MANIPULACION DE METAL EN LA FUNDICION A PRESION:
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS (Y PARTE 2)

Por Angel Aguirre (HORNOS Y METALES S.A.)
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Figura 19. Aglomeracion de pieles
de 6xido con burbujas de gas.

Figura 21. Piel de 6xido con |
burbuja de gas.

c) Segregacion de com-
ponentes

Figura 22. Segregaciones de
compuestos intermetalicos AlFeSi.

2.1.4. Tratamientos

Como quiera que el primer problema que aparece en la fu-
sion es el de la formacion de 6xidos, lo primero que debe-
mos hacer es eliminar estos 0xidos antes de que por deri-
vacion en corindon dejen de ser solubles en los fundentes,
esto nos ayuda también a mantener, bien sea el crisol o en

el refractario, en condiciones de limpieza para un correcto
mantenimiento del horno.

La inclusiéon de gas en el metal liquido puede provenir
por varias causas:

a) Cargas de lingote conteniendo gas y/o retornos con
contaminacion de agua o grasa.

b) Aporte de hidrégeno u otros gases provenientes de la
combustion.

Aun reconociendo que la influencia del gas en la fundi-
cién inyectada no es tan perjudicial como en el moldeo
en arena o coquilla, un chequeo previo y un tratamiento
de desgasificado debemos hacerlo bien sea en el propio
horno o en la cuchara de transporte.

Por Gltimo, una agitacién por medios mecénicos o fisicos
(borboteo de gas inerte) es recomendable para asegurar
una homogeneidad y evitar la segregacion de compues-
tos pesados.

3. TRANSPORTE

El metal liquido y a la temperatura adecuada necesita-
mos transportarlo a los hornos de mantenimiento a pie
de maquina para lo que disponemos de:

Figura 23. Canal de trasvase autocalentado.
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a. Canal de trasvase: realizado en material ais-
lante con o sin calentamiento, dependiendo de
la longitud.

b. Cuchara de transporte: permite realizar en
ella un tratamiento de desgasificado y normal-
mente esta construida en material aislante y an-
tiadherente al aluminio, incluso prevista de ta-
pas y con posibilidad de basculamiento
hidraulico con acoplamiento rapido a la carreti-
lla de transporte.

4. MANTENIMIENTO

Como la misma palabra dice, este proceso con-
siste en conservar el metal recibido liquido para
ser inyectado.

2.3. ENERGIAS

Solamente necesitamos el aporte de calor sufi-
ciente para compensar las pérdidas del horno,
por tanto, aunque siempre podamos utilizar ga-
soil o gas, el consumo de kW/h es tan reducido
que la energia eléctrica para este proceso es
muy competitiva.

Figura 24. Cuchara de trasvase (HCB).

2.4. HORNOS

Tanto si el combustible es gas o gasoil, el horno
a crisol con capacidades de hasta 800 kg de
aluminio es un medio valido sobre todo cuando
se automatizan con un buen control de tempe-
ratura.

El valor de la potencia instalada debera ser de
por lo menos 2,5 veces mayor que la estricta-
mente necesaria con el fin de poder asimilar ra-
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Figura 25. Horno de crisol (ALUMELTER).

pidamente variaciones de temperatura que se presen-
ten.

El tradicional horno a crisol de resistencias muy gene-
ralizado es un buen equipo para el mantenimiento, so-
bre todo los mas recientes modelos con las resistencias
embebidas en paneles y un buen control de tempera-
tura.

Por Gltimo y sin duda alguna el mejor equipo para el man-
tenimiento del aluminio es el horno eléctrico sin crisol,
con las resistencias instaladas en la tapa superior.

Su potencia instalada es muy baja, su consumo energético
minimo, y la posibilidad de una limpieza periédica muy
facil, hacen de este horno el ideal para un mantenimiento
a pié de maquina.

4.3. CONSUMOS

Hornos a crisol combustible 25-40ter/h

Figura 26. Horno de resistencias sin crisol. (STO).

12 — 20 Kw/h
7 =10 Kw/h

Hornos a crisol resistencias

Hornos eléctricos sin crisol

4.4. TRATAMIENTOS - SEGREGACIONES

Teniendo en cuenta el hecho indiscutible de que una
permanencia del aluminio en reposo es el mejor sistema
de desgasificado, es l6gico suponer que sin necesidad de
tratamiento el problema del gas queda reducido al mi-
nimo o eliminado.

Por el contrario, el 6xido de aluminio debemos retirarlo
periddicamente mejor con el uso de flujos desoxidantes
en forma de escoria terrosa que retirando la “nata” su-
perficial donde despreciamos porcentajes de metal de
hasta el 80%.

Por Gltimo un problema se puede presentar sobre todo
cuando se usa la aleacion con porcentajes altos en Si, Fe
y Mn, y es la formacién de compuestos intermetélicos
mas pesados que la propia aleacion, imposibles de fun-
dir y que ocasionan graves problemas en las piezas.

Para evitar este problema se recomienda:

a) Seleccionar la materia prima. Anélisis de contenido
de Fe, Mny en Cr.

b) No tener el caldo por debajo de 660 °C.

c) Agitar, de tanto en tanto el caldo. (Tapones en el
fondo — canula con N2.).

5. FUSION Y MANTENIMIENTO (EN EL MISMO
EQUIPO)

Entendemos esta operacion cuando en el mismo horno
de pié de maquina realizamos la fusién y el manteni-

Figura 27. Horno de crisol a combustible (HORC).
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miento. AlGn se mantiene este procedimiento en muchas
fundiciones, pero es cierto que la tendencia a la fusién
central va logrando cada vez mas adeptos.

5.1. JUSTIFICACION

Obviamente, si disponemos de una sola o incluso dos
maquinas de inyectar no se justifica la inversién en una
fusion independiente y recurriremos a un horno fijo con
potencia suficiente para fundir y capacidad dependiendo
del tamano de maquina.

También se recurre a un horno auténomo atin con mu-
chas maquinas cuando por razones de aleaciones o de
tamano de pieza, la fusién centralizada no nos resuelva
la necesaria aportacion de caldo.

5.2. PROBLEMAS -

Figura 28. Horno sin crisol a combustible (HORSC).

b. Hornos sin crisol de reverbero a combustible también,
pero con zonas separadas para la fusion y el manteni-
miento.

TRATAMIENTOS

Independientemente de ra-
zones econdémicas, el princi-
pal problema cuando la
carga del lingote “frio” se in-
troduce en el metal ya li-
quido, se denomina “efecto
chill” y consiste en enfria-
mientos locales que provo-
can la coagulacion de com-
puestos intermetalicos,
separandose de la matriz de
aluminio y provocando se-
gregaciones que dan origen a
puntos duros en las piezas.

Otros problemas de ésta prac-
tica son:

® Absorcion de gas directa-
mente de la carga.

* Mayor formacion de 6xi-
dos.

e Alteraciones en la tempe-
ratura de colada.

¢ Riesgo de metal frio y faltas
de llenado.

5.3. HORNOS - EQUIPOS

En el planteamiento fusion —
mantenimiento a pié de ma-
quina debemos distinguir dos
modelos de hornos.

a. Hornos de crisol calenta-
dos por combustible o por
electricidad.
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Figura 29. Horno (COMBI).

Este tipo de horno supera en gran parte los problemas de
calidad de caldo, ya mencionados anteriormente, puesto
que la propia fusion se realiza en una zona del horno in-

dependiente de la zona de mantenimiento y mas atin de
la camara de extraccion.

Aparte de los costos energéticos, existen otros valores
determinantes de la rentabilidad de un horno, tales como
la inversion de capital, gastos de reparacion, el desgaste
del crisol y las pérdidas al fuego.

6. CONCLUSIONES

Las crecientes demandas de mejores calidades, la nece-
saria reduccién de los costos, la obligada tendencia a
una utilizacién de energia méas rentable asi como una
configuracion favorable del lugar de trabajo en el sentido
de organizacién de las fundiciones y de protecciéon am-
biental son exigencias con las que hay que contar cada
dia mas en el desarrollo de hornos para la fusion y man-
tenimiento de aleaciones ligeras.

Después de hacer hincapié en la importancia de la elec-
cion de la materia prima, se ofrece un extracto sobre los
tipos de hornos tanto de solera hiimeda o de crisol cal-
deados por combustible o por electricidad sea para la fu-
sion o mantenimiento del aluminio.
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