no solo
fortaleceria la relacién con su cliente, sino que
también fomentaria nuevas relaciones con otros
OEM del sector.

Construyendo metodologia de Prototipado
Virtual de confianza

“Utilizando ProCAST, los ingenieros y disefiadores
de SIMPLAC identificaron y anticiparon rapida-
mente los principales problemas relacionados con
el llenado y la solidificacién durante las etapas

de factibilidad en las primeras fases del proyec-
to. Pudimos definir y disefiar correctamente un
sistema de llenado que cumplia con los requisitos
de calidad que exigia VW”. Luis Machado, Director
Comercial / Copropietario de SIMPLAC.

Una vez disefiada la cavidad del molde, SIMPLAC
hizo uso de las capacidades mas avanzadas de simu-
lacién para disefiar el resto del molde y a su vez:

« Garantizar una solidificacién uniforme me-
diante la validacién de todo el sistema de refrige-
racién con calculo CFD en los canales.
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« Evitar los defectos criticos de porosidad por
contraccion.

* Reducir los tiempos de ciclo al minimo.

e Asegurar las tolerancias dimensionales de cada
pieza con simulacién termomecanica.

Durante las fases de validacion del molde, se
modelaron todos los diferentes pasos del proceso
de inyeccién construyendo un prototipo virtual de
confianza incluyendo el vertido, reposo, tiro de
pistoén, la solidificacién, la apertura de molde y la
expulsion de la colada.

Finalmente se consigui6 pasar de un disefio
monocavidad a uno de tres cavidades de forma
satisfactoria. Gracias a ello, la fundicién provee-
dora de VW pudo aumentar su tasa de producciéon
en un factor de 2,2, mejoro la calidad de las piezas
y redujo el indice de rechazos, lo que contribuy6
directamente a sus objetivos de sostenibilidad.
También ayudd a mejorar los margenes de pro-
duccién, ya que pudieron optimizar la seleccién
de una maquina de inyeccién de 1200T gracias
a las capacidades, para considerar virtualmente
las especificaciones técnicas de la propia maqui
na. Todos estos beneficios demuestran como el
uso de pruebas y prototipos virtuales, limitando
los ensayos fisicos, puede ser clave a la hora de
innovar piezas mas ligeras y conseguir procesos
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Molde de 3
Cavidades

2.2

Con un molde de 3 cavidades el
cliente de SIMPLAC pudo mejorar
la calidad de la pieza y aumentar, a
su vez, la tasa de produccion por
un fator de 2,22

Molde
Monocavidad

Simulacién que muestra la reduccién de defectos de porosidad del aire al cambiar de un molde monocavidad a uno de tres cavidades.
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DESARROLLO DE COMPONENTES
DE HIERRO FUNDIDO, CON

RESISTENCIA MEJORADA FRENTE
A LA CORROSION Y AL DESGASTE

El Centro de Investigacion Metaltirgica AZTERLAN ha desarrollado una metodologia bajo
patente, que permite aportar a los componentes de hierro fundido propiedades mejoradas al
desgaste y a la corrosion, a través de tecnologias de modificacion superficial. La innovacion
desarrollada combina la aportacion mediante laser cladding de un recubrimiento metdlico
junto al proceso de preparacion previa de la superficie del componente, actuando sobre las

caracteristicas del proceso de fundicion (concretamente, mediante un tratamiento innovador
basado en la aplicacion de polvos metdlicos sobre la cavidad del molde).

-
*
—

]

Proceso de atomizado de los polvos metalicos NiTi, utilizados para el desarrollo de la pintura aplicada en la cavidad de los moldes, en las instalaciones de AZTERLAN.

L a aplicacién de recubrimientos mediante convencionales, en los que se busca aportar un

tecnologias laser es una técnica amplia- beneficio actuando sobre las caracteristicas de
mente utilizada para mejorar las caracte- la superficie. En el caso de los componentes de
risticas de los componentes metalicos fabricados hierro fundido, la aplicacién de recubrimientos

en materiales y procesos de fabricacién mas mediante estas tecnologias es un proceso com-

40 | FUNDi
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plejo y dificil, que conlleva algunos riesgos que
pueden poner en jaque la integridad de las piezas
y su capacidad de trabajo en servicio: generacion
de zonas de afeccién térmica y de estrés hetero-
géneas, porosidad o fases endurecidas y fragiles
que afectan directamente a las propiedades me-
canicas de las piezas, etc.

Aunque algunas de estas limitaciones pueden
ser superadas mediante un precalentamiento del
sustrato o multiplicando las capas de aportaciéon
por deposicién laser, se trata de procesos con un
alto coste energético y econémico, con una baja
eficiencia productiva. Estas dificultades se ven
incrementadas cuando se trata de componentes
con geometrias complejas.

Con el fin de superar estos problemas, la me-
todologia desarrollada por AZTERLAN consigue
preparar la superficie de las piezas moldeadas
desde el propio proceso de fundicion, para la
posterior deposicién directa de recubrimientos
mediante L-DED con todas las garantias. Para
ello, se ha desarrollado una pintura reactiva que,
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aplicada directamente en la cavidad del molde
de arena en el que se colaran las piezas, permite
acondicionar las propiedades de los componentes
desde la colada.

Como explica la Dra. Enara Mardaras, respon-
sable de corrosiéon y proteccién de materiales
de AZTERLAN, “la pintura reactiva que aplica-
mos en la cavidad del molde, bien sea en toda la
oquedad o en puntos especificos de la misma si
solo necesitamos generar esta reacciéon en zonas
especificas de la pieza, actia como un ‘primer’
que, una vez solidificada la pieza, nos permite el
uso de tecnologias laser sobre la misma de forma
directa. Esta pintura reactiva se compone, prin-
cipalmente, de polvos metalicos desarrollados
ad-hoc compuestos por distintos porcentajes de
elementos de aleacién, junto con un elemento
aglomerante”. Del mismo modo, esta metodo-
logia contempla también el disefio de los polvos
metalicos ad-hoc que seran aportados mediante
tecnologia L-DED y los pardmetros de deposicién
para los diferentes escenarios de aplicacion.
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RECICLADO BIOECOLOGICO DE ARENA
RESIDUAL DE FUNDICION PARA SU USO
COMO SUSTRATO ECOLOGICO

En este articulo se recoge parte de la ponencia presentada en el 74% Congreso Mundial de
Fundicion en Busdn (Korea) por la Dra. Patricia Caballero*>.

Best paper award gold Technology.

Tecnalia, Basque Research and Technology Alliance (BRTA).

>Amurrio Ferrocarril y Equipos, S.A.(AMUFER).
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Resumen

Solo en Europa, se generan anualmente aproxima-
damente 12 millones de toneladas de arena residual
de fundicién (ARF), de las cuales alrededor del 85%
van a parar a los vertederos. En un estudio realiza-
do durante siete aflos en distintos desarrollos, se
evalud la efectividad del proceso de biodegradacién
como medio para hacer que la ARF sea inerte y ade-
cuada para su reutilizacién como sustrato.

Se monitorizaron muchas pilas de compostaje
al aire libre que contenian una mezcla controlada
de ARF y materia organica, para detectar cambios
en los niveles de elementos peligrosos, incluidos
BTX, COD y COT. Los resultados finales se compa-
raron con los valores limite pertinentes de la UE
para ser usado el producto final como sustrato.

El principal logro fue que la biodegradacion
reduce los niveles de concentracién iniciales para
entrar en los valores limite para su uso como
sustrato y derivados, tales como fertilizantes. La
biodegradacién proporciona a las fundiciones una
nueva alternativa bioecoldgica al envio de la ARF
vertederos y, al reutilizar la ARF, se fomenta la
economia circular.

Introduccion

El moldeo por gravedad depende del tipo de
moldeo y arena utilizada, y ello es clave para el
proceso de fundicién. Del orden del 90% de la
arena utilizada es arena de silice y el 10% restante
es, principalmente, arena de olivino, cromita y
circonita. En este estudio se prueban y analizan
los cuatro tipos de ARF. La arena de fundicién se
recupera para su reutilizacién varias veces. Las
veces que puede ser reutilizada depende princi-
palmente del aglutinante, la aleacién y el tipo de
proceso de recuperacioén. Y una vez que ya no es
adecuada la arena recuperada para el propésito de
moldeo, las fundiciones la retiran del proceso. Ya
solo en Europa se eliminan aproximadamente 12
millones de toneladas de arena residual de fundi-
cién (ARF) anualmente, siendo la mayoria de las
mismas enviadas a vertederos. Actualmente se
estan investigando y aplicando varias alternativas
alos vertederos. Estas incluyen el uso de la ARF
como relleno en la construccién de carreteras,

en la fabricacion de cemento, ladrillos y baldosas
ceramicas entre otros.
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Este articulo propone la investigacién de un
uso adicional a los aplicados; que consideraria la
ARF como materia prima para la fabricacién de
sustrato a través de un proceso bioecolégico de
biodegradacién, considerando la biodegradaciéon
como la descomposicién natural de los materiales
organicos en cuatro fases (mesdfila I, terméfila,
mesdfila Iy estabilizacién de maduracién).

La fabricacién de compost es una practica mi-
lenaria basada en la biodegradacién, que puede
acelerarse cientificamente controlando las pro-
porciones de materia, agua, nitrégeno y oxigeno
para optimizar las reacciones que ocurren durante
el proceso. Procedimiento experimental.

Durante un periodo de siete afios comenzando
en dos lugares diferentes climaticamente como
son norte y sur de europa, se construyeron pi-
las de compostaje al aire libre que comprendian
material organico y distintos tipos de ARF de uso
comun en las fundiciones. Los materiales organi-
cos utilizados fueron residuos forestales y, como
acelerante, estiércol de caballo, que combinado
con la ARF, constituyd la mayor parte del producto
final. El tipo éptimo de materiales y la proporcién
de residuos forestales con el estiércol y SFS se
investigaron en la Universidad de Helsinki junto
AXy desarrollandose por Tecnalia en la aplicacién
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in situ de cada fundicién. El proyecto comenzé en
2014 con TRL 1y alacanza el TRL 9 en 2021.

Las pilas de compostaje contenian en su origen
un total de materia de 12 a 30 toneladas, el peso
total de la arena procesada fue de 600 toneladas,
ocupando un area total combinada de 2.000 m2.
Para tener en cuenta los efectos de las condiciones
climaticas estacionales, los montones se apilaron
en diferentes momentos estacionales a lo largo
del afio. Y las Gltimas pruebas de compostaje se
compostaron pilas de 70 toneladas en la fundicién
de Amurrio Ferrocarril y Equipos, S.A.

La evolucion de las pilas de compostaje se mo-
nitorizan en continuo y se tomaron muestras de
manera sistematica para el analisis de tempera-
tura, humedad, emisiones de gases, CODs (Car-
bono Orgénico Disuelto), COTs (Carbono Organico
Total), BTEXs, fenoles, conductividad y compo-
nentes quimicos y metalicos, olores, pardmetros
microbioldgicos y ecotoxicidad, entre otros, del
producto resultante.

La temperatura, que es un indicador de las
diferentes etapas de biodegradacién, se monito-
rizé a través de termopares conectados via Wi-Fi
y fueron insertados en las pilas de compostaje. La
humedad se controlé utilizando higrémetros digi-
tales colocados de manera similar.
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Las emisiones de gases fueron capturadas por
la toma aérea y analizadas utilizando equipos
portétiles. Las emisiones de olores se midieron
utilizando equipos especificos de biofiltraciéon. La
filtracion liquida y la materia sélida se recolecta-
ron semanalmente para su analisis.

Para acelerar la biodegradacion, las pilas de
compostaje se airearon cada quince dias utilizando
carretillas elevadoras. De acuerdo con el diagra-
ma psicrométrico, cuando los niveles de humedad
descendieron por debajo del 60% de humedad
relativa se aplic6 agua de riego. En las pruebas de
campo, después de tres meses en promedio, las
pilas de compostaje se habian transformado lo su-
ficiente como para considerarse maduras y listas
para triturar y embolsar. El material se analizé en
la etapa de ensacado y, de acuerdo con la norma-
tiva europea y del Pais Vasco en su caso, después
de 12 meses, con el fin de evaluar su cumplimien-
to con las regulaciones nacionales y europeas
correspondientes para aplicaciones de compost,
fertilizantes.

Durante el proyecto se llevaron a cabo aproxima-
damente 9.000 analisis entre pruebas quimicas y
bioldgicas de muestras de ARF, materiales de com-
postaje, residuos y emisiones, incluida los liquidos.

Resultados

Los resultados del proceso del compostaje se ob-
tuvieron para los procesos de moldeo cominmen-
te utilizados ensayados que fueron: arena verde,
fendlica alcalina, silicato y furanica. Y las concen-
traciones iniciales de elementos peligrosos en la
ARF, como los fluoruros, los fenoles y los BTEX,

Junio 2023

disminuyeron lo suficiente durante el proceso de
compostaje, como para entrar dentro de los valo-
res limite requeridos para los residuos inertes.
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Elementos peligrosos ARF de proceso Valores
(mg/Kg) moldeo silicato Etapa 1 Etapa 2 Etapa 3 para inerte
Cloridos <50 1,51 860 <50 800
Fluoridos 28,5 <5 <5 9,3 10
coD 469 6.240 3.040 409 500
BTEX <0,0647 <0,060 <0,048 <0,150 6
Aceite Mineral <20 6.247 3.222 232 500
PAH <0,16 1,44 0,34 <0,016 55
pH 10,6 8,2 8,2 8,4 -
Tabla 1.
Parametros microbiologicos Etapa 1 Etapa 3 Valores limite s 506/2013
Salmonela spp Presente Ausencia 0
Escherichia coli (NMP/g) Presente <0,1 <1.00
Tabla 3.
Emisiones al aire
Las siguientes tablas muestran solo los resul- CO (ppm) <1
tados obtenidos para la ARF de AMUFER, pero en c0. (%) 0.01
todos los procesos de descompostaje con las di- 2
s . . CH, (%) <0,001
ferentes ARF se advirtio que la actividad termo-
filica inherente a la biodegradacion, que afecta NH, enimey <0,1
Tabla 2.

los niveles de elementos peligrosos contenidos
en la arena residual de fundicién, fueron para
todos los tipos ensayados y fue clave para dis-
minuir los contenidos de elementos peligrosos.
Las tablas muestran los cambios en los niveles
durante las tres etapas de la biodegradacién. Si
bien se pueden identificar algunas tendencias
en la arena residual del mismo proceso segin
las piezas fundidas producidas por diferen-

tes fundiciones, daran como resultado arenas
residuales con perfiles de elementos peligrosos
significativamente diferentes, atin utilizando el
mismo tipo de moldeo y de arena. Esta variacion
se debe principalmente a la naturaleza de las
aleaciones que se funden. En consecuencia, el
compost obtenido de la arena residual suminis-
trada por diferentes fundiciones de arena verde
no tendra exactamente la misma composiciéon
final. Si bien toda la arena de fundicién residual
se puede procesar utilizando este método. Pero,
por ejemplo; la arena utilizada en la fundicién
duplex de acero inoxidable, tiene un nivel relati-
vamente alto de Ni (>50% en peso) y puede ne-
cesitar un procesamiento adicional para cumplir
con los valores limite de fertilizantes.

La tabla 1 muestra los valores de los elementos du-
rante las distintas etapas del proceso, siendo la tltima
etapa de biodegradacién, etapa 3, la resultante.

En la tabla 2 se aprecia que el proceso no altera
el medio ambiente.

A suvez, mas tarde, se analizaron los parame-
tros microbioldgicos para asegurar el crecimiento
de las plantas con el fertilizante obtenido de la
biodegradacién de la ARF (tabla 3).

Los experimentos llevados a cabo entre 2014 y
2021 demuestran que el método propuesto es una
forma innovadora, viable y ecolégica de reciclar la
mayoria de las ARF comunes. Las posibles excep-
ciones incluyen aleaciones especializadas que de-
ben de estudiarse desde otra alternativas.

El andlisis del material biodegradado dio resulta-
dos que cumplieron con las normas y regulaciones
pertinentes para compost, fertilizante y relleno a
nivel nacional y europeo. Después del proceso de
biodegradacién, BTEX y fluoruros encontrados en
todos los tipos de arena de fundicién, se redujeron a
niveles considerados seguros y no cancerigenos.

Conclusion

Como conclusiones finales podemos afirmar que: -Las
fundiciones ahora tienen un nuevo método alternativo
para la eliminacién de su ARF.- Este método esta en
linea con principios de la economia circular que dan una
nueva funcion a los residuos de ARF.-La adopcién con-
tribuiria a hacer que la fundicién sea mas sostenible.
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HA ILARDUYA SE CONVIERTE
EN EL NUEVO SOCIO DE NOVACAST
EN ESPANA Y PORTUGAL

ovaCast es lider en el desarrollo y oferta de
programas de simulacion de procesos de

fundicién y sistemas de control de procesos

metallrgicos.

La asociacion, que comenzé el 1 de Mayo, per-
mitird a HA Ilarduya ampliar su oferta de servicios
de alta calidad para la industria de la fundicién en
Espafia y Portugal.

Ademas, ambas empresas comparten un com-
promiso en la reduccién del impacto medioam-
biental en la industria, trabajando juntas en desa-
rrollar soluciones innovadoras y sostenibles.

(

HH

ILARDUYA

VEN A VER NUESTRA TECNOLOGIA 3D

Asor

3D Engineering & Metrology

- 6/8 JUNIO -
- 20/22 JUNIO -

EMPLEO

Empresa Espafola ubicada

en Madrid y lider en el sector
de la Fundicién/Aceria requiere
para incorporacion imediata:

® Técnico-Comercial para el sector
de los Refractarios, a poder ser con
amplia experiencia.

® | ugar de trabajo en el Pais Vasco,
desde su propio domicilio, reportando
al Product Manager.

® Inglés hablado y escrito.

® Viajes frecuentes por Espana, Portugal
y Alemania.

® Coche de empresa una vez pasada
la prueba de 6 meses.

Contacto: pedeca@pedeca.es

REF. ES8
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SALIR DE LA CRISIS ACTUAL
REDUCIENDO COSTES

DEL CONSUMO ENERGETICO

Y MEJORANDO EL RENDIMIENTO
DE SU SISTEMA DE GRANALLADO

ejorar la rentabilidad de los procesos de

produccién siempre ha sido una tarea

importante, especialmente para aumen-
tar su propia competitividad. En el pasado reciente,
esta necesidad se ha vuelto aiin mas apremiante. La
reduccién del consumo de energia y, por tanto, de
los costes de gas y energia eléctrica, ha adquirido
una dimensién completamente nueva. La mejora
de la huella de CO, también se ha convertido en un
aspecto central. Por ello, los procesos productivos
deben ser puestos a prueba, también en el trata-
miento superficial por granallado.

El siguiente articulo fundamental muestra dos
enfoques con los que la tecnologia PantaTec puede
reducir de forma sostenible los costes en el trata-
miento de superficies:

1. Complementando el proceso de chorreado
convencional con la funcién DESENGRASADO.

2. Mejora de la Eficacia General del Equipo (OEE)
del sistema de granallado.

El enfoque 1 ya es bien conocido:

Para este propdsito, examinamos en la Fig. 1los
costos del pretratamiento quimico hiimedo con
chorreado convencional versus, la combinacién de

300,00€
250,00€
200,00€

150,00€

100,00€
- I I
- €

Blasting Blasting with Blasting,
degreasing washing / drying

Washing / drying

mBlasting ® ULTIMATE m Washing + Drying

Fig. 1 Ejemplo de un sistema de granallado de tamafio medio: Comparacién
de costes de granallado y desengrasado (azul-verde) frente a quimico
humedo (azul-rojo).

chorreado y desengrasado en una operacién con la
tecnologia PantaTec.

Aqui, el considerable potencial de ahorro se hace
evidente de inmediato.

Los costes de la limpieza con productos qui-
micos hiimedos, incluido el posterior secado
intensivo en energia antes o después del proceso
de granallado, pueden al menos reducirse signi-
ficativamente. En muchas aplicaciones, incluso
se pueden guardar por completo, siempre que el
sistema de chorreado y los componentes a proce-
sar coincidan entre si.

En las muchas aplicaciones concretas de los ulti-
mos 12 afios, la tecnologia PantaTec se ha estable-
cido como un estandar de la industria.

Ahora también se entiende que solo la aplicacion
automatizada de todo el sistema trae el beneficio
decisivo. Esto significa la inyeccién directa con-
trolada por PLC del aditivo de limpieza ULTIMA-
TE, especialmente desarrollado en el flujo abrasivo
del sistema de granallado. La tecnologia de dosifi-
cacién asociada con el INJECTO 05 ha demostrado
su eficacia durante muchos afios.

El sistema de chorreado respectivo, indepen-
dientemente de su disefio, y la unidad de dosifica-
cién PantaTec se combinan en una sola unidad y
luego brindan de manera confiable los resultados
de limpieza deseados. Esto hace posible un recu-
brimiento posterior directo.

El enfoque 2 se esta volviendo cada vez mas
importante:

Aumentar el OEE mediante la actualizacién de
los procesos de granallado con la ayuda de la tec-
nologia PantaTec.

Echemos un vistazo mas de cerca a la situacién
de arranque diaria y las condiciones de funciona-
miento cominmente observadas en el proceso de
granallado:

Los productos semiacabados y los componentes
de metal, como las construcciones soldadas, las
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Fig. 2 El sistema de dosificacién completamente instalado en un gran
sistema de granallado con 12 ruedas de granallado.

piezas fundidas, las piezas estampadas, las piezas
plegadas y similares, a menudo salen del proceso
de fabricacién contaminados por medios auxilia-
res aceitosos y grasientos.

Por lo general, estos se granallan directamente
en el sistema de granallado sin una limpieza pre-
via exhaustiva.

Sin embargo, estas capas de residuos no se pueden
eliminar durante el granallado convencional. En su
lugar, una parte se transfiere al sistema de granallado.

Las consecuencias a menudo reconocibles son:

¢ Residuos aceitosos y polvorientos en superfi-
cies granalladas, por lo que no son adecuados para
revestimientos permanentes

¢ Filtros obstruidos prematuramente, lo que
lleva a un mayor contenido de polvo en el abrasivo
y el sistema de chorreado, superficies limpias - no
hay posibilidad, la tasa de eliminacién fuerte-
mente decreciente prolonga considerablemente el
costoso tiempo de chorreado

e Las paradas prematuras del sistema de grana-
llado para reparacién, mantenimiento y limpieza
por uso y desgaste aumentan y duran mucho mas.

Todo esto reduce significativamente el OEE y gene-
ra costos adicionales completamente innecesarios.

Sin embargo, unay otra vez se toman medidas in-
suficientes o incluso inapropiadas, como el prelavado
y secado a fondo o el uso de la tecnologia PantaTec.

Con el proceso PantaTec implementado, las con-
secuencias negativas de los residuos aceitosos y
grasientos introducidos desde los pasos de fabri-
cacién anteriores pueden eliminarse por completo.

Un ejemplo practico: en un fabricante de griias
moviles y de construcciéon de renombre interna-
cional, ya casi no era necesario ningiin tratamien-
to quimico hiimedo ni el secado correspondien-

Fig. 3 y 4 Piezas de acero grasientas antes del tratamiento superficial.

te. Ni antes ni después del proceso ampliado de
chorreado PantaTec.

Esta tecnologia mejoré los procesos de grana-
llado de tal manera que incluso el rendimiento
original del sistema de granallado casi se pudo
lograr de nuevo.

La calidad requerida de las superficies chorreadas
se pudo lograr de nuevo en los mejores tiempos de
produccién posibles, al mismo tiempo que se au-
mentaba la disponibilidad del sistema de chorreado.

De esta forma, los costos unitarios para el gra-
nallado se redujeron significativamente y, por lo

INFORMACION
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Fig. 5 Filtro obstruido prematuramente Fig. 6 Medios de chorreado con
demasiado polvo Fig. 7 Chorreado pero no limpio.
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tanto, los costos generales para la preparacién de
la superficie se redujeron de manera confiable.

Ademas, el consumo de energia costosa (gas y elec-
tricidad) se redujo considerablemente y, por lo tanto, la
huella de CO, también se mejord de manera sostenible.

Con su enfoque integral, los ingenieros de apli-
caciones de PantaTec ya han ayudado a muchos
usuarios, desde pequenas y medianas empresas
hasta industrias de gran escala, a reducir sus cos-
tos, con un esfuerzo bastante modesto.

En esta empresa, por ejemplo, los costes de grana-
llado se redujeron en un importe medio de seis cifras
en euros al afio, tras la implementacién completa del
procedimiento PantaTec.

La mejora estable de la mezcla operativa y la
funcién de desengrasado integrada han hecho, por
un lado, que la limpieza previa sea completamente
innecesaria para el 95 % de todos los conjuntos y
componentes de soldadura. En segundo lugar, la
limpieza de las superficies chorreadas se ha mejo-
rado con un mayor rendimiento para que el recu-
brimiento en polvo se pueda realizar directamente
después del chorreado. Los métodos habituales de
aseguramiento de la calidad confirman esta mejora
dia tras dia.

Por lo tanto, la préxima implementacion ya esta
en preparacion para otro sistema de granallado.

La tecnologia PantaTec

Desarrollada por un usuario hace casi 15 afios, la tec-
nologia PantaTec es conocida por brindar un remedio
simple y confiable para las aplicaciones descritas:

El sistema de chorreado activa automéaticamente la
alimentacién del aditivo de limpieza de accién extre-
madamente rapida ULTIMATE en la cantidad prees-
tablecida desde la unidad de dosificacion INJECTO 05.

El aditivo de limpieza especialmente formulado
debe inyectarse en el flujo de abrasivo de la mane-

600.000 €

516.376 €
Potential cost reduction

500.000€ 100.419¢ ca.19%

415.957€

400.000 €

300.000€

200.000€

100.000€

Operating mix with PantaTec,
good particle size,
80 % nominal performance

Operating mix,
too much fine particles,
65 % nominal performance

mBlastingcosts W PantaTec Additive costs

Fig. 8 OEE: Comparacién de costes de granallado para 1.000 horas de produccion.
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Figura 9 Componentes del fabricante de la gria.

ra correcta. Luego se mezcla directamente con el
medio de chorreado y es inmediatamente efectivo.
Gracias a sus propiedades especiales, ULTIMATE
también necesita muy poco tiempo en contac-

to con los contaminantes durante el proceso de
granallado. Estos se unen en un abrir y cerrar de
0jos, se aislan y se descargan inmediatamente del
sistema de granallado como desechos a través del
sistema de lavado de aire y recoleccién de polvo.
El polvo de granallado que incluye particulas de
aditivos con los contaminantes aceitosos unidos se
elimina como antes.

Muy importante:

Debido a sus propiedades especiales, el aditivo
de limpieza no forma residuos en el sistema de
chorreado y tiene un fuerte efecto de reduccién del
desgaste cuando se usa correctamente.

Figura 10 Mojabilidad del agua antes y después del chorreado PantaTec.

Resumen y recomendacion

Conociendo el potencial de mejora, el primer paso
o el siguiente serfa cuestionar la situacién real en
su propia empresa y luego entablar un dialogo.

El objetivo es la mejora individual precisa,
tecnoldgica y sobre todo econémica. Esto debe
hacerse considerando la situacién individual
concreta y las posibilidades en el sitio. La inver-
sién requerida para implementar la tecnologia
PantaTec con el sistema de dosificacion INJECTO
05, que ha sido probado durante muchos afios,
es baja. El equipo necesario para un sistema de
granallado de tamafio medio ya se puede adquirir
por unos 8.000 €.
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TENDENCIAS ACTUALES EN

LA INDUSTRIA DE LA FUNDICION
INYECTADA A PRESION DESDE

LA PERSPECTIVA DE UN FABRICANTE
DE ACERO PARA HERRAMIENTAS

Resumen

La industria internacional de la fundicién inyec-
tada a presion se enfrenta a enormes desafios
tecnoldgicos.

Los componentes estructurales de fundicién a
presién para la industria del automévil han alca-
nzado una complejidad de disefio y dimensiones
que eran imprevisibles hace unos afios. Los cambi-
os dimensionales o curvas pronunciadas en los
productos fundidos y las variaciones de las sec-
ciones transversales, crean unas grandes acumu-
laciones de tensién dentro de los moldes. Cuanto
mas grandes sean los moldes y piezas con unas
intensas diferencias en el espesor de pared de los
insertos, mayor serd la necesidad de utilizar ace-
ros para herramientas de trabajo en caliente con
propiedades de tenacidad mejoradas y un com-
portamiento de transformacién que evite de forma
segura la transformacién bainitica no deseada.

Las nuevas tecnologias de ensamblaje y los
modernos productos de fundicién a presion, re-
quieren las mejores condiciones superficiales de
los componentes fundidos y una mayor demanda
de los aceros para los moldes, con una excelente
resistencia al choque térmico. La calidad de la su-
perficie es uno de los criterios de aceptacion clave,
para piezas como cajas de componentes electréni-
cos o piezas fundidas con superficies visibles y
altos requerimientos estéticos.

Los aceros para herramientas de trabajo en caliente,
como los aceros H11 y H13, se han utilizado para la
mayoria de las aplicaciones de fundicién a presién,
pero para productos como se describe antes, han
alcanzado los limites de aplicabilidad. Kind&Co ha
desarrollado dos aceros para herramientas de tra-
bajo en caliente de primera calidad, que combinan
una buena resistencia a altas temperaturas y una
buena tenacidad al impacto: TQ1 y CS1. El acero TQ1
supera claramente, los grados establecidos como

estandar, en resistencia a las altas temperaturas

y resistencia al choque térmico. La tenacidad al
impacto es muy alta y su buen comportamiento al
proceso de temple, hace que el acero TQ1 sea el mas
adecuado para insertos con grandes dimensiones,
para componentes estructurales. El acero CS1, no
solo permite su uso con una dureza de hasta 54
HRC, sino que también ofrece una dureza de alto
impacto, incluso con una mayor dureza de trabajo
y otorga una resistencia extrema al choque térmico
para los moldes de fundicién a presién. El acero CS1
es ideal para herramientas de trabajo en caliente,
para moldes de fundicién a presion con unos altos
requisitos de superficiales.

Introduccion

Motivado por necesidades econémicas y ecold-
gicas, la industria automotriz mundial ha estado
desarrollando nuevos conceptos de carroceria, en
los que los componentes estructurales fundidos a
presién contribuyen a la importante reduccion de
peso. Los componentes de choque delantero, los
marcos de las puertas o los marcos de soporte de la
escotilla trasera, son algunos de los componentes
producidos por fundicién inyectada a alta presion
durante afios, pero en los dltimos afios los desarro-
llos y disefios de estos componentes han progresa-
do rapidamente. La integracion de funciones en las
piezas fundidas, los nuevos conceptos de aleaciéon
de aluminio y las nuevas tendencias de disefio de
los componentes han provocado un crecimiento
adicional en la produccién de componentes
estructurales fundidos a presion. El crecimiento
esperado de la movilidad eléctrica, provocara esta
tendencia. Hoy en dia, se pueden encontrar gran-
des largueros y travesafios fundidos en aluminio,
en muchos turismos de clase media y también en
turismos de clase primera calidad. Como pionero,
TESLA ha abierto nuevas dimensiones de las piezas
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fundidas, mediante la fundicién de estructuras de
carroceria muy grandes y muy complejas. Mien-
tras tanto, los fabricantes de automoéviles de todo
el mundo han comenzado a desarrollar y fabricar
componentes similares.

Esta tendencia va acompafiada de la necesidad
de maquinas de fundicién a presién mas grandes,
insertos para moldes mas grandes y complejos, y
nuevas aleaciones de fundicién. Los disefiadores de
moldes y los fundidores, tienen que aprender a ma-
nejar estas nuevas dimensiones. Los productores de
acero deben proporcionar aceros para herramientas
de trabajo en caliente que ofrezcan propiedades
bien adaptadas a estos nuevos desafios.

Kind&Co ha analizado esta tendencia y ofrece
el acero de primera calidad de trabajo en caliente
TQ1, que ofrece una variedad de propiedades bien
ajustadas a los nuevos requisitos del mercado.

El segundo desafio se refiere a piezas fundi-
das con altos requisitos de superficies especiales.
Entre ellos se encuentran, por ejemplo, cajas de
fundicién a presién para numerosos sistemas de
asistencia de automéviles modernos. Para prote-
ger el equipo electrénico sensible en su interior,
requieren superficies internas extremadamente
lisas. Las aletas de refrigeracién de las superficies
exteriores deben fundirse con la maxima calidad
superficial. Las cajas de las baterias de los auto-
moviles eléctricos, deben ofrecer la maxima preci-
sién en las areas de sellado o cierre del molde.

Las grietas por choque térmico en la superficie de
los moldes, se encuentran entre los modos de fa-
llo mas frecuentes de los moldes para fundicién a
presién. Dado que los patrones de grietas se transfie-
ren desde la superficie del inserto a los productos de
fundicién, cuando las piezas fundidas tienen requisi-
tos de superficie mas altos, se requieren aceros para
trabajo en caliente con una mayor resistencia al cho-
que térmico. El nuevo acero de primera calidad CS1 de
Kind&Co, se puede utilizar con una dureza de trabajo
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de hasta 54 HRC. Dado que el acero también ofrece
una excelente tenacidad, el acero CS1 proporciona
una excelente resistencia al choque térmico, lo que lo
hace que sea el acero mas adecuado para moldes con
altos requisitos en la superficie de la pieza fundida.

Reto 1: Grandes componentes estructurales

de fundicion a presion

Las decisiones politicas, asi como las considera-
ciones econémicas y ecoldgicas, han motivado a la
industria del automévil a nivel mundial, a desa-
rrollar conceptos de carroceria llamados “body

in white”. Los componentes de choque delantero
fundidos a presién, que originalmente solo se en-
contraban en vehiculos de modelos premium, hoy
en dia también se utilizan en muchos automé-
viles de clase media. Las vigas longitudinales del
chasis y los travesafios fabricados por fundicién

a presion, indican la tendencia de la fundicién a
presiéon hacia componentes estructurales ain mas
grandes. Con el desarrollo de componentes de
fundicién a presion para la parte inferior de la ca-
rroceria, TESLA ha sido pionera en el desarrollo de
componentes estructurales fabricados mediante
la fundicién a presién, de piezas atin mas grandes
y complejas. Cada vez méas productores de auto-
méviles de todo el mundo, siguen esta tendencia y
desarrollan y funden componentes estructurales
similares. El crecimiento esperado de los vehicu-
los eléctricos, respalda el cambio hacia la fabri-
cacién de piezas mas grandes de componentes
estructurales mediante el proceso de fundicién a
presién, también en el mercado masivo.

La produccién de grandes componentes estruc-
turales, s6lo es ventajosa si se puede prescindir del
tratamiento térmico posterior de los componentes.
Esto requiere aleaciones de fundicién de aluminio,
que desarrollen las propiedades mecanicas reque-
ridas sin tratamiento térmico. Algunas de estas
aleaciones se enumeran en la Tabla 1.

Aleacion Contenido de la aleacién en masa -% Fundicion Propésito
Aluminio Si Fe Mn Mg Ti otros temp. in F
226 7.5-9.5 0.80 0.15-0.65 | 0.05-0.55 0.25 1112-1202 Multipropésito
Castasil 21 8.0-9.0 0.50-0.70 0.01 0.03 0.01 1256-1328 Componentes
estructurales
Castasil 37 8.5-10.5 0.15 0.35-0.60 0.06 0.1-0.3 Zr 1256-1328
Silafont 36 9.5-11.5 0.15 0.5-0.8 0.1-0.5 0.04-0.15 0.01-0.20 Sr 1256-1310
Silafont 37 8.5-10.5 0.15 0.35-0.60 0.06 0.04-0.15 | 0.006-0.025 Sr | 1256-1310
Magsimal 59 1.8-2.6 0.2 0.5-0.8 5.0-6.0 0.2 0.004 Be 1274-1346

Tabla 1. Composicién quimica de algunas aleaciones de fundicién a presién de aluminio.
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Las concentraciones de Fe significativamente
mas bajas y las temperaturas de fundicién mas
altas son diferencias importantes de las aleaciones
para componentes estructurales, en comparacion
con la conocida aleacién multipropésito 226.

La solubilidad del Fe en Al, es la razén por la que
las aleaciones de Al con bajas concentraciones de
Fe deben considerarse quimicamente mas agresi-
vas, que las aleaciones con altas concentraciones
de Fe. Esto explica por qué muchas aleaciones de
aluminio para componentes estructurales, tie-
nen una alta tendencia a soldarse (pegarse) en los
insertos del molde.

Los componentes estructurales grandes de
fundicién a presién, a menudo se caracterizan por
cambios dimensionales o curvas pronunciadas.
Numerosas nervaduras de refuerzo, contribuyen a
las propiedades mecanicas requeridas de las piezas
fundidas.

Componentes estructurales fundidos a presion
Estas caracteristicas particulares son puntos
potenciales de concentracién de tensiones duran-
te el tratamiento térmico y durante la operacion
de fundicion. Con el fin de llenar completamente
las cavidades con vias de flujo largas, las coladas

a menudo aumentan la temperatura de colada, lo
que da como resultado tensiones térmicas més
altas. Las aleaciones especiales para componen-
tes estructurales que requieren temperaturas de
fundicién mas altas, que las aleaciones estandar,
aumentan ain mas la situacién de tension térmica
en los insertos del molde. Los altos caudales de la
masa fundida intensifican las tensiones mecanicas
en las cavidades del molde.

Los componentes estructurales combinan su-
perficies funcionales y visibles. Las grietas en las
cavidades producidas por el choque térmico en la
pieza fundida, impiden el montaje adecuado de los
componentes fundidos y provocan costosas opera-
ciones de mecanizado en las piezas fundidas. Los
rastros de grietas por choque térmico en la super-
ficie visible reducen la calidad visual de los com-
ponentes. Por lo tanto, las cavidades de los moldes
para componentes estructurales deben propor-
cionar una alta resistencia contra el agrietamiento
total y contra el agrietamiento por choque térmico.

ACERO PARA HERRAMIENTAS DE TRABAJO

EN CALIENTE PREMIUM TQ1

Kind&Co desarrolld el acero de primera calidad
TQ1, segln el principio de maxima limpieza. Esto
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significa que el contenido de oligoelementos
perjudiciales se ha reducido drasticamente, en
comparaciéon con los aceros estandar para herra-
mientas de trabajo en caliente como los aceros Hi1
y H13. El acero TQ1 es fabricado mediante el proce-
so ESR (Electro refusion de escoria). TQ1 es un
acero aleado con cromo-molibdeno-vanadio con
una muy alta homogeneidad y grado de limpieza.

La composicion equilibrada y adaptada garan-
tiza las mejores propiedades para insertos de los
moldes de grandes dimensiones, para componen-
tes estructurales fundidos a presién. Las princi-
pales propiedades, como el comportamiento en el
revenido, la resistencia a las altas temperaturas y
la tenacidad al impacto, se ilustran en las Figuras
dela1alas.

El acero TQ1 desarrolla la misma resistencia
al revenido, que el acero H13 (Figura 1) y de esta
manera proporciona la misma resistencia contra el
ablandamiento no deseado, durante el proceso de
de fundicion, que el acero H13.
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Figura 1. Comportamiento al revenido del acero TQ1 en comparacién a
los aceros H11 y H13.

La resistencia a altas temperaturas es una pro-
piedad importante ya que describe la resistencia
contra la iniciacién de grietas a temperaturas
elevadas. En este informe, el limite elastico Rpo,
2, medido en ensayos de traccién a temperaturas
de ensayo crecientes, se utiliza para describir la
resistencia a alta temperatura de los aceros. Todas
las muestras habian sido templadas y revenidas
ala misma dureza de 45 HRC antes de ser proba-
das. El diagrama de la Figura 2 compara los tres
grados de acero. Marcado en gris esta el rango de
temperatura al que se expone la superficie de un
molde durante al menos un breve momento con
cada inyeccion. Las curvas demuestran claramente
que a temperaturas de prueba superiores a 600 °F,
el acero TQ1 desarrolla una resistencia a las altas
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temperaturas, significativamente mayor que los
aceros Hi1y Hi3. Esta diferencia es la razén, de la
mayor resistencia a la iniciacién de grietas en los
moldes fabricados en acero TQ1, una ventaja im-
portante a considerar especialmente con respecto
a las temperaturas de fundicién mas altas de las
aleaciones enumeradas en la Tabla 1.
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Figura 2. Resistencia a altas temperaturas del acero TQ1 en comparacion
alos aceros H11 y H13

Ademas, los aceros para herramientas de trabajo
en caliente resistentes a las altas temperaturas
para grandes componentes estructurales, deben
tener un alto nivel de la tenacidad al impacto, para
compensar las tensiones mecanicas repentinas
que surgen en cada inyeccién. Los lugares tipicos
de acumulacién de tensiones en las cavidades del
molde, durante el proceso de fundicién a presion,
son en los radios pequefios, esquinas afiladas y
ranuras para nervaduras de refuerzo. La figura 3
muestra los valores de resilencia al impacto tipicos
medidos de acuerdo con la norma NADCA n.° 207-
2018 para los aceros H11, H13 y TQ1 con una dureza
de 45 HRC. La ventaja del acero TQ1 con respecto a
los valores de un muy buen nivel de tenacidad, es
claramente visible en la tabla.

La combinacién de una buena resistencia a las
altas temperaturas y una alta tenacidad al im-
pacto, finalmente da como resultado una exce-
lente resistencia al choque térmico. Dado que los
requisitos de superficie se han vuelto cada vez mas
importantes para los grandes componentes es-
tructurales, el acero TQ1 ofrece la mejor condicién
previa para un gran rendimiento del molde.
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Figura 3. Valores de tenacidad del acero TQ1 en comparacion a los
aceros H11 y H13.

La dureza como propiedad clave en el inserto
de un molde, siempre debe considerarse indivi-
dualmente y respetar el disefio de las cavidades
del molde. Mientras que los moldes de fundicién
a presion estandar suelen tener una dureza de 45
HRC, la dureza de los insertos grandes para com-
ponentes estructurales debe ser menores, para
proporcionar la mejor tenacidad posible. La resis-
tencia mejorada a las altas temperaturas del acero
TQ1, ayuda a proporcionar la mejor calidad en la
superficie, incluso con niveles de dureza menores.

El acero TQ1 figura en la especificaciéon NADCA
n.° 207-2018. TQ1 ha demostrado su idoneidad
para moldes de fundicién a presién para grandes
componentes, con altos requisitos en la superficie
y en la tenacidad, en numerosas aplicaciones en
todo el mundo.

RETO 2: COMPONENTES DE FUNDICION A PRESION
CON grandes REQUISITOS en el acabado superficial
Los tltimos afios han mostrado una enorme
demanda de piezas fundidas con requisitos de
superficie extremadamente altos. Por un lado,
esta demanda se puede atribuir, al uso cada vez
mayor de piezas de fundicién con una superficie
decorativa y estética en la industria del automoé-
vil. Por otro lado, existen cada vez mas razones
técnicas que exigen la maxima calidad superficial
de los componentes de fundicién. Una vez mas, la
industria automotriz juega un papel importante,
ya que cada vez mas automoviles estan equipados
con sistemas de asistencia que necesitan carcasas,
con la mas alta calidad superficial para proteger
los componentes electrénicos instalados. Las cajas
de baterias de los vehiculos eléctricos, deben ofre-
cer la maxima precision en las zonas de sellado y,
por lo tanto, necesitan moldes con una excelente
resistencia a los choques térmicos.

El también progreso en las tecnologias de
telecomunicaciones, como por ejemplo la tecno-
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Figura 4. Ejemplos de piezas fundidas, con altos requisitos de superficie sofisticados. Unidad de asistencia de fundicién; ejemplo de una pieza de un

sistema de telecomunicaciones 5G; caja de bateria para un coche hibrido.

logia 5G, ha generado una gran demanda de cajas
fundidas de bajo costo con una alta calidad de
superficial. Piezas con numerosos nervios de en-
friamiento, asi como secciones de sellado, son los
desafios para los fundidores a presién y requieren
nuevamente un acero para moldes con la mayor
resistencia contra las grietas producidas por el
choque térmico.

En la Figura 4 se muestran ejemplos de estos
productos.

Con mucha frecuencia, las grietas por cho-
que térmico en las superficies de los moldes son
responsables de costosas operaciones de reelabo-
racién de la superficie de las cavidades e incluso
del final de la vida atil de un molde. Las grietas
por choque térmico, con su tipica apariencia de
red, se transfieren a la superficie de la fundicién
y reducen drasticamente la funcién (por ejemplo,
en el caso de superficies de sellado o montaje) o la
calidad visual de los productos fundidos.

Para cumplir con los requisitos extremadamente
altos, relacionados con la calidad de la superficie,
las cavidades de un molde deben proporcionar
una resistencia mucho mayor contra las grietas
por choque térmico, que antes para producir de
manera eficiente. Por lo tanto, Kind&Co ha desa-
rrollado el nuevo grado de primera calidad llama-
do CS1, que proporciona una resistencia mucho
mayor contra las grietas por choque térmico, que
los aceros para herramientas de trabajo en caliente
estandares como los aceros H11y el H13.

Las propiedades generales del acero CS1, se pre-
sentaron en 2020 pero para una mejor compren-
sién se repetiran aqui los datos principales.

El acero CS1 es un acero para herramientas de
trabajo en caliente aleado con cromo-molibde-

no-vanadio con mayor contenido de carbono. Una
dosis minima de niobio proporciona una microes-
tructura de grano fino incluso a la temperatura

de temple, comparativamente alta del acero CS1.
Debido al mayor contenido de carbono, el acero
CS1revela una mayor dureza secundaria maxima
y una mejor resistencia al revenido que los aceros
Hi1 o H13 (Figura 5).
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Figura 5. Comportamiento al revenido del acero CS1en comparacion a
los aceros H11 y H13.

La resistencia a altas temperaturas del acero
CS1, supera claramente a los aceros estandares
Hi1y H13. El aumento de la dureza conduce a
una resistencia a altas temperaturas ain mayor
(Figura 6). De nuevo, marcado en gris el rango de
temperatura al que se expone la superficie de la
cavidad con cada inyeccién.

A pesar del potencial para una dureza de tra-
bajo inusualmente alta, el acero CS1 proporciona
una tenacidad excepcional, de modo que incluso
con una dureza de 56 HRC, el acero CS1 supera el
requisito de la norma NADCA con el acero H13 a
45 HRC (Figura 7).
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Figura 6. Resistencia a las altas temperaturas del acero CS1 en
comparacion con los aceros H11 y H13. Izquierda: Todas las muestras
fueron templadas + revenidas a 45 HRC. Derecha: Influencia de la
dureza en la resistencia a las altas temperaturas del acero CS1.
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Figura 7. Resistencia al impacto del acero CS1 a diferentes niveles de dureza.
Valores de los aceros H11 ESR y H13 ESR segun la NADCA #207-2018°.

La combinacién de una dureza alta, una resis-
tencia a las altas temperaturas y dureza dras-
ticamente aumentada, da como resultado una
excelente resistencia al choque térmico y una gran
mejora en el rendimiento del molde.

Los resultados de los siguientes estudios de
casos, demuestran los efectos positivos del uso del
acero CS1, en el rendimiento del molde, asi como
en los costos de mantenimiento.

El primer estudio de caso realizado con el acero
CS1 se realizd en una empresa alemana de fundi-
cién a presion que producia soportes de manetas
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de freno para motocicletas, como se muestra a
modo de ejemplo en la Figura 8. Los productos

se caracterizan por unas superficies pintadas o
cromadas para que los defectos superficiales mas
pequefios del molde aparezcan en el producto. El
fundidor probd las cavidades con el acero Hi1 ESR,
asi como también muchos otros aceros de primera
calidad, pero nunca no pudo alcanzar mas de 3.500
inyecciones por cavidad. El éxito de la primera
prueba con las cavidades fabricadas con el acero
CS1auna dureza de 53 HRC — logrd 13.500 inyec-
ciones - motivé al fundidor a aumentar la dure-
za hasta los 56 HRC. El resultado fue de 24.000
inyecciones y esto demuestra un aumento del
rendimiento del molde de aprox. 600%.

1.2343/
H11 ESR

CS1 53 HRC

CS1 56 HRC

0 10.000 20.000 30.000
Number of shots

Figura 8. Soporte de palanca de freno de una motocicleta y datos de
rendimiento del molde.

El segundo estudio de caso (Figura 9) represen-
ta un producto fundido con tres aspectos desa-
fiantes. Las cubiertas fundidas de las unidades
de almacenamiento electrénico de automéviles
deben tener superficies interiores muy lisas, para
que el equipo electrénico instalado esté protegido
contra influencias abrasivas. Las areas de sella-
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Figura 9. Cubierta para una unidad de almacenamiento electrénico automotriz y datos de rendimiento del molde.

do deben fundirse con la maxima precision, para
evitar rastros de grietas por choque térmico en
estas secciones. El tercer desafio son las nervadu-
ras de enfriamiento en la superficie exterior de las
cajas. En los tres aspectos, las grietas por choque
térmico reducen la calidad del producto fundido

y provocan una costosa reelaboracién del molde y
del producto.

Debido a los altos requisitos en la superficie, las
cavidades del molde fabricados con el acero H11-
ESR tuvieron que ser retirados de servicio después
de solo 5.000 inyecciones. Los moldes fabricados
con el acero CS1 con una dureza de 53 HRC logra-
ron, una vida util de casi 10.000 inyecciones.

Las nervaduras de enfriamiento o las nervaduras
de refuerzo en el producto fundido, son un desafio
general para los moldes. Las ranuras profundas co-
rrespondientes dentro de los moldes, son ubicacio-
nes de acumulacién de tensién durante la fundicién

apresion y las ranuras profundas y delgadas son
muy sensibles a las grietas por choque térmico. Las
grietas de choque térmico en el suelo de las ranuras
dificultan el proceso de desmoldeo. El aluminio se
infiltra en las grietas de choque térmico dentadas,
de modo que después de la solidificacién se requie-
re una fuerza mayor para el desmoldeo, lo que da
como resultado, la deformacion de la pieza fundi-
da. Se ha informado que incluso las nervaduras se
rompieron durante el proceso de desmoldeo, lo que
provocd un trabajo de reparacién muy costosa'y
lenta en los moldes. Una superficie de las cavidades
lisa, gracias a un acero con excelente resistencia al
choque térmico, puede reducir este riesgo.

Los resultados positivos obtenidos en estas
pruebas de aplicacién, han llevado a considerar el
uso del acero CS1 para moldes de torres de choque
sila cavidad no es demasiado profunda. Las torres
de choque (Figura 10) unen varios desafios. Por un

Superficie de ensamblaje:
Se requiere una superficie
muy fina para un montaje
preciso

Refuerzos: Las ranuras
en la cavidad se
comportan como
muescas

Superficies visibles:

Por razones estéticas, muchos
OEM no aceptan rastros de
grietas superficiales por choque
térmico

Figura 10. Torre de choque fundida con altos requerimientos superficiales



INFORMACION

Junio 2023
Aplicacion Requerimiento Dimensiones Dureza del acero | Acero comparado Dureza en Resultado
CS1en HRC n HRC
Carcasas Muy alta calidad 13.8x15.7x4.8 49 + 1 H11 ESR mod. 47 +1 Desgaste reducido un
electronicas superficial, sin 30% después de 90.000
rastros de grietas inyecciones
Consola central | Alta calidad super- 49x4.1x31.9 49 + 1 H11 ESR n.a. 130.000 inyecciones mas,
en un coche ficial, pieza visible de las esperadas
deportivo aleman y estética
Portaequipajes | Alta calidad super- 5.5x19.3x40 49 + 1 H11 ESR n.a. Cliente satisfecho después
para un alerén ficial, componente de 60.000 inyecciones,
trasero coche pintado inicia mas pruebas para
deportivo aleman otras aplicaciones
Blogue motor para | Muy alta calidad 13.6x13.6 x4.3 48 - 50 H11 ESR n.a. Prueba con éxito. Los
una motocicleta | superficial, pieza moldes anteriores fueron
visible desechados después de
20.000 inyecciones
Pedal de gas para | Altos requerimientos | 15.2 x 14.0 x 4.3 52 -54 H13 ESR mod. n.a. After 30.000 shots clear
un tractor superficiales advantages visible for CS1
Cubierta de un Tolerancias de 13.8x 14.2x 4.1 51-53 H13 ESR mod. 48 + 1 Muy Buenos resultados. EI
motor para tractor fabricacion de acero CS1 ha reemplazado
las piezas muy el acero utilizado anterio-
ajustadas mente H13 ESR mod.

Tabla 2. Resultados en diferentes aplicaciones, que han provado el acero CS1 en las cavidades de un molde.

lado, la forma de sus cavidades requiere un alto nivel
de tenacidad del acero. Los refuerzos que estabilizan
el producto fundido, requieren ranuras profundas
y también un alto nivel de tenacidad del acero. Por
otro lado, las torres de choque tienen una superficie
de montaje visible y que requiere la mas alta calidad
de superficie por razones técnicas y de estética.

Los resultados de ensayos adicionales se enu-
meran en la Tabla 2.

Conclusion
La industria internacional de la fundicién a pre-
sién, se enfrenta actualmente a grandes desafios
tecnoldgicos a los que los disefiadores de moldes,
los fabricantes de moldes, los fundidores a presion
y los proveedores de acero para herramientas,
deben adaptarse, si quieren garantizar una pro-
duccién de fundicién a presion eficiente.
Impulsados por decisiones politicas, las necesi-
dades econémicas y ecoldgicas, los componentes
estructurales fundidos a presion, juegan un papel
importante en la construccién ligera de los auto-
moviles. La variedad de componentes estructurales
de fundicidén a presién ha aumentado, su tamafio
y complejidad han crecido enormemente en los
ultimos afos. Con la produccién de estructuras
fundidas para los bajos de la carroceria, TESLA ha
entrado en una nueva magnitud de componentes
fundidos a presion. Esta tendencia hacia moldes
mas grandes y complejas, requiere aceros para he-
rramientas de trabajo en caliente con una tenacidad
y una resistencia al choque térmico significativa-
mente mayores que las que pueden proporcionar
los aceros estandares como son los aceros H11y

H13. Para estos fines, Kind&Co proporciona el grado
de primera calidad TQ1, que ofrece una excelente
tenacidad y una resistencia al choque térmico. El
acero TQ1, ha demostrado su idoneidad para gran-
des moldes para la fundicién a presién en todo el
mundo. TQ1 aparece en la NADCA # 207-2018.

Los requisitos de superficie de los componentes
de fundicién a presién se han intensificado dras-
ticamente durante los Gltimos afios. Los moldes
que pueden cumplir con estos requisitos, deben
estar fabricados con aceros para herramientas de
trabajo en caliente con una resistencia al choque
térmico drasticamente mejorada. Kind&Co ha
desarrollado el acero de primera calidad CS1 que,
debido a su composicién, se puede utilizar con
una dureza de trabajo de hasta 56 HRC. El aumen-
to de la dureza de un molde va acompafiado de
un aumento significativo de la resistencia a altas
temperaturas y al choque térmico. El acero CS1
ofrece un potencial de tenacidad que a 56 HRC atin
supera los requisitos de la norma NADCA para el
acero Hi3.

El uso del acero CS1 en los moldes con niveles de
dureza ajustados, ha resultado repetidamente en
grandes mejoras en la calidad de la superficie y en
el rendimiento del molde. Se espera que el acero
CS1 se incluya en la préxima edicién de la especifi-
caciéon la norma NADCA #207.

Este informe fue publicado y presentado ori-
ginalmente por la asociaciéon norteamericana de
fundicién a presion (NADCA) como parte del Con-
greso fundicién a presion de 2022”.

Por Ingolf Schruff-Kind&Co., Edelstahlwerk, GmbH & Co. KG
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El protocolo, vigente desde 2015, se amplia hasta 2030

UNESID RENUEVA CON ADIF

UN CONVENIO PARA IMPULSAR
EL TRANSPORTE DE PRODUCTOS
SIDERURGICOS POR FERROCARRIL

* El sector sidertirgico es el principal usuario del transporte ferroviario de mercancias en Espaiia,
utilizdndolo tanto para materias primas como para productos terminados.

* Las medidas se dirigen a optimizar la gestion en términos de calidad, fiabilidad y eficiencia,
analizando el aprovechamiento y uso de las infraestructuras existentes, impulsando la competitividad.

NESID y Adif han firmado la renovacién
' ' del convenio para llevar a cabo actuaciones

que mejoren e impulsen la competitividad
del transporte por ferrocarril de productos sidertr-
gicos. En el mismo acto también se han renovado
protocolos con ANFAC y FEIQUE. El acuerdo ha
sido suscrito por el director general de Circulacién
y Gestion de Capacidad de ADIF, José Estrada; el
director general de Negocio y Operaciones de ADIF,
Jests Marfa Campo; el subdirector general de Plani-
ficacién Ferroviaria del MITMA, Jorge Ballesteros; y
el director general de UNESID, Andrés Barcelo.

El protocolo, vigente hasta diciembre de 2030
como Plan de Mercancias 30 del MITMA y Plan
Estratégico ADIF, continda la senda iniciada en
2015 con el primer acuerdo de colaboracién en-
tre Adif y UNESID para potenciar el uso del trans-
porte por ferrocarril de mercancias siderdrgicas.

Las empresas siderurgi-
cas consideran que disponer de
un sistema eficiente de transporte
ferroviario de mercancias, con-
tribuye de forma significativa a
la mejora de la competitividad de
la industria sidertrgica espafiola
y de la consiguiente cadena de
valor. Junto con Adif, la industria
sidertirgica reafirma su com-
promiso de impulsar un sistema
eficiente de transporte ferroviario
de mercancias que contribuya de
forma significativa a la mejora de
la competitividad, la disminucién
de la contaminacién ambiental, la
descarbonizacién de la economia
y la reduccién de la saturaciéon y
congestion de las carreteras.

El acuerdo estard orientado a mejorar la gestién
en términos de calidad, fiabilidad y eficiencia,
analizando el aprovechamiento y uso de las in-
fraestructuras existentes y el establecimiento de
potenciales acuerdos de prestacién de servicios
por parte de Adif. Se prevé la creacién de un grupo
de alto nivel para establecer las lineas maestras
de actuacién. En dicho grupo se incluyen, ademas
de Adif y UNESID, el Ministerio de Transportes,
Movilidad y Agenda Urbana, y Puertos del Estado.

El protocolo entre UNESID y Adif también in-
cluye la realizacién de propuestas de mejora en
la gestion y en la coordinacion de los integrantes
de la cadena logistica, asi como en los accesos de
conexidén y las infraestructuras de la red ferro-
viaria de interés general con las plantas siderirgi-
cas, con los puertos de mayor relevancia sectorial
y con las fronteras nacionales.
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VEN A VER NUESTRA TECNOLOGIA 3D

3D Engineering & Metrology
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FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
Secar... Todo tipo de piezas
eliminando: Oxidos, fangos,
pastas de pulir, pegamentos,
virutas, ferrichas,
aceites, grasas, polvo...
En maquinas de tipo: ,
TUNEL, ROTATIVAS,
CUBAS, CABINAS,
TAMBORES.

CABINAS

*Disponemos de
laboratorio propio
para el control de
calidad de la limpieza.

i

¥ ,’,&"’ ~ ROTATIVAS

S~ TUNELES

= N Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

BOUl'erm/c' www.bautermic.com
) NS

S.A. comercial@bautermic.com
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BLASQEM

Especialistas en Granallas y Abrasivos
para Chorreado y Granallado

Corindén Blanco, Marrén y Reciclado | Carburo de Silicio | Microesferas de
Vidrio | Granalla de Vidrio | Granalla Ceramica | Granalla de Acero Angular
| Granalla de Acero Redonda | Granalla Inoxidable Angular | Granalla
Inoxidable Esférica | Granallas Cut Wire | Abrasivos Plasticos | Silicato de
Aluminio | Abrasivos Vegetales ...

Granalladoras y Chorreadoras | Recambios y piezas de repuesto | Abrasivo
Garnet | Consumibles para Equipos de Corte por Chorro de Agua | Hilos
para Metalizacion ...

Y otras soluciones innovadoras ...

Centro Empresarial Castélo da Maia
Rua Manuel Assuncao Falcdo 481
4475 - 041 Maia - PORTUGAL

www.blasgem.pt
+351 221450070
info@blasgem.pt

Fabricantes de:
- Bandas abrasivas
- Discos abrasivos
- Rollos abrasivos
- Hojas y pliegos abrasivos

REBARBADO

Para todo tipo de aplicaciones del sector del metal

VSM - VITEX ABRASIVOS IBERICA, S.A.U. - Ctra. de Molins de Rei, 79A, Nave 8 08191
Rubi (Barcelona), Espafa - T +34 936973411 - www.vsmabrasivos.com

METROLOGIA 3D DE PRECISION
SOFTWARE 3D
FORMACION
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metaltérmica-gai, s. a. = 1 &

Especialistas en trqtumlcntos térmicos

« Temple y revenido en alto vacio. « Temple por induccién.

« Temple y revenido en sales. « Estabilizados, normalizados, recocidos.
« Temple y revenido en pote. « Estabilizado por vibracién.

« Nitruracién y nitrocarburacién. « Cementacién gaseosa

« Consulting técnico.

METALTERMICA-GAL, S.A.
C/ Ibarra 15 Tfno: 94 625 12 08

48300 GERNIKA -BIZKAIA Fax: 94 625 59 31 ) )
www.metaltermica-gai.com Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

Vo4 B
ROSLER &
finding a better way ...

B |
Rosler International GmbH & Co. KG P.1. Tel.: 93 588 55 85 rosler@rosler.es

Cova Solera C / Roma, 7 08191 Rubi (Barcelona) Fax: 93 588 32 09

www.rosler.es

Tel.Cial: 93 697 63 20 comercial@rosler.es

* VIBRACION

* GRANALLADORAS Y CHORREADORAS
* LINEAS DE GRANALLADO Y PINTADO
* RECAMBIOS Y PIEZAS DE REPUESTO
* LAVADORAS INDUSTRIALES

* INGENIERIA MEDIOAMBIENTAL

www.rosler.es

INSTALACIONES PARA TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE

Fabricamos hornos y estufas industriales tecno
Modelos standars y especiales pil‘O®

Www.tecnopiro.com

Beschlagteile

QNN MOLDES
900

VU AL ANO

..»':,‘

El
Hornos del Vallés, S.A T/ 936 926 612 Construccion de moldes con produccion
Barcelona (Spain) hdv@tecnopiro.com de muestras y produccién en serie opcional
o
MAR Carting
"Global Refractory Service"
L y
C »

o VIV ) e
OLUCIONES|INTEGRALE

o Iy
Desarrollo de Proyectos - Atencion pre y post.venta — Formacion,
Montaje de Obra Nueva, Reparaciones, Mantenimiento Preventivo, Secados,
Tratamientos Térmicos, Informes Técnicos, Termografias

C/ Ria de Solia, 2- bajos Gy H Pol. Ind. San Lorenzo - C/ Amillaga, 28 Telf: (+34) 649 97 7363

39610 El Astillero - Cantabria 20570 Vergara - Guipiizcoa

Telf.: 94254 47 42 Telf.: 943 22 92 41 Telf.: (+34) 638 27 2113
www. marcasting.net - marcasting@marcasting.net

@ AGTos

ZGranallar?
www.agtos.com

* Granallado por turbina de ata-
que directo

* Maquinas de segunda mano

* Sistemas de transporte

* Asistencia técnica y repuestos

-®

AGTOS GmbH
D-48282 Emsdetten - Tel.: +49(0)2572 96026-0
info@agtos.de - www.agtos.com

275-02/20-4c

Pol. Ind. Els Mollons = Cami Mas del Moret n° 36 + Apt. de Correos n° 9 » 46970 Alaqués (Valencia) ESPANA
Tel. +34 96 150 46 47
Comercial zonas: Levante: +34 607 3107 31 * Centro: +34 626976093 * Cafalufia : +34 687 93 31 00

SINCE 1945

HORNOS INDUSTRIALES

www.alferieff ® hea@hornoshea.com
Tel: 916396911 ¢ MADRID
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F diecasting

* Repuestos para maquinas de inyeccion.

* Compra-venta de maquinaria de segunda
mano del sector de la fundicion inyectada.

* Reparaciones y asistencia técnica.

* 24 horas al servicio de nuestros clientes.

Representantes
Italpresse Gauss Industrial Frigo
Para Espafa y Portugal
www.imfdiecasting.com
comercial@imfdiecasting.com

Esparver Cendrds, n2 5, nave 1 ¢ Pol Industrial “Pla de Santa Maria”

43810 El Pla de Santa Maria (Tarragona) SPAIN ¢« GSM: +34 690 074 627
Telf.: +34 977 609 904 ¢ Fax: +34 977 604 266

NEWS Macheria

JML continGa con su ambicioso plano de innovacién, con el suministro de nuevas lineas autométicas de fabricacion de
machos y las disparadoras de machos de Ultima generacién.

Desde JML queremos agradecer la confianza de nuestros clientes, en especial a las fundiciones de PSA SEPT FONS,
FONDERIA PALMIER y LA FONTE ARDENNAISE que acaban de incorporar las nuevas disparadoras de JML, apreciando los
innovadores avances tecnologicos en nuestros equipos de macheria, siguiendo los pasos de centenares de equipos ya
suministrados por la empresa FRITZ HANSBERG dentro del grupo JML.

LINEA AUTOMATICA DE FABRICACION DE MACHOS JML.
directamente desde la disparadora a la linea de moldeo

DISPARADORA DE MACHOS 100% ELECTRICA JML
hasta 30% de ahorro energético
T

=L Vicon GmbH 1R MLty st

Tel;+33 32052.13.97 Tel:+.496151.359.971.10
Mail mi@imi-industiecom Mall jmgermany @jmbindustie.com

< ACRO

GRANALLADORAS Y RECAMBIOS ANTIDESGASTE

Vol vt

Fabricamos recambios para granalladoras desde 1980

o ig 4 1@

SOLUCIONES ANTIDESGASTE

Tel: 93 450 80 19 e Fax: 93 450 80 21

C/ Trinxant 77-79 Local 1 » 08026 Barcelona
acro@acroperda.com

www.acroperda.com

The World Standard for Quality

FABRICANTE DE GRANALLA DE ACERO
Y GRANALLA DE ACERO INOXIDABLE

No soélo ofrecemos la mejor calidad de granalla del mercado, sino

también un excelente servicio técnico.
EIWIHVM

@ Maxima productividad, minimo coste

(@) Desgaste reducido 100
(@) Reduccion del polvo y de la eliminacién de residuos

Por favor, péngase en contacto con el Sr. Manuel Forn:
M +34 628 531 487 e mforn@ervin.eu

e www.ervin.eu

Su Proveedor de soluciones en Tratamiento de Superficies
Magquinaria y consumibles para granallado,

chorreado, shotpeening y acabado por vibracion

uheelobrator

3, At.B, 08014 BARCELONA

www.wheelabratorgroup.com e info@wheelabratorgroup.es
Norican Group es la empresa matriz de DISA y wheelabrator

up L %/ﬂ

RETROFIT y mejora de granalladoras

Equipos de granallado estandar

Equipos de granallado a medida

EXPERTOS EN MAGNETISMO INDUSTRIAL
SEPARACION

ELECTROMAGNEI'ICA Y
DE IMAN PERMANENTE

//’f@\

ELEVACION MAGNETICA

Separador magnético tipo overband @ Tambor
b envolvente
Auda. Agricultura, 15 A+ rotativa

33211 Gijén (Espana)

Tifn: {34} 985 324 408 b4

Fax: {34) 985 324 226 »r
E-mail: memamg@memamg com

www.felel

Electroiman circular

.

amg.com

Granalial ECNIC s.L.

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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G SPECTRO

AMETEK

Analizadores Estacionarios de Metales
La solucion integral para sus necesidades de anélisis de metales
SPECTROCHECK

SPECTROLAB SPECTROMAXx

El Analizador de Metales Preferido

Las méximas prestaciones y
fiabildad al precio més bajo
posible

Méximas prestaciones para
Ia siguiente generacién de
analizadores de metal

SPECTRO Hispania SL + PAE Asuarén - Edici

iave 9 + 48350 Erandio, Vizcaya » Tel.-+34.94.471.0401 » Fax: +34.94.471.1741

ASKCHEMICALS

Aproveche toda la experiencia
del conocimiento en —
fundicion global

ASK Chemicals Espanfa, S.A.U.
C/ Autonomia, n° 4 - 2¢

E-48940 - Leioa (Bizkaia)

Tel.: +34 944 56 95 90

Fax: +34 944 36 29 08

e-mail: info.spain@ask-chemicals.com
www.ask-chemicals.com

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

e Granalladoras y chorreadoras

e Arenadoras portatiles
y lavadora de piezas

® Abrasivos en grano y granalllas

A
¥\ ABRASIVOS Y MAQUINARIA, S.A.

Telf. 93 246 10 00
E-mail: info@aymsa.com
WWW.aymsa.com

*\y P
FUNDICION. EQUIPOS Y SISTEMAS

s

GENERAL Proyectos y fabricacién de equipos vibrantes
) : ; : »
KINEMATICS con fecnologiia punta para la industria de la Fundicion.
Compaiiia de primer orden mundial.

BYG YT

La 0ltima tecnologia (Scrubbers) en la Depuracion
de las aminas y su neutralizacién.

miglesias.ing@gmail.com

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 913325295

Fax :91 3328146

e-mail : acemsa@gmx.es

ALEMSA

Centro Metalogrdfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogrdficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

Solucion 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 automaticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

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

« Instalaciones de chorreado manual y automatico.
¢ Lineas de granallado y pintado.

* Filtros de aspiracion.

* Piezas y caldereria antidesgaste.

¢ Esmeriladoras pendulares.

FABRICANTES CON INGENIERIA PROPIA

Teléf.: +34 944 920 111 ¢ e-mail: alju@alju.es * www.alju.es

EWRO-EQUIP

INGENIERIA Y EQUIPOS PARA FUNDICION
Desde la maquina mas simple,
hasta la mas compleja instalacion llave en mano.
REPRESENTANTE EXCLUSIVO PARA ESPANA DE:

D’SA MIKROPUL
INDUCTION Nederman
G papctedu il Wheelobrator  YyUATSUKI

Poligono Industrial La Cruz - Parcela 4-5 - 48196 Lezama - BIZKAIA (SPAIN)
Tel.: (34) 944 761 244 - FAX: (34) 944 761 247  E-mail: euroequip@euroequip.es
www.euroequip.es

P.. Sangroniz, Iberre 1-M5
E-48150 SONDICA (Vizcaya)
Tel.: 94 453 50 78
Fax: 94 453 51 45
bilbao@interbil.es

¢
Enterbil

Ingenieria Térmica Bilbao s.I.
Ingenieria y Productos para
Hornos y Procesos Térmicos

- Ingenieria de Hornos.

- Suministro y fabricacién de resistencias.

- Quemadores recuperativos y regenerativos.
- Reguladores de potencia.

- Sistemas de control de procesos.

- Control de atmoésferas. - =
www.interbil.es
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Inyeccién de plasticos y cauchos
Visualizar el llenado, la compactacién,

Todos los procesos:

HPDC, LPDC, gravedad en molde permanente, en
el enfriamiento, la contraccién y la
deformacién entre otros.

molde de arena, espuma perdida, formacién de
machos de arena, fundicion a la cera perdida o en
cascara, fundicién centrifuga, continua.

R DT www.rdtengineers.com/simulation

SIMULATION

VIBROTECH

engineering

Diseno y fabricacion de
MAQUINARIA VIBRANTE
e INSTALACIONES

Sede Central Delegacion México
C/ Al 7a, 2 Bajo 3B \vda El Sabino 42 D
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INGENIERIA DE 8
REFRACTARIOS
Y COMBUSTIO}

Sistemas de
deteccién
de radiactividad

€, aleastur e

steel services

Detectores tipo pértico, manuales y
laboratorio

Seguimiento y soporte técnico on line de
los equipos

Mds de 30 afios de experiencia con mds
de 120 equipos instalados en Espaiia

Suministro e instalacién llave en mano

’I MODELOS VIAL, S.L.
UTILLAJE PARA FUNDICION
- FOUNDRY PATTERNS AND TOOLINGS
MODELOS Y UTILLAJES DE PRECISION POR CAD-CAM
MODELOS EN:
Madera, metal, plastico y poliestireno, coquillas de gravedad,
coquillas para cajas de machos calientes, placas para céscara.

Larragana, 15 - 01013 Vitoria/Gasteiz Alava (Spain)
Tel.: 945 25 57 88 (3 lineas) - Fax: 945 28 96 32
e-mail: modelosvial@modelosvial.com
e-mail Departamento técnico: tecnica@modelosvial.com

Pol. Ind. Can Carner

C/ Terra Alta, 57

08211 Castellar del Vallés (Barcelona)
Telf. 937 473 636 - Fax 937 473 628

. . berg@bergsl.com
ARTICULOS PARA FUNDICION

_|_catALoGo
Articulos para inyectado: !
® Granulos lubrificantes para piston ]
® Desmoldeantes

® Pistones de acero de larga duracién
® Evacuadores de aire para moldes (Chill-Vent)

Articulos para fundicién:

® Cazos, potes, escoriadores, lingoteras, tenazas f
o Evacuadores de aire para coqwllas ¥
o Aditivos de arena h
® Arena preparada Petrobond.

© Reparacion de piezas e impregnacion (Dichtol) BERG
® Recuperadora de aluminio de las escorias

www.bergsl.com

Nuevo catalogo digital
http:/tinyurl.com/bergsl

ILARDUYA

Foundry Inside
Soluciones Globales
para la industria de la
Fundicion.

HA-ILARDUYA.COM
Tel: +34 946 730 858
info@ha-ilarduya.com

Visit our booth!
ellg Hall 10
@ | Stand B39

Dusseldorf | GERMANY
12 -16 June, 2023

ol

Your qualified partner
for furnace safety and
refractory monitoring

global unique, continuous remaining lining

thickness measurement of the refractory material
during furnace operation

www.saveway-germany.de %
+49 3677 80 60-0 | saveway@saveway-germany.de E|

FUNDI | <5
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EN EL PROXIMO NUMERO

SEPTIEMBRE
N° especial STEEL TECH (Bilbao).

Moldeo. Arenas y su preparacion. Aglomerantes. Resinas.
Bentonitas. Machos, modelos. Enfriadores. Desmoldeantes. Hornos
de fundicién. Tratamientos superficiales. Gases y atmosferas.
Medioambiente. Induccidn. Lubricantes, fluidos, aceite.
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Agrati AEE produce maquinas de fundicion a presion de camara caliente y fria energéticamente
eficientes con hasta un 71% de ahorro energético.
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Construyendo el futuro juntos

No faltan desafios en nuestra industria. Pero también existen muchas
oportunidades. En HA llarduya, estamos convencidos de que solo hay
un modo de aprovechar estas oportunidades y construir el futuro: juntos.

Nuestro equipo esta a su disposicion en la GIFA en el Hall12, Stand C50

ha-group.com/es/gifa



