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MAXIMA | Euro-Equip es una ingenieria dedicada desde hace méas de 50 afos al mundo de la

fundicién. Su actividad se extiende tanto en Espafia como en numerosos paises del
de lideres mundiales en este sector en diferentes areas del proceso como son Disa,
desarrollar proyectos de optimizacién de procesos y soluciones personalizadas en

las diferentes areas del proceso de fundicidn, desde la solucién mas sencilla, hasta
proyectos completos llave en mano.
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mundo, practicamente en todos los continentes. Cuenta con el soporte y colaboracién

Wheelabrator, ABP, etc. Ademas su detallado conocimiento del proceso, le ha permitido
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Euro-Equip: 50 anos en7 hitos

4/7

1995, NUEVAS INCORPORACIONES DE
EURO-EQUIP: SIMULACION Y HORNOS

En 1995, Euro-Equip alcanzd un
importante hito en su trayectoria
de dos
elementos clave en su oferta de

con la incorporacion

soluciones:

Software de Simulacion MAGMA
Euro-Equip llega a un acuerdo con
Magma, lider mundial en el sector
de automocion y aeronaltica, para
la distribucion en exclusiva de su
software de simulacién de llenado
y enfriamiento en Espafna y
Portugal.

Hornos de Fusion

Euro-Equip inicia la comercializacion
y fabricacién bajo licencia de la
firma ABP para su gama de.
producto entre las que destacan
los hornos de fusion.

(= . e = -«-,j

Estas incorporaciones reflejan el
compromiso de Euro-Equip con la
innovacion y la mejora continua,
ofreciendo siempre soluciones
completas y avanzadas a sus

clientes.

50 anos moldeando
el futuro de la fundicion




MAGMASOFT"

Lider en simulacion

\/ Mejora notablemente-la calidad de sus piezas,
optimizando las condiciones del proceso y reduciendo
los costes de produccion. - <

V Para todos los procesos de la fundicion....~
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EL “RECUADRO"

1 futuro del Sector del Metal y su capa-

cidad de impulsar el crecimiento econ6-

mico y el bienestar social va a depender,
fundamentalmente, del modo en que se inte-
gren en la actividad de sus distintos segmen-
tos las nuevas tecnologias, y de la calidad y la
cantidad del empleo que sea capaz de generar a
partir de esa incorporacién de tecnologia.

En la confluencia de ambos vectores, se en-
cuentra la formacién y la cualificacién de los
nuevos profesionales del sector, imprescindi-
ble para asegurar la consolidacién y el creci-
miento de las empresas y para generar mas
empleo, mas estable y mejor remunerado, y
carreras profesionales mas satisfactorias.

Los cambios que se estan produciendo en
el ambito laboral, muy particularmente en el
ambito industrial y tecnolégico, afectan a la
propia esencia del trabajo y su papel clave en
el desarrollo social y personal, a la dignidad
del trabajo, la productividad y la gobernanza,
y estan determinando el grado de atraccién
por las actividades industriales de los jévenes
que se incorporan al mundo laboral.

Los avances tecnolégicos, la globalizacién
y la eliminacién de fronteras, los objetivos
de sostenibilidad, salud, seguridad, igualdad
e inclusion estan determinando cambios al
afrontar la eleccién de una u otra profesion,
como también lo hacen la bisqueda de equili-
brio entre la vida profesional y personal, y de
la satisfaccion personal en el trabajo.

Cuestiones como la digitalizacién, la robo-
tizacidn, la inteligencia artificial, la innova-
cién y la tecnologia, en suma, son tendencias
imparables que deben considerarse mas como
una oportunidad que como una amenaza
para el trabajo y convertirse en atractivo para
incorporar a las nuevas generaciones a las
profesiones de la Industria, la Tecnologia, los
Servicios y el Comercio del Metal.

A partir de todas estas premisas, la Funda-
cién del Metal para la Formacion, Cualifica-
cién y el Empleo esta impulsando una campa-
fia para atraer a los jovenes a las profesiones

DE CONFEMETAL

del Metal mostrandoles una imagen real de la
actividad, su importancia social y su interés
profesional, y presentandoles las posibili-
dades que ofrecen, sin discriminaciones de
ningun tipo, para desarrollar carreras profe-
sionales satisfactorias en todos los sentidos.

“Generaciéon del Metal” se propone promo-
cionar las profesiones del Sector del Metal y
mostrar su realidad para hacerlo atractivo,
especialmente entre los mas jévenes, princi-
palmente a través de la produccién de videos
y de la creacion de contenidos para difun-
dirlos a través de las redes sociales de “Ge-
neracion del Metal” —Facebook, Instagram,
LinkedIn,TikTok y YouTube- y la pagina web
creada al efecto para el proyecto.

La accién de comunicacién, con la impli-
cacion de las organizaciones territoriales y
sectoriales de CONFEMETAL y sus empresas
asociadas, permitira acercar a aquéllos que
estan decidiendo sobre su carrera profesional
y su insercion en el mundo laboral, y a los
que les forman y les orientan, el mensaje de
un sector dinamico, generador de empleo de
calidad y protagonista de los avances tecno-
l6gicos que mejorana la calidad de vida.

Con esta campaiia, fruto de la colaboracion
de los interlocutores sociales, se contribuye a
configurar un marco social de las profesiones
del Metal definido por la calidad en el empleo,
la tecnificacién y la formacién, la seguridad
y la salud en el trabajo y por atributos como
la certidumbre, el equilibrio, la proteccién, la
inclusién y la igualdad.

La eficiencia y la productividad que hoy
definen la actividad industrial exigen inno-
vacidn, formacién y cualificacién, y necesitan
de profesionales que busquen trabajos que
favorezcan el crecimiento en conocimientos y
habilidades, potencien el talento y la adap-
tabilidad y tengan un efecto decisivo sobre la
sostenibilidad y la calidad de vida. Exacta-
mente lo que ofrecen los puestos de trabajo
de la Industria, la Tecnologia, los Servicios y
el Comercio del Metal.
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LA METALURGIA DE LOS MERCADOS
AVANZADOS REPUNTARA
EN EL SEGUNDO SEMESTRE

La produccion de metales en la eurozona se enfrenta a una desventaja competitiva estructural
frente a otros paises y bloques en términos de costes energéticos.

e acuerdo con el tltimo informe difundido

por Crédito y Caucién, la produccién mun-

dial de metales basicos ralentizara su cre-
cimiento hasta el 2,2% en 2024, debido al descenso
de produccién en China y la India. En la eurozona,
la aseguradora de crédito prevé que la produccion
de metales basicos se contraiga un -0,5% en el
conjunto del afio debido a la fragilidad del creci-
miento econdmico, los elevados tipos de interés, la
debilidad de la demanda exterior y la recesion in-
dustrial. A pesar del descenso de los precios del gas,
la metalurgia y siderurgia de la eurozona se enfren-
ta a una desventaja competitiva estructural frente a
otros paises en términos de costes energéticos.

De acuerdo con el informe, en los mercados
avanzados la produccién deberia repuntar len-
tamente a partir del segundo semestre, si se
confirma la recuperacién gradual de la demanda
industrial y la disminucién de las presiones sobre
los costes. En ese contexto, el informe prevé que la
produccién metalirgica en los mercados avanza-
dos alcance un crecimiento del 4,4% en 2025 (un
3,4% en Europa). El sector deberia beneficiarse de
los cambios previstos en las politicas monetarias y
del fin de ciclo de reduccién de existencias. A esca-
la mundial, el crecimiento en 2025 se estancara en
el 2,1% debido a la ralentizacién china.

Entre las fortalezas del sector en el medio
plazo se encuentra el crecimiento de la deman-
da de metales y aceros ecolégicos, sobre todo
por parte de la industria automovilistica y los
fabricantes de turbinas eélicas. Esto implica que
los productores ecolégicos pueden obtener una
ventaja competitiva sobre los fabricantes que
son mas lentos en la transicién. Otro factor de
dinamismo se encuentra en la creciente urba-
nizacién de los mercados emergentes, lo que se
traduce en una mayor demanda de sus empresas
constructoras para acometer nuevas viviendas o
mejoras de infraestructuras.

Entre los principales riesgos al desempeiio del
sector se encuentra la transicién a las energias
limpias, que supondra una elevada intensidad
de capital y un incremento de los costes. Espe-
cialmente las pequefias y medianas empresas
podrian tener mayores dificultades para obtener
financiacién y repercutir los costes en sus clien-
tes finales. Otros riesgos latentes estan relacio-
nados con el exceso de capacidad y la seguridad
del suministro. Histéricamente, el sector side-
rurgico se ha considerado vital para los inte-
reses nacionales, por lo que se ha fomentado y
protegido la produccién nacional. En el contexto
de la globalizacién se registra un exceso claro
de capacidad, del que China es el mayor con-
tribuyente, pero también nuevos desafios para
asegurar la cadena de valor y evitar déficits de
abastecimiento.

A medio plazo, el desempefio global de la me-
talurgia dependeré en gran medida de la capaci-
dad china de reorientar su economia. Otro factor
relevante serd el impacto de los aranceles sobre
el carbono. El énfasis en la reduccién de las emi-
siones podria ayudar a apuntalar la produccién
en regiones menos rentables, como Europa Occi-
dental. La demanda de metales como el cobre
y el aluminio, impulsada por la sostenibilidad,
deberia elevar los precios de venta y margenes
en este segmento.



Recupera tu arena...

Cada ano se producen mas de 100 millones
de toneladas de residuos de arena de
fundicion. Pero es esto sostenible? Es hora
de recuperar hasta el 90% de la arena
desechada. Omega tiene la solucion
para satisfacer tus necesidades.

Si nto OMEGA SINTO FOUNDRY MACHINERY LTD www.ofml.net
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SIETE CURIOSIDADES Y UN RETO
SOBRE EL ALUMINIO

e L.a AEA recuerda las cualidades del aluminio, que lo sitian a la cabeza de los materiales
estratégicos del presente y del futuro en pro de la Economia Circular.

e La Asociacion aplaude iniciativas pedagaogicas sobre este metal, como la puesta en marcha
por ARPAL, que cumple ahora 30 afios y acaba de producir una serie de videos cortos muy

amenos y divulgativos sobre el mismo.

e El reciclaje de aluminio reduce el consumo de energia y la huella de carbono, pudiendo
llegar a ahorrarse hasta un 46% de CO> anual en 2050.

| wwii |

Videos :

: /M
producidos ~—
por ARPAL.

esistente, ligero, duradero, sostenible,

buen conductor de la electricidad, libre de

toxicos, maleable, inoxidable, de una vida
util prolongada... Son tantos los beneficios que
atesora el aluminio que su aplicacién en diferen-
tes tipos de sectores es casi una obligacién. Su
papel resulta clave para el funcionamiento real de
la Economia Circular en mercados industriales y
de consumo tan habituales y vitales como el de la
arquitectura y la construccion, la automocién y
el transporte, los envases, el sector tecnologico,
eléctrico, electrénico, el agricola o el de las ener-
gias renovables, entre otros.

Hacer pedagogia sobre las cualidades de este me-
tal, que se extrae de un mineral llamado bauxita, es
uno de objetivos la Asociacién Espafiola del Alumi-
nio (AEA), que representa a mas de 600 empresas
del sector. Por ello, la AEA se suma y aplaude pro-
yectos divulgativos como el que acaban de poner en
marcha desde ARPAL, Asociacién para el Reciclado
de Productos de Aluminio. Este organismo, que
acaba de cumplir 30 afios, ha producido una serie
de videos cortos como éste, que descubren al pibli-
co general (de forma amena y divertida) aspectos
curiosos sobre el aluminio.

Ademas, desde la AEA se subrayan algunas otras
caracteristicas y datos especificos relacionados
con el aluminio:

se disefian con una teenelegia
tan sofisticada comoe

m E] aluminio es infinitamente reciclable. Mas

del 75% del aluminio producido hace un siglo si-
gue circulando hoy en dia gracias al reciclaje.

® E] aluminio se recicla sin merma de sus cua-
lidades y la energia necesaria en su proceso de
reciclado, apenas alcanza el 5% de la energia que
fue necesaria para producir aluminio primario.
Esto permite un ahorro de energia del 95%.

m Ademas, reciclando aluminio se ahorran re-
cursos naturales, no solo el mineral bauxita, sino
todos los elementos naturales necesarios para su
extraccién y conversién, como el agua.

B Reciclando aluminio se ahorran emisiones de
gases de efecto invernadero. Por ejemplo, solo en
Europa, con el reciclaje de latas de aluminio se
estan evitando hasta 4,2 millones de toneladas de
CO2 a la atmésfera.

m Espafia recicla mas de 80.000 toneladas de alu-
minio, lo que supone ya el 60% de los envases de
aluminio. El objetivo de Europa era llegar al 50% de
los envases en 2025. Espafia lo ha cumplido.

B Los envases que mas se reciclan son, en este
orden, latas de bebida, latas de conserva, aerosoles y
envases semirigidos, como los que usan, por ejemplo,
para llevar comidas preparadas como el pollo asado.

m Seglin Ecoembes ya existen 388.747 contene-
dores amarillos para el reciclado de aluminio por
toda Espaiia.


https://www.asoc-aluminio.es/index.php/
https://aluminio.org/
https://aluminio.org/wp-content/uploads/2024/04/POSTERinteractivo.pdf
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La iniciativa se celebrara el 26 de noviembre de 2024 de forma online

UNESID PRESENTA STEELCHALLENGE
ESPANA, LA MAYOR COMPETICION
FORMATIVA DEL SECTOR DEL ACERO

e Se trata de la primera edicion a nivel nacional del programa de aprendizaje y competicion
elaborado por Steeluniversity, enfocado a estudiantes universitarios, centros tecnologicos y de
innovacion y jovenes profesionales de la industria.

® UNESID ha sefialado durante un webinar que el objetivo del programa, que se enmarca en
la iniciativa sectorial #JovenesDeAcero, es atraer talento joven a la industria sidertrgica.

Junio 2024

steelChallenge

1° Campeonato Espaia
26 de noviembre 2024

orgrica s caars WUNESD ()
NESID

a Fundacion UNESID, en colaboracién con
L UNESID y PLATEA, presenta este Steel-

Challenge Espafia 2024, la primera edicién
anivel nacional del programa de aprendizaje y
competicién elaborado por Steeluniversity que, a su
vez, celebra ya su 19a edicién mundial.

Este programa se enmarca en la iniciativa sectorial
#JovenesDeAcero para atraer y retener talento joven
alaindustria sidertrgica, acercando el mundo del
acero a las nuevas generaciones, y tendra lugar el
proximo 26 de noviembre de 2024 de forma online.

Con este motivo, UNESID ha organizado un
webinar de conocimiento y difusiéon de “Steel-
Challenge Espafia”, impartido por Jorge Muract,
director de Steeluniversity, quien ha explicado
en qué consiste el programa, tanto en su alcance
nacional (SteelChallenge Espafia) como en su con-
texto global (SteelChallenge — 19). El webinar ha
finalizado con un espacio para resolver las dudas y
consultas surgidas entre los asistentes.

El programa SteelChallenge plantea una compe-
ticién online basada en juegos (gaming) y propor-
ciona a los participantes una oportunidad tnica
para explorar el mundo industrial de la fabricacién
del acero, mediante la utilizacién de simuladores,

soluciones educativas de vanguardia y masterclass
con expertos del mundo académico y siderdrgico.
El objetivo de la competicién es producir acero de
la mejor calidad al menor coste posible.

SteelChallenge Espafia se dirige a dos colectivos:
por un lado, estudiantes universitarios y cen-
tros tecnolégicos y de innovacion, y por el otro,
jovenes profesionales de la industria con menos de
cinco afios de experiencia.

Los tres primeros clasificados de cada categoria
a nivel nacional recibiran premios de 1.000, 500y
300 euros, galardones que se les entregaran du-
rante la celebracién de la Junta General de UNESID
del afio 2025. Asimismo, en caso de ser premiados
también a nivel mundial, seran invitados al acto
de entrega de premios de SteelChallenge — 19, que
tendra lugar en Londres en abril de 2025.

Se trata de una oportunidad sin precedentes a
nivel mundial para que los estudiantes de las uni-
versidades espafiolas y los jévenes de nuestra in-
dustria demuestren su talento y habilidades en el
campo de la produccién de acero de la forma més
eficiente y sostenible posible, a la vez que partici-
pan en una experiencia educativa emocionante y
desafiante, como es SteelChallenge Espafia.
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salud laboral, formacién y empleo..

* Representacion institucional del sector.
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FUNDIGEX EN LA SEGUNDA MITAD DE 2024

12024 es un afio muy intenso

en lo que a actividad interna-

cional se refiere, como suelen
ser todos los afios pares, sobre todo
la segunda parte en la que FUNDIGEX
estara presente en actividades en tres
continentes.

Comienza el otofio con la feria ANKIROS, la mas
importante para el sector metaltrgico en Turquia,
un pais con unos crecimientos exponenciales en la
industria de la fundicién y que, tiene infinitas posi-
bilidades para nuestras empresas proveedoras, los
fabricantes de equipos y productos para el sector. El
evento, que tendra lugar en Estambul entre los dias 19
y 21 de septiembre, se completa con otros dos certa-
menes monograficos, ANNOFER orientado al mundo
de materiales no férricos y TURKCAST, dirigido ala
fundicién propiamente dicha.

Siguiendo con el mundo de los materiales no
férricos, entre los dias 8 y 10 de octubre estaremos
exponiendo en la ALUMINIUM de Diisseldorf. Se trata
de la feria por excelencia para este tipo de material
que lleva adquiriendo una gran importancia desde
hace ya afios y que se est consolidando como una de
las alternativas mas interesantes de cara a reducir los
pesos de los productos finales y por tanto sus costes
y emisiones. Se trata de un clasico dentro de nuestro
programa de actuacion, una feria por la que empe-
zamos a apostar alla por 2008 y que creemos es una
alternativa importante para toda la cadena de valor
del aluminio.

México es uno de los mercados por excelencia para
las empresas proveedoras para el sector de la fun-
dicién. La progresion que el pais experimenta en lo
que a fundicién se refiere desde hace ya mas de una
década sigue siendo muy importante y es ahi donde
nuestras empresas tienen una ventaja competitiva
de cara a aumentar su cota de mercado. El hablar el
mismo idioma, los muchisimos afios de relacién entre
paises y nuestro know-how nos benefician frente a
nuestros competidores internacionales. Toda accién
de promocién mejora mucho mas esa sensacion de
proveedor de confianza y excelencia, por lo que desde
FUNDIGEX tenemos siempre en el radar ferias como
FUNDIEXPO, un evento con casi 60 afios de andadura
y que nos permite mantener y afianzar nuestras rela-
ciones con las empresas fundidoras mexicanas.

ELMIA SUBCONTRACTOR es sin ninguna duda la
feria mas importante para la subcontratacién indus-

FUNDIGEX

trial para los paises nérdicos. Se trata
de unos mercados de dificil acceso,
pero de gran potencial tanto en tema
energia como en sector camién. Se ne-
cesitan varios afios para poder estable-
cerse como clientes de confianza, pero
una vez se ha hecho la entrada se trata de mercados
muy fieles que establecen relaciones de largo recorri-
do. El evento tiene lugar en Jonkoping, Suecia, entre
los dias 12y 14 de noviembre y tenemos ya el plazo de
inscripcion abierto.

En cuanto a ferias se refiere, la ltima del afio en
la que estaremos presentes sera la METALMADRID,
que tendra lugar en IFEMA entre los dias 20 y 21
de noviembre. Se trata de un evento industrial que
engloba muchas areas y que estd adquiriendo gran
peso en el sector industrial espafiol en los Gltimos
afos, de ahi que en 2023 expusiéramos por prime-
ravez y tras unos resultados bastante prometedo-
res, hayamos decidido repetir experiencia.

Los dos eventos internacionales mas importantes
para el mundo de la fundicién son la feria GIFAy el
WORLD FOUNDRY CONGRESS. Durante este afio
sera el dltimo de los dos el que tendra lugar, en esta
ocasién en la ciudad china de Deyang, entre los dias
25y 30 de octubre. En este evento se presentan gran
parte de las novedades técnicas de nuestro sector,
ademas de contar con un buen niimero de ponencias
y sesiones magistrales de expertos del sector, visitas
a plantas productivas de la region y una pequefia feria
que tiene lugar al mismo tiempo.

En cuanto a Misiones Inversas, nuestra idea es
invitar a varios potenciales compradores de fundi-
cién, para que durante diferentes fechas del segundo
semestre puedan reunirse y visitar las plantas pro-
ductivas de fundiciones de nuestro pais. Creemos que
ésta es la mejor manera de que se puedan establecer
relaciones de colaboracion a largo plazo, ya que el
potencial comprador puede comprobar in situ cémo
funciona la fundicién y qué le puede aportar a sus
procesos productivos.

Nuestro plan se completara con las reuniones de los
diferentes grupos de trabajo que tenemos en marcha,
asi como con cursos y jornadas sobre temas de interés
para las fundiciones como puede ser la IA.

En resumidas cuentas, nuestro programa de ac-
tuacién para 2024 es un plan extenso que nos llevara
a visitar tres continentes y que nos permitira acercar
nuestro sector a los mercados objetivo.
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NUEVO LIDERAZGO SENIOR

EN WHEELABRATOR

Una veterana en tecnologia de superficies encabezard el negocio global de granallado por turbina.

heelabrator, parte de Norican Group,

fortalece su equipo de liderazgo glo-

bal con el reciente nombramiento de
Magdalene Holtke (Magda) como Vicepresidenta
Senior Global. Magda sustituira a Heinrich Dropmann
en el marco de un proceso de sucesién planificado.
Heinrich, con sus mas de 30 afios de servicio en
Wheelabrator, continuara en la empresa, pero se
centrara en las ventas y en el desarrollo de ne-
gocio, poniendo su amplio conocimiento y expe-
riencia al servicio de la base global de clientes de
Wheelabrator.

Magda tiene un doctorado en Quimica Organica,
asi como un MBA, y ha pasado la mayor parte de
su carrera trabajando en tecnologia de superficies
y recubrimientos automotrices, con casi 15 afios
en BASF Coatings, en liderazgo estratégico, I+Dy
funciones técnicas. Se une a Wheelabrator proce-
dente del Grupo PETER/LACKE, donde fue Direc-
tora de Tecnologia con responsabilidad europea.

Con sede en el centro global de tecnologia de
granallado por turbina en Metelen, Alemania,
Magda supervisara todo el negocio global de
granallado, desde la estrategia de innovacién y el
desarrollo de tecnologia hasta las ventas y el cre-
cimiento empresarial.

Lars Priess, presidente de Wheelabrator, co-
menta: “Magda se une a Wheelabrator en un mo-
mento crucial de sus mas de 100 afios de historia.

El granallado juega un papel clave en la fabrica-
cién de muchas cosas, desde utensilios de cocina
de hierro fundido hasta componentes cruciales
para infraestructura y automocién. Desde princi-
pios de este siglo han surgido nuevas exigencias
para el proceso de limpieza: mayor automatiza-
cién, mayor sostenibilidad y eficiencia radical.

“También hay productos completamente nue-
vos que tratar: piezas impresas en 3D, carcasas de
baterias para vehiculos eléctricos, nueva infraes-
tructura energética. Todo eso significa que debe-
mos poner la innovacion en el centro de nuestra
oferta de granallado de formas nuevas y mas rapi-
das. Y eso es lo que le pedi a Magda que condujera.
Estoy encantado de que haya aceptado el desafio”.

Magda afiade: “El granallado me acerca ain
maés a la superficie que mis funciones anterio-
res. Es un proceso infinitamente fascinante para
el cual Wheelabrator cuenta con una tecnologia
increiblemente sélida. Mi ambicién es llevar esta
tecnologia a un nivel completamente nuevo.

“Nunca antes habiamos tenido tantas herra-
mientas a nuestra disposicién para mejorar con-
tinuamente el rendimiento. Conocimientos de da-
tos, pruebas incesantes, investigacion cientifica,
nuevos materiales: todos ellos ayudan a disefiar
mejores ruedas, mejores procesos y a transfor-
mar lo que el granallado por turbina puede ofrecer
como un proceso sostenible y de alta tecnologia.

Y estamos incorporando las tGltimas innovaciones
a los procesos de nuestros clientes en ciclos cada
vez mas rapidos. Ya sea a través de herramientas
digitales, piezas de desgaste mejoradas o actua-
lizaciones y modernizaciones. Eso es bastante
emocionante”.

El nombramiento de Magda es parte de una
serie de inversiones estratégicas en el centro
global de tecnologia de granallado por turbina
de Wheelabrator. En 2022 se estableci6 un cen-
tro de pruebas mas grande con 16 maquinas en
un edificio completamente nuevo en Metelen y el
cientifico de materiales Christian Timmer se uni6
al equipo en enero de 2024, para dirigir las capaci-
dades de laboratorio y pruebas globales ampliadas
de Wheelabrator.


https://www.wheelabratorgroup.com/?mtm_campaign=Magda%20Höltke&mtm_source=Offline&mtm_medium=Print&mtm_placement=Article
https://www.wheelabratorgroup.com/?mtm_campaign=Magda%20Höltke&mtm_source=Offline&mtm_medium=Print&mtm_placement=Article
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GUIA PARA PERIODISTAS
SOBRE EL RECICLAJE DE ALUMINIO
QUE ILUSTRA Y RESUELVE DUDAS

SOBRE ESTE METAL

¢ El documento acaba de ver la luz y busca, de una forma amena, divulgativa y rigurosa,
abordar los hitos esenciales de la industria y explicar por qué este metal es fundamental en
el proceso de transicion energética y descarbonizacion.

* La Guia también se ha publicado en formato interactivo y puede descargarse desde las webs
de ARPAL y APIA.

representa a mas de 600 empresas del sector,

acogey aplaude la recién editada “Guia para
periodistas sobre el reciclaje de aluminio”. Se trata de
un documento divulgativo y esclarecedor de 48 paginas
de extensidn, que acaba de lanzar la Asociacién para el
Reciclado de Productos de Aluminio (ARPAL) y 1a Aso-

L a Asociacion Espariola del Aluminio (AEA), que

ciacion de Periodistas de Informacion Ambiental (APIA).

Este documento ayuda a conocer, contrastar o
ampliar informacién sobre el aluminio y la histo-
ria del mismo, ademas de ofrecer la posibilidad de
consultar fuentes nacionales e internacionales. La
Guia abarca un gran abanico de temas: desde quién
fue la persona que descubrié el aluminio, hasta
la gran importancia que tiene su presencia en la
economia circular. También se explica por qué maés
del 75% del aluminio producido hace mas de un
siglo sigue a dia de hoy en uso gracias al reciclaje;
por qué el 100% del aluminio se puede reciclar de
forma indefinida sin perder ninguna de sus propie-
dades y, muy importante, por qué se ha convertido

periodistas
sobre el
reciclaje de
aluminio

30 AROS CONTRIBUYENDO A DAR NUEVA VIDA AL ALUMINIO

en un elemento indispensable que apoya y fomenta
la transicién verde y la descarbonizacién. Ademas,
este Gtil documento también se adentra de forma
amena en los detalles sobre la legislacién que re-
gula el sector y en el proceso sobre como se realiza
el reciclaje de este metal, asi como la corta pero
intensa evolucién del contenedor amarillo.

En definitiva, se trata de un recorrido apasionante
por la historia y por la actual industria del aluminio,
que termina con un glosario que aclara cualquier
palabra con la que no estemos familiarizados; un
preciso anecdotario para hacer el trabajo del perio-
dista mas ameno y los mejores recursos web en los
que seguir ampliando informacién si se desea.

El contenido de esta Guia ha sido realizada por
expertos profesionales de APIA, junto con la cola-
boracién de ARPAL, que después de un exhaustivo
trabajo de investigacién, han conseguido un docu-
mento contrastado, imprescindible en el escritorio
de cualquier periodista que tenga que informar
sobre el reciclaje de este material.


https://www.asoc-aluminio.es/index.php/
file:///Users/manuel/Desktop/PEDECA/(FUNDI/FUNDI%20141/(GUIA%20PARA%20PERIDISTAS/../DOCUMENTACION/GUIA%20PARA%20PERIODISTAS%20SOBRE%20ALUMINIO%20Y%20SU%20RECICLADO/GUIA%20INTERACTIVA.pdf
file:///Users/manuel/Desktop/PEDECA/(FUNDI/FUNDI%20141/(GUIA%20PARA%20PERIDISTAS/../DOCUMENTACION/GUIA%20PARA%20PERIODISTAS%20SOBRE%20ALUMINIO%20Y%20SU%20RECICLADO/GUIA%20INTERACTIVA.pdf
https://aluminio.org/
https://www.apiaweb.org/
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HERRAMIENTAS DE SIMULACION
PARA DESARROLLAR LUBRICANTES

MAS SOSTENIBLES

e Tekniker lidera el proyecto europeo SITOLUB enfocado en evaluar los fluidos industriales y
desarrollar ecograsas y aceites mds respetuosos con el entorno.

e El conocimiento generado en la iniciativa financiada por la Union Europea permitird disefiar
lubricantes a medida de aplicaciones especificas, como turbinas edlicas o coches eléctricos.

|

cién hacia practicas més sostenibles que, en
el ambito de los lubricantes, responsables de
garantizar el correcto funcionamiento de maqui-
narias y equipos en diversos sectores, impulsa a
los fabricantes a buscar alternativas mas seguras y
respetuosas que reduzcan la huella ambiental y que
sean respetuosos con el entorno.

En este contexto, el centro tecnoldgico Tekniker,
miembro del Basque Research and Technology
Alliance (BRTA), lidera el proyecto europeo SITO-
LUB, que tiene como principal objetivo desarrollar
herramientas de simulacién integradas a través de
métodos de inteligencia artificial, para la formu-
lacién de los lubricantes y capaces de evaluar los

L a industria experimenta una época de transi-

aspectos de seguridad y sostenibilidad de éstos,
como su toxicidad para las personas, el impacto
que generan en el medioambiente y los riesgos po-
tenciales para los trabajadores.

Ademas del analisis de estos elementos, la ini-
ciativa examinara la funcionalidad de los lubri-
cantes en diferentes aplicaciones industriales y
evaluara su viabilidad econémica, asi como su im-
pacto social asegurando la promocién de practicas
sostenibles en toda la cadena de valor.

En esta linea, Tekniker desempefia un papel
destacado en la validacién de las herramientas de
simulacién desarrolladas a través de su know how
en inteligencia artificial y su s6lida experiencia en
el ambito tribolégico. Con mas de 30 afios de tra-
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yectoria y uno de los laboratorios mas completos
de Europa, el centro tecnolégico vasco se encar-
gard de evaluar las propiedades fisicas y quimicas
de los materiales, asi como su comportamiento

tribolégico como, por ejemplo, friccién y desgaste,

bajo diferentes condiciones operativas.

Ademas, durante el proyecto trabajaré en el
desarrollo de una plataforma digital que integra-
ra todas las herramientas de simulacién creadas
y que servira para analizar y procesar todos los
datos generados en el marco de SITOLUB y en su
futura explotacion.

Lubricantes a medida

La iniciativa coordinada por Tekniker empleara
también modelos avanzados de dinamica mo-
lecular para comprender cémo interactiian las
moléculas de los lubricantes y los aditivos, eje-
cutara simulaciones tribolégicas para prever su
comportamiento bajo diferentes condiciones de
trabajo y utilizara el software de LCA para estimar
el impacto sobre el medioambiente, la sociedad y
la economia. Esto permitira desarrollar ecograsas

INFORMACION

y aceites adaptados a cada uso industrial, ase-
gurando su eficiencia y considerando su impacto
ambiental y social de manera integral.

“El conocimiento generado permitira a los fabri-
cantes disefiar lubricantes a la medida de aplica-
ciones especificas como turbinas edlicas, coches
eléctricos o sistemas espaciales, ahorrando tiempo
y costes”, explica Francesco Pagano, investigador
de la unidad de Tribologia y Materiales de Tekniker.

En esta linea, y con el fin de aunar esfuerzos
y recursos, SITOLUB colaborara estrechamente
con otros proyectos europeos en los que participa
Tekniker, como i-Tribomat, startup europea que
ofrece servicios de caracterizacion tribolégica de
materiales y lubricantes; OntoCommons, centra-
do en establecer un método estandarizado para la
digitalizacién de los resultados de experimentos
triboldgicos; e IRISS, una iniciativa que busca
acelerar la transicién hacia materiales, productos

y procesos mas sostenibles.

Financiada por el programa Horizon Europe,
SITOLUB cuenta con la participacién de 12 socios
de 7 paises europeos y finalizara en 2027.
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NUEVO ANALIZADOR DE METALES
ESTACIONARIO SPECTROCHECK

LMMO2: LA SOLUCION ASEQUIBLE
PARA SATISFACER LAS DEMANDAS

PECTRO presentd en el pasado mes de mayo,

su nuevo analizador de metales estacionario

SPECTROCHECK LMMO02: la solucién asequi-
ble para satisfacer las demandas de rendimiento y
los presupuestos de pequetias fundiciones, provee-
dores de automoviles y demas fabricantes y empre-
sas de transformacién de metales.

El analizador de metal estacionario SPECTRO-
CHECK esta disefiado especificamente para satisfa-
cer los requisitos de rendimiento y de presupuesto
econdmico. Este equipo compacto, de alta calidad
y asequible, es ideal para el andlisis de rutina del
contenido elemental en bases hierro, aluminio,
cobre, Zinc, etc. Las empresas que utilizan el SPEC-
TROCHECK pueden garantizar a sus clientes que
sus metales se han comprobado de forma fiable,
para satisfacer la mayoria de las rigurosas especifi-
caciones de fabricacién y control de calidad.

Los nuevos avances clave del tltimo modelo
SPECTROCHECK incluyen la estandarizacién
ultrarrapida de una muestra, basada en la Légica
de Calibracién Inteligente (iCAL) de SPECTRO
que ahorra un promedio de 30 minutos diarios.
En comparacién con el modelo anterior, sus
nuevas funciones de ahorro de argdn permiten
un corte total del flujo durante los tiempos de
inactividad y un 70 % menos de consumo de
argén durante el modo de espera. Ademaés, su
carcasa redisefiada y que ahorra espacio es un
35% mas compacta y esta configurada con una
accesibilidad atin mayor, para una funcionalidad
y mantenimiento faciles y seguros.

Mejorado y disefiado con avances para maximi-
zar el rendimiento y la usabilidad, el nuevo anali-
zador incluye nuevos componentes de hardware,
y funcionalidad de complementos, para permitir
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a los usuarios pagar solo por las funciones que
necesitan. Dispone de l6gica iCAL para eliminar
recalibraciones que requieren mucho tiempo. Su
tecnologia 6ptica patentada, optimizada para ele-

mentos que se encuentran en metales de fundicién

comunes, proporciona un rendimiento preciso

en toda la aplicacién (rango espectral relevante,
minimiza las interferencias espectrales, mantiene
una alta estabilidad) y permite una mejor separa-
cién de los espectros adyacentes en los analisis de
los elementos quimicos.

Ademas, con su inicio rapido y sencillo, y su
funcionamiento intuitivo, el SPECTROCHECK es
facil de manejar y mantener, incluso para opera-
dores sin conocimientos especializados. Su exclu-
sivo disefio basado en complementos permite una
personalizacién asequible para agregar médulos
de software adicionales a medida que evolucionan
las necesidades.

El SPECTROCHECK viene equipado con un sis-
tema informatico de control, (PC externo), bajo
Windows 10/11, que proporciona conectividad
con la red de la empresa y hacia el exterior, y esta
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preparado para recibir soporte remoto, del servicio
técnico local de SPECTRO HISPANIA, S.L. de forma
inmediata. Los resultados analiticos se pueden
procesar, guardar y transmitir de forma inmediata
a través de su conexion en red.

(//
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NOVEDAD EN CASTFORGE:

LA PLATAFORMA QUE HA DEMOSTRADO
QUE PUEDES COMPRAR Y VENDER
PIEZAS FUNDIDAS ONLINE

ASTFAST, con sede en Mainz, ha creado una
plataforma en linea para la adquisicion y en-
trega de piezas fundidas stper rapidas.

Combina moldes impresos en arena en 3D con
un proceso altamente digitalizado, para ofrecer
una mejor manera de comprar y vender piezas
fundidas.

La compafiia ha generado una cartera de mas de
7 millones de euros en consultas de casting pura-
mente online.

El equipo busca fundiciones asociadas (alu-
minio, acero, hierro) para ayudar a satisfacer la
demanda que esta generando.

Se invita a los compradores de piezas de fundi-
cién a experimentar una nueva forma de adquirir
piezas de fundicién: mas sencilla, mas rapida, mas
flexible y totalmente digitalizada.

Lanzada a finales de 2023, la plataforma de
casting impreso ha generado consultas por valor
de mas de 7 millones de euros a través de su
plataforma online, utilizando Gnicamente el boca
abocay anuncios de Google. Ahora esta buscan-
do urgentemente fundiciones asociadas, siendo
especialmente alta la demanda de piezas fundidas
de aluminio y acero, asi como de servicios de valor
afiadido como mecanizado y recubrimiento.

- ’ Adquisicion de castings mas rapida,
mejor y mas digital.
CASTFAST aprovecha las ventajas de
la impresién en arena 3D para digita-
lizar y agilizar radicalmente el proceso
de fundicién, desde la estimacién de
costes hasta la entrega y la repeticién
del pedido.

Marcel Tschillaev, jefe de producto
y parte del equipo fundador de CAST-
FAST, explica: “Somos gente de fundi-
cién y nos apasiona la fundicién como
proceso de fabricacién. Nos propusimos
hacer que las piezas fundidas fueran
mas atractivas para las personas que las
compran, eliminando aquellas partes
del proceso que resultan molestas para los com-
pradores: largas esperas para obtener cotizacio-
nes, largos plazos de entrega, falta de flexibilidad
y agilidad. Abordar estos problemas y ofrecer una
nueva forma de comprar y vender piezas fundidas,
es una gran oportunidad para que las fundiciones
accedan a nuevos clientes, trabajen de manera
mas inteligente y sean mas competitivas. Podemos
hacer la vida de las fundiciones mas facil.

Impresion 3D en arena: jpor qué tan radical?

El uso de la impresién en arena 3D ha permitido
superar de una sola vez varios problemas del pro-
ceso de fundicion tradicional.

Los moldes se imprimen directamente en arena
(mediante inyeccion de aglutinante), sin nece-
sidad de patrén. El proceso permite una mayor
precision y superficies mas exactas que otros pro-
cesos mas rapidos como, por ejemplo, la fundicién
con molde completo, y ofrece una mayor libertad
de disefio.

Dado que la impresién en arena 3D es por natu-
raleza un proceso mas digital (comienza con un
archivo de impresién), permite un nuevo nivel de
digitalizacién de todo el proceso de fundicién. Lo
mas importante es que facilita el calculo de los
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precios: jsin coste de patrén! y encaminar el pedi-
do de fundicién al proveedor adecuado y a través
de la fundicién.

Una vez que se ha creado un archivo de impre-
sion digital, se pueden realizar pedidos repetidos
de la misma pieza con solo presionar un botén,
sin cantidades minimas de pedido. Las piezas de
repuesto se pueden pedir a pedido e incluso se
pueden mejorar o modificar entre pedidos. Incluso
se pueden producir series pequeiias de hasta 100
piezas en muy poco tiempo y sin patron.

El proceso de pedido comienza en linea, con una
calculadora en linea que proporciona una indica-
cién instantanea del precio, la fecha de entrega
estimada y la huella de carbono. A esto le sigue
una cotizacion formal dentro de las 24 horas.

Un impulso para las fundiciones

Para las fundiciones, CASTFAST ofrece una forma
adicional de conseguir nuevos negocios, asi como
una forma maés rapida de entregar proyectos
existentes. Las fundiciones pueden formar par-
te de esta plataforma y ayudar a generar clientes
potenciales a través de la calculadora en linea o
pueden comprar moldes de arena impresos en 3D,
para acelerar los pedidos, hacer posibles proyec-
tos de entrega rapida y probar las ventajas de la
impresién en arena 3D.
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La tecnologia se transforma en negocio en una gran ediciéon de BIEMH

EL CERTAMEN CIERRA CON EXITO
UNA SEMANA MARCADA POR
EL DINAMISMO Y LAS OPORTUNIDADES

COMERCIALES

‘e . .

as perspectivas eran buenas y se han con-
L firmado. Cerca de 38.000 asistentes de 67

paises han participado en la Bienal Inter-
nacional de Maquina-Herramienta, que cierra con
éxito una edicién que ha cumplido el objetivo de
aportar un nuevo impulso al sector de la fabricacién
avanzada en un momento clave. Asi lo han ma-
nifestado en la rueda de prensa de balance Xabier
Basafiez, director general de BEC, Mari Carmen Go-
rostiza, event manager de BIEMH, Xabier Ortueta,
director general de AFM Cluster, José Pérez Berdud,
presidente de AFM Cluster y José Ignacio Ortiz de
Urbina, presidente de AIMHE.

“La Bienal de este afio ha sido un éxito, una

edicion de consolidacion tras la cita celebrada en

2022, que fue de recuperacion. Hemos visto los

seis pabellones repletos de maquinas, innovacién,

talento y visitantes”, ha explicado Basafiez. Asilo ha

ratificado también Gorostiza, que ha subrayado que

“la tecnologia se ha transformado en oportunidad de

negocio en Bilbao Exhibition Centre, en una semana

de afluencia ininterrumpida y gran dinamismo”.
Por su parte, Ortueta ha puesto el foco en el

altisimo nivel de la exposicién. “La foto ha sido

de muchisima calidad, mostrando una imagen

del sector muy potente, sostenible y tecnolégica;

la puesta en escena, espectacular, ha generado

un ambiente optimista”, ha indicado. Berdud ha

ofrecido una visién cualitativa de una edicion que

considera “un punto de inflexién”, y de la que ha



Junio 2024

subrayado la “percepcion positiva generalizada”.
“Se han hecho contactos de calidad y se prevén
inversiones, misién cumplida”, ha afirmado. El
cierre de la rueda de prensa ha corrido a cargo de
Ortiz de Urbina, que ha dicho que se trata de “una
de las mejores ediciones de la tltima década, en la
que se han cerrado operaciones y en cuya post-fe-
ria fructificaran mas”.

Con respecto a la procedencia de los/as visitan-
tes ha destacado la presencia de un 46% de profe-
sionales de fuera de Euskadi. Hasta BIEMH se han
acercado visitantes nacionales de todas las comu-
nidades auténomas, pero principalmente de Cata-
lufia, Navarra, Castilla y Ledn, Madrid, Cantabria,
Valencia y Galicia. En el ambito internacional, han
participado profesionales de Portugal, Alemania,
Francia, Italia, México, China y Turquia, en una
lista que en la que también destacan participantes
de EE. UU. Colombia, India, Reino Unido, Paises
Bajos, Suiza y Austria. La presencia extranjera ha
registrado un crecimiento significativo respecto
a 2022, con un 56% mas de visitantes de fuera de
nuestras fronteras.
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Los sectores de mayor interés han sido Maqui-
na-herramienta por arranque, Automatizacién de
procesos y fabricacion, Robética, Digitalizacion,
Deformacién, Componentes para maquina- he-
rramienta, Accesorios para maquina-herramienta,
Fabricacién aditiva e impresién 3D, Herramien-
tas, y Manipulacién de piezas y herramientas. El
perfil de los/as profesionales asistentes responde
a los cargos de director/a o gerente, propietario/a,
jefe/a de departamento y técnico/a.

Ademas, durante la celebracién de BIEMH, que
fue inaugurada por el Lehendakari, Ifiigo Urkullu,
las instalaciones de BEC han acogido una amplia
representacién institucional de entidades como
Gobierno Vasco, Diputaciones Forales, Ministerio
de Industria, Comercio y Turismo, ICEX, Ayun-
tamientos de Barakaldo, Bilbao y Elgoibar, entre
otras, dando visibilidad a su desarrollo.

Con un total de 1.604 firmas expositoras de 29
paises y 3.716 productos y servicios, BIEMH 2024
ha contado con la gran maquinaria en funcio-
namiento como protagonista. En paralelo, se
han celebrado ADDITED, Feria Internacional de
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Fabricacién Aditiva y 3D, BeDIGITAL y WORKinn
Talent Hub, que ha recibido a 2.831 estudiantes y
406 profesores/as. El Foro de Empleo ha conta-
do con 355 ofertas de calidad. Asi, la suma de los
pabellones de BEC se ha convertido en un comple-
to recorrido por toda la fabricacién avanzada que,
ademas, se certificard por primera vez con el sello
Erronka Garbia como evento sostenible.

Exitosa edicion del Hosted Buyers’ Programme
Segun han confirmado las empresas participantes
en el Hosted Buyers’ Programme, esta semana se
han cerrado importantes operaciones comercia-
les y se han dado los primeros pasos para nuevos
proyectos de colaboracién. Un exitoso cierre para
el programa de compradores VIP, cuyo objetivo es
garantizar la presencia de altos cargos con poder
de decisiéon de empresas lideres a nivel mundial.
En él ha destacado México como Pais Invitado, que
ha contado con la presencia de su embajador en
Espafia, el Exmo. Sr. Quirino Ordaz.

En opinién de los/as participantes del programa,
el alto nivel de las empresas expositoras, asi como
su interés en crear nuevas sinergias y abrirse a
nuevos mercados, la seriedad a la hora de cum-
plir los plazos y la cercania son las caracteristicas
principales que han hecho inclinar la balanza de
sus apuestas hacia esta feria y este territorio.

En el marco de los Open Meetings, se han cerra-
do 4.355 entrevistas entre las empresas exposi-
toras y los/as compradores/as. Llegados/as de 23
paises, este afio han participado alrededor de 300
ejecutivos/as de importantes empresas tractoras
de automocioén, aerondutica, aeroespacial, ferro-
viario, energético, siderdrgico y bienes de equipo,
entre otros. La variedad de los sectores entre los
que ha despertado interés el certamen refleja el
gran atractivo de su oferta.

Una agenda dinamica, a la altura del certamen
La 322 edicién de BIEMH ha sido especialmente
dindmica y ha contado con una completa agenda
de contenidos. Entre las actividades han desta-
cado los analisis de expertos/as internacionales
en los BIEMH Talks, la marca en torno ala cual
se han aglutinado por primera vez, las distintas
conferencias del certamen: Digital, Automation &
Robotics y Additive Talks. Alrededor de 350 profe-
sionales de la industria han asistido a ellas.

Los Talks han aportado muchas horas de ana-
lisis y reflexion en torno a temas candentes de la
industria, ademas de conclusiones interesantes.
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En el ambito de la fabricacién aditiva e impresién
3D se ha hecho hincapié en que la innovacién
esta jugando un papel vertebrador y muchos de
Sus procesos se encuentran ya en una fase muy
madura, centrada en lo que el cliente necesita,
por lo que el despegue de este sector en la proxi-
ma década serd impresionante. Por su parte, en
automatizacién y robdtica se ha puesto el énfasis
en que la robédtica y la inteligencia artificial estan
llamadas a entenderse y colaborar, destacando

la necesidad de ejecutar proyectos vinculados a
una robédtica donde la cadencia, la precision, la
eficiencia y la mejora de la seguridad laboral sean
una realidad. Por Gltimo, en las sesiones sobre di-
gitalizacion se ha subrayado el potencial de la IA
en la planificacién, secuenciacion y sincroniza-
cién de las cadena de valor y el aprovechamiento
estratégico del dato. En total, 170 ponentes han
participado en las conferencias, incluyendo a
los/as integrantes de los Innovation Workshops
de BeDIGITAL, que han atraido a cerca de 1.000
profesionales interesados/as.

Los BIEMH Tours han ofrecido varios recorridos
guiados, de 45 minutos de duracién, por los pa-
bellones de BEC. Los/as participantes han tenido
la oportunidad de conocer, de primera mano, la
ultima tecnologia de la industria a través de los
itinerarios Big Machines Tour, Automation & Ro-
botics Tour e Innovation Tour.

Ademas, han completado la agenda las convo-
catorias de Women in Industry de PWN Bilbao, y
la jornada sobre EE.UU. de Basque Trade & Invest-
ment. En el apartado de actividades de corte mas
social, han brillado con luz propia el encuentro Get
Together para empresas expositoras del primer
dia, la recepcién a visitantes en el BIC de Barakal-
do de la segunda jornada y BIEMH Fest, celebrada
en el centro de Bilbao el miércoles con una res-
puesta de publico excelente.

ONA EDM, SAMYLABS y FAGOR AUTOMATION,
ganadores de los Premios Innovacion

La innovacién ha tenido uno de sus momentos
sefialados durante la ceremonia de entrega del 150
Premio Nacional de Innovacién en Fabricacién
Avanzada y Digital, organizado por AFM Cluster
con el apoyo de BEC y Beaz (Agencia de Innovacién
de Bizkaia). Este afio los galardones han recaido en
las empresas ONA EDM, SAMYLABS y FAGOR AU-
TOMATION. El acto ha estado presidido por Ainara
Basurko, Diputada Foral de Promocién econdémica
de la Diputaciéon Foral de Bizkaia.
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VISIOMETA AYUDA A PLANIFICAR Y
DISENAR UN PROYECTO DE FUNDICION
Y REDUCIR TIEMPO Y COSTES
SIGNIFICATIVAMENTE, EN LA FASE
INICIAL DEL PROYECTO DE FUNDICION

INFORMACION

| software Visiometa apoya a los ingenieros
Ey fundidores en la planificacion del disefio

de un sistema de fundicién y en el disefio
de una geometria adecuada para la fundicién, es-
pecificamente para la pieza deseada por el cliente
con poco tiempo y esfuerzo.

En muy poco tiempo, los usuarios pueden ana-
lizar y modificar la pieza de fundicién mediante
técnicas intuitivas. Nuestro conjunto de herra-
mientas especializadas también ayuda a disefiar
sistemas de cierre y alimentacion, en lo que se
refiere al llenado seguro del molde y la solidi-
ficacién controlada. No se requiere experiencia
previa mediante herramientas CAD o tecnologia
de simulacién.

Nuestro enfoque revolucionario es el de proce-
sar resultados de planificacién de procesos con
un esfuerzo de validacion significativamente me-
nor, evitando bucles de ensayo y errores innece-
sarios. Esto hace que la preparacién de un presu-
puesto cualificado sea rapida y sencilla, creando
una ventaja competitiva decisiva.

Planificacion de un proceso de fundicion

La calidad de una fundicién es el resultado de un
proceso altamente complejo, que se lleva a cabo
principalmente en la cavidad del molde. Espe-
cialmente los siguientes eventos juegan un papel
decisivo en el proceso:

e Llenado del molde.
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Comparison conventional vs. Visiometa
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e Enfriamiento en estado liquido hasta la tempe-
ratura de liquidus.

e Enfriamiento dentro del intervalo de solidifi-
cacién.

e Enfriamiento en estado sélido dentro y fuera
del molde.

Conceptos principales en la fase de cotizacion
de un proyecto de fundicion
Estas actividades centrales estan directamen-
te relacionadas con lo que se llama un disefio
adecuado para la fundicién. Esto va mas alla de
considerar los parametros basicos de fundicién,
como la linea de particién, el angulo de desmol-
deo, la tolerancia de mecanizado, la contraccién y
el radio de borde. También tiene en cuenta todas
las geometrias que juegan un papel dentro de la
cadena de procesos hasta la fundicién en bruto.
Debido a la gran variedad de procesos de mol-
deo y fundicién, la amplia gama de aleaciones de
fundicién disponibles y las opciones de disefio de
componentes practicamente ilimitadas, no existe
una regla Unica para una geometria de fundicién.
Cada pieza fundida requiere un disefio especifi-
co que tenga en cuenta el proceso de fundicién,
la aleacién de fundicién y la orientaciéon de la
cavidad del molde. Para garantizar que las solu-
ciones especificas del proyecto sean robustas en
la practica, se deben aplicar estandares técnicos
y fisico-matematicos. Los principios de flujo de
tuberias, por ejemplo, han demostrado ser muy
utiles en el proceso de disefio de sistemas de

alimentacion (jllenado!) y compuertas. El calculo
del médulo se ha utilizado durante décadas como
un estandar reconocido, para determinar las di-
mensiones apropiadas del alimentador y el disefio
adecuado para la fundicién de un componente,
para garantizar una solidificacién controlada.

Ingenieria de software Visiometa 1.0

Visiometa se ha desarrollado con el objetivo de
facilitar y agilizar la planificacién del disefio

de moldes de fundicién robustos. Visualizar las
caracteristicas de solidificacion probables en el
menor tiempo posible jugd un papel crucial en
este contexto. Considerar el grosor de la pared
como un criterio para esto seria demasiado sim-
ple, porque las fundiciones complejas no son ni
placas ni barras.

Ademas, los efectos del borde del molde serian
completamente ignorados. En cambio, Visiometa
utiliza el médulo térmico, un modelo que pro-
porciona la misma calidad de resultados que un
analisis de campo de temperatura, pero realiza
el célculo en mucho menos tiempo. Este mddulo
basicamente describe la relacién entre el volumen
de un cuerpo y su area superficial.

Funcionalidad de Visiometa 1.0

Visiometa utiliza algoritmos numéricos para cal-
cular y calibrar un médulo difusivo y un médulo
térmico dentro de la pieza fundida y su sistema
de fundicién:

e El proposito del mddulo difusivo es proporcio-
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nar un analisis inicial muy rapido de los datos de
geometria importados, independientemente de
los datos termofisicos de los materiales reales
utilizados en el proyecto. Si el molde consiste en
un solo material, incluso es posible realizar una
primera validacién de la capacidad de fundicién
del disefio de la pieza y del sistema de fundicién
de inmediato, sin tener que exportar los datos a
un software de simulacién.

e Sila solidificacion tiene lugar dentro de un mol-
de hecho de varios materiales diferentes, sus pro-
piedades termofisicas especificas tienen diferen-
tes efectos sobre el tiempo de solidificacién local
y el médulo térmico correspondiente. Este seria el
caso, por ejemplo, al usar un nicleo de arena en
un molde permanente o un enfriador en un molde
de arena. El software incluye una base de datos
para que el usuario seleccione materiales tipicos
de fundicién y moldeo. Por lo tanto, también es
posible realizar una validacién inicial de moldes de
multiples materiales, dentro del mismo software
que se utiliza posteriormente para disefiar la pieza
fundida y el disefio del sistema de fundicién.

YIN(YT
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Cada pico de médulo local dentro de la fundicién
es una posible area de alimentacién. La infor-
macién sobre donde se encuentran estos picos
se proporciona como parte del analisis de puntos
calientes. Basado en esta informacion, el usuario
puede determinar el area de alimentacién y disefiar
en muy poco tiempo un alimentador adecuada-
mente dimensionado, ingresando el médulo de la
pieza relevante en el didlogo de disefio del alimen-
tador. Esta informacién se utiliza para deducir un
conjunto de datos parametrizados para un alimen-
tador estandar, incluyendo su cuello. La relacion
variable entre el ancho y la altura del cuello del
alimentador y la disposicion variable del cuello de
alimentacién dentro de ambas mitades del molde,
garantiza la mejor disposicion posible de la geo-
metria de fundicién en la linea de particion.

El software esta dirigido por igual a fundicio-
nes, modelos y moldes, disefiadores de fundicién
y responsables de compras.

Descubra cémo Visiometa® también pue-
de enriquecer su empresa reduciendo costes
significativamente.

VSM

WE KNOW ABRASIVES

ARRANQUE DE MATERIAL.
‘ * CORTE MAS RAPIDO.

te ayuda a aumentar
la productividad de forma comprobable.
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CASTFORGE CONSOLIDA
SU POSICION DE MERCADO

e Fuerte crecimiento y gran relevancia internacional.
e Exito rotundo de la tercera edicion de la feria especializada en piezas de fundicion y forja.

Trade Fair fo c.,
Forgings with n:-:-:-:‘

el 4 al 6 de junio de 2024, 1a tercera edi-
D cién de la feria especializada en piezas de

fundicién y forja con mecanizado, trajo un
excelente ambiente al Ceratizit Halle (pabellén 3) y
al pabellén 5.

Roland Bleinroth, Director General de Messe
Stuttgart, hace un balance positivo: «La edicién de
este afio de CastForge ha sido un gran éxito y ha
demostrado que el sector respalda la feria a pesar
de los desafios econdmicos. Estamos orgullosos de
que CastForge se haya consolidado en Alemania y
Europa».

Dos pabellones de exposicion totalmente ocupados
y una alta participacién internacional

Con 491 empresas, la feria especializada en piezas de
fundicién y forja con mecanizado registr6 un fuerte
crecimiento del 39 % en comparacién con la edicion
anterior. El espacio de exposicién también ha crecido

hastalos 965/ mz2 Las asociaciones internacionales
son unanimes sobre el éxito de la feria.

Marina Giacopinelli, Directora General de
FUNDIGEX, la Asociacién Espafiola de Expor-
tadores de Fundicién, subraya: «El crecimiento
exponencial de expositores y visitantes de este
afio ha sido notable. CastForge es sin duda una
de las ferias mas importantes para la indus-
tria de la fundicién y la forja, y ofrece una gran
oportunidad para conseguir nuevos clientes y
fortalecer el sector espafiol».

La cuota internacional del 72 % de las empresas
expositoras refleja la importancia internacional de
CastForge.

Wilfrid Boyault, Director General de la Fédéra-
tion Forge Fonderie, comenta: «CastForge ofrece a
la industria francesa de la fundicién y la forja una
excelente visibilidad en un mercado importante.
Participaron mas de 20 de nuestros miembros, un
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dato que habla por si solo. El caracter internacio-
nal de la feria es muy valioso para nosotros».
Josef Hlavinka, Director General de Svaz slé-
varen Ceské republiky, afiade: «Las piezas de
fundicién son indispensables para mantener el

desarrollo industrial en Europa. CastForge se ha
convertido en una feria especializada europea
lider para la industria checa de la fundicién y es de
gran importancia para la produccién industrial en
Alemania y Europa».
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Pabellones llenos de vida

Un total de 4.286 visitantes profesionales acudie-
ron a CastForge de este afio. Esto supone un creci-
miento superior al 20 %. El 37 % de los visitantes

procedian del extranjero, en concreto de 45 paises.

Los paises mas representados fueron Italia, Fran-
cia, Austria, Turquia y Suiza.

Aynur Ayhan, miembro de la Junta Directiva de
IDDMIB (Asociacién de Exportadores de Metales
Ferrosos y No Ferrosos de Estambul), declaré:
«CastForge 2024 ha sido un hito importante para
la industria turca de la fundicién y la forja. La
feria permitié a los fabricantes turcos establecer
nuevas relaciones comerciales, intercambiar ideas
y presentar productos a un puiblico mundial. Por
ejemplo, mantuvimos buenas conversaciones con
representantes de Alemania, Italia, Estados Uni-
dos y el Reino Unido.

UNISA (la asociacién de empresas italianas de
forja en caliente del acero) ya ha decidido am-
pliar su stand ferial en 2026. Su presidente, An-
drea Redaelli, afirma: «CastForge 2024 es, una
vez mas, el lugar adecuado para reunirnos con
un publico muy especializado (departamento de
compras o desarrollo de proveedores) y mostrar
en vivo nuestro potencial tecnoldgico. Quere-
mos dar mas visibilidad a las empresas de Italia
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y estamos planeando ampliar nuestro stand en
CastForge en 2026».

Alta calidad de visitantes y satisfaccion
del publico especializado
El pablico especializado se caracteriz6 por un alto
poder de decisién. El 84 % declard que participaba
en las decisiones de compra y adquisiciones de la
empresa. El juicio general del piblico experto fue
satisfactorio: CastForge obtuvo una nota de 1,9
(siendo 11a mayor). El 82 % recomendaria esta
feria especializada a otras personas.

La proxima edicion de CastForge tendra lugar
del 9 al 11 de junio de 2026.

Otras voces de las organizaciones internacionales asociadas

“CastForge no es solo la feria especializada
lider para fundiciones y forjas, sino que
también estd anclada en uno de los
mercados de exportacién mds importantes
para Metal Portugal. La feria atrajo

a numerosos clientes potenciales y
esperamos que los contactos se traduzcan
en importantes oportunidades de negocio
para las empresas de Metal Portugal”
Rafael Campos Pereira, Vicepresidente
Ejecutivo de AIMAPP Metal Portugal

“La Asociacion de Fundiciones Hungaras
expuso por primera vez en CastForge.
Debido a la situacién econdmica, teniamos
sentimientos encontrados de antemano.
Se superaron nuestras expectativas y
confiamos en que otras fundiciones
hungaras aprovechen el éxito de la feria”
Gdbor Zelei, Secretario General
ejecutivo de la Asociacion Hungara
MOSZ - Magyar Ontészeti Szovetség

“El programa de apoyo de este afio ha
ofrecido un gran valor afiadido. El debate se
centrd en las tendencias tecnoldgicas actuales
y el futuro de la industria en Europa. Tenemos
previsto volver a participar en CastForge en
2026 e informar a nuestros clientes sobre

los proyectos actuales. Para la industria
austriaca, CastForge es un importante foro de
contacto con clientes y proveedores”

Peter Hofer-Hauser, Director General adjunto
del Instituto Austriaco de Fundicion (OGI)

“CastForge se ha convertido en unacita fijaen el
calendario de eventos de fundicion en Europa.
Laferia de 2024 fue la ocasion ideal para que la
Asociacion Polaca de Fundidores promocionara
las fundiciones de hierro y acero polacas en el
mercado europeo. Estamos convencidos de que
la préxima edicion atraerd a un nimero aun
mayor de expositores polacos”

Katarzyna Liszka, Secretaria General,
Asociacion Polaca de Fundidores
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LAS FUNDICIONES EMPIEZAN
A PREPARARSE PARA EL FUTURO BREF
DE FORJA Y FUNDICION

El 16 de mayo, el Centro de Investigacion Metaltirgica AZTERLAN, miembro del Basque
Research and Technology Alliance BRTA, organizo una jornada técnica sobre las novedades
que incorpora el proximo BREF de Forja y Fundicion, un documento de referencia para el
sector que afectard a todas las empresas de fundicion de Esparia.

‘_i\

T

BREF DE FORJA
Y FUNDICION

Ponentes y organizadores de la jornada sobre el futuro BREF de Forja y Fundicion.

Técnicas Disponibles), més conocidos como

documentos BREF (BAT References), reinen
toda la informacién relacionada con las mejores
técnicas disponibles para la prevencién y el con-
trol de la contaminacién ambiental por parte de las
industrias europeas. Tras la publicacién en febrero
de 2024 del borrador final del que sera el futuro
BREF de Forja y Fundicion, la entrada en vigor del
documento esta prevista para 2025.

Con el objetivo de ofrecer una visién general del
documento y las novedades y MTD identificadas
en el mismo, asi como las implicaciones mas rele-
vantes previstas para las empresas de fundicién,
el 16 de mayo el Centro Tecnoldgico AZTERLAN

L os documentos de referencias MTD (Mejores

organizo6 una jornada técnica que conté con la
participacién de ponentes del propio Centro espe-
cializado en metalurgia, de la Federacién Espafiola
de Asociaciones de Fundidores (FEAF), del Area

de Prevencién y Control Integrado de la Conta-
minacién de la Direccién de Calidad Ambiental

de Gobierno Vasco (IPPC-EJ/GV) y de ITHOBE, la
Sociedad Ptblica de Gestion Ambiental del Gobier-
no Vasco. El encuentro genero el interés del sector
de fundicién y reunié un importante nimero de
representates industriales.

Como introduccién a la jornada, presidida por
Lucia Unamunzaga, responsable de la linea de
investigacion de Sostenibilidad y Medio Ambiente
de AZTERLAN, Iiiigo Libano de la FEAF realiz6 un

FUNDI | 35
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Los representantes de la FEAF Ifigo Libano y Oroitz Unzain abrieron la sesion técnica de la jornada.

acercamiento al marco normativo en el se imbri-
ca el futuro BREF de Forja y Fundicién abarcan-
do desde la ya derogada Directiva 96/61/CE del
Consejo Europeo, relativa a la prevenciéon y control
integrado de la contaminacién (Directiva IPPC),
ala actual Directiva de Emisiones Industriales
2010/75/UE (DEI). La DEI se orienta a reforzar la
aplicacién de las MTD en la UE y, a nivel nacional,
se transpone a través del Real Decreto 815/2013
y el Real Decreto Legislativo 1/2016. Las conclu-
siones sobre MTD son la referencia para estable-
cer las condiciones de la Autorizacién Ambiental
Integrada (AAI) que en Espaiia es concedida por
las CCAA.

Libano recordd que, “como es conocido por la
industria, los nuevos valores limite de emision
en la AAI de una empresa se aplican de forma
inherente en nuevas instalaciones y, en el caso
de instalaciones existentes, el plazo es de 4 afios
desde la publicacién en el Diario Oficial de la UE de
las conclusiones MTD. Por tanto, cuando el nuevo
BREF entre en vigor, las instalaciones ya existen-
tes tendran también 4 afios para adaptarse a las
MTD identificadas en los mismos”.

Seguidamente, el también representate de la
FEAF Oroitz Unzain compartié con la audiencia el
recorrido realizado hasta la publicacién del bo-

rrador BREF el pasado mes de febrero y detalld la
participacién de la FEAF en dicho proceso. Unzain
también adelant6 que en el 3er trimestre de 2024
se prevé la aprobacién por el Comité del Articulo
75 de la DEI de las conclusiones sobre las MTD vy,
posteriormente, la publicacién de las conclusiones
MTD en el diario oficial de la UE.

Siguiendo el hilo del marco administrativo-le-
gal asociado al BREF, la jornada se centré en el
procedimiento de la administracién vasca para la
adaptacion de las AAI al nuevo documento BREF.
En este caso, fue el representante del Gobierno
Vasco Eneko Diez quien expuso a los presentes
los pasos a seguir para revisar las autorizaciones
ambientales integradas que, “en todos los casos
requerira de una evaluacién previa del documento
BREF y una tabla comparativa del cumplimiento
de las MTD, ademas de una propuesta sobre In-
forme de base de situacién del suelo y documenta-
cién sectorial vinculada a aspectos recogidos en el
BREF (aspectos como aguas, residuos, etc.)”.

Principales novedades que incorpora el BREF
de Forja y Fundicion

Finalizadas las intervenciones de contexto, la
sesion se centro en la ponencia del investigador
de AZTERLAN Andoni Ibarra orientada a ofrecer
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Eneko Diez, técnico de medio ambiente del Gobierno Vasco, se centrd
en el procedimiento de la administracion vasca para la adaptacion de
las AAI al nuevo documento BREF

una visién general del documento. “El BREF es un
documento de caracter muy técnico, de mas de 750
paginas de extension y que recopila un total de 52
MTD que afectan de distinta manera a las empresas
de fundicién segiin su tamafio, sus materiales de
fabricacioén y otras caracteristicas de su actividad

y de sus instalaciones. Por estas razones es impor -
tante que cada empresa y planta entienda bien las
implicaciones de los diferentes apartados y, sobre
todo, las mediciones que le corresponden”.

El documento “Principales novedades
del borrador de BREF de Forja y
Fundicion” presentado por AZTERLAN en
la jornada se encuentra descargable en
la pdgina web del centro tecnoldgico.

INFORMACION

El experto en sostenibilidad presento las di-
ferencias entre las conclusiones sobre MTD con
niveles de comportamiento ambiental asociados
y las conclusiones sin niveles de comportamien-
to ambiental asociados. “Entre las primeras,
encontramos MTD con niveles de emision aso-
ciados (emisiones y vertidos), niveles de con-
sumo asociado (electricidad, consumo de agua
por tonelada de metal fundido) u otros niveles
(eficiencia en recuperacién de arenas, residuos,
control de procesos). Tanto Las MTD con ni-
veles de consumo asociado como las MTD con
otros niveles asociados, tienen el estatus legal
de referencias obligatorias para establecer las
condiciones de la AAT; no son requisitos absolu-
tos y ofrecen un margen de discrecién para que
las autoridades competentes de Estados Miem-
bros los implementen en los permisos”. Entre las
segundas, las que no tienen comportamientos
ambientales asociados, “el nuevo BREF también
propone una serie de técnicas que no son de obli-
gada aplicacion, siempre y cuando se garantice
al menos un nivel equivalente de proteccién al
medio ambiente”.

De forma esquematica y agil, el representante de
AZTERLAN realiz6 una revisién de varios ambi-
tos de actuacién recogidos en el BREF a través de
MTD asociados a los mismos, exponiendo en cada
caso la filosofia y objetivos de cada una de ellas,
asi como las mediciones y técnicas mas relevantes
asociadas. El documento presentado por Ibarra en
la sesién se encuentra descargable en la pagina
web de AZTERLAN.

Las arenas de fundicion, un importante foco

de preocupacion para el sector

Como cierre, la jornada conté con la participa-
cién de Ifiaki Susaeta quien, en representacién

de la Sociedad Ptiblica de Gestién Ambiental del
Gobierno Vasco IHOBE, centro su intervenciéon en
la gestion de las arenas de fundicién en el mar-

co del Plan de prevencién y gestion de residuos

de Euskadi 2030 (PPGR2030). En sus palabras,
“las arenas de fundicién son uno de los grandes
ambitos de actuacion de este plan, ya que no se

ha conseguido bajar significativamente la tasa de
reciclado a lo largo de los afios”. Entre los obje-
tivos del PPGR2030 destacan reducir un 30% la
generacion de arenas de fundicién respecto a 2019,
alcanzar el 85% de tasas de valorizacion de arenas
y finos de fundicién férrea, y llegar a cero vertidos
de residuo no tratado.
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En representacion de la Sociedad Publica de Gestion Ambiental del Gobierno Vasco IHOBE Ifiaki Susaeta centrd su participacion en las arenas de fundicion.

Susaeta defendi6 que “las arenas de fundicién
tratadas son un material que puede ser valioso y
puede ofrecer muchas oportunidades” y, por esta
razon, “nuestra apuesta es incorporarlas como
materiales secundarios al ciclo productivo”. El
representate de IHOBE remarc6 la importancia
de desarrollar un marco normativo que facilite
estos objetivos para lo que pidi6 la colaboracién de
empresas, agentes tecnoldgicos y organizaciones

ligadas a la fundicién en los préximos pasos que se
iran dando.

Finalizadas las intervenciones tuvo lugar un
intenso intercambio de ideas entre ponentes y
audiencia, que dej6 patente la inquietud de las
empresas de fundicién frente a las implicaciones
que las novedades incorporadas en el futuro BREF
tendran para las organizaciones y, en especial, la
gestion de las arenas de fundicién.
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Lucia Unamunzaga, responsable de Sostenibilidad y Medio Ambiente de AZTERLAN
“Las fundiciones tienen la oportunidad

de adelantarse y empezar a trabajar
en los requisitos del BREF"

Sin duda, el nuevo BREF de Forja y Fundicion
genera inquietud entre las empresas de fun-
dicién, que en los tltimos afios y décadas han
visto coémo los niveles de exigencia respecto

a la gestion de aspectos clave de su actividad
han ido aumentando, “y seguiran creciendo”,
como bien afirma la responsable de Sostenibi-
lidad y Medio Ambiente del Centro Tecnoldgico
AZTERLAN. “Europa sabe que tiene importan-
tes retos relacionados con el abastecimiento

de materiales y de energia, asi como con la
gestion de residuos. Y las industrias de proce-
so no dejaran de estar en el punto de mira de
Unién”. Como no podia ser de otra forma, “el
futuro BREF es fiel a esta filosofia y trae con-
sigo nuevos requisitos y limites relacionados
con emisiones, vertidos, residuos, consumos...
afectando a la practica totalidad de la actividad
de las empresas de fundicién”.

Por todo ello, considera “mas que compren-
sible el nerviosismo del sector ante el nuevo
documento”; sin embargo, también tiene un
mensaje de positivo para sector. “Creo que
este trabajo puede afrontarse de forma positi-

va, visualizandolo como una oportunidad para
mejorar el rendimiento y la competitividad

de las empresas”. Entre otros, el nuevo BREF
pone mucho enfasis en la identificacion y el
seguimiento de indicadores clave del desem-
pefio de la gestién empresarial (KPI) y aspec-
tos relacionados con la calidad del resultado
de la produccién. “Aunque el camino para
ajustarse al nuevo escenario no sera facil para
la mayoria, las fundiciones que lo hagan bien
tienen muchas oportunidades para salir refor-
zadas de este proceso”.

Unamunzaga también recalca que “las em-
presas deben ponerse ya en marcha”. Una vez
el nuevo BREF entre en vigor, las fundiciones
tendran 4 afios para adaptarse, pero, “con el
borrador en la mano, hoy en dia tienen ya la
oportunidad de adelantarse y empezar a tra-
bajar en los requisitos del BREF”. En este sen-
tido, la experta de AZTERLAN cree que es “de
vital importancia que las fundiciones comien-
cen ya su proceso de analisis, para identificar
cual es su punto de partida y el camino que
deberén recorrer en los proximos afios”.
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OPTIMIZACION DE COSTES
GRACIAS A UNA BUENA GESTION
DEL ANALISIS TERMICO

HA ovacaer

ILARDUYA

ATlarduya es el partner oficial de NovaCast
para el mercado espafiol y portugués.
Ambas empresas comparten un com-
promiso firme con la reduccién del impacto
medioambiental de la industria, trabajando para
desarrollar soluciones innovadoras y sostenibles.
Para ayudar a las fundiciones a ser mas ecologi-
cas, NovaCast ha disefiado sistemas inteligentes
que racionalizan cada parte del proceso de fundi-
cién, para maximizar la calidad y reducir los costes.
Un efecto muy importante del cambio de las
caracteristicas del hierro fundido durante la fusién
en el horno de induccién, revelado por el anélisis
térmico, es la tendencia al enfriamiento. Esto sig-
nifica que es probable que el hierro fundido forme
carburos de hierro durante la solidificacién, en lu-
gar de grafito, que es la forma estable del carbono
en las aleaciones ferrosas.

Tradicionalmente, la tendencia al enfriamiento
se evalla seglin la norma ASTM A367.

040
ASTM A367 W2 BIO%
4 /

)

x—/

X ol

18*

Figura 1. ASTM A 367 W2 Block for determination of chill depth, [1].

Para ilustrar los beneficios y el impacto positivo,
queremos compartir un caso con la empresa ame-
ricana Torrance, Wisconsin, USA.

Datos

Company: Torrance

Location: Wisconsin, USA

Website: www.torrancecasting.com
Alloys: Gray, Ductile,

Ni-Hard Iron Castings

NovaCast products:

Employees: 80

Segun estudios publicados [2] el aumento tanto
de la temperatura de sobrecalentamiento como del
tiempo de mantenimiento, disminuye el nimero
de nédulos y aumenta la profundidad de templado,
asi como una mayor temperatura de inoculacién y
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un mayor tiempo de mantenimiento después de la
inoculacién. También descubrieron que la tenden-
cia al enfriamiento aumenta a medida que dismi-
nuye la nodulizacion [2].

Ademas, las observaciones del ATAS® Verifier
4.0 (predecesor del ATAS MetStar) indican que la
temperatura eutéctica mas baja (TElow), la menor
profundidad de templado y el menor porcentaje
de porosidad por contraccién, se registraron en
la aleacién MgFeSi con lantano en el proceso de
tratamiento en cuchara, lo que sugiere la mayor
resistencia al temple y a la contraccion [3].

Segun otros estudios [4], en el caso de las fun-
diciones inoculadas, la incidencia de la formacioén
de carburos puede expresarse mediante el para-
metro de enfriamiento total relativo (RTC). En este
sentido, se afirmé que la disminucién de la veloci-
dad de enfriamiento de solidificacién mediante el
aumento del médulo de enfriamiento, dara lugar
a la disminucién de la incidencia de la formacién
de carburos. Ademas, en la Figura 2 se ilustra la
importancia del proceso de inoculacién y de un
inoculante adecuado, para controlar la tendencia
al templado. Finalmente, se concluyé que se obtie-
ne un menor subenfriamiento al principio de la
reaccién eutéctica con las muestras inoculadas, la
inoculacién conduce a valores mas bajos de reca-
lescencia eutéctica, lo que significa directamente
una temperatura eutéctica baja mas alta (TElow)
y una posibilidad significativamente menor de
formacidén de carburos [4].

INFORMACION

En Torrance Casting (EE.UU.) realizaron prue-
bas vertiendo hierro fundido en machos de caja
fria con cavidades en forma de cufia. A conti-
nuacién, las muestras se rompen para revelar
las superficies de fractura y se mide la profun-
didad de templado. La profundidad de templa-
do se utiliza como indicador de la tendencia
al templado. Sin embargo, la prueba requiere
tiempo para que la muestra se enfrie hasta
alcanzar un color rojo opaco antes del enfria-
miento; por lo tanto, la prueba suele realizarse
junto con el colado de las piezas fundidas. Sin
embargo, el analisis térmico es la prueba mas
rapida que puede utilizarse como medida pre-
ventiva o proactiva.

La ventaja del analisis térmico es disponer de
informacion de alta calidad en la planta de fundi-
cion a los pocos minutos de la toma de muestras
y reducir el tiempo de respuesta del laboratorio a
unos pocos minutos.

Aunque otros métodos, como el ensayo de cuiia
de templado y el analisis quimico espectrografi-
co, proporcionan informacién util, el analisis de
la curva de enfriamiento (CCA) puede ofrecer una
visiéon mas completa de los cambios dinamicos que
se producen durante la fusién y el tratamiento de
las aleaciones fundidas.

La solucion eficaz para evitar las pruebas de
cufia de templado es controlar la temperatura eu-
téctica inferior en ATAS MetStar, también conoci-
da como TElow.
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Figura 2. Relative total chill RTC (a) and relationship RTC — AT11 (b), [4].
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TElow vs. Chill Depth Value
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Figura 3. Diagram of TElow vs. Chill depth value.
Esta temperatura representa el punto de fusion en la que el TElow se mantenga en un nivel alto,
mas bajo y depende principalmente del estado de al menos 30 minutos después de que la masa

nucleacién. Una temperatura baja indica que el
estado de nucleacién es menos eficaz.

A menudo se obtiene un valor demasiado
bajo si el contenido de oxigeno o el nimero de cleacion de la masa fundida. Los valores bajos
puntos de nucleacién es demasiado bajo. Es
importante conseguir una composicién de carga contraccion.

fundida esté lista.
Normalmente es mejor un valor alto de TElow,
superior a 1145 °C. Refleja el estado de nu-

aumentan la tendencia al templado y la macro-

TeLow vs. Chill Depth Value
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Figura 4. Correlation between TElow vs. Chill depth value.
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Los diagramas de las figuras 3y 4 indican
la correlacién entre la temperatura eutéctica
inferior y el valor de la profundidad de temple.
Como puede observarse, al disminuir la TElow,
aumenta el valor de la profundidad de temple,
lo que incrementa directamente la tendencia al
temple, por lo que puede decirse que la TElow
es inversamente proporcional a la tendencia al
templado, lo que significa que mantener valores
altos de temperatura eutéctica inferior evitara la
formacién de carburos.

Como resultado del control de la temperatura
TElow con ATAS MetStar (en lugar de la inspeccion
de la cufia de temple), se obtienen varias ventajas:
® Reduccién de costes (no hay que producir ma-
chos de caja fria para las pruebas).

e Aumento de la produccion (mas tiempo dispo-
nible de la disparadora de caja fria para la produc-
cién - mejor eficiencia).

e Menor tiempo necesario para obtener resultados
y confirmar la calidad del metal fundido.

REFERENCIAS

e Mediante este control TElow, al mismo tiem-
po, esta controlando el estado de inoculacién del
metal fundido.

e Con la prueba ATAS, los resultados pueden
cuantificarse de forma precisa en lugar de dejarlo
a la representacién subjetiva de la prueba de tem-
ple por parte del operario.

® Obtener la lectura de TElow permite a ATAS
MetStar ser proactivo con la sugerencia de la
cantidad de adicién de inoculacién necesaria para
mantener TElow alto (libre de temple).

En HA Ilarduya, estamos a su disposiciéon para
aclarar cualquier informacién adicional y responder
a todas sus preguntas. No dude en ponerse en con-
tacto con nosotros para obtener mas detalles y des-
cubrir cdmo nuestras soluciones pueden ayudarle a
alcanzar sus objetivos de sostenibilidad y eficiencia.
Juntos, innovamos para la sostenibilidad.

Por Jaime Diaz, Head of Sales HA Ilarduya y Joel
Karlsson Marketing Manager Novacast.
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AHORRO DE ENERGIA EN LA FUSION
DE METALES EN HORNOS DE
INDUCCION, MEDIANTE MEDIDAS
PRACTICAS Y ANALISIS DE DATOS
DIGITALES DEL PROCESO DE FUSION

Figura 1: Esquema tridimensional de un horno sin ntcleo.

os hornos de induccién son ideales para
L fundir todos los metales de forma neutral en

carbono. Si el horno de induccién esta dise-
flado como un horno sin ntcleo (véase la figura 1),
se coloca un crisol cerdmico dentro de una bobina
cilindrica de cobre. El material cargado en este cri-
sol se expone a un campo electromagnético gene-
rado por la corriente que fluye a través de la bobina
de cobre. Este campo induce corrientes parasitas en
el metal. Las pérdidas 6hmicas de estas corrientes
parasitas calientan el metal y, en Gltima instancia,
lo lictian. Estos hornos de induccién sin nicleo al-
canzan eficiencias de mas del 80 % para materiales
ferrosos y mas del 70 % para materiales altamente

conductores como el cobre o el aluminio, siempre
que la bobina esté hecha de cobre altamente con-
ductor y se instalen yugos hechos de laminaciones
de laminas de transformador, para proporcionar
una ruta de retorno para el campo magnético.
Alternativamente, también se puede construir
un horno de induccién segtn el principio del hor-
no de canal (véase la figura 2). En este caso, se fija
con bridas un inductor de canal (o varios de ellos)
(véase la figura 3) a la parte superior del horno.
El liquido fundido se calienta segtin el principio
de un transformador en cortocircuito. Una bobina
de cobre forma el devanado primario y un canal
de metal liquido forma el devanado secundario
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Figura 2: Horno de induccién tipo tambor para fundir cobre libre de oxigeno segun el principio del horno tipo canal.

Figura 3: Esquema 3D de un inductor de canal de doble bucle.

en cortocircuito. La corriente de cortocircuito del
transformador fluye entonces por este canal y sus
pérdidas 6hmicas calientan a su vez el metal. Las
eficiencias que se consiguen con este principio
eléctrico son incluso entre 10 y 15 puntos porcen-
tuales mas altas, en comparacion con el principio

del horno sin ndcleo. Sin embargo, tiene la des-
ventaja de que el horno nunca se puede vaciar por
completo, lo que limita su versatilidad en cuanto a
aleaciones y funcionamiento.

Una de las principales ventajas del disefio de
hornos sin ntcleo es que se pueden alcanzar
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rendimientos significativamente mayores. Como
resultado, se utilizan con éxito hornos sin ntcleo
para hierro y acero con una potencia nominal de
mas de 20 MW y velocidades de fusién superiores
a4ot/h.

Aunque los hornos de induccién pueden funcio-
nar sin emisiones de carbono cuando se alimentan
con electricidad procedente de fuentes renovables,
las fundiciones que los utilizan se esfuerzan por
minimizar su consumo de electricidad. Esto se
hace con el objetivo de conservar los recursos de
manera sostenible y también con vistas a mejorar
la rentabilidad de las fundiciones y fabricas de
productos semiacabados, especialmente ante el
aumento de los costes energéticos. Licuar mate-
riales ferrosos o de aluminio requiere aproxima-
damente 500-560 kWh/t, lo que significa que los
costes energéticos suelen ser un factor decisivo
en la fabricacién de piezas fundidas y productos
semiacabados.

Entonces, {cémo puede una fundicién ahorrar
energia durante el proceso de fusiéon? Existen tres
factores determinantes:

e Dimensionamiento de la instalacién y condicio-
nes del contrato de suministro eléctrico.

® Régimen de funcionamiento de los hornos de
fusion en la practica.

o Andlisis de los datos digitales del proceso de fusién.

Calificacion y dimensionamiento de la instalacion
y consideracion de las condiciones del contrato de
suministro eléctrico

En los contratos de suministro eléctrico actua-

les se aplican normalmente tarifas por demanda,
tarifas por unidad y tarifas por demanda reactiva.
Los costes asociados a la tarifa por demanda se
pueden reducir, garantizando que la instala-

cién extraiga energia de la red de la forma mas
constante posible. Las empresas de suministro
eléctrico cobran elevados recargos por los picos

de demanda de energia, para los que después de
todo tienen que hacer previsiones en el lado de la
generacion de energia y en el lado de la red. Por

lo tanto, tiene sentido dimensionar un horno de
fusion de tal forma que se cubra la demanda de
metal liquido planificada, pero que la demanda
maxima temporal se alcance, siempre que sea po-
sible, mediante tiempos de produccién adiciona-
les. En este sentido también son Utiles los sistemas
de control de potencia maxima, que garantizan
que las cargas definidas previamente se limiten
cuando se alcanza el limite de potencia. Los hor-
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nos de induccién con inversores IGBT modulados
por ancho de pulso ofrecen una ventaja para este
modo de funcionamiento, ya que tienen un factor
de potencia constante “cos phi” incluso en el ran-
go de carga parcial, manteniendo al mismo tiempo
una muy buena eficiencia eléctrica del convertidor
de circuito resonante en paralelo. Los convertido-
res de circuito resonante en serie también logran
un factor de potencia de red constante. Sin embar -
g0, en estos casos, la alta corriente del horno sin
compensar debe pasar por todo el inversor, lo que
genera pérdidas adicionales y aumenta la carga de
los componentes.

La tarifa unitaria en el contrato de suministro
eléctrico determina el precio por kWh consumido,
que debe pagar la fundicién. Por ejemplo, si es de
20 céntimos por kWh y el horno consume 550 kWh
por tonelada de metal liquido, la tarifa unitaria por
tonelada de productos fundidos o semiacabados
seria de 110 €.

En algunas redes, la tarifa unitaria también
puede variar seglin la hora del dia o el dia de la se-
mana. En tales casos, puede tener sentido instalar
un horno de mantenimiento o un sistema de horno
con dos o tres crisoles, para almacenar el metal li-
quido producido durante un periodo de tarifa baja.

El hecho de que haya que pagar costes adiciona-
les por la potencia reactiva utilizada depende, por
un lado, del consumo de potencia reactiva permi-
tido por el proveedor de energia y, por otro, de que
el horno de induccién tenga un “cos phi” constan-
te de 0,99, por ejemplo, en la entrada del conver-
tidor también en el rango de carga parcial.

Si la tarifa unitaria no es baja y la demanda
de metal liquido es relativamente constante, es
mejor evitar la instalacién de hornos de mante-
nimiento adicionales siempre que sea posible. Por
ejemplo, un horno de mantenimiento de hierro de
60 toneladas, disefiado como horno de induccién
de canal, tiene una demanda energética anual de
aproximadamente 2 millones de kWh. Basando-
nos en el ejemplo de 20 céntimos por kWh, esto
equivale a unos costes energéticos de 400.000
euros al afio.

Régimen de funcionamiento de los hornos

de fusion en la practica

Asi como los hébitos de conduccién inteligentes
maximizan el ahorro de combustible de un auto-
mévil, una proporcién significativa de la energia
necesaria para operar un horno de fusién por in-
duccién se puede ahorrar simplemente adoptando
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estrategias de funcionamiento inteligentes. Esto
comienza con el método elegido y el procesamien-
to posterior del material de carga.

Por lo tanto, las medidas de ahorro se pueden
dividir en dos categorias: optimizacién del tipoy
la calidad del material de carga y optimizacién del
flujo de proceso.

A menudo no se presta especial atencién a la
contaminacién de la superficie porque no hay
diferencia visual. El material parece fundirse tan
bien como el metal limpio. Después del proceso de
fusidn, las impurezas no metalicas se eliminan en
forma de escoria.

Sin embargo, el hecho es que estas impurezas
dan como resultado un acoplamiento general peor
de la chatarra al campo de induccién. En el caso de
los 6xidos, éstos ni siquiera se acoplan en abso-
luto, lo que conduce a un peor uso general de la
energia.

En la practica, este tipo de informacién gene-
ralmente solo se obtiene evaluando los datos de
produccidn. Si se detectan irregularidades en el
proceso o en la calidad del producto, es necesario
tomar medidas y examinar sistematicamente el
proceso.

A continuacion se presentan algunos ejemplos
de situaciones de proceso y los valores orienta-
tivos, correspondientes para el potencial ahorro
energético al fundir una carga, calculados en
varias fundiciones de hierro.

1) Arena en el material de carga

Después de sacudir los moldes, atin quedan can-
tidades variables de arena de moldeo adheridas al
material reciclado. Si no se eliminan adecuada-
mente mediante granallado, la arena se introduce
en la masa fundida. La formacién de escoria a par-
tir de la arena también consume energia. Con una
cantidad realista de 25 kg de arena por tonelada de
hierro, esto da como resultado un aumento de la
demanda de 25 kWh/t.

2) Material de carga oxidado

Dependiendo de como se almacene la chatarra
utilizada, puede formarse 6xido (6xidos de hie-
rro) que se introduce en el crisol. El mal acopla-
miento conduce a un menor consumo de energia.
El 6xido de hierro debe calentarse a la tempera-
tura de fusién en un proceso que consume mucha
energia. Para el horno indicado en la tabla (véase
la figura 4), esto supone un consumo adicional de
30 KWh/t.
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3) Baja densidad de empaquetamiento

La densidad de empaquetamiento del material

de carga también afecta al consumo de energia:
cuanto mayor sea la densidad de empaquetamien-
to, menor sera el consumo de energia.

Las pruebas en funcionamiento practico mos-
traron una prolongacién del proceso de fusion de
aproximadamente un 8 % y un aumento del con-
sumo de energia de aproximadamente 25 kWh/t,
con una reduccion de la densidad de empaqueta-
miento de 2,0 t/m3a 1,3 t/m3.

4) Cementacion después de la fusion

Si el agente carburante no se afiade al principio

del proceso de fusién junto con la materia prima
metdlica, sino que se introduce en el bafio liquido
después de la fusién, esto da como resultado un
consumo de energia significativamente mayor.
Basandose en la experiencia practica, se ha deter-
minado que se requieren entre 1y 2 kWh/kg adicio-
nales si el agente carburante se afiade mas tarde.
Con un valor realista del 1 % de agente cementante
por carga, se puede esperar un mayor consumo de
energia de hasta 5 a 10 kWh/t de hierro.

5) Fusion con densidad de potencia reducida
Basandose en consideraciones tedricas, la forma
mas eficiente energéticamente de operar el horno
es con la méxima potencia eléctrica disponible

y, por lo tanto, una alta densidad de potencia.
Pruebas sistematicas realizadas lo confirman
claramente. Los tiempos de carga se acortan, las
pérdidas térmicas se reducen y, en consecuencia,
el consumo de electricidad es menor. Por ejemplo,
si el horno de la tabla funciona solo al 50 % de la
potencia maxima, esto resulta en un consumo de
electricidad adicional de 20 kWh/t.

6) Fusion con sumidero

Si se utiliza tecnologia de frecuencia media, se
puede prescindir de un sumidero y se puede fundir
material de carga de tamafio pequefio. Debido al
mejor acoplamiento electromagnético de la mate-
ria prima solida (esto solo se aplica a materiales de
fundicién), se requiere un 5 % menos de energia
en el funcionamiento solo por carga, ya que se
logra una eficiencia de bobina significativamente
mayor hasta el punto de Curie.

7) Mantenimiento con la tapa abierta

Si un horno funciona con la tapa abierta durante mas
tiempo del necesario, se pierde una cantidad consi-
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derable de calor en el horno, que debe reponerse. La
pequefia pérdida térmica de unos 275 KW (para un
horno de 15 toneladas) aumenta a unos 600 KW. Si la
tapa se deja abierta durante 20 minutos, el consumo
energético total aumenta hasta 15 kWh/t.

8) Extraccion sin estrangulamiento

El volumen de extraccion del sistema de depura-
cién de gases de combustién debe adaptarse a los
pasos de proceso del horno. De este modo, si no

se deben extraer gases de combustion o si solo se
producen pequefias cantidades, se puede limitar el
volumen de extraccién.

Si el sistema de filtrado funciona siempre a plena
capacidad, se “extrae” energia del horno de forma
innecesaria. En casos desfavorables, esto puede
aumentar el consumo energético en un 2 % aproxi-
madamente. En el ejemplo de la tabla siguiente, se
estima que es de 8 kWh/t.

9) Sobrecalentamiento innecesario

Si durante la fase de fusién final no se controla
a tiempo el sobrecalentamiento del hierro en el
modo manual, se puede sobrepasar innecesa-
riamente la temperatura de fundicién deseada
o suficiente. Si se evita un aumento excesivo de
la temperatura de, por ejemplo, 50 K, se pueden
ahorrar aproximadamente 20 kWh/t.
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Si se utiliza un sistema de control digital del hor-
no, la temperatura final se puede mantener con una
precisién de hasta 5 K en el modo automatico. Esto
ayuda a evitar un sobrecalentamiento innecesario.

Para ilustrarlo, la tabla muestra los valores
energéticos de un horno con una capacidad de
8.000 kg de hierro fundido, que funciona a una
potencia maxima de 7.000 kW.

Por supuesto, estos casos individuales nunca
se dan todos al mismo tiempo. Sin embargo, la
suma total muestra que, en el peor de los casos,
la demanda energética requerida podria incluso
superarse en mas del 35 %. Si se parte de los costes
iniciales de electricidad de 20 céntimos por kWh,
el coste de produccién de una tonelada se incre-
menta en unos 30 €. Para una produccién anual de
50.000 toneladas, esto supone unos costes adicio-
nales evitables de unos 1.500.000 €.

Una vez que se conocen las causas, es muy facil
evitar el desperdicio de energia estableciendo ac-
ciones rutinarias y optimizando el sistema con la
ayuda del control de calidad y del proceso.

El mismo software que se utiliza para operar el
horno se puede ampliar para incluir médulos Gti-
les, como la gestion de recetas o la confirmacién
de pasos del proceso. Esto permite perseguir obje-
tivos individuales segtn el proceso de fundicién y
la tarea de fusion.

melting and charging more efficiently

OTTOJUl ER

unfavorable furnace operation and production management

energy requirement

Melting of cast iron up to 1,500 °C

Plant technology Thermal and electrical logzes

Excess consumption
1) Sand in the charge material 25 kgit 25
2} Rusty charging material 30
3} Low packing density, instead of2,5 tm® only 1,5 tm® 25
4)  Carburizing after mefting 20kg/t 5
5y Melting with 50 % ofthe power density 20
8)  Melting with sump (NFT / 25
7)  Holding for more than 20 minutes with open exhausthood 15
8)  Unthrottled exhaust gas suction 8
)  Unnecessary overheating by 50 K 20

Total excess consumption 173

KWhit

135

Figura 4: Pérdidas de energia debido a un material de carga deficiente y un funcionamiento desfavorable del horno.
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Charge material recipe with

additives (alloying elements) Batch number since sintering Sump weight Charged material Total weight
Slag quantity Cast quantity kWh - cold start kWh - sintering kWh - melting
kWh - superheating kWh - holding kWh - total Cold start time Sintering time
Melting time Superheating time Holding time Batch time ON-time
Energy consumption for melting | Energy consumption per batch Melting rate Average power input Degree of utilization

Figura 5: Ejemplo de datos de un informe por lotes.
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‘ “ Melting Cold Start General Melting Cold Start General I?I" et;a Service Messages
Sintering Sintering an 2 I

Figura 6: Ejemplo de parametros de fusion.

Analisis de datos digitales del proceso de fusion
Los hornos de induccién modernos tienen un
controlador PLC y un ordenador de proceso, que
almacena todos los datos importantes del pro-
ceso de fusién y los asigna a un lote especifico.
La documentacién completa del lote contiene la
siguiente informacién (véase la figura 5).
Opcionalmente, también se pueden registrar
datos como el tiempo de apertura de la tapa, los
tiempos de caudales de extraccion altos y bajos, la
entrada 6ptima o retrasada de material de cargay
la descarga 6ptima o retrasada de material.

Un diagrama de lotes proporciona una visién gene-
ral de la entrada de material de carga, la temperatura
y la entrada de energia en relacién con el tiempo del
lote. Con el fin de comparar, se puede almacenar op-
cionalmente un “lote ideal”, que el operador intenta
alcanzar cargando lo mas eficientemente posible.

Para este tipo de operacién, que busca mejorar con-
tinuamente el rendimiento y el consumo de energia,
es recomendable instalar un ordenador independien-
te con su propio panel de control claro, para separar el
proceso de optimizacién operativa de la visualizacién
de los sensores del sistema del horno.
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Figura 7: Visualizacion tipica en la pantalla principal de un sistema de control de horno moderno, aqui: Interfaz de fusién JUMI Junker.

Esto proporciona a los operadores del horno
informacién clara en tiempo real, sobre la eficien-
cia con la que han operado el horno en términos de
consumo de energia. Esto también ayuda a motivar
a los operadores porque pueden ver directamente
el impacto econémico de su método de trabajo o de
diferentes calidades de chatarra.

El analisis de estos datos del proceso de fusién
también puede ser respaldado por inteligencia arti-
ficial, para encontrar patrones de resultados de lotes
“buenos o malos” seglin los numerosos parametros y
para desarrollar recomendaciones para optimizar los
materiales de carga y el funcionamiento del horno.

Desbloqueo de la eficiencia mediante practicas
basadas en datos

En el ambito de las fundiciones, el funcionamiento
eficiente de los hornos de fusiéon depende en gran
medida de la racionalizacién mediante el analisis de
datos. La implementacién exitosa de procedimien-
tos operativos (SOP) desempefia un papel funda-
mental en la optimizacién del consumo de energia.

Logro de procesos de fusion ideales

Un proceso de fusion ideal se caracteriza por una
curva de consumo de energia acumulada en conti-
nuo aumento. Los “periodos planos” prolongados
en esta curva indican condiciones de fusién subdp-
timas. Sin embargo, debido a la falta de visibilidad

de los datos, los hornos a menudo funcionan en
funcién de la experiencia individual del operador

y las mejores précticas subjetivas. El desafio se
intensifica a medida que los operadores gestionan
varios hornos en grandes plantas de produccién, lo
que dificulta la obtencién de informacién oportuna.

Paneles de control para operadores

Tomemos como ejemplo una importante fundi-
cién del norte de Europa que consume 100 GWh al
aflo. En busca de condiciones 6ptimas, las en-
cuestas indicaron que fundir una tonelada métrica
de chatarra para obtener hierro fundido, deberia
requerir idealmente unos 560 kWh. Sin embargo,
el promedio real hasta hace poco era de 640 kWh
por tonelada de fundicién. Para abordar esto, la
fundicién colabord con una empresa de Dinamarca
que ofrece servicios de optimizacién energética
basados en IoT especificos para fundiciones.

Los expertos analizaron los datos de multiples
lotes de fundicién para identificar los procedimien-
tos operativos ideales y organizaron la informacién
en paneles de control para operadores en tiempo
real. Montados en el area de trabajo del operador
(ver figura 8 ay b), estos paneles muestran la tem-
peratura, el consumo de energia y el peso del horno.
También proporcionan una guia visual clara para el
momento ideal para llenar y vaciar los hornos. Esta
iniciativa redujo significativamente el consumo de
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Figura 8, a y b: Visualizacion tipica del tablero de mandos de empuje montado en el camién del operador.

energia promedio a 570 KWh/t, lo que se traduce en
un ahorro anual de cerca de 1.000.000 € solo para el
proceso de fundicion.

Logro del equilibrio energético

A partir de estas experiencias, la fundicién de hie-
rro integro los datos existentes del horno con los
sistemas MES y ERP para alinear la produccién con
los periodos de precios bajos de la energia. Si bien
esto puede parecer una estrategia de reduccion de
costos, también aborda el objetivo mas amplio de
respaldar la estabilidad de la red impulsada por
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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

METROLOGIA 3D DE PRECISION
SOFTWARE 3D
FORMACION

& ACRO

GRANALLADORAS Y RECAMBIOS ANTIDESGASTE

Fabricamos recambios para granalladoras desde 1980

> 40 ¥

=
SOLUCIONES ANTIDESGASTE

Tel: 93 450 80 19 ¢ Fax: 93 450 80 21
Carrefera del Mig,169

08907 L'Hospitalet de Llobregat
acro@acroperda.com ¢ www.acroperda.com

Vg «w@%

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

(@) Desgaste reducido 100

() Reduccidn del polvo y de la eliminacion de residuos

/) Maxima productividad, minimo coste

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

fe les Corts Catalz 3, At.B, 08014 BARCELONA
4 934211266 Fax. +3 37

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

Py

' SHOT BLASTING SYSTEMS

RETROFIT y mejora de granalladoras

Equipos de granallado estandar

Equipos de granallado a medida

EXPERTOS EN MAGNETISMO INDUSTRIAL
ELEVACION MAGNETICA SEPARACION
ELECTROMAGNETICA Y
DE IMAN PERMANENTE

m’

\
Separador magnético tipo overband h / P \ Tambor
envolvente

;&K /\; rotativa

Avda. Agricultura, 15

33211 Gijén (Espana)

Tifn: {34} 985 324 408

Fax: {34) 985 324 226
E-mail: felemamg @felemamg.com

Electroiman circular

www.felemamg.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

FUNDI | S5
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AMETEK

Analizadores Estacionarios de Metales
La solucion integral para sus necesidades de andlisis de metales

SPECTROLAB SPECTROMAXx

El Analizador de Metales Preferido

SPECTROCHECK

Las méximas prestaciones y
fiabilidad al precio més bajo

Méximas prestaciones para
Ia siguiente generacién de
analizadores de metal

. posible

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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FLOW-3D
CAST
CADMOULD \"
Inyeccién de plasticos y cauchos Todos los procesos:
Visualizar el llenado, la compactacién, HPDC, LPDC, gravedad en molde permanente, en
el enfriamiento, la contraccién y la molde de arena, espuma perdida, formacién de
deformacién entre otros. machos de arena, fundicién 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 Delegacién México
C/ Almortza, 2 Bajo 3B A\vda El Sabino 42 D
01 & N 1Sstia Santiaquite )
Spa fultitian d H< ano Escobedo, Méxic

GUIA DE COMPRAS

INGENIERIA DE 8
REFRACTARIOS

opromiso
fiabilidad

Sistemas de
deteccién ® aleastur {7 zom..
de radiactividad

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
ﬂRTICULOS PARA FUNDICION

| _cATALOGO
Articulos para inyectado: I
® 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

m INNOVACION SOSTENIBLE
para la industria de la Fundicidn

ILARDUYA INFO.SPAIN@HA-GROUP.COM ~ WWW.HA-GROUP.COM/ES

Your qualified partner
for furnace safety and

refractory monitoring

global unigue, 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|
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EN EL PROXIMO NUMERO

SEPTIEMBRE

N° especial ALUMINIUM
Moldeo. Arenas y su preparacion. Aglomerantes. Resinas.
Bentonitas. Machos, modelos. Enfriadores. Desmoldeantes.
Hornos de fundiciéon. Tratamientos superficiales. Gases y atmosferas.
Medioambiente. Induccidn. Lubricantes, fluidos, aceite.
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Los ciclos infinitos...

... ho existen, especialmente en la industria de la fundicion.
El reciclaje es una realidad.

En HA llarduya, desarrollamos e implementamos todas

las iniciativas a nuestro alcance para garantizar que los ciclos de los materiales
no terminen. Por ejemplo, utilizamos materias primas renovables, practicamos
el reciclaje sostenible de subproductos, reprocesamos arenas de clientes,
empleamos energias renovables...

Siempre estamos abiertos a trabajar en proyectos conjuntos.
No dude en ponerse en contacto con nosotros.

HA llarduya | ha-group.com/es m



