














INFORMACIONES

dos, las superficies a unir deben estar
limpias y sin grasa. Las piezas de
plastico casi siempre pueden ad-
herirse sin necesidad de un
tratamiento previo de la superficie, si
esta no estd muy sucia. Una vez las
piezas estan unidas, el cianoacrilato
cura en segundos, lo que permite un
montaje radpido, normalmente de-
spués de 5 a 20 segundos se logra la
resistencia suficiente para el proce-
samiento posterior de la pieza.
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ARALDITE PERMITE LA
CONSTRUCCION DEL PUENTE
MONOVIGA DE MATERIAL
COMPUESTO MAS LARGO DEL
MUNDO

ACCIONA Infraestructuras es lider
mundial en el desarrollo de infrae-
structuras y una de las mayores em-
presas de Espafia, con actividad en
mas de 30 paises. La empresa se cen-
tra en todos los aspectos de la
construccion, desde la ingenieria
hasta la ejecucion y el mantenimiento
de proyectos, incluyendo la gestion de
la adjudicacion de contratos publicos,
sobre todo en los campos de la obra
civil y la edificacién.

En diversos proyectos de construc-
cién, Huntsman Advanced Materials
ha colaborado con ACCIONA en la
especificacién de resinas y adhesivos
estructurales. Gracias a esta colabora-
cion, ACCIONA invité a Huntsman a
formar parte del proyecto HP FU-
TURE-Bridge. Este proyecto fue cofi-
nanciado por la Comision Europea de
conformidad con el 6o Programa
Marco de Investigacion, y se llevé a
cabo entre octubre de 2006 y sep-
tiembre de 2009.

El objetivo global del proyecto HP
FUTURE-Bridge consistia en desar-
rollar una alternativa eficaz a los
puentes convencionales de hor-
migon y acero introduciendo un

nuevo concepto de construccidn que
mejora los rendimientos de ejecu-
cion en obra para puentes, basado en
la aplicacién de polimeros reforza-
dos con fibra de carbono (FRP). Los
materiales compuestos de carbono
se han utilizado en aplicaciones ae-
roespaciales y marinas durante mas
de 50 afios y su uso se estad plan-
teando cada vez més en estructuras
de puentes de todo el mundo. En el
seno del consorcio, Huntsman de-
sempefo una labor de asesoramiento
clave al compartir conocimientos y
experiencia sobre el maximo aprove-
chamiento del potencial de los di-
sefios de puentes de materiales com-
puestos de carbono, resinas y
adhesivos estructurales.

Recientemente, ACCIONA Infrae-
structuras ha colaborado con Hunts-
man para construir un puente peato-
nal de materiales compuestos en
Madrid sobre el rio Manzanares. De-
bido a que cruzaba un rio, la estruc-
tura del puente tenia que basarse en
un dnico elemento monolitico. Por lo
tanto, el reto consistia en disefiar una
Unica estructura sin uniones y con ca-
pacidad de carga que, ademas, fuera
lo suficientemente ligera para satisfa-
cer los requisitos logisticos, de trans-
porte y de instalacion definidos para el
proyecto.

Al tener que realizarse la instalacion
en el centro de la ciudad, las limita-
ciones de espacio y la necesidad de
reducir las molestias restringieron el
tiempo de montaje del puente a cuatro
horas. Por ello era esencial que el di-
sefio del mismo fuera lo més ligero po-
sible.

Para obtener un elemento que permi-
tiera que ACCIONA Infraestructuras
cumpliera los plazos de instalacion, a
la par que se obtuvieran niveles eleva-
dos de rendimiento y resistencia en la
construccidén de la monoviga del
puente de 44 m sin uniones, los inge-
nieros recurrieron a diversos produc-
tos Araldite.

Araldite® LY 1564 / Aradur® 3486, di-
seflados especificamente para la fabri-
cacion de laminados de gran espesor,
se sometieron a ensayos de infusién
preliminares y después se utilizaron
en la produccién de la monoviga me-
diante un proceso de infusién por
inyeccion. Ademas de ofrecer unas
excelentes propiedades fisicas como
una baja viscosidad, el elevado
tiempo de empleo util de 520-620 mi-
nutos a 23 °C también resulto ser es-
pecialmente beneficioso para produ-
cir grandes secciones de la viga en un
plazo de tiempo ajustado.

Para llenar y reforzar los nervios prefa-
bricados del puente se han utilizado
Araldite® LY3505 / XB 3403 y XB
3404-1, un sistema de resinas com-
puestas disefiado para la produccion
de moldes y piezas de material com-
puesto de alto rendimiento mediante
un proceso de laminado humedo.

“Necesitabamos un sistema de fabri-
cacion de laminados de gran espesor
gue ofreciera unos buenos niveles de
fluidez y permeabilidad y una solu-
cion adhesiva de gran fiabilidad”, ex-
plica Anurag Bansal, Responsable de
Fabricacion, Area de Infraestructuras,
Centro de I+D de ACCIONA, acerca
de la eleccion del sistema Araldite®.

“Al disponernos a elegir el mejor ad-
hesivo para trabajar, la decision fue
realmente simple. Elegimos Araldite®
AW 4856 / HW 4856 debido a su his-
torial excepcional, ya que ha brindado
unas excelentes propiedades de adhe-
sion en piezas de material compuesto
de gran tamafio como palas de aero-
generador y cascos de barcos.
Ademas, las caracteristicas de las resi-
nas de Huntsman permitieron aplicar-
las de manera uniforme, rentable y ra-
pida, lo que permitié mejorar el
rendimiento y la calidad final del
puente y, lo que es mas importante,
también se redujeron los tiempos ne-
cesarios para la fabricacion”.
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F. LLI MAZZON S.P.A. — PINTURAS ESPECIALES PARA LA FUNDICION

Por Dr. Luca Gonzo

Distribuidor para Espafia y Portugal: Euskatfund, S.L.

F.lli Mazzon S.p.a., en el mercado desde el 1962, tiene
su centro de 1&D y su planta de produccién en Schio (Vi-
cenza) en el noreste de Italia, en un area de 26.000 m? ,
empleando a méas de 50 personas. Ha desarrollado su ac-
tividad desde hace 50 afios especializandose en la pro-
duccidn de resinas, pinturas y otros auxiliares para la
fundicién y la industria de la construccion.

Con mas de 500 clientes en Italia y en el extranjero, y co-
laborando con 14 agentes y distribuidores en diferentes
paises europeos, garantizamos solucciones personaliza-
das, una asistencia técnica cualificada y un servicio de
entrega rapido y flexible. Una fuerte colaboracion entre

nuestros técnicos y las fundiciones clientes, nos ha per-
mitido seguir mejorando la calidad de los productos y sa-
tisfacer cada exigencia de inovacion y competitividad.

Estamos cada vez mas comprometidos en desarrollar
nuevos sistemas ecolégicos en el respecto del medioam-
biente y de las nuevas reglas internacionales en materia
de produccion y clasificacion de productos peligrosos.

Con una capacidad de producciéon de méas de 15.000 to-
neladas de resinas y 12.000 toneladas de pinturas al afio,
y una facturacién que en el 2010 ha superado los 23 mi-
llones de Euros, F.lIli Mazzon es lider en el mercado ita-
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liano de las pinturas, con un 70% de cuota de mercado
y se ha especializado en el desarrollo de pinturas para
particulares aplicaciones, ofrecendo en este ambito un
cualificado soporte técnico segun las necesidades de
cada funcidicon cliente:

Pinturas especificas para la industria de automocion (ca-
misas, bloques motor, culatas, discos de freno y més): se-
rie HYDRO COVER

Pinturas para tubos y cilindros estaticos y centrifugados:
serie WHITE GRIP

Pinturas al agua para troqueles / poliestireno: serie
GREEN COVER PSE para fundicién de hierro y serie HY-
DROLAC ST para fundicion de acero

Pinturas a elevada refractariedad y elevado punto de fu-
sién sin zirconio para fundiciones de acero: Serie
FOUNDRYLAC ZBF en alcohol y HYDROLAC AL en
agua

Pinturas anti azufre contra los defectos de reacciéon me-
tal/molde: serie FOUNDRYLAC AZ

Ademas de estas pinturas particulares, esta disponible
una vasta gama de pinturas refractarias tradicionales al
agua y al alcohol para machos y moldes en resinas fura-
nicas, fendlicas, alcalinas, caja fria y mas, para todo tipo
de aplicacion en fundicion de hierro, acero y no férricos.
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AMSTEDMAXION: 40 ANOS INNOVANDO EN EL MERCADO DE FUNDICION

Actuando hace casi cuatro décadas en el segmento de
fundicién, AmstedMaxion es hoy referencia en la fabri-
cacion y en el suministro de fundidos ferroviarios e in-
dustriales de América del Sur, con capacidad de produc-
cién de 120 mil toneladas de piezas fundidas por afio.
Atiende los mercados interno y externo, exportando a
paises de América del Sur y Norteamérica, Africa, Asia y
Europa.

La empresa utiliza tecnologia de punta para producir
piezas de hasta 6 toneladas, en acero carbono y baja-ale-
acion, atendiendo sectores de mineria, maquinas y equi-
pos para construccioén civil y ferroviaria.

Produce una diversificada linea de fundidos ferroviarios
y otros componentes, tales como: sistemas completos de
choque y traccién, puntas de viga central fundida, espe-
jos, placas de trompo, tridngulos de frenos y bielas.

Otro destaque son las ruedas ferroviarias fundidas, pro-
ducidas en acero con micro aleacion y desarrolladas con
la exclusiva tecnologia Griffin, lider en el mercado nor-
teamericano, cumpliendo todas las especificaciones y

normas establecidas por las mas rigurosas ferrovias do
mundo.

Desarrollo y tecnologia

Para la produccién de piezas fundidas AmstedMaxion
utiliza el proceso fundicion cura frio o arena verde y de
marcharia cura frio y macho soplado, con linea de aca-
bado de piezas en serie. Los fundidos industriales Ams-
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tedMaxion pueden ser encontrados en las condiciones:
bruto, pretorneado, con torneado final o con submon-
taje.

La tecnologia de punta de la empresa permite el uso de
magquinas CNC para la fabricacion de modelos en ma-
dera, resina, aluminio e hierro fundido y posee estructura
de confirmacion dimensional de piezas utilizando
equipo tridimensional CNC. La Ingenieria de Fundicion
dispone del software MAGMA que simula la solidifica-
cién de las piezas, garantizando asi la calidad y sanidad
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Posee equipos para la realizacién de Pruebas no Des-
tructivos (END), como ultrasonido, e inspeccion por par-
ticulas magnéticas, ademas de realizar tratamiento tér-
mico con normalizacién, templado directo, templado
diferenciado y revenido.

La empresa cuenta también con equipos de prueba de
alta tecnologia para el control de las propiedades fisico-
quimicas de la arena y del metal y softwares 3D para
confeccion de herramientas por CNC.

de los fundidos.

Servicio Lector 31 n

BREVES

LAND INSTRUMENTS LANZA
LA NUEVA CAMARA
TERMICA RADIOMETRICA
ARC - UNA IMAGEN MAS
INTELIGENTE

ARC es un rango de camaras térmicas
para aplicaciones generales, suficiente-
mente robustas para soportar aplicacio-
nes en ambientes industriales y, a la vez,
compactas para utilizar en [+D y Auto-
mocion. Arc es una camara radiométrica
de alta resolucién que proporciona ima-
genes térmicas detalladas con una alta
precision de temperatura.

ARC esta disponible en dos rangos de me-
dida de temperatura, -20 a 500°C y 100 a
1000°C, cuatro lentes, dos frecuencias y
tres variantes de software para cumplir los
requisitos de cada usuario.

Un rango de 4 lentes (11, 22, 44 y 60°) per-
mite la visualizacion de cualquier objetivo
a cualquier distancia con una claridad so-
bresaliente. También destaca su amplio
rango de temperatura ambiente de trabajo
(hasta 60°C) que la hace apta para su uso

tanto en un banco de trabajo como en las
mas exigentes aplicaciones industriales.

ARC utiliza un enfoque remoto motori-
zado que permite una instalacion mas ra-

pida, sencilla y segura.
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MINIMIZADO DEL AIRE INCORPORADO EN EL METAL EN LA CAMARA DE
INYECCION DURANTE LA PRIMERA ETAPA EN UN PROCESO HPDC

Autor: Michael Barkhudarov, Vicepresidente de I+D de FlowScience Inc. / FLOW-3D®

Traduccion: SIMULACIONES Y PROYECTOS SL

La velocidad del émbolo en una camara de inyeccién
debe controlarse de forma cuidadosa para evitar la en-
trada innecesaria de aire en el metal y al mismo tiempo
minimizar las pérdidas de calor. Si el émbolo se mueve
demasiado deprisa, se crean grandes olas sobre la super-
ficie del metal liquido que pueden romper y facilitar la
entrada de aire en el metal, el cual sera transportado al
interior de la cavidad del molde. Por otro lado, un ém-
bolo moviéndose demasiado despacio genera olas que
rebotan en el fondo de la cdmara. Las olas reflejadas evi-
tan la correcta expulsion del aire de la cavidad. En cual-
quiera de los casos, el resultado final es la excesiva po-
rosidad en el fundido final.

En este articulo se deriva una solucion general para la ve-
locidad del émbolo como una funcién del tiempo que
permite a los ingenieros controlar de forma precisa el
comportamiento del metal en la camara durante la etapa
lenta de inyeccion (primera etapa), minimizando el
riesgo de entrada de aire.

MODELO MATEMATICO

La dindmica de las olas en una camara horizontal puede
ser analizada mediante una analogia de flujo en canal
abierto. Para una ola superficial viajando a lo largo de
una superficie libre debido a la gravedad “g”, la veloci-
dad de la ola, “c,,” viene dada por la siguiente expresion.

Co =~/ 8hy (1)

Se hace notar que la velocidad de la ola es indepen-
diente de las propiedades del metal

U.' i

Figura 1. Representacion esquematica de la propagacion de la ola
superficial cuando el émbolo se mueve lentamente (superior) y el
resalto hidraulico que se forma mas alla de émbolo moviéndose de
forma rapida.

Segun el émbolo se acelera, primero alcanza, y luego so-
brepasa las olas creadas por dicho émbolo durante la pri-
mera fase. Como resultado, el metal sube hasta la parte
superior del émbolo, creando una condicion de flujo que
se denomina resalto hidraulico en la cual el flujo experi-
menta una transicion clara de un régimen relativamente
lento y laminar aguas abajo a un flujo rapido y turbu-
lento detras del resalto (Fig. 1). La velocidad de este
frente, D, puede estimarse mediante un balance de masa
segun la siguiente expresion.
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Donde Up es la velocidad del émboloy  es la fraccién
de llenado de la camara mas alla del frente [Garber,
1982]. La Eq. (2) muestra que el resalto hidraulico siem-
pre se mueve mas rapido que el émbolo y que esta velo-
cidad es también independiente de las propiedades del
metal.

Un andlisis mas detallado puede realizarse modelando el
flujo del metal en una cdmara de inyeccién rectangular
de una longitud L y una altura H usando la aproximacion
de agua superficial [Lopes et al, 2000]. El flujo se modela
en dos dimensiones, en donde el eje x representa la di-
reccién del movimiento del émbolo, y el eje z apunta ha-
cia arriba. Si se prescinde de las fuerzas viscosas, enton-
ces el flujo tiene solamente una componente de
velocidad, u, a lo largo de la longitud de la camara. La
presion en todos los puntos del fluido es por tanto hi-
drostética.

P=PF,+pg(h-z) (3)

Donde h(x,t), es la altura del fluido en el punto x y en el
instante t, segiin se muestra en la Fig. 2.

X

H

X

Figura 2. Representacién esquematica del flujo en una camara de
inyeccion y el sistema de coordenadas.

La velocidad del émbolo en la direccion x viene dada
por dXx/dt = X'(t), donde X(t) define la posicién del ém-
bolo en un instante t>0 sobre la superficie en movi-
miento del émbolo. Conforme el émbolo se desplaza a lo
largo de la longitud de la camara envia olas que viajan
sobre la superficie del metal. Cada ola est4 asociada con
un pequefio segmento de la superficie libre del metal y la
columna de metal directamente bajo la misma (Fig. 2).
La localizacion, velocidad del metal y profundidad en
una ola que se separa de la superficie del émbolo en el
tiempo t=t, viene dada por [Lopes et al. 2000]

(1) = X(tp)+[c0 +%X‘(rp)]-(t—rp)

u(x,t)=X"'(¢,) (4)

h(x,:):l[ gho-l-lX'(t )]
g 2. °F

ACELERACION DEL EMBOLO

De acuerdo con la Eq. (4), la velocidad del metal, u, y la
profundidad, h, en cada ola son constantes y dependen
Unicamente del tiempo sobre la separacion del émbolo,
t Ambos aumentan con la velocidad del émbolo X”". Por
lo tanto, la primera conclusién es que para mantener una
pendiente monotdnica en la superficie del metal en la di-
reccion mas alejada del émbolo, esta Gltima no debe de-
celerar, o lo que es lo mismo:

X"(£)=0 (5)

Si esta condicién no se satisface, entonces existiran olas
en ambas direcciones segun se muestra en la Fig. (1).
Cuando éstas se reflejan en el final de la cAmara y vuel-
ven de nuevo hacia el émbolo, se crean condiciones des-
favorables para la evacuacion del aire de la cAmara y del
interior de la cavidad.

CONTROLANDO LAS OLAS

Una vez que la ola se desacopla del émbolo en el tiempo
t=t,, ésta viaja a una velocidad constante dada por

3
u+c=X'(t,)+gh=4gh, + —2~X'(tp) 6)

De acuerdo con la Eq. (6), cuando el émbolo esta acele-
rando, cada ola sucesiva se mueve mas rapido que las
olas generadas previamente. Esto conllevara a un escalo-
nado de la pendiente de la superficie del fluido segun las
olas avanzan en el canal pudiendo provocar ruptura en
la ola.

Figura. 3. La ilustracion para el célculo de la pendiente de la
superficie libre del metal.

La pendiente de la ola, definida en la Fig. 3, es una fun-
cioén de la velocidad del émbolo en el instante de la ge-
neracion de la ola, t=t,, yen el instante t es [Reikher y
Barkhudarov 2008]:

[cu 3 ; X'(tp)J-X”(tp)

1 3
co+ 5 X'1,) =5 X"(,)-(t=1,)

(7)

tan(a) = —
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Es interesante indicar que si el émbolo se mueve a una
velocidad constante, por ejemplo X” (tp) =0, entonces la
parte derecha de la Eq. (7) es cero y la pendiente de la su-
perficie libre es horizontal.

Si el émbolo acelera, entonces el denominador de la
parte derecha de la Eq. (7) disminuye y la pendiente au-
menta con el tiempo. Cuando el denominador alcanza el
valor de cero, la pendiente es totalmente vertical. La mé-
xima pendiente en una ola ., se alcanza cuando la
ola alcanza el final el final de la cAmara de inyeccién en
el instante t=tL. Este instante puede calcularse mediante
la velocidad constante de la ola y la distancia que tiene
que recorrer desde el punto de su creacion en la superfi-
cie del émbolo hasta el final de la camara en x=L

L-X(,)

3 1
cO+§X(tp)

Reemplazando t en la Eqg. (7) con t_ y reordenando tér-

minos se llega a una ecuacion para la aceleracion del

émbolo en funcién de la maxima pendiente de la ola
max @ 10 largo de la longitud de la camara de empuje:

X, (@)=

, 3 ©)
(co + > X'(rﬂ]].(q] + 5 X'(rp)]-tan{am‘)

LY [c" g1 X, ))[0“ 52 X' )J +tan(e,,,)-(L- X(,))
g 2 2

La Eq. (9) puede usarse para calcular la velocidad del
émbolo como funcién del tiempo que mantiene una de-
terminada pendiente del metal durante la primera fase de
inyeccion. Por ejemplo, si .. se establece igual a 10°,
entonces el movimiento del émbolo dado por la Eq. (9)
asegura que no se excede una pendiente de 10° en nin-
gan lugar en ningin momento durante el movimiento
del émbolo. Se hace notar que la velocidad del émbolo
dada por la Eq. (9) es solamente funcion de la cantidad
inicial de metal, h0, y de la longitud de la camara, L, y no
de las propiedades del metal.

La Eq. (9) puede emplearse para obtener la pendiente
min d€ la superficie del metal a la derecha del émbolo
simplemente haciendo que =ty

X"(t
tan(amin Y= —(p) (10

La Eg. (10) nos da la pendiente superficial inicial para
una ola que se separa del émbolo en el instante t=t,; es
una funcidén solamente de la aceleracion y no de su po-

sicion ni incluso de su velocidad. Segun la ola se pro-
paga a lo largo de la longitud del canal ésta aumenta su
pendiente alcanzando su valor maximo al final de
la cAmara en x = L, dado por la Eq. (9).

max ’

Las Ecuaciones (5) y (9) dan el rango de valores acepta-
bles para la aceleracion del émbolo durante la primera
fase de inyeccion lenta.

0<X"()<X, (1) (11)

Se alcanzan dos objetivos cuando la aceleracion del ém-
bolo se mantiene dentro de estos valores. Primeramente,
la pendiente de la superficie del metal se dirige lejos del
émbolo y hacia el lado opuesto del cilindro de inyec-
cién, ayudando a dirigir el aire desde la camara hacia la
alimentacion. Asimismo, la pendiente no excedera el an-
gulo definido por .. en ningin momento durante el la
primera fase de empuje lento, evitando que la ola rompa
y por lo tanto la entrada de aire en el metal.

RESULTADOS

La Fig. 4 muestra soluciones numeéricas de la Eq. (9) para
la posicion del émbolo, X(1), aceleracion X”(t), y veloci-
dad X'(t) (esta Gltima se muestra como una funcién tanto
del tiempo como de la distancia a lo largo de la cAmara
de empuje) para varios valores de . . La integracion
se realiz6 para una camara de empuje de L=0,7 my una
altura de H=0,1 m y una fraccién de llenado inicial del
40% (h0 = 0,04 m)

Segun se esperaba, el movimiento del émbolo es méas
lento para valores menores de ... El tiempo que tarda
el émbolo para alcanzar el final de la camara de empuje
es de 1,66 segundos para el caso méas conservador con-
siderado (|, = 50°), mientras que para . = 90° el
tiempo empleado es de 0,83 segundos. Sin embargo, es-
tos tiempos serdn mayores si existe una restriccion a la
velocidad maxima del émbolo para que no exceda la ve-
locidad critica a la cual la superficie del metal alcanza el
techo del canal h=H [Garber, 1982].

(12)

x,, =2|/gH ~gh, )

y se muestra en la Fig. 4 mediante la linea horizontal a
trazos. Para los pardmetros seleccionados de la cadmara
de inyeccion X', = 0,73 m/s. Incluso para . =5° la
velocidad del émbolo alcanza el valor critico después de
que se haya movido por encima del 60% de la longitud
de la cAmara en el instante tc = 1,35 seg.

Para superficies del metal con més pendiente la veloci-
dad critica se alcanza en tiempos menores, por ejemplo,
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para .. =90°t. =0,58 seg.y la posicion del émbolo
es del 22% de L.

Cuando el émbolo alcanza la velocidad critica, la super-
ficie del metal entra en contacto con el techo de la cé-
mara. Por encima de este punto, la teoria de agua super-
ficial empleada aqui deja de tener validez. Puede
discutirse que si el émbolo continda acelerando, enton-
ces el potencial de que la ola rompa aumenta dado que
en ese caso toda la energia del fluido se redirigiria hacia
las paredes y techo de la camara. Se recomienda usual-
mente limitar la velocidad del émbolo dentro del valor

=125 sec

=0 sec

aa’f\
=l4sec \

Figura. 5.

critico en la primera fase de inyeccién lenta.

1=0.035 sec

1=0.7 sec

8
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Hannéver. Con el mejor balance de los
ultimos diez afios, HANNOVER MESSE
2011, cerr6 sus puertas el viernes pasado.
“La industria ha cargado nuevas fuerzas
en Hannover para pisar el acelerador co-
yuntural”, dijo Wolfram von Fritsch, pre-
sidente de la junta directiva de Deutsche
Messe AG el viernes en Hannover. “La
alta velocidad del motor coyuntural de la

Se ha registrado un interés especialmente
fuerte en los temas relacionados con la
energia y la automatizacion. “El tema
central de estos dias ha sido la combina-
cion adecuada de soluciones, es decir el
“mix” energético del futuro, pero tam-
bién el uso eficiente de la energia. El
mensaje transmitido por HANNOVER
MESSE es: La reduccion del consumo se
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BREVES
LA INDUSTRIA PISA ELL industria ha aumentado todavia mas en | realiza mas rapidamente que la construc-
ACELERADOR esta edicion de HANNOVER MESSE.” | cion de nuevas centrales.
COYUNTURAL EN Mas de 6.500 empresas procedentes de | [JANNOVER MESSE ha demostrado
HANNOVER MESSE 65 paises se presentaron en Hannover. que la industria ya ofrece actualmente

tecnologias eficientes: solo hace falta
emplearlas. Segun los expertos, el po-
tencial de ahorro energético corres-
ponde a un 30 por ciento”, dijo von
Fritsch. En esta edicion de HANNO-
VER MESSE se ha podido comprobar
que todos los sectores centrales de la fe-
ria se han beneficiado de la consecuente
ampliacion del tema energético en los
ultimos afios.
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ROSLER ADQUIERE LA COMPANIA RUTTEN, ESPECIALISTA EN TURBINAS

DE GRANALLADO

Expansion del programa de turbinas para equipos de
granallado

En fecha 1 de Enero de 2011, la compafiia Rosler
Oberflachentechnik GmbH ha adquirido la compafiia
S.A. Turbines RUTTEN Wheels N.B.

Con la adquisicion del renombrado especialista de turbi-
nas de granallado Rutten, Rosler ofrece sistemas de gra-
nallado de alta potencia aun mas adaptados a las necesi-
dades especificas de los clientes.

Durante mas de 20 afios, el lider global en el campo de
turbinas de larga vida, ha tenido siempre un enfoque al-
tamente innovador en el sector del granallado. El resul-
tado ha sido una amplia gama de turbinas, desde disefios
Unicos con palas curvadas a la revolucionaria turbina
Gamma-Y® que ha sido probada bajo condiciones de
trabajo sumamente exigentes. Numerosas patentes (es-
pecialmente para las palas de doble cara de la revolu-
cionaria Gamma Y®) son la prueba de las caracteristicas
de alta tecnologia de dichas turbinas.

Con esta adquisicion, las turbinas Rutten seran comple-
tamente integradas en la gama de productos Rosler y es-
taran disponibles para una amplia variedad de usuarios.
Durante los proximos doce meses, las actividades de in-
vestigacion y desarrollo asi como la produccion de las
turbinas Rutten sera gradualmente transferida a la central
de Résler en Untermerzbach (Alemania).

El Director general, Stephan Rosler comentd: “la adquisi-
cién de esta empresa es otro paso en nuestra estrategia
para expandir nuestra cuota de mercado en el sector del
granallado y poder ofrecer a nuestros clientes la mejor
tecnologia y soluciones mas econémicas.”

El disefio C, turbinas de granallado con palas curvadas

Una de las principales ventajas de esta turbina es que
puede proyectar la granalla a velocidades maximas de
130 m/s. Esta velocidad es significantemente mayor que
las velocidades de proyeccion de las turbinas conven-
cionales, con el resultado de un incremento de la ener-
gia del impacto de alrededor del 70% y de una mejor co-
bertura, especialmente en zonas de dificil alcance. Otro
rasgo caracteristico de las turbinas Rutten es que el pa-
tron de granallado puede ser adaptado a las necesidades
del cliente con tres tamafios de patrones de granalla ca-
librados por tipo de turbina. Por ejemplo, para aplicacio-
nes de shot peening se puede concentrar el patrén de
granallado en una zona relativamente pequefia. Para la
limpieza de piezas de fundicion y otras operaciones ge-
nerales de limpieza de granallado, el patrén de grana-
llado tendra un tamafio normal, mientras que en el gra-
nallado de grandes planchas de acero es ideal una
cobertura lo mas amplia posible.

Las turbinas Rutten son extremadamente resistentes al
desgaste debido a la fabricacion de sus palas en aleacion
de alta resistencia. Ademas, en comparacion con las tur-
binas convencionales necesitan menos energia y en ge-
neral se reduce el consumo de granalla.

Cambio de la direccidn de la rotacion gracias a las palas
de doble cara

El desarrollo mas reciente de Rutten es la turbina
Gamma-Y®. Su disefio ayuda a incrementar sustancial-
mente la zona de granallado mediante el cambio, ma-
nual o automatico, de la direccion rotacional de la tur-
bina. Ademas la utilizacién de ambas caras de las palas
ofrece un beneficio adicional al cliente debiendo tener
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Turbinas Gamma-Y® con dobles palas para
el cambio de la direccién rotacional

menos stock de piezas de repuesto a la vez que evita
errores en el intercambio de las piezas de desgaste de las
turbinas.

Gracias al uso de aleaciones de alta resistencia para sus
componentes principales, las turbinas Rutten tienen una
vida util de entre ocho y dieciséis veces mayor que las
turbinas convencionales. El impulsor y el regulador tam-
bién se ofrecen en dos aleaciones diferentes. Por ejem-
plo, las zonas de desgaste critico del regulador (barras
trasversales) también estan construidas en aleacion alta-
mente resistente.

Comparando directamente con el mismo tamafio de tur-
bina, velocidad y diametros, las turbinas Gamma-Y® ge-
neran un 25% de mas velocidad de proyeccién de la gra-
nalla. Esta mayor velocidad combinada con unas
mejores caracteristicas del caudal y sobre todo un incre-
mento de la energia de impacto del 70%, mejora signifi-
cativamente la calidad y productividad del proceso.

Facil actualizacién de las granalladoras existentes en el
mercado

Las turbinas Rutten, equipadas con transmision directa o
indirecta, y con palas curvadas o doble palas, también
estan disponibles para adaptarse a las maquina de grana-
llar existentes en el mercado.

Como proveedor global, Résler GmbH es lider en el mer-
cado internacional en la produccion de sistemas de aca-
bado de superficie, maquinas de granallar, lineas de con-
servacion asi como tecnologia de proceso para el
acabado de superficie de piezas metalicas y otros com-
ponentes (desbarbado, desoxidado, desarenado, pulido,
abrillantado etc). Ademas de las plantas en Untermerz-
bach y Bad Staffelstein en Alemania, el grupo Résler
tiene sucursales en Espafia, Gran Bretafia, Francia, Italia,
Holanda, Bélgica, Austria, Suiza, Rumania, Rusia, China,
India, Brasil, SudAfrica y USA.

Servicio Lector 33 n
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LA TECNICA DE ENSAMBLAJE DEL FUTURO

En los altimos afos, el uso de las tecnologias de adhe-
sivos modernas ha adquirido cada vez mas importancia
para la industria de transformacion de los metales. No es
extrafio, ya que los adhesivos de alto rendimiento ofre-
cen multiples ventajas, tanto al constructor como al
transformador. Especialmente la caracteristica de unir los
materiales mas diversos, con rapidez y seguridad, ha
contribuido a que los adhesivos sean imprescindibles ac-
tualmente en multiples procesos de produccién. Si se pe-
gan de forma técnicamente correcta pueden combinarse
casi todos los tipos de metal - aceros clasicos estandar,
asi como acero inoxidable y aluminio -, plasticos, vidrio
y ceramica. De este modo, para la fabricacion del pro-
ducto pueden usarse 6ptimamente las caracteristicas es-
pecificas del material para una pieza determinada.

“Los pegados constructivos se han convertido actual-
mente en un procedimiento de ensamblaje impre-
scindible para todos los sectores industriales. Especial-
mente cuando tienen que unirse diferentes materiales”,
comenta Gerd Dietz, Director Técnico de Servicio al
Cliente, Loctite. Ya sea para la fabricacién de elec-

trodomeésticos, fachadas de edificios, filtros o aerogener-
adores, son muchos los ejemplos que pueden darse del
amplio espectro de aplicacion industrial. En la construc-
cion de camiones, actualmente las estructuras de las ca-
jas modernas se montan casi exclusivamente mediante
pegado y al mismo tiempo se sellan. La estructura de
sandwich de los elementos modernos de paredes y
techos permite crear construcciones ligeras que sélo
pueden ensamblarse mediante pegado.

Los adhesivos estructurales comparados con otros
métodos de ensamblaje

Junto a las posibilidades de uso universales, existen otros
motivos que refuerzan cada vez mas el importante papel
de los adhesivos en la industria y la artesania. En la com-
paracion directa, las técnicas de unién tradicionales
tienen inconvenientes bien conocidos. Los métodos
mecanicos como los remaches o tornillos sélo permiten
una transmision puntual de la fuerza. Debido al flujo de
las lineas de fuerza se producen picos de tension en los
bordes de los agujeros o puntos que aumentan el riesgo
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de una rotura por fatiga e influyen negativamente de este
modo en la resistencia dindmica y estatica de la union.
Por el contrario, en las adhesiones realizadas correcta-
mente, la tensién o la transmision de fuerza se dis-
tribuyen uniformemente sobre toda la superficie de ad-
hesion (figura 1). Respecto a los procedimientos de
ensamblaje tradicionales, las uniones pegadas son
mejores para el esfuerzo dindmico. Ademas, al pre-
scindir de taladros para la union de las piezas, nos ahor-
ramos el debilitamiento de las mismas.

Respecto a la soldadura directa y la indirecta, el empleo
de adhesivos convence, principalmente, por su caracter
flexible. De este modo pueden unirse con seguridad los
materiales sensibles al calor, como el aluminio o el plas-
tico, asi como las piezas finas. Al hacerlo no se perjudica
de ninguin modo la resistencia del material. Ademas, la
baja generacion de calor es un criterio importante
cuando se trata del procesamiento de piezas ensam-
bladas, que ya presentan su acabado superficial defini-
tivo, como por ejemplo, acero cromado. Ademas, al ser
un material no conductivo, los adhesivos endurecidos
son aislantes y evitan de este modo la corrosién por con-
tacto.

Naturalmente, todo no son ventajas, también hay incon-
venientes: En especial, el factor tiempo juega un papel
importante para el pegado. En los adhesivos de reaccion,
el endurecimiento de la capa adhesiva solicitable se pro-
duce después de un tiempo determinado. La multiplici-
dad de tecnologias de adhesivos ofrecidas permite una
gran adaptacién a las condiciones de produccion,
aungue en comparacion con la soldadura directa e indi-
recta es necesario méas tiempo. Ademas, debe tenerse en
cuenta que los adhesivos son limitados en su termoesta-
bilidad de forma. En los esfuerzos a altas temperaturas
son inferiores a la soldadura directa e indirecta.

Vision general de la tecnologia

Segun el campo de aplicacién, hay disponibles difer-
entes tecnologias de adhesivos con caracteristicas de
producto especificas para los pegados estructurales.
Principalmente, se trata de adhesivos de reaccién de uno

0 dos componentes que endurecen a temperatura ambi-
ente o con el calor. Henkel ofrece toda la gama de tec-
nologias de adhesivos bajo las marcas Loctite, Terostat o
Macroplast. Esto incluye adhesivos de epoxi, acrilato y
poliuretano, asi como polimeros de silano modificado y
productos con base de silicona. Para la seleccién del ad-
hesivo mas apropiado es extremadamente importante el
asesoramiento técnico del fabricante. “Para seleccionar
el adhesivo correcto es necesario conocer y tener en
cuenta los requisitos de la unién pegada en el uso cotid-
iano posterior”, afirma Gerd Dietz, Director Técnico de
Servicio al Cliente.

Un criterio de clasificacion es la diferencia entre las
uniones de adhesivos rigidas y flexibles, que ofrecen
diferentes ventajas. Las uniones de adhesivos rigidas
convencionales se utilizan principalmente para transmi-
siones de fuerzas mecanicas elevadas y en este caso
reemplazan a los métodos de ensamblaje tradicionales.
Permiten una firme unién adhesiva sobre las superficies
a unir y, respecto a sus caracteristicas de resistencia,
cumplen con todos los requisitos practicos, como de-
muestran multiples ejemplos de la industria aeronautica
y de automocidn. Por el contrario, cada vez se utilizan
mas los adhesivos elasticos cuando existe un alto es-
fuerzo dinamico debido a diferencias de temperatura o
movimientos de la pieza.
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Aplicacioén en la practica industrial

La técnica de pegado puede integrarse en los procesos de
produccién existentes, practicamente en todas las areas
industriales. Segun el trabajo a realizar, la aplicacion se Il-
eva a cabo manualmente, semiautomaticamente o au-
tomaticamente, por medio de robots. Dependiendo de la
cantidad y el tipo de adhesivo utilizado, puede ser nece-
sario un dispositivo de aspiracion, también es recomend-
able utilizar siempre equipo de proteccién personal. La
naturaleza superficial de las piezas ensambladas es funda-
mental para la calidad del pegado. La limpieza deficiente
de las piezas ensambladas a pegar, por ejemplo, de
aceites y grasas, es una fuente de defectos frecuente en la
practica. Otro requisito basico es ademas la aplicacion
correcta del adhesivo utilizado por parte del personal. La
capacidad de rendimiento de las construcciones pegadas
depende en gran medida de las condiciones de produc-
cion. Esto incluye la preparacion de las piezas ensam-
bladas, la mezcla correcta en los adhesivos de 2 compo-
nentes, su aplicacion, asi como la fijacion y cumplimiento
de los tiempos de endurecimiento. Por lo tanto, los fabri-
cantes de adhesivos como Henkel, organizan regular-
mente seminarios y talleres para la cualificacion y forma-
cién continua del personal técnico (cuadro 1).

¢A quién van destinados?

Hasta qué punto vale la pena, desde el punto de vista
economico, utilizar adhesivos estructurales en empresas
de transformacion de metales es algo que debe valorarse
en cada caso. Basicamente, el procedimiento de ensam-
blaje por pegado ofrece una gran libertad de disefio en la
concepcioén y fabricacién de materiales compuestos y la
posibilidad de integrar multiples funciones en una pieza.
La optimizacién del empleo del material no sélo reduce el

peso de la pieza, sino que también permite un disefio mas
econémico. También existen ventajas comerciales gracias
al aumento de la velocidad del proceso respecto a multi-
ples técnicas de ensamblaje mecéanicas. Desde el punto de
vista estético cabe mencionar la ausencia de marcas su-
perficiales debido a las uniones soldadas por puntos.

Antes de usar adhesivos estructurales en servicio, los ex-
pertos aconsejan realizar pruebas relevantes en la prac-
tica, antes de fabricar el producto en serie. Los clientes
industriales que deseen probar el empleo de adhesivos
para su finalidad de aplicacion, Henkel estara siempre a
su lado con prestaciones de servicio y asesoramiento
completas. Ademas, la empresa dispone de centros mod-
ernamente equipados para el desarrollo y la técnica de
aplicacion donde pueden realizarse ensayos y analisis
hasta la modificacién y la elaboracién especificas para
los clientes de los productos.

Perspectivas de futuro

Teniendo en cuenta las tendencias predominantes de
construccion ligera y los objetivos de una alta produc-
tividad y rentabilidad en la produccién, el empleo de ad-
hesivos estructurales abre perspectivas de futuro intere-
santes tanto para las pequefias empresas como para las
mayores. Estos ganan cada vez mas influencia, ya que la
construccién ligera que ahorra recursos es dificil de con-
seguir sin adhesivos. La tendencia apunta claramente a
los materiales compuestos y los metales ligeros. Esta ten-
dencia se ve confirmada también por los estudios ac-
tuales de la Federacion Europea de la Industria de Colas
y Adhesivos (FEICA), seguin los cuales el consumo de ad-
hesivos se increment6 en un 3,3% anual entre 2007 y
2010. Se considera aqui como impulsor principal del
crecimiento, de forma expresa, el aumento de los pega-
dos estructurales en la industria elaboradora.

En el futuro, el éxito econémico de una empresa metallr-
gica dependera en gran medida de cédmo se consiga uti-
lizar el alto potencial de innovacion para la fabricacion de
materiales compuestos. El pegado estructural adquiere en
este contexto una gran importanciay, por lo tanto, se con-
sidera que sera una tecnologia clave del siglo XXI.
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MOLDES PARA FUNDIDORES IV (y parte 1)

Sergio Garcia Diez.

Escultor y Doctor en Bellas Artes por la Universidad Politécnica de Valencia

3. Con lalechada a punto, aplicamos con la mano sobre
el modelo hasta cubrirlo de una fina capa y de espe-
sor homogéneo. Este caso no requiere mucha canti-
dad de mezcla, con la experiencia aprenderemos a
calcular “a 0jo” las cantidades justas.

4. Tras la primera capa ya endurecida (puede no estar
fria). Afadimos la segunda, sin colorante, y con mas
carga de escayola.

Para esta capa de refuerzo aconsejamos lo siguiente:

Teniendo en cuenta el tamafio de nuestro modelo, no in-
tervendra un armazon de alambres de refuerzo, su uso
viene determinado por el tamafio del molde a realizar, e
incluso a usar barras de tetracero si fuera necesario para
los de gran envergadura; en el caso presente no son ne-
cesarios.

Bastara con cubrir con 1 cm. de lechada blanca por un
igual, y sobre ésta, acoplar los nervios de escayola que
ejecutaran la funcion reforzadora. Tenemos acabado el
“cascaron”.

5. Tras fraguar la escayola, se pierde el calor de la reac-
cion, es el momento de despegarlo de la base que lo
sujeta, y vuelto del revés extraemos el barro con las
manos o utensilios especificos y sumiso gracias a su
humedad, no opondra resistencia.

6. Despojamos el interior de los restos de barro, con un
pincel o esponja, lo lavamos bajo un chorro de agua,
mejor aun, si se usara una manguera a cierta presion
gue lo dejara reluciente.

7. Poseemos el contenedor de la forma, el molde en ne-
gativo.

8. Puede suceder que por motivos guardemos el molde
para méas adelante extraer una réplica, habra perdido
humedad, cuando queramos usarlo deberemos intro-

ducirlo en un recipiente que lo cubra con agua, al menos
durante una hora: Este es el motivo: Si vertemos la le-
chada en un molde excesivamente seco, éste absorbera
en exceso el agua de ésta, “matando” la escayola, ofre-
cera una calidad quebradiza y deficiente.

9. Importante: no olvidar el agente de desmoldeo.

Este evitara que la réplica se solde al molde, imposi-
bilitando su extraccion, el fracaso estara asegurado.

Varias formulas pueden ser efectivas pero la que se
aplica en este caso esta formada por un mezcla de ja-
bon en polvo ( 3/10 ) + lejia ( 1/10 )+polvos deter-
gente ( 1/10) + agua ( 5/10 ), todo bien diluido. Pero
mejor resultado ofrece ain la aplicacién de gasoil so-
bre el molde.

Usando pinceles de cerda blanda untamos el desmol-
deante sin dejar al azar ninguna parte del interior.
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22 PARTE: EL VACIADO

Damos por hecho que antes de abordar la preparacion
del mortero, la persona que lo realiza a efectuado las
pertinentes probetas para lograr la maxima semejanza
del mortero con el tipo de piedra que se pretende imitar,
ya que cualquier pequefio desliz en los ingredientes,
dard como consecuencia una pieza solida, pero que
quizé al ser ubicada, por ejemplo en la fachada, no se
funda en ella, y se note que es un elemento agregado.

En este caso se ha efectuado la mezcla, con dos partes de
arena cribada, por una de cemento blanco. Una pe-
quefa parte de este mortero seré separada antes de agre-
gar el agua, con la finalidad de poder aplicarlo al final
cuando hayamos extraido la pieza del molde, y sea ne-
cesario aplicar una pequefa dosis de mortero para sol-
ventar eventuales anomalias. La arena necesariamente
habra de estar cuidadosamente exenta de elementos mas
gruesos, como diminutas piedrecillas. Hemos preparado
el mortero con una consistencia similar a la mahonesa,
no se debe errar en la adiccion de agua.

Este mortero sera aplicado poco a poco, y con la ayuda
de un pincel, lo apretaremos y esparciremos por el inte-
rior del molde con la finalidad de que penetre hasta en el
mas minimo resquicio, textura o detalle.

9. Colmado este molde ya hasta los topes, requerira
que sea sometido a pequefias y repetitivas vibracio-

nes para que toda la mezcla asiente y emerjan al exte-
rior burbujas de aire si las hubiera. Como podemos
apreciar en la imagen, la mezcla rebosa y supera los li-
mites del molde, la intencidn de este acto radica en evi-
tar que cuando la masa pierda el agua contenida, y se
contraiga, no deje el molde maés vacio de lo que pensa-
bamos.

10. Estamos en la recta final del trayecto, lo que haga-
mos pondra en juego todo lo realizado, asi que mu-
cha atencioén en cuanto a nuestro proceder, si da-
mos un golpe equivocadamente, ademas de quitar
el molde, éste se llevara adherida una parte de la ré-
plica en escayola, ya no es lo mismo, la profesiona-
lidad radica en extraer la réplica intacta.

AUn peor, si damos un golpe excesivamente fuerte o
con un angulo equivocado, podemos fastidiar toda la
réplica. Los martillos de metal solo se podran usar
para quitar grandes masas de material asi como los
nervios de refuerzo. El uso de gubias, cinceles de ma-
dera y martillos de goma para quitar las partes del
molde que se aproximen a la réplica.

11. He aqui nuestra réplica fiel al modelo en barro. Se
acabo satisfactoriamente el trabajo, no presenta ro-
turas ni muescas de las herramientas empleadas.
Con el cemento hemos logrado una imitacion per-
fecta a la piedra arenisca de Novelda, lo que era
nuestro objetivo principal.

CONCLUSIONES

— Larealizacién de un molde de escayola sobre un mo-
delo original de tamafio grande y en altorrelieve re-
quiere de un planteamiento diferente al de una pieza
en pequefio formato. - El vaciado en cemento se debe
realizar lenta y concienzudamente para saturar todos
los recovecos y texturas recogidos por el molde.

— El vaciado con mortero de arena y cemento permite
obtener preciosas piezas que imitan a la perfeccién la
piedra natural.

— Es un proceso lento pero facil de realizar.

— El Unico inconveniente, desde mi punto de vista, es la
ardua tarea de romper el molde para extraer la réplica.
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FUNDIDORES. ABRIL 2011

31



VISIONERF Y RIBINERF LANZAN EYESBERG

Por: Xavier Ribalta (Dir. Comercial)

RIBINERF s.1. es el distribuidor ex-
clusivo para la peninsula de la
firma VISIO NERF. Tenemos mas
de 20 afios de experiencia en solu-
ciones altamente tecnoldgicas en
vision artificial aplicadas a multi-
ples sectores: Aeroespacial, Auto-
movil, fundicion, ferroviario, armamento, alimentacion,
agricola, etc... Distribuimos para toda la peninsula el
producto Eyesberg, solucién para picking, control di-
mensional, clasificacién y mecanizado de piezas.

Eyesberg:

VISIO NERF conjuntamente con Ribinerf, tiene en mar-
cha una serie de soluciones llamadas Eyesberg, con base
a una nueva tecnologia 3D. El principio bésico es, aso-
ciar nubes de puntos 3D adquiridos por el controlador

de la vision en tiempo real, con el
modelo CAD de la pieza. Escane-
ando una parte de la pieza, (como
si fuera la punta de un iceberg), es
suficiente para identificar toda la
pieza y ubicarla en la escena de
trabajo. Eyesberg también nos
permite la medicion 3D en linea, contra el modelo CAD.

Este sistema pone fin a la programacion pieza a pieza,
pues es suficiente el modelo en CAD de la misma para
programar rapidamente un nuevo modelo. Reduciendo
costes y mejorar la ergonomia de los operarios.

Mediciéon 3D en linea

Este primer médulo proporciona un control dimensional
de las piezas en la linea de produccion, a menor coste,
pues la programacion de nuevos
formatos es extremadamente ra-

pida.

La pieza es escaneada en 3D y
la comparacion con el modelo
en CAD nos permite el control
superficial de la pieza (faltas o
excesos de material, dimensio-
nes, defectos de planitud, de
forma, etc...). Este control no se
ve afectado por manchas de
oxido o cambios de colores,
pues la tecnologia aplicada ob-

tiene la forma fisica de la pieza.
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Nube de puntos

Asociando la nube de puntos

con el modelo en CAD, permite A
una 6ptima compensacion del .
posicionado local de las
deformaciones. '

1

El resultado permite la expulsion de la pieza no con-
forme.

Reposicionado 3D para mecanizacion

Este modulo permite un guiado 3D del robot que debe
desbarbar o mecanizar una pieza.

El sistema tiene en cuenta que el tamafio real de la pieza
difiere del modelo tedrico o de la ruta tedrica del robot.
Para un correcto desbarbado / mecanizado, indica al ro-
bot la nueva ruta a seguir. Por tanto, Eyesberg tienen en
cuenta tanto el error de posicionado de la pieza, como
su deformacion o diferencia de tamafio. Parametros que
afectan a la precision de desbarbado/mecanizado con
robot.

Reduce significativamente los costes de automatizacion,
ya que ademas la programacioén de un nuevo formato se
realiza en un tiempo minimo, precisando solamente el
modelo en CAD de la pieza.

PickaD =0

L}

FPEHISE®E S P X
3ideo

Modele|fc2478|Stawt] |

P pre e |
avg Jmax [ stdv | T

L1031 {2,843/ 0.740 /67

1d_Part i3 ~

Piece acalisteldgageefprenbie: [ ][]

Ready.

El sistema permite en desbarbado, pulido y fresado, una
facilidad de programacién y calidad de acabado nunca
conseguido hasta la fecha.

Reconocimiento y clasificacion.

Es el tercer médulo. En un flujo heterogéneo de piezas,
identifica el modelo escaneado de los cientos de refe-
rencias que figuran en la base de datos Eyesberg. Esta
base de datos esta compuesta por cada superficie 3D
de modelos CAD. Esta solucién permite reconocer el
modelo y su posicion 3D. Para lineas de pintura, clasi-
ficado, etc..

BinPicking 3D

Este modulo, permite a un
robot la cogida de la pieza
directamente de un conte-
nedor, estando estas de
forma totalmente aleato-
ria. Una vez escaneada la
superficie 3D, teniendo el modelo en CAD de la pieza 'y
el modelo en CAD de la pinza, se determina una pieza
en que la pinza, sin colisionar, pueda coger. El sistema
controla que esta no esta anidada con otras piezas y que
al retirarla no haya colisiones con la caja u otras piezas.
La programacion de un nuevo modelo es simplemente
introduciendo el modelo en CAD de la pieza.

Esta solucién nos permite reduccion de costes de pro-
duccion y programacion, asi como reduccion del espa-
cio, al ser el robot el que coge directamente la pieza del
contenedor.
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MILES DE EMPRESAS SE REUNEN EN LA EXPOSICION INTERNACIONAL DE
INDUSTRIA DE ALUMINIO CHINA 2011

= Aluminio de América: China es el mayor consumidor
de aluminio de todo el mundo en 2010

e Norsk Hydro A.S.: El consumo de aluminio de China
en 2011 aumentara 10%

e Aluminio de Rusia: El consumo de aluminio de China
en 2011 alcantara 185 millones toneladas, que au-
mentara 12%

Bajo la politica de industria del pais "Desarrollar el Alu-
minio con prioridad “, el aluminio de China, que se
centra en el mundo, pasando los 60 afios con cambios
impresionantes, salta al primero de todo el mundo en
su capacidad y produccion. Con la conducion sincroé-
nica de los tres destinos nacionales de consumo de alu-
minio en bienes inmuebles, automovilismo, electrodo-
mésticos, China, ya se ha hecho el pais de maximo
consumo de aluminio en todo el mundo, ademas, am-
plia ain mas la cooperacion entre los compafieros
mundiales. Actualmente, los tres gigantes de aluminio
mundiales hacen una apreciacién muy optimista sobre
el desarrollo del consumo de aluminio en China.

El afio 2011 es el inicio del "Duodécimo Plan de cinco
afios”, durante este periodo, China ajustara la estructura
industrial y el disefio de la capacidad industrial sobre la
industria de metales de non-ferrosos, aprovechando
completamente los recursos minerales nacionales y ex-
tranjeros, desarrollando vigorosamente la economia de
ciclo. Ademas, el pais alenta a las grandes empresas lo-
cales a desarrollar con mucha esfuerzo la construccion
de energia renovable, fabricando los automaviles y los
transportes ligeros de ahorro de energia que utilizan la
materia de aluminio como la parte principal, y promo-
viendo con mucha energia la aplicacion amplia de alu-
minio en las &reas como la energia solar, la energia e6-
lica...

En el momento critico, que esta frente de la revolucion
de industria de aluminio en China, en el afio de clave
gue el "Duodécimo Plan de cinco afios” va a ser publi-
cado, la primera exposicion de aluminio en Asia y Paci-
fico "Exposicion de Industria de Aluminio 2011" cele-
brara otra vez en el Nuevo Centro Internacional de Expo
en Shanghai dentro 13 y 15 de julio en 2011.

Esta exposicion espera reunir todos los gigantes de alumi-
nio en las mejores 500 empresas mudiales, como Alumi-
num Corporation of China (Corporacion de Aluminio
China), Shangdong Nanshan Aluminum CO., LTD (Shang-
dong Nanshan Aluminio Co., Ltd), Qatalum, y mas de 400
empresas nacionales y extranjeras que se dedican en to-
dos los elementos de la cadena global de aluminio. Ade-
mas, esta exposicion atrae méas de 10,000 respresentantes
en la industria de aluminio y personales en la aplicacién
gue vienen de China, Asia, y méas de 90 paises y regiones
de todo el mundo para realizar la reunion. La cantidad de
los expositores, que crea el récord, indique que esta expo-
sicién va a tener mayor éxito. Segun las estadisticas, hasta
el 11 de abril de 2011, la superficie de exposicion se ha
sido vendido 90%, entre tantos, la superficie de la pabe-
116n E7 con mas empresas internacionales, que se ha sido
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vendido casi 95%, aparece la situacion en oferta a corto.
Tres meses antes de la exposicion, la superficie ya ha pa-
sado por la toda superficie de la Ultima exposicion, sin
duda, China va a mostra a todo el mundo el vigor impre-
sionante de la industria de aluminio.

Con una vista de exposicion, conoce la situacion con-
junta de industria

La Exposicion de Industria Internacional de China siem-
pre es considerado como la “veleta” del desarrollo de la
industria. Esta exposicidn establece tres zonas especiales
como el aluminio primero, el aluminio segundo y las
piezas de aluminio de automoviles, para cubrir la ca-
dena de aluminio mientras tanto seguir la tendencia de
industria, también para que los expositores y el publico
puedan conocer mas claramente el conjunto de destino.
Esta accién promueve otra vez el nivel de fino proceso
de industria de la exposicién. Los productos y la tecno-
logia en las partes como la produccién, el ciclaje y la re-
generacion de aluminio electronico, el ahorro de energia
y la reducciéon de emisiones, la utilizacion de aluminio
en automoviles etc que se refiere en estas zonas especia-
lesn, son los temas con mas atencién actualmente en la
industia. Este afio, la exposicion con la Sociedad Interna-
cional de Ingenieros de Automoéviles seguiran investi-
gando més profundamente sobre la tecnologia de mate-
ria'y productos en la fabricacion de automdéviles enteros,
y en la produccion de las piezas de automdviles, tam-
bién celebraran la segunda "Conferencia Internacional
de Ingenieros de Automdviles Asia”, cual con el tema del
“transporte de bajo carbono™. Con la base sélida, que la
ultima conferencia se celebro con éxito, esta conferencia
atraerd mas huéspedes de nivel alto para el discurso y
mas representantes de la industria de automdviles, ade-
mas, explicard con mucha prevista sobre las nuevas exi-
gencias y la tendencia sobre los materiales dedicados a
la industria con el uso final de aluminio, como los auto-
moviles, y el transporte de trayectoria.

El Vice Presidente de Desarrollo de Negocios y Gestion
de Programas de Reed Exhibitions (Grupo de Exposicién
Reed), el sefior Yuanpeng Chen dijo: Como el primer
logo de las exposiciones de aluminio en Asia y Pacifico,
la Exposicién Internacional de Industria de Aluminio
China es la 6ptima oporunidad para investigar la tenden-
cia de la industria de aluminio, y para estudiar los temas
de la industria. La Exposicion Internacional de Industria
de Aluminio China, que se ha celebrado 6 veces con mu-
cho éxito, ya se hace la indispensable gran reunién anual
de nivel mas alto reconocido por la industria de aluminio
y las aplicaciones relacionadas en China.

La escala de la exposicion se destaca en Asia, la indus-
tria espera a la reunicén

La Exposicion Internacional de Industria de Aluminio
China tiene la misma importancia como la Exposicion
Internacional de Industria de Aluminio Alemania, cuales

ambas pertenecen a Reed Exhibitions (Grupo de Exposi-
cién Reed), gracias a sus gran red y recursos de esta in-
dustria distribuidos en todo el mundo, reunira las empre-
sas excelentes de aluminio de todo el mundo en el
pabellon de 23 000 m? para demostrar sus productos y la
tecnologia més avanzados. Sea el nivel de los exposito-
res, la cantidad de empresas participadas, o sea el nivel
profesional, sin duda, la Exposicion Internacional de In-
dustria de Aluminio China sera la 6ptima de toda la Asia.

El sefior Yuanpeng Chen ain mas dijo:" La participacion
positiva de los gigantes globales y chinos, muestra per-
fectamente la gran necesidad del mercado y la tendencia
de la cooperacion de los recursos de aluminio en todo el
mundo. Por esta circunstancia, la publicacion de la ten-
dencia estratégica de empresas, la demostracién de la
nueva tecnologia de empresas, la introduccion de nue-
VOS equipos parecen bastante importantes. Damos la
bienvenida a las empresas globales para demostrar la vi-
talidad enérgica del desarrollo de la industria de alumi-
nio en la exposicion.

La Exposicion Internacional de Industria de Aluminio
China 2011 seré la otra oportunidad entre el aluminio in-
ternacional y el aluminio chino para conversar frente a
frente. Entonces, no s6lo podemos ver las empresas de li-
deres “Fabricacién China”, incluyendo Aluminum Corpo-
ration of China (Corporacion de Aluminio China), Shang-
dong Nanshan Aluminum Co., Ltd (Shangdong Nanshan
Aluminio Co., Ltd), Guangya Aluminium Co.,Ltd (Guanya
Aluminio Co.,Ltd), Fujian Nanping Aluminium Co.,Ltd
(Fujian Nanping Aluminio), Jiangxi Xinren Tecnology Co.,
Ltd (Jiangxi Xinren Tecnologia Co.,Ltd), sino también po-
demos ver los gigantes extranjeros como Qatalum, Furu-
kawa-sky Aluminum Corp (Furukawa-sky Corporacion de
Aluminio), SMS Demag Technology Co.,Ltd (SMS Demag
Tecnologia Co.,Ltd), Fata Hunter, al mismo tiempo, las in-
ternacionales organizaciones famosas de aluminio, como
la asociedad de aluminio Alemania que tiene més de cien
miembros etc, también participaran otra vez a esta exposi-
cién. El contenido de estas empresas para la exposicion
cubre todos los elementos de la cadena de aluminio glo-
bal, su participacion global puede ser comparado con la
Exposicién Internacional de Aluminio Alemania (Alumi-
nium Germany).

Justamente como el Vice Presidente y el Secretario Gene-
ral de China Non-ferrous Metals Industry Association (la
Asociacién de Metales Non-ferrosos China) Mingxing Jia
dijo cuando apreci6 la exposicion del afio pasado’La Ex-
posicion Internacional de Industria de Aluminio China”,
como la veleta para el desarrollo de aluminio, ha recor-
dado verdaderamente otra vez la tendencia sana y rapida
del desarrollo de aluminio en china, ademas, juega una
parte cada dia més importante para la direccién en la dis-
posicién del desarrollo de aluminio mundial.
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SEGUNDA MANO FUNDIDORES

SE VENDE

1 horno INSERTEC reberbero basculante de
2000kg para Aluminio y Zamac
camara de fusion + camara de mantenimiento
1 cinta de lingoteras INSERTEC de 90 unidades
1 espectro ARL3460 base Aluminio y Zamac

Tel. 630 57 07 26

[1]

e g

PARA ESTAR PRESENTE EN ESTA !
RUBRICA:
enviar un email a:

revistas@metalspain.com
Tel: 9157656 09

12th China{(Guangzhou)
International Metal & Metallurgy
Exhibition 23-25 June, 2011

The Largest Exhibition Center in Asia.
In 2010, 580.000 visitors

Rates
{(USD) $3500 /booth/9sgm
including decoration

Stand Reservation and Information:
china-guanzhou-mmex2009@ metalspain.com
http: /v metalspain.com/chinametal.htm

EMPLEO

FUNDICION DE HIERRO

Busca JEFE DE VENTAS

Funciones: Departamento de Ventas adjunto a Direccion.

Se requiere: Buena presencia, vehiculo propio, experiencia acreditada
en puestos similares, informatica, disponibilidad para viajar.

Se ofrece: Incorporacion a la empresa, sueldo seguin valia.
Enviar C.V. con fotografia a:
Apartado de Correos 125 - 06800 MERIDA
Ref. JEFE DE VENTAS E-66

P N RPRPRPPRE P P RPRPPP WP P PP N NP PP P

P P WRE PP PR

RELACION DE EQUIPAMIENTOS

Maquinas de Moldeo INT. ALONSO m/ JA-2
Automaticas revisadas CE

COMPRESOR PUSKAS DE 100 CV

COMPRESOR CELLATA DE 100 CV

Los compresores disponen de secador, acumulador y filtros
Afio 2003 y 2004

SILO seminuevo de 30 tns.

PARRILLA de desmoldeo medidas 1800 x 1400 mm
PARRILLA de desmoldeo medidas 2500 x 2500 mm

VENTILADOR SOPLANTE DE 18.000 m® con caseta insonora
VENTILADORES SOPLANTES de 12 y 18.000 m?

SIN.FIN seminuevos de 1.500 mm entre ejes de descarga

HORNO eléctrico de aluminio m/ NABER, 500 KG
CUCHARA Hidréaulica. Capacidad 300 Kg. aluminio.

CINTA transportadora de 8.500x40 mm de banda (nueva)
ENVIADOR NEUMATICO de 6 tn/hora
MEZCLADOR discontinuos desde 50 Litros hasta 150 Litros.

MEZCLADORA continua IMF (1/3 Tn)
MEZCLADORA continiia OMEGA 22 (97Tn.)
MEZCLADORA OMEGA Spartan 20P (20 Tns.)
MEZCLADORA articulada continua IMF (12/15 Tn.)

MANIPULADOR de motas IMF. Mod. ML 1100
MESA COMPACTADORA (1000 X 800 mm)

DISPARADORA Machos HANSBERG (6 Litros).
DISPARADORA Machos HANSBERG (12 Litros).
DISPARADORA Machos LORAMENDI (5 Litros).
DISPARADORA Machos ARABAMENDI (6 Litros).
DISPATADORA Machos ARABAMENDI (20 Litros).

Balancines de 1.600 mm

RECUPERADORA MECANICA, 12 Tns/hora y parrilla de
2500 x 2500 mm x 10 Tns.

RECUPERADORA MECANICA, 6 Tns/hora y parrilla de
1500 x 1500 mm x 2 Tns.

Maquina de ensayo. Rompedor de probetas. Marca HOYTOM.
Rectificadora pulidora para probetas, con diferentes cabezales (diferentes
granos) para rectificar las probetas antes de proceder al ensayo
mecanico.

Espectémetro SPECTROLAB de 15 elementos. Base Fe. SEMINUEVO.
Durémetro digital, marca HOYTOM.

Durémetro de bola.

Pulidora de probetas.

Equipo de alta frecuencia para las radiales de rebarbado.
Radiales para equipo de alta frecuencia

GRUPO FRIGORIFICO para recuperadora de arena de 12 tns. NUEVO

CARRUSEL con dos carros transfer y 18 placas/carros
De 1400x1100 mm ( con grupo hidraulico)

Dep6sito a presion para inyectar recarburante al horno
Motores eléctricos de varias potencias
VIBRADORES URBAR

EUSKATFUND, S.L.
Pol. Ind. Goiain
C/. San Blas n°11 - Pab.27
Telf. 945465581 Fax. 945465953
01170 Legutiano (Alava)
E-mail: administracion@euskatfund.com
www.euskatfund.com
Sr. Juan Medina. Mévil 649 961 497
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GUIA

Para estar presente en esta GUIA, contactar con revistas@metalspain.com
El precio es: 45 Euros / mes (un precio anual preferencial de 485 Euros.

Ademas de la presencia impresa en la revista, las tarjetas estan en el nuevo repertorio Internet

FUNDIDORES.

Ver: http://www.metalspain.com/directorio-fundidores.html

Las tarjetas publicadas en internet vienen con un

vinculo directamente a su web

Ademas con su tarjeta viene con presencia en el

listing de proveedores en internet.

El precio es: 45 Euros / mes

(un precio anual preferencial de 485 Euros.

Para toda informacion
Tel: 91 576 56 09

contactar con revistas@metalspain.com &

BUSCAMOS PROTOTIPADO
REPRESENTANTES ~ RAFIDO

VENTA MAQUINA ‘

ESPARA - .75

by i i

PORTUGAL

Adolf’s Pattern Shop, Inc.
425NE 80th Ave. Portland, Oregon 97213
Phone: (503) 253-0602 Fax: (503)253-5952

| Click: wwwifoundrysupply.com I

‘ . ‘ Featuring
Seo

-Alignment Corepnnts & Duratech Coreboxes
- Alignment Inserts in Style A & B eliminate cores
-We have three sizes of Alignment Coreprlnts for the Duratech Coreboxes

S ovymans.a.

FABRICACION DE MACHOS EN PROCESOS ISOCURE Y PRE-REVESTIDA

Camino Ctra. Can Sunyer, s/n — N-ll, Km. 591,900
08740 Sant Andreu de la Barca — BARCELONA
Tel. 93-6821027 , 686.05.08.33 Fax. 93-6820131
administracion@noyman.es

www.noyman.es

[ O NNREFRACTORIES/

Productos Refractarios especiales

Suministro de materiales refractarios y aislantes:
* Hormigones y morteros
« Ladrillos, placas y piezas conformadas
Ingenieria, montaje y supervisién de obras:
* Obras de nueva contruccién
* Mantenimiento
* Reformas

FLEISCHMANN IBERICA S.A.

B® Los Perales s/n C.P. 39130

Elechas - Cantabria (Espaiia)

TIf: +34 942 503 196  Fax: +34 942 503 200

sales@flelschmannrefractories.com « www.fleisch fractories.com
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1 TALADROS

RATIDOS,
ROSCADORAS

TORNEAR A
CNC INTEGRADO

| SERREaA=EI

MECOF OMFS
FRESADORAS DE
BANC) ]J.- ;
DE PU PARA C 5
COLUMNA _\!{)\ 11 PRODUCCIONES
PARA GRANDES

DIMENSIONES

Chros Productos:

Torretas y portaherramientas SAUTER
Desinregradoras portitiles de brocas
¥ mac] hos DESINTEGRARC

e raladtrado | L.M.S.A
\umimu Joras portatiles STR MECCANICA
Fresadoras a control numénico CHARLYROBOT
Bancas de pruchas para vabvulas PC PROGETTI,

Pol. Binck. Can Rilas, Cllsielee \umllt
Hon BADALONA (BA IN.

Telos4h4.01.78 - Fax. 93380 46 _1\

c-mail: info@mpecs - wwwmpe es

GUIA
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&HORNOS INDUSTRIALES
sHornos y estufas aerotérmicos
*Hornos de tanel
=Hornos de camara
*Hornos de campana

=*Hornos de pote E4PROCESOS
=Hornos rotativos . ac OB ico
=Hornos especiales || *Tralamientos lermicos
- «Calentamiento de moldes | |
*Secado de machos

S.A. DE HORNOS AUTOMATICOS
Fundada en 1943
C/ Bordeus, 35, entl.1* 08029 BARCELONA
= 933100 161 = 933 100 246
www.hornosautomaticos.com info@hornosautomaticos.com

DEGUISA S.A. =2

Poligono Industrial Sarato s/n.
Apartado 25 — 01470 AMURRIO — ALAVA.
Tfno.: +34 945 891 912

Fax: +34 945 892 076

e.mail:

web:  www.dequisa.com

ER-DD98/1996

INNOVACION CONSTANTE, VOLUNTAD DE SERVICIO ‘

0O REFRACTARIOS:

- Refractarios para cucharas de tratamiento, trasvase y colada.
- Tapones de soplado y agitacién.

- Productos conformados para aplicaciones especiales.

- Equipos de valvula corredera para colado de acero.

O COMBUSTION:

- Ingenieria de equipos de combustion y sistemas de control.
- Asistencia técnica, supervision y mantenimiento de instalaciones.
- Componentes de procesos térmicos industriales.

gaestéf

Consultoria de Fundicion

info@jaestif.com Movil: 609141987

FOMET

lNDUCT ION FURNACES SINCE 1963

MELT[NG HOLDING - AUTOPOURING
' IRON AND COPPER ALLOYS

FOMET srl X
Vla Simone Martino, 11 - 20143 Milano (Ml) ITALY
Phone (+39)02.817575 - Fax (+39)02.81 35015 5
' www. fomet.com = mfo@fomet.com

=

mm Cr72LS 77

GRUPO EMISON
C/ Vallirana, 67 - 08006 Barcelona - Teléf.: 938 792 871 - Fax: 932 111 838
Internet: www.emison.com - e-mail: marc@emison.com

Fabricantes de hornos
desde 1957.

Hornos de crisol.

Mas de 120 modelos

Equipos para joyeria.
Equipos especiales.
Equipos para laboratorios.
Tratamiento térmico de

en stock. metales.
Hornos de mufia. Estufas de secado
* Hornos para las artes del y calefaccién.

fuego.
Depuradores de humos.

Equipos de incineracién.

PROTOTIPADO
RAPIDO

BUSCAMOS
REPRESENTANTES
VENTA MAQUINA
ESPANA —-
PORTUGAL A

G ®)

PN
voxeljet technology GmbH

vexeljet

technology

tel + 33 (0) 689 121 476
thierry.herrero@voxeljet.de
www.voxeljet.com

38

-Modelos Metalicos.
-Modelos de Resina.
-Cajas de Machos.
-Utiles Manipuladores.
-Prototipados.

de Mo
y Troquele

Construccion de todo tipo de modelos, cajas de Machos y Utillajes para
la industria de la fundicién.

“En la carrera por la calidad no hay
linea de meta”

San Felices de Bueina (Cantabra)
B7La Agtera, S
Telf 00 34 902 93 16 58 - Fax: 00 3490253 16 5%
eanal tmtim odalosytroquel com
ttpfhwrwwr model osytroquel com
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GranalialT ECNIC s.L.

* Granalladoras de turbina, nuevas y de ocasién.

» 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)
Tel. 937 150 000 - Fax 937 151 152
E-mail: granallatecnic@granallatecnic.com
www.granallatecnic.com

FUNDIDORES

mmvuq FERREAS EN ARENA. COQUILLA Y FUNDICION A PRESION.

Espectrometros OES para Analisis de Metales
ARL QuantoDesk, ARL Quantns. ARL 3460 y ARL 4460

o L

Mandrid: Vatportillo |, 22 1 Planta, Edificio Caoba - 28108 Alcobendas - Tel. + 34 914 B45 965 - Fax +34 914 543 595
IHW ero, 30-32 Pita. 2 M6d 3 - 08038 Bascelona - Tel, +34 937 230 915 - Fax +34 532 230 582
|,y Fax 202 170 136 - MOvil 619 275 594 - Mowil 679 982 104
m.menno.:nm!eu anakyze.esguthenma.com

SCIENTIFIC

YAKIS, Sty

MODELOS PARA FUNDICION EN :

Madera - Aluminio - Resina y Poliestireno.
Modelos CNC CAD - CAM

01013 VITORIA-GASTEIZ REBCIERLIIEYEERIER VARV
Ctra. Vergara 27 int. Pab 8 R SRILRLLTPL

OFICINA TECNICA :
lomuofitec@modeloslomu.com

ADMINISTRACION :

lomuadministracion@modeloslomu.com

Prensas de rebarbado Robot lubricador  Romperebosaderos Enfriadores por aire

Gazanda Bidea, 1 - Pol. Sukalde

48100 - MUNGIA (Bizkaia)

Tif: 94 6749048 - Fax: 94 6740182 Web: www.inali.com /| E-mail: inali@inali.com

COMERCIAL ONSES S.L.

(o) AL SERVICIO DE LA FUNDICION INYECTADA
DE METALES NO FERRICOS

No duden en consultarnos sobre estos temas u otros temas de su interés

Comercial Onsés s.I.

» Magquinaria nueva y de ocasion de camara fria y camara caliente.

« Coquilladoras manuales y automaticas.

« Sistemas de lubrificacion de moldes y extraccion de piezas.

* Consumibles de primera calidad.

« Desmoldeantes y lubricantes. Realizamos estudio personalizado.

» Refrigeradores y termorreguladores de aceite y de agua (sistema patentado).

 Crisoles en acero inox. para aluminio y de hierro para magnesio.

« Hacemos proyectos de moldes, de sistemas de depuracion de aguas residuales
y de cintas transportadoras y otros sistemas de movimentacion de materiales.

« Otros Utiles necesarios en cualquier fundicién.

Polg. Ind. n° 225 nave 3 — Apdo. Correos 216 — 43800 VALLS (Tarragona) SPAIN
Tel. (+34) 977 60 37 33 — Fax: 977 60 93 47
www.comercialonses.com — e-mail: comercialonses@comercialonses.com

GRANALLAS DE ACERO
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T A LLETRTES S. A.
Paseo de la Magdalena, 28 « 48800 BALMASEDA (Vizcaya) Spain

Tel.: 9461024 44 « Fax: 94 610 20 54 (Nacional) 94 610 32 22 (Export)
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S SPECTRO

Discover

Espectrometros
para analizar metales

Espectrometria de arco/chispa para analizar
la composicion quimica porcentual (%)
de materiales metalicos

Tel. 94 471 04 01 — Fax 94 471 17 41 - comercial@spectro.es

SPECTRO Hispania, S.L.
P.A.E. Asuaran, Edificio Enekuri -Nave 9

48950 ERANDIO (Asua) - Vizcaya www.spectro.com

Granalla de acero

WHEELABRATOR

lider mundial en la fabricacion
de granallas

Wheelabrator Allevard Espaiiola, S. A

Constanza, 5 08029 BARCELONA
Teléf.: 93 494 88 53 Fax: 93 363 40 53
www.wabrasives.com - www.bestofblasting.com
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> il - CABINAS
s & v DOESEHORASE INDUSTRAL 2l DE PINTURA Automatizacion en plantas de arena verdepor control de la
PARA TODO TIPO DE PIEZAS ap =g
- humedad, ensayos de compresibilidad y otros.
: Hecho en Alemania
¥ T O

HORNOS INDUSTRIALES ESTUFAS ESTATICAS INSTALACIONES PARA EL

HASTA 1300°C ¥ CONTINUAS HASTA B00°C PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS
—
Bo vte, ;/;;’ jc Tel: Sii:t": n:f: ;:;"* 932 711 408 Robert Bosch Sir. 5 Tel. +49 (0) 26 31/96 4000  info@sensor-control.de
= - ;"_"m" "'a";l: comercial@bautermicicom D-56566 Neuwied Fax.+49 (0) 26 31 /96 40 40  www.sensor-control.de

CJi
get it right'cAsTI NG SIMU LA ‘ON.__S__

ProCAST/ QuikCAST

Y CALDERERIA ANTIL

Temperature pattern Solidification time of Die stress of Steel, /
of Al Gravity die Casting Al High Pressure Die Casting  Curved Continuous

Talleres ALJU, S.L.
Ctra. San Vicente, 17#48510 VALLE DE TRAPAGA-VIZC
Telf.: +34 944 920 111 Fax: +34 944 921 212
e-mail: alju@alju.es www.alju.es

SERVICIOS
CERTIFICACION A SE S OR IA
N FUNDICION HIERRO GRIS Y NODULAR
TECNICA
- Estudios de rellenado & mazarotado
FORMACION - Mejora de rendimientos — simulaciones
- Arenas — Fusion y preparacion del caldo
1+D+] - Identificacion de datos
- Auditing de proceso
PUBLICACIONES - Instruccion técnica del personal
i _ CESOL MCIAOR MR Julio Alva — Cameri (Italia) =
o TE Losaste (Mot TECHOLoGlAS o e teknikon@tin.it TEKNICON
TIf: 91 475 83 07 — Fax 91 500 53 77 CESOL “oceri www.teknicon.it —
cesol@cesol.es www.cesol.es =
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