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Camara caliente 750 ton
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Camara fria 4500 ton
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| Componentes electronicos
| Pistones »®
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Liquidacion de Maquinas de Injeccion de Metales

Los Contenidos de Una Fabrica
de Injeccion Estan a Disposicion |
Inmediata Para Ser Liquidados

Fabrica:
Alumetco en Brantford,
Ontario, Canada

Verfinspeccionar:
Por cita previa solamente

Condiciones De Venta: |
Todas las ofertas tienen |
que ser aprobadas por p
el que las recibe

Lot 2 - Celda Completa de Injeccion

Itam Modelo Sorie No. | Anio |Descripcion

Buhler Injectora de Camara GOMH-400B | 10188403 | 1991 (460 ton con Datacess control, 57,679 horas,

Fria con transportador de matal de enfriamento
de correa y de lunel y (2) sopladores

ABE Robot Extractor IRB-4400 10188403 | 2005 |Type S4C Pus M2000, 10,786 hours

Lubricador

Snair Cargador 904-122550Y7 B530 1291 |Mach 00678 ser 08530, contro,| tablero
probado 1998

Gasmac Hormo GRHA1500 | JWB9GE3 | 1991

Lot 3 - Celda Completa de Injeccion

Item Modelo Sarie No. | Anio |Descripcion

Buhler injectora de Camara GOMH-4008 | 10178562 | 1991 (460 ton con Datacess control, 54,100 hours,

Fria con transportador de metal de enfriamiento
de correa y de wnel y (2) sopladores

ABB Robol Extractor IFB-4400 44-28076 | 2006 |Robol extractor y lubricador S4C Plus M2000D

Lubricadaor 68,4591 horas

Snair Cargador 904-222550-Y 7841 2001 [Onron ALC

Gasmac Hormo GRHA 1500 JWE10-2 | 1990

Lot 4 - Celda Completa de Injeccion

Item Modelo Serie No. | Anio |Descripcion

Buhler Injectora de Camara GODMH-630B | 10178595 | 1990 |650 ton con Datacess control, 54,100 horas,

Fria tie bar sacador, 50 KW motor, con
fransportador de correa de enfriamento de

Rinrock Bxiractor Lubricador 185 EATHE | 1995 |Extractor y lubricador C-B249,Cnrex 70 PLC

Rirrrock Cargadaor 405E 141855 | 2005 |141855-C-10716

Gasmac Hormo GRHA1500 | JWS01074| 1980

Lot 6 - Celda Completa de Injeccion

Item Modelo Serle No. | Anio |Descripcion

Buhler Injectora de Camara GOMH-4008 | 10188453 | 1990 |460 ton con Datacess control, 42,753 horas,

Fria con transportador de correa para
enfriamento del matal

Rimrock Bxtractor Cargador 195 EAD106 | 1995 |Model 195-3501: s/n EAD106-M-C-1966,
actualizado 01-2005

Rinrock cargador 405E 141088 | 2004 |Serie No. 141088-c-10704

Gasmac Hormo GRHA1500 | WWo01148| 1990

Lot 12 - Celda Completa de Injeccion

Item Modolo Sorie No. | Anio |Descripcion

Buhler Inectora de Camara  |GDS H-630B V4] 10248253 | 1994 | 725 ton con Datacess control, 62,262 horas,

Fria con transportador de correa para
enfriamento del metal v Daylon soplador

Snair Cargador 904-122550-YT7| 9558 1996 |Modelo 0740 ser 9558

Advance Lubricador 1565P 2003-99 | 1999 |Gemini

Rimrock Extractor 320 MLET05 | 1996 |C-7698 modelo Serie 300 control

Gasmac Horno GRHA 1500 1994

Lot 13 - Celda Completa de Injeccion

Itam Modelo Sarie No. | Anio |Descripcion

Buhler Injectora de Camara  |GDS H-630B VE] 10231107 | 1994 | 725 ton con Datacess contred, con

Fria transportador de correa para enfriamento
del metal y Daylon sopladaor

Snair Cargador 904-122550-¥7] 9530 1996 |Model 0740 ser 9530

Advance Lubricador 1555P 2861-96 | 1999 | Gemini

Rimrock Bxtractor 320 NLEDSS | 1996 |Serie 300 control

Gasmac Harno GRHA1500 | WB01074| 1996

Mas lotes estan disponibles en nuestra pagina de Internet con complete descripcion
y fotos. Vea en www.beta-online.com y haga click en “Liquidacion de Plantas”
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(PARTE 1)

HORNOS FUNDIDORES DE ALUMINIO PARA LA FUNDICION A PRESION

FORNOS DE FUSAO DE ALUMINIO PARA FUNDICAO

Ingeniero Klaus Malpohl, Director de Desarrollo, StrikoWestofen GmbH
Ingeniero Rudolf Hillen, Desarrollo Tecnologia de Fundicion, StrikoWestofen GmbH

FACTORES DE COSTO EN LA EMPRESA DE FUNDICION

El presupuesto de una fundicion se ve enormemente influenciado de
acuerdo al uso que se le da. Los metales no férreos son costosos; una pér-
dida mayor de metal representa una carga de gastos importante. En lo con-
cerniente al aluminio, una pérdida del 1 % en una planta con productivi-
dad anual de 5.000 toneladas, representa mas de 100.000 Euros. Si a este
monto se lo divide en un 50 %, representa 2.500 toneladas. En relacion a
1 kg de peso de piezas, la pérdida ocasiona un gasto de entre 5y 10 cen-
tavos de Euro, sumas que no deben perderse de vista.

También en lo que se refiere al consumo energético hay diferencias enor-
mes entre los distintos procesos de fundicién, en los cuales no sélo es im-
portante el rendimiento de las instalaciones, sino mas bien cada uno de los
factores del consumo total, energias de soporte inclusive. Los costos del
mantenimiento y de las piezas de recambio también deben ser reflexiona-
dos, al igual como la simplicidad o complejidad en el manejo de las ins-
talaciones. Ventajoso resulta el empleo de un sistema de carga, ya que el
contenido completo de los contenedores se realiza mediante una cons-
truccion auxiliar mecanica sin necesidad de tener que ser introducido en
forma manual.

Otro aspecto fundamental es la calidad del metal suministrado por los mo-
dos de fusién y de mantenimiento, condicion indispensable para la fabri-
cacion de piezas adecuadas. En la fundicion, los métodos de control de
calidad del metal son escasos, ya que la misma es dificil de registrarse y de
documentarse, sin olvidar que tampoco existen criterios generales de
apreciacion validos aplicables a nivel mundial. Por eso mismo resulta sus-
tancial, poder reproducir de manera exacta los procesos ya comprobados
y garantizar una calidad alta y constante de colada. Imprescindibles son el
control del material a su entrega, la fundicion “sutil” del material primario,
su tratamiento adecuado y, por Ultimo, el cuidado de los dispositivos de
fundicion y de mantenimiento.

A la pregunta “;Cudl es la forma correcta de fundir y mantener aluminio
en una fundicion a presion?” no existe una respuesta generalizada. Funda-
mentalmente, se recomienda la separacion consecuente de la fundicion y
del mantenimiento. En la fundicién, el metal se fluidifica -tipicamente en
forma de lingotes- y el material de retorno se refunde (mazarotas, rebosa-
deros y piezas defectuosas). La mezcla del material nuevo con el de re-
torno disminuye los riesgos de formacién de gérmenes en el congela-
miento. Otras actividades son el tratamiento del metal y el almacenaje de
la masa fundida preparada a temperatura de consigna. En la industria de la

FATORES DE CUSTO NA FUNDICAO

A situagéo de custo da fundigdo é fortemente influenciada pela eficiéncia da
central de fusdo de metal. Como 0s metais ndo-ferrosos processados na fun-
dicdo sdo muito caros, a perda metalica é um importante fator de custo. Para
aluminio, a perda metalica de 1% de uma fusdo anual de 5.000 toneladas
corresponde a uma perda financeira de mais de R$200.000 (est. R$4/kg).
Considerando rendimento de 50%, esta quantia deve ser atribuida um total
de 2.500 toneladas de pegas fundidas. Conseqiientemente, a perda metalica
significa custo extra de 10 a 20 centavos para cada quilo de fundido. Esta
magnitude néo deve ser negligenciada.

Além disso, o consumo de energia pode variar bastante dependendo do pro-
cesso de fusdo utilizado. Nao somente a eficiéncia da planta propriamente
dita, mas todos o0s outros fatores que afetam o consumo total devem ser con-
siderados, incluindo todas as fontes de energia auxiliares. Da mesma forma
todo o custo relacionado a manutengéo e pegas de desgaste devem ser in-
cluidos nas consideragdes de custo, bem como o empenho associado com
a operagdo das plantas. Consideraveis redugdes de custo podem ser perce-
bidas, por exemplo, quando se utilizam dispositivos mecanicos capazes de
transportar e carregar containers, ao invés de utilizar carregamento manual.

Qutro aspecto importante é a qualidade do metal produzido pelas plantas
de fuséo e espera, pois essa € uma condigao essencial para uma fundicéo de
alta qualidade. O nimero de métodos de ensaio direto na fundicéo é bas-
tante limitado. Isto torna dificil determinar e documentar a qualidade, espe-
cialmente porque ndo hd critério de avaliagdo universal. Neste contexto, é
vital ser capaz de reproduzir procedimentos comprovados do processo glo-
bal, tdo seguro quanto possivel, para garantir uma uniformidade de alta qua-
lidade da fusdo. Isso se refere em especial a procedimentos tais como: ins-
pecédo no recebimento de materiais de entrada, fusdo “suave” da
matéria-prima, tratamento correto do metal e, por dltimo, mas ndo menos
importante, manutengdo do equipamento de fuséo e espera.

Néo ha resposta universal para a pergunta de como as instalagdes de fusdo
e espera numa fabrica de aluminio fundido devem ser projetadas. Como re-
gra geral, é recomendada separagéo clara entre fusdo e espera. Nas fun-
dicdes, ndo s6 metal sélido na forma de lingote é fundido, mas também o
material de retorno da operagdo de fusdo, como canais, galhos, massalotes
e escdria. Misturar material virgem e retornos resulta efeito positivo na nu-
cleacdo durante a solidificagdo. Outras tarefas executadas na fundigdo in-
cluem o tratamento do metal fundido e a espera do mesmo na temperatura
de vazamento (liquido) até que seja utilizado. A comprovada regra a seguir
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fundicidn existe la premisa: “Combustible
funde, electricidad mantiene”. Esta regla hace
referencia al precio mas econémico del gas na-
tural y del petréleo en relacion al de la electri-
cidad, como asi tamhién a la mayor necesidad
de calor al fundir aluminio. La imagen 1 mues-
tra la demanda de calor en el calentamiento, la
fundicion y el sobrecalentamiento de metales
puros. En la imagen 2 puede apreciarse que, de
la energia total empleada para aluminio no ale-
ado, un 58 % es para el calentamiento hasta al-
canzar la temperatura de fundicion y un 34 %
para la fundicion en si. El porcentaje de energia
necesaria para el sobrecalentamiento a tempe-
ratura de colada es, en comparacion, reducido.

Como alternativa a la fundicion de lingotes, es
posible también —en caso de extracciones en
gran volumen y escasa distancia a una central
de refundicion- una entrega de metal liquido
que pueda almacenarse en un horno de mante-
nimiento. En este caso, lo Unico que debe hacer
el dispositivo de fundicion es procesar el mate-
rial de retorno resultante. Se recomienda refun-
dir el mismo y observar su mixtura con el metal
liquido suministrado. Como se menciond ante-
riormente, las ventajas de este proceso no son
s6lo de indole econémica: experiencias practi-
cas comprueban mejores propiedades de co-
lada en tales fundiciones. El metal liquido, po-
bre en gérmenes, se mezcla con la fundicion,
rica en gérmenes, del material de retorno e in-

[c1

Imagen 1. Contenido de calor especifico de
aleaciones no férreas.

Figura 1. Indice de calor especifico para ligas NF.
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Imagen 2. Demanda de calor para
calentamiento, fundicién y sobrecalentamiento
de aluminio puro.

Figura 2. Calor necessério para aquecimento, fuséo e
sobreaquecimento de aluminio puro.

permanece valida inclusive nas operagdes de
fundigdo atuais: “Combustivel para a fusdo e ele-
tricidade para a espera/manutencdo.” Esta regra
leva em conta os custos mais favoraveis do gds
natural e 6leo mineral versus eletricidade e a alta
demanda de energia térmica dos processos de
fuséo de aluminio. A figura 1 ilustra a demanda
especifica de energia térmica para aquecimento,
fuséo e sobreaquecimento de metais puros. Para
aluminio ndo-ligado, a figura 2 mostra que, de
toda a energia térmica necessaria, aproximada-
mente 58% é utilizada para aquecer a carga até
a temperatura de fusdo e 34% para a fuséo da
carga. Comparado a essas quantias, o sobrea-
quecimento subseqtiente para a temperatura de
fusdo ideal requer apenas uma relativa pequena
parcela do calor total necessario.

Se grandes quantidades de metal sdo necessarias
e uma unidade de refusdo esta a uma distancia
moderada da planta da fundicdo, a aquisicéo de
metal fundido, que sera contido em fornos de es-
pera até a necessidade na fundi¢do, é uma possi-
vel alternativa para a fusdo de metal sdlido.
Neste caso a tarefa da fusdo é limitada ao pro-
cessamento do material de retorno, fruto das
operagdes de fundicgo. E recomendado refundir
o0 material de retorno internamente e misturd-lo
com o metal fundido entregue. Conforme men-
cionado acima, essa é uma opgéo atrativa ndo
apenas em razdo de custos: A experiéncia pra-
tica tem provado que tais fundidos tém proprie-

fluye positivamente el congelamiento en la fun-
dicion a presion. Gracias a este tipo de conduc-
cion de masa fundida se ha podido alcanzar una reduccion notable en los
desechos.

En fundiciones a presion de aluminio se utilizan, predominantemente para
la fusién de material de bloque (lingotes) y material de retorno, hornos de
crisol y de cuba.

HORNOS DE CRISOL

Las ventajas de los hornos de crisol son el manejo y el mantenimiento sen-
cillo, como asi también los reducidos costos de inversion. Con este con-
cepto, la empresa de fundicion puede asimismo fundir cargas pequefias
con aleaciones distintas. Practicamente no existen restricciones en lo refe-
rido a aleaciones. La colada se puede tratar directamente en el crisol y, de
ser necesario, se la puede cambiar en forma facil y rapida.

Los hornos de crisol empleados en empresas de fundicion a presion de
aluminio como agregado de fusién poseen en general una capacidad de
hasta 1.000 kg, con dispositivo de vuelco también hasta de 1.500 kg. Los
volimenes de colada alcanzan hasta unos 250

kg Al/h con calentamiento eléctrico y hasta [ a ;
unos 400 kg Al/h con un modelo de calenta-

dades de fundicéo superiores. Misturando o me-
tal fundido, que contém somente pouquissimos
ntcleos, com o retorno fundido, que é enriquecido com os nticleos pro-
prios, possui efeito positivo sobre o comportamento da solidificagéo - até
mesmo na injecdo. Esse procedimento tem reduzido as taxas de escdria.

Para a fusdo dos lingotes metélicos e do material de retorno, fundi¢des de
aluminio sob pressao utilizam principalmente fornos tipo cadinho ou torre.

FORNOS DE CADINHO

As vantagens dos fornos de cadinho estdo na operagéo e manutengéo sim-
ples e o baixo investimento capital envolvido. Com o conceito de fornos ba-
seado em fornos de cadinho a fundigéo consegue produzir também diferen-
tes ligas em pequenos lotes. Virtualmente ndo ha restrigbes ao tipo de liga.
O fundido pode ser tratado diretamente no cadinho e, se necessario, a liga
pode ser rapidamente e facilmente substituida.

Fornos de cadinho utilizados em fundigdes de aluminio, assim como unida-

des de fusdo, geralmente possuem capacidade de até 1000 kg (tipo estatico)

ou de até 1500 kg (tipo basculante). As maximas taxas de fusdo de fornos
com aquecimento elétrico sdo de 250 kg Al/h.
Fornos de aquecimento a gas alcangam taxas de
até 400 kg Al/h.

miento a combustible.

La imagen 3 muestra el principio de un horno |\ 2] L
de crisol a gas. Gracias al escape lateral de los ,_\:-" =l
gases de combustion, las emisiones contami- Escape '*-H el
nantes en el area de trabajo se reducen a un mi- i~

nimo. El crisol posee una tapa pivotante para el
ahorro de energia en el mantenimiento de calor

— Cadinho

A Figura 3 ilustra o principio de um forno ca-
. dinho com aquecimento a gas. Devido ao
[ arranjo lateral do duto de exaustdo de fumos, a

: drea de trabalho é virtualmente livre de poluen-

s tes. O cadinho é equipado com uma tampa gira-

t6ria para economizar energia durante a espera,
minimizando a perda de calor devido a irra-

0 para la minimizacion de pérdida de radiacion
por la superficie del bafio. Aln suelen encon-
trarse hornos de crisol con chimena sobre el
borde del mismo, en los cuales los gases se ex-
traen a través de una campana. Los gases de
combustion, al entrar en contacto con la co-

Imagen 3. Construccion esquematica de un
horno de crisol a gas.

Figura 3. Desenho esquemético de um forno cadinho
com aquecimento a gés.

diagéo da superficie do banho. Fornos de ca-
dinho com os fumos sendo extraidos acima da
borda do cadinho e uma capa disposta acima do
cadinho, quase nunca séo utilizadas atualmente.
Uma desvantagem do projeto desse forno é que
o0s fumos entram em contato com o banho, afe-
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lada, influyen de modo negativo la calidad
de esta Ultima, ademas que la contamina-
cion en el area de trabajo aumenta.

La imagen 4 muestra un horno de crisol
eléctrico con dispositivo de vuelco y agre-
gado hidraulico. EI termoelemento, con
tubo de proteccion de grafito, para la me-
dicion y el reglaje de la temperatura de
fundicion (se observa en la imagen 4,
parte superior derecha), se encuentra ubi-
cado en el bario. Este sistema también es
habitual en un modelo de horno a com-
bustible.

En el caso de tratarse de una instalacion a
combustible, el consumo de energia por
tonelada de materia a fundir no sélo de-
pende del modelo del horno o de la di-
mension del crisol. Un papel preponde-
rante desempefia la adaptacion exacta del crisol al tamafio de la cdmara
del horno, el ajuste correcto de los quemadores como asi también el es-
tado en el que se encuentra el crisol. Con quemadores de aire frio y de
acuerdo a la dimension del crisol, se necesitan entre 130 y 150 m? de gas
para fundir 1 t de aluminio a una temperatura de 720° C. La misma tarea
en un horno de crisol eléctrico requiere unos 400 kWh. En la practica,
ademas de estos valores para la fundicién continua, es de primordial im-
portancia el tiempo de duracion del fundido de una carga completa de cri-
sol. Asi, la duracién de fundido en un crisol a gas de 350 kg de capacidad,
precalentado y con 20 % de metal liquido, supone unos 85 minutos. En un
crisol de 800 kg se necesitan 130 minutos, apenas algo mas. Por el con-
trario, de utilizarse un crisol en frio, el tiempo necesario hasta el fundido
puede incrementarse hasta en un 50 %. Los hornos eléctricos requieren el
doble de tiempo para el fundido en comparacion a los hornos a gas.

Los hornos de crisol no se justifican para cantidades elevadas de produc-
cion. Los motivos principales son el alto consumo de energia y la opera-
cién manual. El cargado a mano ocasiona gastos laborales importantes.
Ademas, so6lo se debe recargar metal seco; el metal himedo puede produ-
cir expulsiones, de alto riesgo para el personal.

HORNOS DE CUBA

Los hornos de cuba se emplean en empresas de fundicion a presion con
grandes demandas de calidad de metal, volumen de fundicién y rentabili-
dad (Imagen 5). Los volimenes comienzan en unos 300 kg/h y llegan, en
pasos de 500 o 1.000 kg/h, hasta los 7.000 kg/h. En
combinacion con el rendimiento de fundicidn, se dis-
ponen en el mismo agregado capacidades de manteni-
miento de 500 kg a 20.000 kg. Fundamentalmente, el
volumen de fundicién y de mantenimiento puede com-
binarse independientemente y adaptarse a todos los re-
quisitos de la empresa. La pauta: la dimension del bafio
de mantenimiento (en kg) debe comportar como mi-
nimo la misma o el doble de la capacidad de fundicién
(en kg/h).

Los criterios mas importantes en la evaluacion de un

horno de cuba son:

« Buena calidad de metal, escasa absorcion de gas y
reducido porcentaje de impurezas en la colada

e Merma minima (pérdida reducida de metal por oxi-
dacion en la atmésfera del horno)

= Alto rendimiento térmico y bajo consumo de ener-
gia por tonelada fundida de metal

= Temperatura constante de colada

« Operacion sencilla y segura del sistema de carga y de
extraccion de colada

= Buen acceso al interior del horno. Esto contribuye a la
disminucién de pérdidas de metal al raspar la colada,

Imagen 4. Horno de crisol eléctrico de
StrikoWestofen GmbH con dispositivo de
vuelco.

Figura 4. Forno cadinho com aquecimento elétrico e
basculante, StrikoWestofen GmbH.

Imagen 5. Extraccion de metal de
un horno de cuba con dispositivo e
de vuelco de StrikoWestofen
GmbH. -

Figura 5. Purga de Al de uma torre de
fusdo basculante da StrikoWestofen ~ ® Fécil acesso ao interior do forno. Isto contribui para a
GmbH.

tando negativamente a qualidade do fundido e cau-
sando uma carga poluente muito maior no ambiente
de trabalho.

A Figura 4 mostra um forno basculante com resistén-
cias elétricas, completo, com o dispositivo basculante
e o sistema hidraulico. Dentro do banho o termopar
(visivel no canto superior direito da figura), que é
usado para medigdo e controle da temperatura do
banho, é protegido por um tubo de grafite contra o ca-
lor do material fundido. O mesmo projeto é geral-
mente usado com fornos de aquecimento a gés.

Nos fornos com aquecimento a gds o consumo de
energia por tonelada de metal fundido depende néo
somente do projeto do forno e do tamanho do ca-
dinho. Outros fatores importantes sdo o ajuste exato
do cadinho ao tamanho da cdmara do forno, regula-
gem correta dos queimadores e a condi¢éo de envel-
hecimento do cadinho. Dependendo do tamanho do
cadinho, queimadores a ar frio consomem aproximadamente 130 - 150 m®
de gas para fundir 1 t de aluminio a uma temperatura de 720°C. Para a
mesma tarefa, fornos de cadinho com aquecimento elétrico requerem uma
fonte de energia de aproximadamente 400 kWh. Além desses pardmetros,
também o tempo necessario para fundir uma carga completa de um cadinho
é um fator importante para a continuidade da operagdo de fundigdo. Por
exemplo, um cadinho pré-aquecido a gds com capacidade de 350 kg e um
material remanescente de aprox. 20%, necessita cerca de 90 minutos para
fundir a carga. Um cadinho de 800 kg requer 130 minutos, ou Seja, a dife-
renga é moderada. Utilizar um cadinho frio pode prolongar o tempo de
fusdo para mais de 50%. Fornos com aquecimento elétrico consomem cerca
do dobro do tempo necessario em relagdo aos fornos com aquecimento a
gés.

Para volumes de produgdo maiores, fornos de cadinho ja ndo sdo uma
opgdo econdmica. Isto é principalmente devido ao relativo alto consumo de
energia especifica e a operagdo manual dos fornos. O carregamento manual
provoca alto custo de méo-de-obra. Além disso, somente metal completa-
mente seco pode ser adicionado a carga, ja que material Umido pode oca-
sionar explosdes e situagdes perigosas aos operadores.

FORNO DE FUSAO TIPO TORRE

Onde quer que seja necessaria demanda precisa na qualidade do metal,
taxa de fusdo e economia, as fundigdes utilizam fornos de fusdo tipo torre
(figura 5). As taxas de fusdo comegam a aproximadamente 300 kg/h e po-
dem atingir até 7.000 kg/h em passos de 500 ou 1000
kg/h. De acordo com a taxa de fuséo, é possivel prever
a capacidade de espera variando de 500 kg a 20.000 kg
na mesma unidade. Geralmente, qualquer combinagéo
de capacidades de fusdo e espera sdo viaveis e realiza-
veis para atender quaisquer requisitos de funciona-
mento. A regra aqui é que o tamanho do banho de es-
pera (em kg) devera corresponder pelo menos de uma a
duas vezes a taxa de fusédo (em kg/h).

Os critérios mais importantes para avaliar a qualidade

de um forno de fusdo tipo torre séo:

 Alta qualidade do metal, com baixa contaminagdo
de gases e elementos ndo metélicos no banho

e Baixa perda na fusdo (baixa perda metalica devido a
oxidag&o na atmosfera do forno)

« Alta eficiéncia térmica e baixo consumo de energia
por tonelada de metal fundido

Uniformidade do fundido em alta temperatura, pronto

para purga de Al

Operagéo simples e segura durante carregamento e

purga de Al

minimizag&o da perda metélica durante remogéo de es-
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ademaés de facilitar la limpieza del horno (re-

movido de pegotes en el refractario)

= Mantenimiento reducido y larga vida del ma-
terial refractario

= Alto grado de automatizacion del horno, por

ejemplo, mediante la instalacion de un sis-
tema de carga automatico como asi también
de un control automatico de quemadores, de
ajuste de la temperatura de bafio y de control

cdria e facilita a limpeza do forno (remogéo de

actimulos sobre o revestimento refratario)

» Baixa exigéncia de manutencédo e vida util
longa do revestimento refratdrio

 Alto grau de automagdo, por exemplo, insta-
lagdo de um sistema automatico de carrega-
mento, sistema de controle automético do
queimador bem como controle da tempera-
tura do banho e sistemas de monitoramento

de la temperatura

 Clara visualizacion del estado de la instala-
cién, ademas de protocolizacion y docu-
mentacion completas y comprensibles

* Cumplimiento de las normas ambientales y
de proteccion laboral en lo referido a conta-
minacion acustica, emision de gases toxicos
y concentracion de sustancias nocivas en el
puesto de trabajo

En la imagen 6 puede observarse el esquema de la estructura de un horno
de cuba a combustible. Gracias a la geometria exclusiva de la cuba y a la
tecnologia de quemadores especialmente adaptada, las fases de precalen-
tamiento, fundicion y licuefaccion se combinan en la cuba de fundicion.
La materia prima se introduce en frio en la parte superior de la cuba y, a
medida que desciende por la misma, se calienta. A los gases de combus-
tion ascendentes del proceso de fundicién en la mesa de fusion se les ex-
trae calor, por lo que el horno de cuba trabaja en lo que se refiere a téc-
nica calorifica con un principio favorable de contracorriente. La
transferencia de calor se lleva a cabo por conveccion, lo que garantiza el
intercambio calorifico a partir de temperaturas bajas. Al llegar a la mesa de
fusion al pie de la cuba, el material se habra calentado y el proceso de fu-
sion podra llevarse a cabo de forma rapida. El tiempo de permanencia del
metal en la zona de alta temperatura resulta minimo gracias a la utiliza-
cion reducida de gases de combustion, lo que favorece la reduccion de la
merma. No hay peligro de explosiones por material hiimedo. El metal fun-
dido pasa libre de turbulencias y con pocas escorias desde la mesa de fu-
sion al bafio de mantenimiento, en donde se conserva caliente a la tem-
peratura de colada exacta escogida. En instalaciones de mayor volumen,
generalmente se realiza la extraccion de metal por medio del dispositivo
de vuelco hidraulico del horno (Imagen 5); en el caso de unidades meno-
res, se realiza con una vavula de extraccion de colada (Imagen 7).

Las instalaciones presentan un alto grado de automatizacion. EI momento
de carga puede determinarse por medio del control de llenado (laser) del
material en la cuba o, indirectamente, mediante
el analisis de la temperatura de los gases de
combustion. Sélo tiene que introducirse el ma-
terial (lingotes y material de retorno) al sistema
de carga, lo cual se lleva a cabo de forma ma-
nual en un carro o por medio de un montacar-
gas directamente en el mismo sistema de carga.
El proceso arranca automaticamente segln la
demanda del control del horno.

La estructura del horno con instalacion especial
de quemadores, tanto para la cuba de fundicion
o de mantenimiento, garantiza una entrega
continua de metal con una tolerancia de tem-
peratura de + 5° C, ademas de posibilitar un su-
ministro flexible de la planta de fundiciéon como
condicion importante para una plena utiliza-
cion de las maquinas.

El concepto de doble cAmara con una mesa de

fusién y un bafio de mantenimiento separado produce una alta calidad del
metal extraido. La colada sélo muestra una concentracion minima de im-
purezas insolubles y/o suspendidas y el contenido de hidrogeno se en-
cuentra por debajo del equilibrio de solucién. Tipicas aleaciones de fun-
dido a presion, tales como 226, 230, 231y 239, pueden ser coladas en los

Figura 6. O principio de contra-fluxo térmico do forno de
fuséo tipo torre garante utilizagéo otimizada de energia e
alta qualidade do metal.

Imagen 7. Carga sencilla del horno de cuba;
extraccion de metal con valvula de colada;
StrikoWestofen GmbH.

Figura 7. Carregamento conveniente do forno torre; para
purga de Al, ¢/ valvula instalada; StrikoWestofen GmbH.

de temperatura

Imagen 6. El principio técnico de contracorriente  ® Clara e estruturada visualizagdo da condiggo
de calor del horno de cuba garantiza un
consumo 6ptimo de energia y una elevada

calidad de metal. = Compromisso com normas de meio-ambiente

da planta, com registro de ocorréncias e do-
cumentagdo adequado e reprodutivel

e seguranca, especificamente sobre emissdes
de ruidos, emissdes de gases de exaustdo e
concentragdes de poluentes no ambiente de
trabalho

A Figura 6 mostra o projeto esquematico de um forno de fusdo tipo torre
com aquecimento a gas. Gragas & geometria especial da torre e tecnologia
de queimador dedicado, os passos de processo tais como pré-aquecimento,
aquecimento e fuséo estdo combinados em uma tnica torre de fusdo. O me-
tal carregado na condigéo fria no topo da torre é aquecido enquanto move-
se para baixo dentro da torre. No processo, o calor é extraido a partir dos ga-
ses da chaminé, oriundos do processo de fusdo na soleira, ou seja, a torre de
fusdo opera de acordo com o principio térmico altamente eficiente de con-
tra-fluxo. A transferéncia de calor é por convecgdo, garantindo uma troca de
energia térmica ja em baixas temperaturas. Quando o metal alcanga a so-
leira na base da torre, é aquecido suficientemente para fornecer altas taxas
de fusdo. Conseqlientemente o metal é, apenas por um curto periodo de
tempo, submetido & zona de alta temperatura e ao impacto direto dos gases
do queimador. Isso possui um efeito positivo na perda de fundidos. Ex-
plosdes devido ao metal timido no carregamento sdo eliminadas. O metal
fundido com baixa escoria escorre da soleira para dentro da camara de es-
pera sem turbuléncias, onde ele é mantido na temperatura exata de vaza-
mento pré-selecionada. Instalagdes maiores de fornos sdo geralmente provi-
das de um dispositivo de basculamento hidrdulico (figura 5) para purga de
Al, e unidades menores com uma valvula de purga de Al (figura 7).

As instalacOes possuem alto nivel de automagéo. O ponto de inicio do ca-
rregamento pode ser determinado diretamente pelo controle do nivel de
preenchimento no forno ou indiretamente pela avaliagdo da temperatura
dos gases de escape. A Unica operagdo ndo automética é o transporte do
material da carga (lingotes e retornos) para o dis-
positivo de carregamento. Isto é feito tanto por
carros de carregamento manualmente preenchi-
dos quanto por empilhadeiras diretamente den-
tro do dispositivo de carregamento. O Carrega-
mento comegara entdo automaticamente pelo
sistema de controle do forno.

O projeto do forno incorpora um sistema de
combustéo separado para a torre de fuséo e para
a drea de espera, fornecendo a base para a pro-
dugdo continua do metal fundido com uma to-
lerancia de temperatura de + 5°C. Esta é a base
necessdria para suprir a fundigdo com metal de
modo que a utilizagdo do equipamento possa ser
otimizada.

O projeto do forno cdmara-dupla consiste de
uma soleira e um banho de espera em separado,
garantindo a alta qualidade do metal ofertado. A
fusdo é caracterizada por uma baixa concentragdo de suspensdo, contami-
nantes insoltveis; o teor de hidrogénio € inferior a solubilidade de equili-
brio. Nesses fornos tipo torre, ligas de fundigdo tipicas, como 226, 230, 231
e 239, podem ser fundidas com alto rendimento de metal e uma qualidade
metaldrgica que facilmente cumpre as especificagdes dos clientes. Por isso
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mencionados hornos de cuba con alto rendi-
miento del metal y a plena satisfaccion meta-
lirgica de la empresa. Este tipo de instalacion
representa en muchas plantas el artefacto ideal.
Por el contrario, no es recomendable el fundido
de material de retorno extremadamente fino,
como es el caso de las virutas (rebabas). Tam-
poco se aconseja la utilizacion del sistema de
doble cadmara, cuando se trata de extracciones
pequefias de metal con cantidades por debajo
de los 150 kg/h o en el caso de recambios fre-
cuentes de aleacion, en especial entre aleacio-
nes cupriferas y libres de cobre; esto podria re-
sultar rentable s6lo en forma limitada.

Estos hornos de cuba pueden construirse con
una o dos camaras externas de extraccion de
metal (Imagen 8). Tales instalaciones se utilizan
acopladas a una unidad de fabricacién. El me-
tal se extrae de la camara con un cucharény se
lleva a la camara de fundicion. EI material de
retorno resultante de la unidad de fabricacion
se reintroduce directamente en el horno. Para
muchos productos en serie, la calidad de metal
generada es suficiente, sin necesidad de mayo-
res tratamientos de colada. Estas unidades de
fabricacion resultan sumamente rentables.

RENDIMIENTO DEL METAL

Como se ha mencionado anteriormente, la pérdida de metal (merma) en el
proceso de colada de alumino representa un factor de improductividad
econdmica para la empresa de fundicion. Contrariamente, un rendimiento
elevado de metal produce un efecto positivo en el lapso de ,,Return of In-
vestment“ de la instalacion y se convierte en un criterio decisivo a la hora
de inversion.

El equivalente econdmico de una pérdida de metal del 1 % representa,
en un volumen de fundicién de 1 t/h en una planta de 3 turnos, unos
100.000 €/afio. Las condiciones de este calculo se basan en un precio
de material de retorno de alu-
minio de 2.000 €/t y un peri-
odo de fundicién anual de
5.000 h.

Para ofrecerles a las empre-

Imagen 8 Horno de cuba con camara externa
lateral para extraccion de metal liquido por
medio, por ejemplo, de un cucharén.

Figura 8. Fornos de fusdo tipo torre com tanque anexo na
lateral para remocéo direta de metal, ex. por uma
concha.

Tabla 1: Rendimiento de metal de un horno de cuba de
StrikoWestofen GmbH

Tabela 1. Rendimento metélico de um forno de fusdo tipo torre
StrikoWestofen para diferentes materiais de carregamento.

este tipo de forno é, em muitos casos, a unidade
de fusdo ideal para as fundigdes. Contudo, ndo é
recomendado fundir pegas de retorno extrema-
mente diminutas, como os cavacos, na torre de
fusdo. A eficiéncia dos fornos de camara dupla é
também limitada em condigdes de operacdo
com baixa taxa de purga, inferiores a 150 kg/h,
ou mudangas de liga freqiientes, especialmente
se variar de uma liga que contém cobre para ou-
tra que néo contém cobre e vice-versa.

Esses fornos tipo torre de fusdo também podem
ser projetados com um ou dois tanques anexos
(figura 8), que sdo freqtientemente utilizados em
associagdo com células de fabricagdo. Um sis-
tema de concha transfere o metal do tanque
anexo para a célula. O material de retorno pro-
veniente da célula é recarregado diretamente no
forno. A qualidade do metal resultante é apro-
priada para uma série de produtos sem nenhum
tratamento adicional de fusdo. Combinar um
forno torre com uma célula de fabricagéo é uma
solugéo altamente eficiente.

RENDIMENTO METALICO

Conforme mencionado acima, na fusdo de alu-
minio a perda do fundido traduz diretamente em
uma perda financeira da fundicdo. Por outro
lado, aumentar o rendimento metalico no forno de fusdo traz um efeito po-
sitivo no periodo de retorno de investimento da instalagéo e é, portanto, um
critério muito importante para a decisdo do investimento.

O equivalente financeiro de uma perda metélica de 1%, a uma taxa de fusdo
de 1 t’/h em funcionamento de 3 turnos, significa aproximadamente
R$200.000/ano. Este célculo considera o preco do lingote de aluminio de
R$4.000/t e um tempo de fusdo anual de 5000 h.

A fim de proporcionar as fundicdes dados préticos comprovados sobre o ren-
dimento metélico da instalagdo StrikoMelter® e ser capaz de aconselhar os
operadores de fundigéo de uma
maneira altamente eficiente, a
StrikoWestofen elaborou um
balango metalico completo, le-
vando em consideragdo o peso
exato de toda entrada e saida de

sas de fundicion datos ade-

material do forno. Isso foi reali-

zado com os seguintes objeti-

vos: obter informagdo precisa

do rendimento metalico, junto

Condiciones
cuados del aprovechamiento | Tipo de homo Horno de cuba
: iz Aleacion 231D (AlSi12Cu1, aleacion primaria
del_ metal en una instalacion S eeAiE ab colads m*é P )
StrikoMelter® y para el aseso-  [Material de lingotes 6 kg
ramiento correcto del cl |er‘|tel Material de retorno 0,5 = 1,5 kg de maquinas de fundicién a presion, en trozos, limpio
Uso de sal < 0,1 Ma.-% del contenido del bafo

com um balango metalico

StrikoWestofen ha efectuado

Pesaje de peso entrada y de salida durante varios turmos

abrangente, e criar um quadro

confiavel para o célculo de in-

vestimento.

un estudio, en el cual han | Rendimiento de metal

: : 100 % 1 ial de lingotes 99,75 %
sido medidas de_ forma 50 % lingoles, 50 % retornos | 99,4 %
exacta todas las corrientes de 100 % retornos 99,0 %

entrada y de salida de mate-

rial del horno. El objetivo de

este estudio fue obtener resultados reproducibles para un alto rendi-
miento de metal, lograr una revision completa del mismo y asi conseguir
una base de calculo para la inversion.

El estudio realizado en una empresa de fundicion de un cliente de Stri-
koWestofen GmbH trajo como resultado los datos indicados en la Tabla
1. Hay que notar que las pérdidas de metal no fueron diagnosticadas a
partir de la medicion de las escorias extraidas, sino que resultan de la di-
ferencia entre el peso de entrada y el peso de salida del metal. Al com-
pararse con la cantidad de escoria, se observa un aumento insignificante
del material, debido a la oxidacion del metal durante el proceso de fu-
sion. Como conclusion, en el estudio se alcanzé un analisis cerrado y
completo del metal.

Uma investigagdo realizada
em uma fundi¢do proporcio-
nou os resultados mostrados na tabela 1. Os valores obtidos destacam a efi-
ciéncia deste tipo de forno. Pode-se observar que a perda metalica néo é de-
terminada pela pesagem da escdria removida do forno, mas pelo calculo da
diferenca entre o metal alimentado e o metal purgado. Uma comparagao
posterior com a quantidade de escdria revelou que uma pequena quanti-
dade de metal foi perdida devido a oxidagdo, durante o processo de fusao.
Globalmente, a investigagdo produziu um balango metalico fechado e com-
pleto.

(Contintia en ntimero siguiente)
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LA INGENIERIA INVERSA DEVUELVE LA VIDA A UN MOTOR HISPANO DE

SEIS CILINDROS

Crear algo nuevo a partir de lo viejo: eso es, nada mas y
nada menos, lo que la empresa francesa Carrosserie Le-
coq pretendia de LF Ingénierie, una pequefia empresa
asentada en Nizza. El reto presentado por el especialista
en la restauracion de automoviles fue la fabricacion de
una reconstruccion totalmente fidedigna del bloque mo-
tor de aluminio de un Hispano Suiza K6 del afio 1933 en
tan solo unos meses.

El bloque motor de aluminio de seis cilindros original,
totalmente desgastado por el paso del tiempo y por suce-
sivos intentos de restauracion, era totalmente irrecupera-
ble. Especialmente dafino para el motor fue, de hecho,
el dltimo intento de recuperarlo a través de soldadura. La
Unica solucidn, pues, pasaba por reconstruir el motor
desde cero a través de un procedimiento de fundicién a
la cera.

El primer paso fue “crear un modelo CAD del bloque en
SolidWorks”, sefiala Alpha Camara de LF Ingénierie. Esta
fase debia comenzar desde cero, ya no que se contaba
con ningun plano. Debido a las deformaciones del blo-

que motor, en ningln momento se planted el uso de un
escaner 3D. “El modelo generado habria sido demasiado
pesado y no hubiera sido posible corregir las deforma-
ciones. Ademas, el escaner no habria podido acceder a
algunos detalles del interior de la pieza”, contintia apun-
tando Alpha Camara. En consecuencia, el especialista
utilizé las medidas del bloque motor para dar forma al
modelo en 3D de forma “manual”.

No obstante, una reconstruccion realmente fiel al origi-
nal debe “respetar con total fidelidad y precisién a las
medidas y geometria de la pieza original”, aclara Alpha
Camara. Una absoluta precision y fidelidad que también
se aplica a los grosores de pared de seis milimetros (que
un constructor de hoy en dia no dudaria en reducir). Aun
asi, el especialista si se permitié algunas mejoras meno-
res y totalmente invisibles. “Hemos sustituido la junta de
la culata (que en el original era de pasta) con una junta
tdrica”, admite, por ejemplo, Franck Murat, mecanico de
LF Ingénierie.

22

FUNDIDORES. SEPTIEMBRE 2010




A continuacion, el modelo se vio completado con ele-
mentos especificos del proceso de fundido a la cera, de-
tectados por la “lectura” del bloque motor, de sus super-
ficies de junta, de las superficies dafiadas, etc.. Esta fase
fue implementada en colaboracion con la empresa How-
met Ciral, especializada en el modelado con fundicién a
la cera. A fin de facilitar el proceso de fundicion fueron
necesarias ciertas modificaciones, por ejemplo, la selec-
cion de determinados radios de conexién. Otra de las
ventajas de las que disfrutd LF Ingénierie en esta fase fue
gue la empresa dispone de una licencia de Thercast, un
software para la simulacion de procesos de fundicion de
Transvalor (la empresa que actia como enlace entre la
industria y la “Ecole des Mines” francesa).

En un plazo de tan solo dos semanas (con jornadas, €so si,
de 15 horas diarias), el modelo digital a elaborar con cera
estaba preparado. voxeljet France, un especialista en la
produccion rapida de prototipos, produjo el modelo en 48
horas e inmediatamente después lo envi6 a la fundicion
donde se pas6 a trabajar con él de forma inmediata.

Pocos dias después, la pieza en bruto paso6 a ser mecani-
zada en los talleres de LF Ingénierie. En paralelo al pro-

ceso de fundicion, Alpha Camara ya habia creado la do-
cumentacion de fabricacién para las operaciones de me-
canizado. Un pequefio consejo del experto: “He utili-
zado un modelo simplificado, mas facil de manipular en
HSMWorks”, nos explica.

Al mismo tiempo que se realizaba el mecanizado del
bloque de seis cilindros, se procedié también al pulido
de la parte inferior de la carcasa del motor...

iApuesta conseguida! “Entre el momento de recepcion
del pedido y de entrega del bloque motor, han transcu-
rrido tres meses”, afirma Alpha Camara. Fue justo a
tiempo para aparecer en la feria Rétromobile de Paris
junto con el Hispano restaurado. Bastarian solo tres se-
manas para fabricar un segundo bloque motor, jteniendo
en cuenta la cola de espera en la fundicion! ;El precio de
la pieza? Unos 80.000 euros, con el motor listo para
arrancar... Aunque Carrosserie Lecoq aun tuvo que espe-
rar algunas semanas para poder hacerlo: le faltaban los
cojinetes del cigliefial, de cuya fabricacion se encargaba
otro fabricante.
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ORION INTEGRACION S.L.
PRESENTA LAS DOS
NUEVAS IMPRESORAS 3D
DE Z CORP. A UN PRECIO
COMPETITIVO DESDE TAN
SOLO 12.990 €

La nueva impresora ZPrinter 150 es
una impresora 3D de calidad profesio-
nal, a un precio reducido dentro del
sector; y la nueva impresora ZPrinter
250 es la impresora 3D multicolor mas
econémica del mercado

Las impresoras ZPrinter® 150 (mono-
cromo, desde 12.990 €) y ZPrinter®
250 (multicolor, desde 21.990 €) tienen
un tamafio compacto que es perfecto
para una clase, un departamento o una
pequena empresa. A diferencia de las
impresoras 3D de baja gama, las nuevas
ZPrinter 150 y ZPrinter 250: son faciles
de usar desde el principio, crean mode-
los 3D con una resolucién 5 veces ma-
yor y tienen el menor coste operativo
del sector (el menor coste por modelo

impreso).

Ademas de ser asequibles y faciles de
usar, las nuevas ZPrinter imprimen entre
5 y 10 veces mas rapido que el resto de
tecnologias de impresion 3D, con la ca-
pacidad exclusiva de imprimir multiples
modelos apilados simultaneamente. Este
enorme aumento del rendimiento permite
que las ZPrinter ofrezcan asistencia a un
departamento o a una escuela, incluso en
las épocas de mas trabajo.

(Contintia en pag. 27)
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COMPRENDIENDO LOS FLUIDOS PARA TRABAJO DE METALES 101

Parece que mas y mas Fundidores a Presién estan desa-
rrollando operaciones secundarias como maquinado,
acabado por vibracién y subensamble de componentes
vaciados. Estas operaciones agregan valor a las piezas
vaciadas y utilidades a las compafiias fundidoras. Las
operaciones de maquinado son muchas veces la primera
etapa en el proceso secundario y el fundidor tiene que
tomar muchas decisiones respecto al tipo de maquinas
requeridas, el tipo de herramental requerido y el refrige-
rante necesario para maximizar la calidad de cada parte
producida. Los ingenieros de manufactura estan general-
mente bien documentados en relacién con la maquinay
el tipo de herramienta requerido, pero en muchos casos
el aspecto del refrigerante de la operacion es el menos
comprendido y el menos investigado. El refrigerante es
usualmente comprado en base al costo por galon, expe-
riencias pasadas o en una recomendacion de un provee-
dor de equipo o herramienta. El propésito de este arti-
culo es proporcionar alguna informacién general sobre
los varios tipos de refrigerantes y las mejores maneras de
maximizar su desempefio en el depdsito.

Existen basicamente tres tipos generales de refrigerantes
a escoger al seleccionar un producto; aceites solubles,
semi-sintéticos y sintéticos. Cada tipo tiene ventajas y
desventajas y es importante entender cudles son, por-
que, desafortunadamente, el refrigerante perfecto no
existe.

La tecnologia del aceite soluble ha existido por mas de
setenta afios. Se han efectuado mejoras a los sistemas
emulsionantes, propiedades de dureza bioldgica y pro-
piedades de lubricidad, asi que los aceites solubles aln
mantienen una gran participacion en el mercado, pero
muchas compafiias estan buscando en muchos casos al-
ternativas mas limpias, de mejor desempefio y menor

costo. Los aceites solubles normalmente contienen
aceite mineral o vegetal, emulsionante(s), biocidas/fungi-
cidas y aditivos especiales de lubricidad (como cloro,
azufre, fosforo, etc.) Las ventajas de los aceites solubles
tipicamente incluyen:

« Buena lubricidad/vida de herramienta

= Buena proteccién contra la corrosion de las maquinas
y las partes

= Problemas minimos con la piel

= Pelicula de aceite residual en las partes de la maquina

= Compatible con una variedad de metales

= Tratamiento de disposicién de residuos relativamente
facil

Las desventajas tipicas incluyen:

= Emulsiona trampas de aceites (lo que reduce la resis-
tencia bioldgica y su desempefio)

= Produce niebla de aceite en aplicaciones de alta velo-
cidad

= Maquinas, partes y pisos resbalosos que disminuyen
los aspectos de seguridad

= Propenso a degradacion biolégica

= Altos niveles de consumo comparado con semi-sinté-
ticos y sintéticos

= La tecnologia de los semi-sintéticos es una variante de
la tecnologia de los aceites solubles. La formula de los
semi-sintéticos incorpora menos aceite que los solubles
(tipicamente 10-40%), usualmente diferentes emulsio-
nantes que los aceites solubles y aditivos grasos
acido/amina para ayudar a emulsionar el aceite base,
proporcionar proteccion contra corrosion y regular los
niveles de pH. Adicionalmente, siempre habra cierto
porcentaje de agua contenida en un concentrado semi-

24

FUNDIDORES. SEPTIEMBRE 2010




sintético. La cantidad de agua contenida en el producto

depende de para qué haya sido disefiado este desde el

punto de vista econdmico. Por consiguiente un producto

semi-sintético proporcionara los siguientes beneficios:

= Buena lubricidad/vida de herramienta

= Problemas minimos en la piel

= Buena proteccion contra la corrosion de las maquinas
y las partes

= Pelicula delgada semi-aceitosa en partes y maquina
(seguridad mejorada)

= Compatible con una variedad de metales

= Bajo consumo comparado con aceites solubles

= Usualmente de facil disposicion

= Separa las trampas de aceites mejor que los aceites so-
lubles (permanece mas limpio)

< Niveles mas bajos de niebla de aceite comparado con
aceites solubles

Las desventajas tipicas incluyen:

= Ligeramente mas potencial de formacion de espuma
en aplicaciones de alta presion

= Potencialmente bacterial

La tecnologia sintética ha mejorado significativamente
desde los sesenta. Trabajadores de antafio que trabajaron
con los primeros sintéticos tienen no pocas historias de
horror acerca de los refrigerantes sintéticos. Aunque la
tecnologia ha mejorado significativamente, los sintéticos
son aun tipicamente utilizados en mas aplicaciones limi-
tadas si se cuenta con una fuente de agua de calidad. La
formula de los sintéticos contiene jabones grasos
acido/amina, por la misma razon que los semi-sintéticos.
Adicionalmente pueden también contener polimeros so-
lubles en agua, sales inorganicas y biocidas/fungicidas
para lubricidad, proteccién contra oxidacién y resisten-
cia bioldgica. Tal como los semi-sintéticos, los concen-
trados de sintéticos también contienen cierto porcentaje
de agua. Los sintéticos actuales tienen tipicamente las si-
guientes ventajas:

= Buena lubricidad/vida de herramienta en la mayoria
de aplicaciones ferrosas.

= Buena proteccion contra oxidacién/corrosion donde
se utiliza agua de Buena calidad

= Caracteristicas extremas de baja formacion de espuma

= Excelentes caracteristicas de separacion de aceite en-
trampado

= Apariencia clara para una mejor observacion de la
pieza trabajada

= Muy limpio

= Extremadamente bajos niveles de consumo

Las desventajas tipicas incluyen:

= Puede remover los aceites lubricantes de la maquina

= Puede secar la piel de los operadores si la concentra-
cién es muy alta

= Con el tiempo producird un pobre desempefio con
agua dura

Al tratar de decidir qué tipo de refrigerante seria el mejor
para su aplicacion, hay varias cosas a considerar. Pre-
guntese a usted mismo las siguientes cuestiones y com-
prenda que estas son probablemente las mismas pregun-
tas que le hard un potencial proveedor de refrigerantes.
Ellas incluyen:

* /Qué metales estaré maquinando? Zinc, aluminio,
magnesio, metales ferrosos 6 una combinacion de to-
dos ellos.

* ;Qué clase de operaciones estaré efectuando? Fre-
sado, taladrado, rectificado, cepillado, roscado, torne-
ado, etc.

= /Qué clase de herramental estaré usando? Diamantes,
carburo, acero de alta velocidad 6 combinaciones de
todos

= /Qué requerimientos de lubricacién pudiesen necesi-
tar ciertas herramientas especificas? Por ejemplo, los
formadores de roscas requieren mas lubricidad que
los cortadores de roscas; Las herramientas Mapal nor-
malmente requieren més aceite o una lubricacion tipo
barrera para las pastillas de carburo.

= (Qué clase de agua esta disponible para la dilucién
del refrigerante?

= (Estaré operando aplicaciones de alta presion?;Cuéles
son las presiones maximas?

e (Cudl es la duracién razonable esperada de la vida del
deposito?

* /Qué clase de equipo para clarificacion (desnatado-
res, agentes coalescentes, etc.) tengo disponibles?

= (Tengo algunos operadores con piel sensible?
* ;Qué tan bien monitoreo los depdsitos?

e ;Cuantos y qué clase de servicios necesitaré de mi
proveedor?

En general, a mayor rudeza de la aplicacién, mayor di-
versidad de herramientas y metales de la operacion, la
finura de los acabados y la calidad del agua, su seleccion
deberia enfocarse en un semi-sintético de alto contenido
de aceite o0 en aceite soluble. Dependiendo del nimero
de aplicaciones rudas, los productos podrian también
necesitar aditivos de alta presién u otros de alta lubrici-
dad. Si la aplicacién no es muy pesada y la calidad del
agua es buena, un semi de bajo aceite 0 ain un sintético
deben seran suficientes. Sin embargo, se debe hacer no-
tar, que no todas las compafiias tienen un sintético que
trabaje bien en metales no ferrosos.

Al considerar cudl tipo de refrigerante usar, usted debe
también entender como el agua puede ayudar a maximi-
zar la vida y desempefio de ese refrigerante. Siempre se
recomienda una fuente de agua de calidad, pero no
siempre esta disponible de un pozo o de la red munici-
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pal. En algunas partes del pais el agua es razonablemente
suave y la calidad en general es buena, pero en otras
areas el agua es muy dura y contiene altos niveles de
calcio, magnesio, hierro, carbonatos, sulfatos o cloro. Al
pensar en el producto en su depésito, tipicamente 88-
95% sera agua. Esto soporta el razonamiento que a me-
jor calidad de agua, mejor desempefio del refrigerante.

Una fuente de agua de calidad es aquella que tiene un
pH de 6.5-7.5, un nivel de dureza < 30 ppm de calcio,
sin actividad biologica y un contenido de cloro <5ppm.
Estos son valores que usted quisiera ver en agua desioni-
zada (DI) o de 6smosis inversa (Ol). Aun cuando hay un
costo al generar cualquiera de estas fuentes de agua, los
beneficios facilmente superan los costos. Considere los
problemas potenciales de usar agua cuestionable. Ellos
incluyen:

= Residuos pegajosos (causados por sales de agua dura
acumulandose en el depésito)

Actividad biol6gica (causada por tener nutrientes acu-
mulandose en el deposito)

Oxidacién y corrosién (causada por las sales de agua
dura acumulandose en el depdsito)

Inestabilidad en la emulsion (causada por sales de
agua dura acumulandose en el depdésito)

El Unico potencial problema con el uso de agua DI u
Ol es la mayor tendencia a formar espuma en aplica-
ciones de alta presion y alta turbulencia. Sin embargo,
la mayoria de los productos pueden ser formulados
para corregir este problema. Algunas personas podran
preguntar, ;cual es el problema con agua suavizada? y
la respuesta es ninguno, S| el suavizador esta traba-
jando correctamente y evacuando toda la salmuera
del tanque de resina. Si no, los cloruros se acumularan
con el tiempo y una condicién de oxidacién pudiese
ocurrir eventualmente. Si usted esté utilizando un
suavizador, los niveles de cloruros deben ser monito-
reados para determinar el contenido de cloro. Un pro-
veedor viable de refrigerantes puede correr esas prue-
bas para usted. En muchos casos, el suavizador es
utilizado junto con un tratamiento de ésmosis inversa.
Esto ayuda a prolongar la vida de las membranas del
Ol. El punto es usar el agua de mejor calidad que us-
ted pueda 'y los costos de producir una fuente de agua
de calidad, se compensaran con ahorros en la vida
del deposito del refrigerante y su desempefio.

Una vez que haya determinado el tipo de refrigerante y
agua que desea utilizar en su planta, necesita empezar a
considerar cudl proveedor de refrigerantes le puede su-
ministrar los mejores productos, servicio y experiencia.
Los proveedores viables de refrigerantes deberan propor-
cionarle recomendaciones especificas del producto, ca-
racteristicas especificas de desempefio e ideas para ma-
ximizar el desempefio y los ahorros. Considere todas las

ventajas que un potencial proveedor le puede suminis-
trar y no solamente el costo por galdn. Los potenciales
proveedores deben incluir:

= Compaifiias con las que usted se sienta a gusto y tenga
una relacion

= Compafiias que le vendan otros productos quimicos
para otras operaciones (como la planta de fundicién)
para consolidar proveedores

= Compaifiias que estén involucradas en el mercado por
muchos afios y conozcan lo que se necesita para ser
competitivos

= Compaiiias que realmente produzcan y proporcionen
servicio a sus productos

= Compafiias que tengan su propio laboratorio y eva-
IGen el refrigerante en los depdsitos de manera regular

= Compafiias que tengan personal experimentado en
ventas y servicio que rutinariamente lo visiten para
dar servicio a sus productos

= Compafiias que puedan proporcionar ideas, entrena-
miento y experiencia a su personal

Existen literalmente cientos de compaiiias vendiendo re-
frigerantes. La mayoria de ellos no fabrican los productos
y no tienen la experiencia para dar servicio apropiada-
mente. Aunque el precio por galon es importante y todas
las compafiias requieren ser competitivas, el precio del
producto es raramente el mejor camino para ahorrar en
el costo total. Considere todos los factores y tomara
siempre la delantera en los ahorros de los costos.

Para que todo programa de refrigerantes sea exitoso debe
existir un compromiso entre el usuario y el proveedor.
Alguien en el taller debe tomar la responsabilidad e inte-
ractuar con el representante del proveedor para asegurar
que todo esta operando de acuerdo a las expectativas. En
talleres pequefios podria ser el operador de la maquina,
en talleres més grandes podria ser un técnico en refrige-
rantes o un gerente de laboratorio. En cualquier caso, las
dos verificaciones principales que deben efectuarse dia-
riamente son la concentracion y el pH del refrigerante.
Ambas verificaciones pueden hacerse literalmente en
menos de un minuto, pero son importantes para el bie-
nestar del depésito y el operador. La concentracién es un
aspecto muy importante que se debe conocer ya que
puede afectar numerosos criterios de desempefio. Si las
concentraciones son muy altas, se veran afectados la ge-
neracion de residuos pesados, irritacion posible de la
piel, mayores nieblas y humo, asi como altos niveles de
consumo. Por otra parte, si las concentraciones son muy
suaves, puede ocurrir una descomposicion biolégica,
acabados pobres, una pobre vida de la herramienta y
oxidacion en partes o maquinaria.

Adicionalmente si el pH es verificado regularmente,
puede mostrar tendencias de la condicion del deposito.
Por ejemplo, un pH que se esta incrementando, pudiese
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indicar que las partes que estan siendo acabadas me-
diante vibracién antes del maquinado, o lavadas en un
limpiador alcalino y maquinadas después de ser lavadas,
estan acarreando residuos alcalinos del depdsito. Exce-
siva alcalinidad en el depésito puede afectar la estabili-
dad de la emulsion e irritacion en la piel. Un pH cuya
tendencia es a la baja pudiese indicar que la actividad
biolégica estd aumentando y se requiere tomar medidas
correctivas.

Otra buena manera de asegurarse que sus depositos se
mantienen operacionales es mantenerlos tan limpios
como sea posible. Para este proposito, alguien debe re-
mover el aceite entrampado utilizando desnatadores,
agentes coalescentes o succionadores de depoésito. Las
rebabas deben ser removidas tanto como sea posible uti-
lizando transportadores o removiéndolas manualmente.
Mantenga el tabaco, café y otras fuentes de alimento ale-
jados del depésito.

Mantener el depoésito limpio es la manera mas facil de
tener la actividad biolégica al minimo. Las bacterias

que crean los malos olores en el depésito son anaeré-
bicas, lo que significa que no requieren oxigeno para
vivir y desarrollarse. Una capa continua de aceite en-
trampado sobre la superficie bloquea la absorcion de
oxigeno en el depdsito y permite a las bacterias anae-
rébicas desarrollarse. Las rebabas de diferentes metales
mezcladas pueden reaccionar entre si para desestabili-
zar productos y promover oxidacién y corrosion. Los
problemas en el depdsito pueden ser intimidantes, ra-
z6n por la cual usted necesita como recurso, alguien
con experiencia.

En conclusion, la variable del refrigerante en cualquier
aplicacién de maquinado no debe ser un misterio para la
persona que busca un producto. Si usted sabe general-
mente lo que necesita, entonces es solo un asunto de ha-
blar con la compafiia apropiada para finalizar la selec-
cién. J&S Chemical estd aqui para ayudar de cualquier
manera que podamos y tener alguien que le proporcione
un estudio y recomendacion.
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BREVES

(Viene de pég. 23)

La ZPrinter 250, asi como el resto de las
ZPrinters a color, son las unicas impreso-
ras 3D capaces de imprimir simultanea-
mente en varios colores. La impresion
3D a color permite que los disefiadores y
estudiantes evalten mejor el aspecto, la
apariencia y el estilo de los disefios, pues
las piezas pueden imprimirse con grafi-
cos, logotipos, texto, etiquetas y comen-
tarios incorporados.

Entre las especificaciones de las ZPrinter
150/250 se incluyen:

* Resolucion: 300 x 450 ppp

e Tamano minimo de detalle: 0,4 mm
(0,016 pulgadas)

* Velocidad de impresion vertical: 20
mm/hora

e Tamano de cubeta de construccion:
236 x 185 x 127 mm

Las dos nuevas ZPrinter incorporan fun-
ciones de automatizacion que aparecie-
ron por primera vez en la ZPrinter 450
(gama tamafo mediano), incluida la con-
figuracion automatica, la carga de com-
posite automatizada y la auto-monitori-

zacion de los materiales y el estado de
impresion. Se adaptan a la perfeccion a
cualquier entorno de oficina técnica o
aula. Ademas, son limpias y silenciosas y
no producen residuos peligrosos.

“Se ha reducido el precio de las ZPrinter
para hacerlas asequibles a un mayor sec-
tor de la poblacion”, indico el director ge-
neral de Z Corporation, John Kawola.
“Estamos llevando a cabo esa revolucion
con nuevas maquinas que ofrezcan nue-
vos niveles de rentabilidad. Aunque su
tamafio sea mas pequeiio que el del resto
de nuestra linea de productos, estas
ZPrinter mantienen la velocidad, calidad
y rentabilidad que caracteriza a la marca
Z Corp.”

Precio y Disponibilidad

Las ZPrinter 150 y ZPrinter 250 estan ya
disponibles a través de la red mundial de
distribuidores de Z Corporation desde
Julio 2010. El precio de venta al publico
recomendado por el fabricante en Es-
pana va desde 12.990 € y 21.990 € en
adelante, respectivamente, (accesorios,
transporte, impuestos locales y aranceles
no incluidos), e incluye una garantia de
un afo.
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SOLUCIONES DE ACABADO DE SUPERFICIE ESPECIALES PARA

FUNDICIONES

EXCELENTES RESULTADOS DE ACABADOS PARA
VARIADAS APLICACIONES

La industria de la fundicion utiliza numerosas tecnolo-
gias para fabricar una multitud de piezas de forma efec-
tiva. Las nuevas aleaciones y los constantemente refina-
dos métodos de fundicion ofrecen nuevas aplicaciones a
las fundiciones. Frecuentemente, las piezas fundidas re-
quieren un acabado de superficie, como el desbarbado o
radiusing. Otro proceso de acabado importante es la lim-
pieza general de las piezas fundidas, incluida la elimina-
cion de restos del molde. Otros procesos de acabado de
superficie es la preparacion para pintar y la creacion de
una “pre-capa” de acabado. Los metales de aleaciones
ligeras, metales no férreos, hierro, acero fundidio y acero
inoxidable, frecuentemente necesitan un proceso de
acabado de superficie.

Modelo de vibrador rectangular que permite el tratamiento de
superficie de grandes componentes.

RAPIDO DESBARBADO CON EL CONSECUENTE
CORTE DE BORDES

Las fundiciones de aluminio, magnesio y zinc normal-
mente utilizan sistemas de acabado a vibracion en conti-
nuo. La eliminacion de rebabas se puede realizar en un
tiempo de proceso de 5 a 8 minutos. La ventaja del aca-
bado a vibracion es la eliminacién de rebabas y restos del
molde dejando la superficie homogénea. Los vibradores
en continuo estan disponibles en sistemas circulares o li-
neales (long radius o multi canal). Mientras que los siste-
mas lineales permiten el tratamiento de piezas con dimen-
siones hasta 800 mm., los sistemas circulares son ideales
para piezas no mayores de 350 mm. Los sistemas de aca-
bado pueden ser facilmente adaptados a las células de
fundicion y estampacion consiguiendo asi un proceso de
acabado completamente automatico y efectivo.
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RECICLADO DEL LIQUIDO DE PROCESO

El acabado en masa requiere el uso de agua y compues-
tos. Los sistemas de reciclado permiten la re-utilizacién
de la mezcla de agua/compuesto, reduciendo asi el con-
sumo de agua y compuesto al minimo; lo que se traduce
en un ahorro considerable de compuesto y agua, contri-
buyendo asi con el medio ambiente.

DIFERENTES TECNOLOGIAS DE ACABADO DE
SUPERFICIE

El desbarbado, corte de cantos o radiusing en tiempo
cortos de proceso representa solo una pequefia parte del
rango de tecnologia de acabado en masa. Otras aplica-
ciones son el afinado y pulido de piezas como implantes
de cadera o rodilla, adornos de latdn y acero inoxidable
para bafios , o tiradores para puertas y ventanas.

Frecuentemente, en muchos casos se aplica un proceso
de pulido anterior al acabado en masa. El proceso de
acabado en masa posterior puede alcanzar superficies de
pulido espejo con valores de menos de 0,2 um. RZ. De-
pendiendo de su geometria, tamafio y condicién de la
superficie de las piezas, se pueden utilizar vibradores cir-
culares o rectangulares, sistemas de alta energia a fuerza
centrifuga y sistemas Drag o Plunge. Dependiendo del
tamafio de las piezas y tipo de maquina se pueden tratar
grandes cantidades de piezas simultdneamente. Esto re-
duce al minimo las pérdidas de tiempo en su manipula-
cién asi como en la carga y descarga.

Instalacion de desengrase y Sistema multi-
canal que permite el lavado y acabado de
superficie en continuo de piezas con tamafio
hasta 350 mm.

¢(COMO REALIZAR UN ACABADO DE
SUPERFICIE DE PIEZAS GRANDES?

El acabado en masa no esta limitado al proceso de pie-
zas pequefias. También puede ser utilizado por ejemplo
en el acabado de superficie de componentes aeronauti-
cos con largo hasta 6 mt. Hoy en dia muchas piezas to-
davia se desbarban manualmente después del mecani-
zado. Esto requiere personal altamente especializado
para prevenir dafios en unos componentes de gran valor.
La tecnologia de acabado Rosler ofrece el 100% de re-
petitibilidad, soluciones de alta calidad que pueden ser
adaptadas a cada necesidad. Las piezas mas grandes se
suelen procesar en vibradores rectangulares. Para preve-
nir choques entre las piezas, se instalan separadores en
los vibradores rectangulares, de forma que se procesan
las piezas individualmente en cada separacion del vibra-
dor.

Para aplicaciones especiales, Rosler también dispone de
equipos especiales. Un ejemplo de estos equipos espe-
ciales son los vibradores circulares sin parte central, que
permiten el acabado de superficie y desbarbado de
componentes redondos con diametro hasta 2 mt., por
ejemplo grandes rodamientos, rotores de turbinas y gran-
des impulsores de bombas.

¢(NECESITA UNA SOLUCION DE ACABADO DE
SUPERFICIE ESPECIAL?

La tecnologia Rosler de acabado en masa ofrece solucio-
nes de acabado para las fundiciones mas modernas. ROs-
ler puede desarrollar las soluciones mas adecuadas a
cada caso en sus centros de pruebas y desarrollo dispo-
nibles en 12 sucursales y mas de 60 representaciones en
todo el mundo.
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ESI AFIANZA SU POSICION EN EL SECTOR DE LA FUNDICION EN ESPANA Y

PORTUGAL

La gama de simulacion para fundicion de ESI, ProCAST
y QuikCAST, ha sido desarrollada para afrontar los retos
que plantea este sector. Es una solucién que permite re-
ducir los costes de fabricacion, acortar los tiempos de
desarrollo de moldes, asi como, mejorar la calidad del
proceso.

El mercado de la fundicion en Espafia y Portugal, cuenta
con una gran concentracién de PYMES, cuyos productos
van dirigidos a la industria internacional. Durante el tl-
timo afo, y tras el éxito de las jornadas informativas que
se llevaron a cabo, muchas empresas, decidieron invertir
en ProCAST y QuUikCAST, para optimizar sus procesos.

MOLDEO EN ARENA

Estas soluciones de ESI Group, han permitido a empresas
como SUNER y DURITCAST, la obtencion de resultados
mas precisos. Ademas, han conseguido predecir el flujo
de temperaturas antes de llegar a la fase de disefio. A tra-
vés de la simulacion numérica, los ingenieros de pro-
ceso, consiguen desarrollar productos con un alto nivel
de seguridad y en un periodo de tiempo mucho menor al
gue tenian registrado.

“Nos sentimos muy satisfechos de los resultados obteni-
dos con la solucién de ESI para fundicion” dice Luis Sie-
rra, responsable del proceso de control automatico de
Duritcast, “tanto, que incluso hemos decidido rechazar
nuevos disefios que no se hayan simulado previamente”

La compafiia FAED, tenia como objetivo mejorar su pro-
ductividad y limitar el uso de prototipos reales. Para al-
canzar su objetivo, comenzé a utilizar QuikCAST para la
fabricacién de componentes de acero. QuikCAST es la
herramienta mas rapida y eficiente para la evaluacion
del proceso de fundicién. Aunque FAED fabrica compo-
nentes de varias toneladas de peso y méas de 5 metros de
longitud, es capaz de simular de forma rapida, en un par
de horas, todo el proceso de fundicion. Ademas, las nue-
vas capacidades de post-proceso, han ayudado a FAED a

interpretar rapidamente los resultados de porosidad de la
pieza completa.

Grupo Fumbarri, fabrica piezas singulares de hierro no-
dular y laminar de una longitud maxima de 12,5 metros
y de hasta 45 toneladas. Gracias a las soluciones de ESI
para Casting, Grupo Fumbarri es capaz de disefiar piezas
complejas, obteniendo resultados aproximados en cada
etapa del proceso de fundicién.

En fundiciones SAN ELOY, el llenado del molde casi
nunca excede los 10 segundos, por lo que el tiempo de
llenado es uno de los parametros clave para poder redu-
cir los tiempos de produccién. Con el reciente uso de la
simulacion, han conseguido el desarrollo de nuevos sis-
temas de llenado, aumentando asi su productividad,
ademas sin riesgo de formacién de defectos. Es decir,
consiguiendo preservar la integridad de las piezas.

MOLDE PERMANENTE

Una de las principales preocupaciones de las aplicaciones
de molde permanente, es poder monitorizar, durante todo
el proceso, la temperatura del molde. CIE Automotive
lleva afios utilizando la simulacion numérica para el di-
sefio de los dispositivos de refrigeracion de molde, y mas
concretamente en procesos de alta presién (HPDC). En la
actualidad, ademas, estan simulando el proceso de semi-
sélidos con la tecnologia desarrollada por Rio Tinto Alcan.

MICROFUSION

Microfusién ALFA, lleva utilizando ProCAST durante
muchos afios. En los ultimos tiempos, ha integrado el
modulo de stress para controlar la forma, las dimensio-
nes, y la concentracion de tensiones de sus componen-
tes. Estas simulaciones estan contribuyendo a mejorar de
manera significativa, el disefio de moldes, cubriendo asi,
las necesidades de sus clientes.

Servicio Lector 34 u
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CONTROL VISUAL AUTOMATICO EN LINEAS DE MOLDEO VERTICALES.

Ing. Dirk vom Stein, inspectomation S.L., Mannheim,
Ing. Guido Siebecker, Gebr. Gienanth-Eisenberg S.L., Eisenberyg,
Ing. Kurt Larsen, DISA Industries A/S, Herlev, Dinamarca

Las lineas de moldeo verticales sin cajas de moldear son
maquinas de alto rendimiento. Cuando se debe garanti-
zar una alta cuota de produccién, el control visual de los
moldes producidos se puede realizar inicamente me-
diante un control aleatorio de muestras a causa de los es-
pacios reducidos, el dificil acceso y los cortos tiempos de
ciclo de la instalacion.

Como consecuencia los errores casuales pasan desaper-
cibidos y con frecuencia los errores sistematicos se de-
tectan demasiado tarde, provocando eventualmente la
creacion de varias piezas defectuosas.

Los sistemas para realizar el control visual automético
sobre este tipo de instalaciones no lograron establecerse
en el mercado en el pasado, posiblemente debido a la
falta de madurez y robustez de las soluciones a este pro-
blema. Hoy en dia aun existe una gran demanda de este
tipo de soluciones y va creciendo junto a los requisitos
en aumento de altas cuotas de produccion, calidad, asi
como reduccién de las cuotas de desperdicios y trabajos
de repaso. Inspectomation, S.L., Mannheim adapto su
eficaz sistema Core-Vision [1,2] para la comprobacion
automatica de moldes y machos a las necesidades espe-
cificas de las instalaciones verticales de moldear. Asi-
mismo cred un prototipo apto durante una marcha de
prueba con duracién de un afio en la compafiia Gebr.
Gienanth-Eisenberg S.L.,Eisenberg, para la produccion
en serie.

PRINCIPIOS BASICOS DE UNA LINEA DE MOLDEO
VERTICAL.

La imagen 1 muestra el principio basico de una instala-
cién de moldear sin caja que trabaja con un proceso ver-
tical. Las piezas del molde de arenisca verde se acomo-

il [
Mediante el control visual automatico en la fundidora Gebr. Gienanth
se pudo aumentar el rendimiento de moldeo por hora.

dan una tras otra sin espacios libres en la linea de mol-
deo. El dorso de la pieza delantera y la parte frontal de la
siguiente pieza constituyen un molde. Las piezas del
molde son creadas en la cdmara de moldear. Uno de los
modelos es la placa de presion, cuyo soporte se desplaza
en direccion longitudinal gracias a un sistema hidrau-
lico. El otro modelo es la placa rotatoria, la cual esta
montada en un soporte giratorio y se desplaza en direc-
cién longitudinal.

Un ciclo de produccion conforme a la imagen 1 consta
de seis pasos:

Introduccién de la arena
Compactacion a presion,
Retirar la placa rotatoria,
Fusién del molde y transporte,
Retirar la placa de presion y

L

Cerrar la camara de moldear.
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Linea de moldeo

@
.«

Placa rotatoria

Pieza
del molde

Placa de presion

Imagen 1: Los seis pasos del tacto de produccion

El proceso de vertido comienza al final del transporte de
la linea de moldeo (imagen 1le) y se puede prolongar
hasta la fusion del siguiente molde (imagen 1d).

ESTRUCTURA Y FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA
DE CONTROL VISUAL

El sistema Core-Vision se utiliza eficazmente en dispara-
dores de machos e instalaciones horizontales de mol-
dear, los principales desafios para la adaptacién del sis-
tema se derivan de la ejecucion de estas maquinas:

1. A causa de la estructura compacta de las instalacio-
nes verticales de moldear existen espacios muy redu-
cidos. Para la observacion e iluminacidn se requieren
componentes pequefios que en parte no estan dispo-
nibles en el mercado, por lo que deben ser creados o
modificados para tal uso. La colocacién y la cantidad
de camaras y lamparas es bastante limitada en com-
paracion con las instalaciones horizontales de mol-
dear en las que los moldes se examinan automatica-
mente desde hace varios afios.

2. Lostiempos de ciclo en las instalaciones verticales de
moldear tienen una duracién igual o inferior a 7 s. El
rendimiento de los ordenadores debe ser suficiente

para procesar las imégenes obtenidas. Por otro lado el
tiempo de fotografia debe ser lo mas corto posible y se
debe sincronizar exactamente con el control de la mé-
quina para realizar el control de calidad sin necesidad de
interferir en el tiempo de ciclo.

3. En comparacion con las camaras que se utilizan en
disparadores de machos e instalaciones horizontales
de moldear, las camaras estain mayormente expuestas
a suciedad, como nieblay arena, debido a su cercana
colocacion a la cAmara de moldear.

Las mitades del molde deben ser vigiladas de preferencia
por lo menos por una camara. Para ello la mitad del molde
creada en la placa rotatoria puede ser observada tras reti-
rar esta placa, antes de fusionar el molde (imagen 1c). Para
vigilar la mitad del molde creada en la placa de presion se
puede aprovechar el tiempo entre el retiro de esta placa
(imagen 1 e) y la fusion del siguiente molde (imagen 1 d).
Adicionalmente se puede observar cada una de las placas
por lo menos con una camara para identificar residuos de
arena. Debido al alto contraste de arena negra sobre un
fondo metélico es posible detectar pequefios residuos, in-
cluso con mejores resultados a los obtenidos durante la
observacion de las piezas del molde. Para fotografiar la
placa rotatoria se prestan los pasos 3 a 5 (imagen 1 ¢ hasta
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Imagen 2: Estructura del sistema de control visual

e). Solo el paso 5 (imagen 1 e) esta disponible para foto-
grafiar la placa de presién. Estas constelaciones bésicas
para la vigilancia de instalaciones de moldear mediante el
control visual automético son objeto de una patente perte-
neciente a DISA Industries A/S.

La instalacién piloto en Gienath trabaja con la patente
DISA GFD 230-B. En esta instalacion no es posible vigi-
lar directamente la mitad del molde creada en la placa
rotatoria debido a que el molde se fusiona inmediata-
mente después de retirar la placa sin dejar tiempo sufi-
ciente para fotografiar la pieza con suficiente ilumina-
cion. Tampoco es posible vigilar la placa de presion, ya
gue esta solo puede ser fotografiada en movimiento de-
bido a que la placa rotatoria baja obstruyendo la vista
dentro de la camara de moldear antes de que la placa de
presion alcance su posicion final.

Por lo tanto se realizd la constelacion que muestra la
imagen 2 (asumiendo que la mayoria de los errores (prin-
cipalmente los errores sistematicos) se encuentran sobre
la superficie de alguna de las piezas del molde debido a
la adhesion de la arenisca verde sobre la placa corres-
pondiente (Ilamado bordador), se puede detectar de ma-
nera muy segura este tipo de errores vigilando Unica-
mente las placas):

< La mitad del molde creada en la placa de presion se
vigila con una camara y un sistema de iluminacion de
varios canales. Aqui se emplea el eficaz principio de
modulaciéon de sombras (patente inspectomation,
[1,2]) del proceso Core-Vision. Por cada cAmara y ca-
nal de iluminacién se obtiene una imagen por sepa-

rado, y se aprovecha la informacion 3-D implicita de las
sombras. Mediante este proceso se asegura una mejor
deteccion de errores en comparacion con el uso de una
sola lampara, la cual puede estar orientada en direccién
de la camara en el peor de los casos, sin proveer infor-
macion sobre la forma de la superficie del molde. Los
distintos canales de iluminacién no pueden ser encendi-
dos y apagados en secuencia debido al tiempo de ciclo.
En lugar de ello se emplea una variante del maltiplex de
colores en la que tres ldmparas, una verde, una roja y
una azul iluminan el molde simultdneamente, el cual es
fotografiado por una camara a color (imagen 3). Las ima-
genes se procesan en el ordenador al separar los diferen-
tes canales de color y en los siguientes pasos de la eva-
luacion las iméagenes se tratan como iméagenes comunes
en color gris.

= Para evaluar la placa rotatoria es posible utilizar una
construccién de varios canales de acuerdo al princi-
pio de modulacién de sombras con ldmparas conecta-
das una detras de otra. Debido al buen contraste de
los residuos de arena sobre un fondo brillante no es
necesario realizar tal construccion, ya que un solo ca-
nal es del todo suficiente para hacer la evaluacion.

El software puede apoyar la grabacién directa de ambas
mitades del molde mediante dos subsistemas de color,
siempre y cuando exista suficiente espacio y tiempo para
realizarlo.

Para llevar a cabo la constelacion de grabacion descrita
anteriormente, fue necesario realizar las siguientes am-
pliaciones y modificaciones al sistema Core-Vision:
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Imagen 3: Subsistema de color y sus componentes (a) Lamparas azul, roja y verde, (b) Molde iluminado, (c) Camara a color integrada con
desviacion del rayo 6ptico

= Para el subsistema a color fue necesario implementar
lamparas luminosas extremadamente pequefias, capa-
ces de iluminar el molde negro con suficiente claridad
para lograr un tiempo de fotografia inferior a 100 ms.
Estas lamparas fueron desarrolladas en su totalidad ya
que este tipo de componentes no estan disponibles en
el mercado. Unicamente se adquirieron en el mer-
cado los elementos de iluminacion basados en diodos
emisores de luz. Las ldmparas se encienden sélo du-
rante el momento de la grabacion para prevenir su so-
brecalentamiento y aumentar su vida util. De esta
forma es posible utilizar la instalacion durante varios
afios entre cada mantenimiento. La distribucién de la
camara de colores difiere del esquema de la imagen 2
debido a que la longitud de la camara lo impide. La
camara esta situada perpendicularmente hacia el eje
visual dentro de la caja. El rayo 6ptico es desviado 90

r

Imagen 4: Residuo en la imagen de control actual de la placa rotatoria
(arriba a la izquierda) y deteccion automatica en la imagen
maximizada (abajo a la izquierda) tras la comparacién con la imagen
de referencia correspondiente (arriba a la derecha)

grados mediante un espejo O alternativamente a través
de un lente escuadrado.

= La reflexion de luz sobre las superficies metélicas re-
presentd el mayor desafio para vigilar la placa rotato-
ria con el subsistema de color gris. Para evitar la so-
brecarga de la camara se emplea un modelo de alta
dindmica en combinacién con varias ldmparas de luz
blanca repartidas de tal forma que se logré una ilumi-
nacion homogénea que no ocasiona reflexiones. Estas
lamparas se emplean paralelamente para garantizar
una larga vida util.

= El software es capaz de compensar la distorsion de las
imagenes ocasionada por las diferentes posiciones del
molde y de la linea de moldeo.

La imagen 4 muestra de forma ejemplar un residuo ad-
herido a la placa rotatoria que seguramente serd detec-
tado por el sistema de control visual.

La imagen 5 muestra la pieza fundida defectuosa corres-
pondiente. Este tipo de errores pueden ser descartados al
emplear el sistema de control visual descrito anterior-
mente.

INTEGRACION DENTRO DE LA INSTALACION
GENERAL

Un importante punto de vista es la conexion del sistema
de control visual al control de la instalacion y su integra-
cion en el concepto de manejo. En conjunto con DISA se
cre6 un estandar comun en forma del médulo Vision-
CIM. El intercambio de sefiales criticas para realizar la
sincronizacion se hace a través de sefiales digitales dis-
cretas. El resto de la informacién (avisos de estado, cam-
bio de modelo, resultados) se transmite a través de un sis-
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Imagen 5: Pieza de fundicion defectuosa

tema bus. Al cambiar de modelo cambia automatica-
mente el programa de control.

El sistema de control es capaz de diferenciar distintos ti-
pos de errores segun la posicién del error en la imagen.

= La instalacién se detiene inmediatamente cuando se
detectan errores criticos como la falta de filtros o ma-
chos, para evitar dafios en la maquina ocasionados
por moldes defectuosos.

= Al detectar defectos cerca de la parte inferior o lateral
del borde del molde se suspende la colada de éste
para evitar derrames de hierro fundido. La instalacion
se detiene en el siguiente ciclo.

= La colada se puede realizar en las piezas OK siempre
y cuando el dispositivo de vertido y la forma del
molde lo permitan. Alternativamente las piezas No
OK pueden ser apartadas siempre y cuando la cadena
de procesos permita la identificacion continua y espe-
cifica de estas piezas.

= La maquina se detiene al detectar errores sistematicos,
es decir defectos que se repiten en una misma posi-
cién, para que puedan ser solucionados por el opera-
dor. Para ello es posible definir la cantidad de errores
repetidos en la misma posicion permitidos durante la
medicion.

Todos los resultados se pueden almacenar en una base
de datos SQL y pueden ser observados dentro de la red
general por medio de confortables clientes de busqueda.

EXPERIENCIAS DESDE EL PUNTO DE VISTA DEL
USUARIO

Los operadores en Gebr. Gienanth experimentaron las si-
guientes ventajas al trabajar con el sistema de control vi-
sual: Por primera vez es posible realizar un control auto-
matico de todos los moldes sin necesidad de prolongar el
tiempo de ciclo. El sistema encuentra de forma segura
errores en el molde a partir de un didmetro de aprox. 5
mm, al analizar las placas es posible identificar residuos
de arena de menor diametro. Si se trabaja con machos
(CSE) es posible realizar una fotografia extra tras la colo-
cacion del macho con el fin de cancelar el vertido en
caso de la ausencia del macho y/o el filtro en el molde.
Gracias al sistema de control visual fue posible reducir
considerablemente la cantidad de desperdicios y traba-
jos de repaso que son necesarios tras el colado de mol-
des defectuosos. Otra ventaja es el mejoramiento de la
produccion ya que se evitan interrupciones ocasionadas
por ejemplo por derrames de hierro fundido y ademas se
reduce el nUmero de muestras de control necesarias. Los
operadores de la maquina se familiarizaron rapidamente
con el potencial del sistema y su manejo. El ajuste de los
parametros de medicidn y la grabacién de imagenes de
referencia se realizan rapidamente gracias a la clara in-
terfaz gréfica de usuario. Los trabajadores aceptaron po-
sitivamente la implementacion del sistema de control vi-
sual, ya que es una gran ayuda y no una amenaza para
sus puestos de trabajo. La instalacién es extremadamente
robusta y confiable. Cabe destacar que el equipo de pro-
yecto de inspectomation S.L. analizé y solucioné en
tiempo real todos los problemas y particularidades del
sistema Core-Vision en funcionamiento con un sistema
de moldeo Disamatic. Los expertos en control visual es-
timaron que el ensuciamiento seria un problema muy
critico, lo cual no fue el caso. Unicamente a los lados de
la cAmara a color se observo una perdida gradual de la
vision en la ventana, ocasionada por el efecto de chiflén
de arena. Este problema se solucion6 al colocar una ven-
tana econdémica e intercambiable, la cual debe ser susti-
tuida cada 4 semanas. Aparte de asegurar ocasional-
mente los datos no es necesario realizar algin otro
trabajo de mantenimiento. Adicionalmente se debe men-
cionar que ahora ya esta disponible una ventana perma-
nente hecha de un material altamente resistente a prueba
de ralladuras. Esta ventana s6lo se debe limpiar una vez
al mes. También se disefio una caja para la camara equi-
pada con un mecanismo de limpieza con aire para las
instalaciones con mayor tendencia a ensuciarse.

Literatura:
[1] Giesserei-Praxis (2000) Nr. 6, p. 245-254.

[2] Giesserei-Erfahrungsaustausch 46 (2002)Nr. 8, p.
350-354.
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SEGUNDA MANO FUNDIDORES

P TCT TESIC

Foundry Marketing & Services

EXCELLENT HWS MOULDING LINE
WITH EIRICH SAND PLANT FOR
SALE IN GERMANY!

Complete Moulding Line (HWS Make) alongwith
Sand Plant (Eirich Make) making Aluminium Sand
Castings for German Automobile Industry is available
for immediate sale. The equipments are in excellent
condition, well maintained and have long residiual life.

« HWS Automatic Moulding line

Flask size: 900x7000x300/300 mm

Output: 30 Moulds/h (can be upgraded)

Type: EFA- SD Seiatsu AirFlow & Multi Ram Press
Year: 1991

With flasks, pouring/cooling line, shake out, roll-over
unit, closing unit, transfer trollies, seperating unit, PLC
controls etc.

* EIRICH Sand Plant

Capacity: 30 t/h approx.

Type: RV 15

Year: 1991

with Polygon sieve, Bucket elevators, storage hoppers,
belt conveyors, complete steel structure etc.

Above plant can be inspected in production until
end July 2010.

Details upon request or visit our website:
www.tct-tesic.com

Mail to: info@tct-tesic.com

TCT Tesic can provide complete services such as
Dismantling, packing, shipping, Re-assembly, Start-Up
and Training.

TCT TESIC GmbH - Im Kurzen Busch 11

D 58640 Iserlohn

Tel. +49 (0) 2371 - 77 26 0 - Fax +49 (0) 2371 - 77 26 10
info@tct-tesic.com

RELACION DE EQUIPAMIENTOS

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

1 COMPRESOR PUSKAS DE 100 CV

1 COMPRESOR CELLATA DE 100 CV
Los compresores disponen de secador, acumulador vy filtros
Afio 2003 y 2004

SILO semi nuevo 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 Hidraulica. 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 continia OMEGA 22 (9Tn.)

MEZCLADORA continia LORAMENDI (6Tn.)

MEZCLADORA OMEGA Spartan 20P (20 Tns.)

MEZCLADORA articulada continua IMF (12715 Tn.)
MEZCLADORA articulada continua IMF. Brazos 6,5 m. (30 Tns.)

MANIPULADOR de motas IMF. Mod. ML 1100

MESA COMPACTADORA (1000 x 1000 mm)
MESA COMPACTADORA (1000 X 800 mm)

DISPARADORA Machos HANSBERG (6 Litros)
DISPARADORA Machos HANSBERG (12 Litros)
DISPARADORA Machos LORAMENDI (5 Litros)

SONDAS DE NIVEL para silos de arena
Balancines de 1.600 mm

P NW RPRRER PR P RPRPRPRERN M P P PR N NP PR R

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.

[N

Espectometro SPECTROLAB de 15 elementos. Base Fe. SEMI NUEVO.
Durémetro digital, marca HOYTOM.

Durémetro de bola.

Pulidora de probetas metalografica (NUEVA).

Equipo de alta frecuencia para las radiales de rebarbado.

[ = S S S

GRUPO FRIGORIFICO para recuperadora de arena de 12 tns.
NUEVO

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

1  MAQUINA DE CHORRO A PRESION m/CLEMCO)
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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EMPLEO

Empresa de Inyeccion de Plasticos precisa para su taller
de construccion de moldes y mantenimiento de utillajes

MOLDISTA

Para la construccion de moldes sencillos de inyeccién de plasticos.
Residencia en Burgos, cualquier edad.
No es necesario conocimientos de CNC ni informatica.
Condiciones a convenir. Dirigirse a:
Transformaciones Plasticas ITAL s.I.
Pol. Ind. Villalonguejar - ¢/ Montes de Oca 9
09001 BURGOS - Telf: 947.298587 Sr. Carlos E-65

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 segun valia.
Enviar C.V. con fotografia a:
Apartado de Correos 125 - 06800 MERIDA
Ref. JEFE DE VENTAS E-66

VIZCAYA

Preciosa Linea «Grance» de Niquelados CROMADO

Se busca persona responsable, con ganas de trabajar, para que busque
trabajo de Niquelado o Cromado, le dé marcha y la dirija.

Abstenerse llamar curiosos o personas que no sepan de qué
va el asunto.

Tel.: 609 - 94 78 84 =5

COMERCIALES EN DIVERSAS
ZONAS DE ESPANA

Empresa catalana dedicada al mecanizado a laser
de tubo con maquinas de ultima generacion
y corte de tubo a medida, interesados contactar con:

francesctarrago@telefonica.net
Telf: 669 86 91 91 Fax: 935 93 88 76

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

‘- | NEW!

. ' Featuring
® e e D™
-Alignment Coreprints & Duratech Coreboxes

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

P. D. Pant

Managing Director

metall

POWER

METAL POWER ANALYTICAL (I) PVT. LTD.
An 150 9001:2000 Cerlilied Company

C — 46 Raj Industrial Complex. Military Road, Marol, Andheri (East)
MUMBAI — 400 059. India. Tel. +91(0) 22-2920 3753. 2925 0321. 6783 0505
Service Dept. 6783 0525. Fax : +91 (0)22-2925-1373. Res. :2920 3505
E-mail : pdpant@metpowerin.com Visit us at www.metpowerin.com

[N N NIREFRACTORIES/

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: +34 842 503 196 - Fax: +34 942 503 200 @

sales@flelschmannrefractories.com « www.fleisch fractories.com )
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TORNEAR \ 1 TALADROS
CONC INTEGRADO g A RADRG
. ROSCADORAS

MECOF OMFS
FRESADORAS DE MAQUINAS
BANC FIJA,

I’\I{’\[ R J![-H
PRODUCCIONES

DIMENSIONES

Chros Productos:

Torretas y portaherramientas SAUTER
Desinregradoras portitiles de brocas
¥ mac] hos DESINTEGRARC
e raladtrado | L.M.S.A Pol. Il Can Riba, C/lsidee Nonell §

\hmhlm foras pe ortatiles SIRMECCANICA Hon BADALONA (BARCELONA)Y
Fresadoras a control numénvo CHARLYROBOT Telg1.464.00.98 - Fax. 93389 46,48
Bancos de pruchas para valulas PC PROGETTI. e-mail: info@mpecs - wwwmpees

GUIA

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

=*Hornos de pote E4PROCESOS

=Hornos rotativos ac L .

warmes caciaes | CTamines s
+Secado de machos

w

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

Poligono Industrial Sarato s/n.
Apartado 25 — 01470 AMURRIO — ALAVA.
Trno.: +34 945 §91 912 [~
Fax: +34 945 B92 076 3
e.mail: deguisagdeguisa.com
wab:  www.deguisa.com

DEGUISA S.A. =2
ER

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.

Qaestéﬁ

Consultoria de Fundicion

info@jaestif.com Movil: 609141987

FOMET

lNDUCT ION FURNACES SINCE 1963

MELT[NG HOLDING - AUTOPOURING
' IRON AND COPPER ALLOYS

RS FOMET srl S8
Vla Simone Martino, 11 - 20143 Milano (Ml) ITALY

Phone {+39]02 817575 - Fax (+29)02.81 35015

www. fomet.com = mfo@fomet.cam NEY

= Cnisor =

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. Equipos de incineracién.
Depuradores de humos.

PROTOTIPADO
RAPIDO

BUSCAMOS

REPRESENTANTES
VENTA MAQUINA
ESPANA
PORTUGAL

Ik\k. voxeljet technology GmbH

. tél + 33 (0) 689 121 476
Ve Xel |e1' thierry.herrero@voxeljet.de
technology

www.voxeljet.com

-Modelos Metalicos.

T.M.T. -Modelos de Resina.
Taller -Cajas de Machos.
‘;'T::ﬂ -Utiles Manipuladores.

-Prototipados.

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

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

Son Felices de Buena (Cantabra)
B7La Agtera, S
Telf 00 34 902 93 16 58 - Fax: 00 34 902 53 16 59
e ail tmt@m odalosytroquel com
ttpfhwrwwr model osytroquel com
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GranalialT 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)
Tel. 937 150 000 - Fax 937 151 152
E-mail: granallatecnic@granallatecnic.com
www.granallatecnic.com

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

:!m lrl !491:2!-19!8 Fax us! 230 583
594 - Mévil 679 582 104

<, MODELOS
CunurarZyy

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

01013 VITORIA-GASTEIZ REEEIEPEIETCEEICR VRGP
Ctra. Vergara 27 int. Pab 8 ey IEWIt:Rir]

ADMINISTRACION : OFICINA TECNICA :
lomuofitec@modeloslomu.com

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.

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.

» Maquinaria nueva y de ocasién de camara fria y camara caliente.

« Coquilladoras manuales y automaticas.

« Sistemas de lubrificaciéon 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 movimentaciéon de materiales.

« Otros Utiles necesarios en cualquier fundicion.

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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TALLERES 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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Discover

L SPECTRO

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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FABRICAMOS
HORNOS
ESTUFAS

LAVADORAS

CABINAS

j s
T, S
~ W " waauinas oE LavADO

¥ DESENGRASE INDUSTRIAL
PARA TODO TIPO DE PIEZAS

HORNOS INDUSTRIALES
HASTA 1300°C

ESTUFAS ESTATICAS
¥ CONTINUAS HASTA E00°C

INSTALACIONES PARA EL
PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS

e

8 Tel: 933 711 668 - Fax: 933 711 408
OUf@rﬂ?lc‘ www.bautermic.com
SN— e-mail: comercial@bautermic.com

AS Y CALDERERIA ANTID
ERILADORAS PENDULAR!

Talleres ALJU, S.L. ¢
Ctra. San Vicente, 17248510 VALLE DE TRAPAGA-VIZCA)
Telf.: 434 944 020 111 Fax: +34 944 021 212
e-mail: alju@alju.es www.alju.es

BREVES

INFAIMON DESTACA LAS VENTAIJAS
DE LOS SISTEMAS DE TRIANGULACION
LASER 3D H

Los avances tecnologicos y la experiencia en el desarrollo
de aplicaciones han impulsado la utilizacion de la Vision
3D como una herramienta basica en los procesos producti-
vos y de control de calidad.

En la BIEMH,
INFAIMON ha
presentado en
su stand ejem-
plos practicos
centrandose en
las técnicas de
Triangulacion
Laser 3D y sus
ventajas. Cada
vez son mas
frecuentes las
aplicaciones
que requieren 3D en tiempo real y entre las mas usuales se
pueden destacar la determinacion del cordon de solda-
dura, la identificacion de posicion de los objetos para po-
der ser manipulados por robots, la determinacion de cali-
dad por comparacion con piezas patréon y el analisis
volumétrico, entre otros.

SERVICIOS
CERTIFICACION

ASISTENCIA
TECNICA

FORMACION
I+D+1

PUBLICACIONES

ASOCIACION ESPANOLA
DE SOLDADURA ¥
TECNOLOGIAS DE UNION

CESOL
Avenidad des Mediterrdneo , 22° - 2° planta
28918 Leganes (Madrid)

C

—Sensor conteol-

Automatizacion en plantas de arena verdepor control de la
humedad ensayos de compresibilidad y otros.
Hecho en Alemanla

Robert Bosch Str. 5
D-56566 Neuwied

Tel. +49 (0) 26 31 /96 40 00
Fax.+49 (0) 26 31 /96 40 40

info@sensor-control.de
www.sensor-control.de

TIf : 91 475 83 07 - Fax 91 500 53 77 CESOL ket
cesol @cesol.es www.cesol.es ’
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