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FUNDIDORES

EDITORIAL

MEJORAR EL PROCESO
PRODUCTIVO

Se necesita mds que nunca buscar solu-
ciones que mejoren su proceso producti-
vo, ya sea depurando estrategias o incor-
porando nuevas tecnologias que permitan
automatizar aspectos clave de su actividad,
reducir tiempos y minimizar errores. Sélo
asi es posible conseguir una linea ascen-
dente en la calidad de los productos y ajus-
tar sus costes de fabricacion, en definiti-
va, incrementar la competitividad a medio
y largo plazo.

El articulo presentando el Software ALEA
de AMV tiene una reduccion de costes en
la fabricacion de la aleacion de hasta un
25% en algunos casos, ademds del ahor-
rro de tiempo en la preparacion de las car-
gas de horno, sabiendo que siempre serd
la carga dptima.

«Estamos dejando una version de prueba
en las empresas que visitamos para que
puedan comprobar sus beneficios con sus
cargas en el dia a dia. También les podri-
amos dejar a ustedes que estudiaran el
programa para comprobar como funcio-
na y optimizar costes en la fundicion.»
Propone AMV.

Primafond cumple 20 aiios ...lo que va a
cumplir nuestra revista el afo préximo.

Desde su fundacién en 1990, la Primafond
ha utilizado la amplia experiencia de su
fundador Sr. Claudio Cavedon, en el dise-
Ao y construccion de maquinaria para las
macherias y las principales fundiciones.
El Sr. Claudio Cavedon, acumula una lar-
ga experiencia. Desde los inicios de los
anos 70 fue el director de una prestigio-
sa firma en el sector, la IMAFOND. Una
larga historia en el sector haciendo suyo
el lema "De la larga experiencia, la mejor
calidad!"

Interesante también la nueva POWER
CORE” DISPARADORA DE MACHOS de
IMF.

Esta mdquina nueva es vdlida para todo tipo
de produccion gracias a la gran serie de
configuraciones posibles. La mdquina
Power Core esta disponible en versiones de
20, 30, 50, 75 y 120 litros, con una gran
serie de configuraciones para elegir y poder
seguir cualquier posible requerimiento.

Esta mdquina estd equipada con “panta-
Ila tactil” PLC y un sencillo programa de
aprendizaje que permite al operario inter-
actuar facil y por instinto con la maqui-
na, el mezclador y la unidad de gaseo
conectada a ella.

En la préxima edicion de FUNDIDORES,
publicaremos muy interesantes articulos
para seguir aumenando la Qualidad y la
productividad en las fundidiones. Se
pueden enviar textos e articulos a revis-
tas@metalspain.com

La Redaccion
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INFORMACIONES

ABIFA APUESTA EN UN 25%
DE CRECIMIENTO DEL SECTOR
DE FUNDICION EN 2010

El sector de fundicion, que hace parte
del metaldrgico, en 2009 tuvo una ca-
ida del 30% en volumen de produc-
cion, acompanando el ritmo desacele-
rado de la economia. Para 2010, las
previsiones hechas por Abifa (Asocia-
cion Brasilena de Fundicién) son ani-
madoras y el mercado debe volver a
crecer. «Una encuesta hecha al tér-
mino del afo muestra la expectativa
de crecimiento del 25%, comparado
con 2009. Santa Catarina debe acom-
pafar o atn superar este promedio por
la evolucién de las empresas locales
observadas en ese inicio de afo» co-
menta Devanir Brichesi, presidente de
Abifa.

Segun el presidente, ferias como Me-
talurgia, que mejor representa los inte-
reses de la fundicién en Santa Cata-
rina, son esenciales para que se
vislumbren las empresas en el escena-
rio nacional e internacional. «Metalur-
gia es una alternativa eficiente para la
generacion de nuevos negocios para
las empresas del segmento. Quien
participa termina por tener mas visibi-
lidad en el mercado y la tendencia es
que esté entre los proveedores preferi-
dos por las industrias del sector», de-
fiende Brichesi.

Para él Santa Catarina ocupa una posi-
cién privilegiada en el mercado de

fundicién, comparado a los demas es-
tados. «Basta considerar la presencia
de Tupy, una de las mayores industrias
del segmento en el mundo, ademas de
otras no menos importantes en el mer-
cado nacional e internacional», fina-
liza Brichesi.

Nameros de la Fundicién en Brasil
2009

Ndmero de empresas 1331.

Ndmero de empresas en SC 121.
Empleos generados 47 000.
Facturacion 6,89 mil millones de do-
lares.

Volumen de produccién toneladas/ano:
2 millones. En funcién de la crisis eco-
némica, el resultado fue inferior a los 3
millones producidos en 2008.

Servicio Lector 1

PRODUCCION Y VENTA DE
LINGOTE DE ALUMINIO

Aluminsa-aluminio Sala s.a. se dedica
la produccién y venta de lingote de
aluminio de todas las aleaciones para
fundiciones de inyeccién y grave-
dad(coquilla/tierra). También produci-
mos desoxidantes para acerias y fun-
diciones de hierro en forma de lingote,
media esfera y tronco pirdmide de dis-
tintas calidades y purezas.

Compramos y gestionamos (gestor y
productor autorizado) todo tipo de
subproductos, chatarras y residuos de
aluminio reciclando como consumi-
dor final y obteniendo otra vez un pro-
ducto de calidad certificada.

Nuestro objetivo es cerrar el ciclo del
aluminio desde la venta a la valoriza-
cion de sus residuos, generados en
nuestro cliente o proveedor con un
solo gestor, ALUMINSA.

Tenemos a la venta, por si es de su inte-
rés, los siguientes hornos nuevos de fu-
sion: horno rotativo 35 TM y un horno
reverbero retro basculante 25 TM.

Servicio Lector 2

o
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INFORMACIONES

AZTERLAN PRESENTA TRES
TRABAJOS DE
INVESTIGACION EN EL
GRUPO ESPECIALIZADO DEL
EUROPEAN CAST IRON

Reunié investigadores de Alemania,
Suecia, Francia, Finlandia o Reino
Unido

AZTERLAN-Centro de Investigacion
Metaltrgica present6 en el grupo es-
pecializado del European Cast Iron
Network (ECI), ha celebrado en la ciu-
dad sueca de Jonkoping, tres trabajos
de investigacién sobre los materiales
metalicos y sus posibilidades.

Entre todos los trabajos destaca espe-
cialmente uno de ellos por estar cen-

trado en el desarrollo y aplicacién de
nuevas herramientas para el control
inteligente de las diferentes etapas que
constituyen los procesos de fabrica-
cioén de piezas de fundicién.

Este trabajo forma parte de un pro-
yecto altamente innovador orientado
al desarrollo de la “Fébrica del Fu-
turo”, donde los desarrollos tecnolégi-
cos més recientes deberan ser implan-
tados y contribuir efectivamente a la
optimizacién de las propiedades fisi-
cas de las piezas fabricadas. Actual-
mente, este proyecto (IPRO) esta apro-
bado y financiado en el Programa
EUREKA de la Unién Europea.

Segln Pedro Intxausti, Director Gene-

ral, “esta serie de proyectos de investi-

gacién realizados por AZTERLAN vy
presentados en el transcurso del en-
cuentro del European Casting Iron
Group ratifican la decidida apuesta
que se ha hecho por la investigacion
sobre materiales metdlicos de alto va-
lor anadido y mas concretamente en
el campo de la fundicién con grafito
esferoidal”.

AZTERLAN es un centro de investiga-
cién con mds 30 afios de experiencia,
que cuenta con 80 especialistas entre
doctores, ingenieros y técnicos del
sector metaldrgico. Estd especializado
fundamentalmente en el sector de au-
tomocién y de energias renovables.

Servicio Lector 3

EUSKATFUND

Maquinaria y productos de fundicidn

EXPERIENCIA Y ASESORAMIENTO PARA OFRECER LOS MEJORES RESULTADOS

En Euskatfund disponemos de un equipo técnico comercial con amplia experiencia
en el sector de la fundicién para poder ofrecer el mejor asesoramiento a nuestros
clientes.

Moldeo Quimico

> Resinas Fenol-furano,furanicas,
alcalinas y de poliuretano.

> Aditivos para la recuperacion de arena
sistema alcalino.

> Catalizadores acidos.

> Endurecederos alcalinos.

> Pinturas de Zirconio, Grafito,
Grafito-Zirconio y Alimina de Silicato.

> Pinturas para modelos de poliestireno.

> Pinturas para coquilla metalica.

> Colas en frio para sellar y reparar.

> Cordon para aseguramiento del molde.

> Desmoldeantes.

Aditivos y ferroaleaciones

> Arena de cromita.

> Ferrosilicio y Ferromanganeso en piedra.
> Grafito.

> Fe Si Magnesio.

> Polvos de cobertura.

> Resinas de poliuretanos (Cold Box).
> Hierro Gris,Nodular,Aceros y no ferreos.
> Desmoldeantes para cajas de machos.

Arenas Prerevestidas (Shell-Moulding)

> Fabricadas por Kemen Recupac.
> Amplia gama de arenas revestidas para
diferentes materiales.

A

EUSKATFUND, S.L. - Polig. Ind. Goiain. C/ Subinoa, 11 B - C.P: 01170 - LEGUTIANO - ALAVA - Tf .945 465581 - Fax: 945 465953
E-Mail: administracionfdeuskatfund.com - www.euskatfund.com

Distribuidor oficial de:

OMEGA

FOUNDRY MACHINERY LIMITED
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DESCUBRA EL SECRETO DE LAS EMPRESAS
DE FUNDICION MAS COMPETITIVAS DEL MUNDO...

FLOW-3D

Mas de 30 anos de experiencia en el sector
Prediccion de defectos de llenado y solidificacion
Manejo simple e intuitivo, customizable
Prediccion de sopladura en machos j UNICO !
Interfaz FLOW-3D Cast ahora j EN CASTELLANO !

PIDA HOY UNA DEMOSTRACION EN: www.simulacionesyproyectos.com

www.flow3d.com
(+34) 918034481

—

|

IMASA

distrias do Maglinas Sal

ECOPHOR SYSTEM

Tratamento de superficies
antes da pintura, por imersao
ou aspersao, sem residuos
contaminantes.

1 s6 banho sem lavagens,

a frio.

Mais de 60 instalacdes entre
Espanha e Portugal.

IMASA-IND.MAQUINAS SALVATOR LD?(Distribuidor exclusivo p/ Portugal)

R.Breiner,448-452 1°Dt° 4050-125 PORTO
Telef: (0035)226065896 Fax: (0035)226001511 email: imasa.porto@iol.pt

o



.!||

100441 F-ABRIL 10 N166.gxp 27/4/10 11:55 P&gina 5 $
| N, ~ ol 7 ."'

www. rp2.it

=]

= i

. .
o o

- W 3 1

e = o -—

AGENTS:

MAINFUSA SAS-. S
Calixto Diez8 -6 -_—
48012 Bilbao SPAIN 0

Tel. +34 94 6732112 (6732162)

Fax +34 94 6733454

e-mail: mainfusa@clientes.euskaltel.es

AR 1

Via Turati 110/1

21016 Luino (VA)-ltaly
Tel. +39 0332 542424
Fax +39 0332 542626
e-mail: imfluino@imf.it

www.imf.it

==
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ProCAST / QuikCAST

LA SOLUCION PARA
LA SIMULACION DE FUNDICION >

el

FUNDICION DE
BAJA PRESION

Courtesy of Montupet,
SA, France

FUNDICION EN ARENA

Courtesy of INASMET-TECNALIA, Spain
Courtesy of Ashland Specialty
Chemical, 5.A., Spain

Courtesy of Betsaide SAL, Spain

A PRESION

":\Cqur‘t\e\sy'\of-GHlAL Spa, Italy

ESI Group Hispania, S.L.
Parque Empresarial Arroyo de la Vega - ¢/ Francisca Delgado, 11 - Planta 22 - 28108 Alcobendas - Madrid - Spain
T:+3491484 02 56/ F:+ 34 91484 02 55

mar@esi-group.com - www.esi-group.com

INFORMACIONES

KANTHAL, LIDER EN RESISTENCIAS
CARBURO DE SILICIO PRESENTA SUS
NUEVAS SOLUCIONES PARA
FUNDICION

TYPE AS

e Nueva calidad carburo de silicio alta calidad.
e Vida mas larga en uso intermitente o continuo.
¢ Alta resistencia mecénica.

¢ Elementos de longitud mayor.

¢ Menor incremento resistividad.

>

I
/ : “\ ‘

TYPE B
e Soldadura a 90 grados optimizada para una
larga vida de la resistencia.

NUEVOS SISTEMAS CON SiC
e Para inmersion, tubo radiante, etc.

APLICACIONES:

e Canales de aluminio, filtros aluminio, hornos
mantenimiento, hornos fusores, lineas galvani-
zado, banos de zinc, etc.

Servicio Lector 4
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Analizador de mano para Metal SPECTRO iSORT

«  Especialmente adecuado en
separacion e identificacion de
aceros de baja aleacion y metales
no férreos
Sistema de logica ICAL para
funcionamiento y control optimo
del equipo
Manejo simple, no hay preajustes
para el operario
«  Carbono en aceros de baja
aleacion desde 1000 ppm
mediante excitacion por arco
sin argon

Analizador de mano para Metal SPECTRO xSORT

+  Especialmente adecuado en

- separacion e identificacion de

metales altamente aleados y

metales preciosos

Hasta 41 elementos desde Mg a Th

—solo se requiere un ciclo de

medicion

Analisis completo en 2 segundos,

solo los elementos ligeros requieren

de mas tiempo

«  Elevado estandar de seguridad con
obturador integrado y otras
funciones de proteccion

Analizador movil para Metal SPECTROTEST

+  Adecuado para todas las
aplicaciones de analisis
in-situ de metales

+  Determinacion de carbono
mediante excitacion de arco
y chispa, paso de uno a otro
simple sin herramientas
Analisis de C, P, S, B y otros
elementos con optica especial
uv

+  Identificacion de aceros duplex
empleando el contenido de
nitrogeno
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SPECTRO es uno de los lideres mundiales en el
suministro de instrumentos analiticos para
espectrometria de emision optica y fluorescencia de
rayos-x. Como miembro de la Division de Analisis de
Materiales de AMETEK, SPECTRO fabrica equipos
avanzados, desarrolla las mejores soluciones para
multitud de aplicaciones y ofrece un servicio de atencion
al cliente ejemplar. Las principales actividades son la
innovacion, el desarrollo de equipos y las relaciones con
los clientes. Los productos SPECTRO son un ejemplo de
sus exclusivas prestaciones técnicas que estan avaladas
por miles de clientes satisfechos.

Analizador estacionario de metal SPECTROMAXx

+ Desarrollado para prestaciones
analiticas elevadas con bajos
costes operativos

«  Especialmente adecuado en
tareas de identificacion y con
requisitos minimos de
mantenimiento

«  Control simple del equipo con
funciones innovadoras de
visualizacion

+  Modulo de ahorro de argon para
consumo cero durante paradas
largas

+ Adaptadores de piezas pequefias
con calibraciones especificas
listas para analizar

Analizador estacionario de metal SPECTROLAB

Optica hibrida exclusiva con
detectores analogicos y digitales

+  Generador de plasma digital para
control preciso de condiciones de
excitacion

+ Sistema de lectura de altas
prestaciones con evaluacion
individual y flexible de cada
descarga individual

+  Sistema UV y repisa de chispeo
de bajo mantenimiento y minimos
costes operativos

Les asesoramos en su compra para que su eleccion sea acertada y
adecuada a sus necesidades y economia.

Les formamos en todos los aspectos de la técnica, desde la toma de
muestras, su preparacion, los requisitos de instalacion, material de
referencia, .... Les ofrecemos diversas modalidades de soporte cuando su
equipo lo requiera con un equipo cualificado de técnicos de servicio que
garantizan que su equipo esté operativo de manera inmediata.

Descubra mas detalles visitandonos en el centro de e-formacion (www.
spectro.com) o contactandonos:

SPECTRO Hispania, S.L.
Tel.: +34.94.4 71 04 01

Fax: +34.944 7117 41
Email: comercial@spectro.es

AMETEK

MATERIALS ANALYSIS DIVISION

o
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EQUIPO DE 3 LINGOTERAS PARA PRODUCCION
DE PLACAS SECCION S00X55X 4.000 MM.

EQUIPO DE 10 LINGOTERAS PARA PRODUCCION
DE BARROTES, ADMITE DIAMETROS DESDE 100
HASTA 152 MM.X 4.000 MM. DE LONGITUD.

SETEC..

SR. INDUSTRIAL PYME,

PRODUZCA SUS PROPIOS BARROTES
O PLACAS DE ALUMINIO,

AUMENTE LA CALIDAD Y

REDUZCA SUS COSTOS INSTALANDO
SU PROPIA ESTACION DE COLADA,
DE ACUERDO A SUS NECESIDADES.

EQUIPOS DE COLADA SEMICONTINUA VERTICAL
PARA PRODUCCION DE BARROTES DE ALUMINIO
PARA EXTRUSION DESDE DIAMETROS

DE 100 A 205 MM. Y DE 4 A 20 LINGOTERAS.
(otras medidas y formas consultar)

EQUIPOS DE COLADA SEMICONTINUA VERTICAL
PARA PRODUCCION DE PLACAS DE ALUMINIO
PARA LAMINACION DESDE SECCIONES

DE 50 A 300MM. Y HASTA 700MM. DE TABLA.
(otras medidas y formas consultar)

SERVICIOS QUE OFRECEMOS

INGENIERIA INDUSTRIAL E INFRAESTRUCTURA
DE ESTACIONES DE COLADA VERTICALES
INGENIERIA DE PROCESOS

SISTEMAS DE AUTOMATIZACION DE COLADA.
CAPACITACION AL PERSONAL

PUESTA EN MARCHA Y SERVICIO

CON PRODUCCION AL PIE DE MAQUINA.
INSTALACION COMPLETA DE ESTACIONES

DE COLADA VERTICAL, LLAVE EN MANO
RECONVERSION TECNICA

SERVICIO DE POS VENTA, (soporte técnico)
PROVISION INTEGRAL DE INSUMOS DE COLADA
(canales, filtros, boquillas, placas, cajas de filtro, etc.)

info@setecsa.com.ar jmasdeu@setecsa.com.ar
www.setecsa.com.ar

TeleFax: + 54 (0) 2965 45 1843 CHACO 940 U9120BMD
PUERTO MADRYN PROVINCIA DEL CHUBUT ARGENTINA

o
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INFORMACIONES

AFM EN LA MISION DIRECTA A
BRASIL

La Asociacion Espaiiola de Fabrican-
tes de Maquinas-herramienta ha
acompaiado a las empresas Danobat,
Ibarmia, Lantek, Loire, Sierras Sabi y
Trimek en la Mision comercial e insti-
tucional que, encabezada por el Le-
hendakari del Gobierno Vasco Patxi
Lopez, finalizé el pasado 25 de
marzo, tras cuatro intensos dias de
trabajo.

Brasil es uno de los principales destinos
de las exportaciones de Maquina-he-
rramienta, ya que ocupa la novena po-
sicion del ranking de exportacion y
cuenta con buenas expectativas de cre-
cimiento en los préximos afos, tanto
para este sector como para sus princi-
pales sectores usuarios, como son el
aerondautico, el de automocion o el si-
derdrgico, que también han partici-
pado en esta mision.

Junto al Lehendakari han viajado a Bra-
sil el Consejero de Industria, Innova-
cién, Comercio y Turismo, Bernabé
Unda, y varios viceconsejeros de su de-
partamento; el Presidente de las Cama-
ras de Comercio del Pais Vasco, José
Maria Echarri; el vicepresidente de
Confebask, Ifaki Lopez, el Director Ge-
neral del Cluster de la Maquina-herra-
mienta-AFM, Xabier Ortueta y respon-
sables de otros clusters, como Hegan o
Acicae. Junto a ellos, 125 directivos de
empresas vascas han formado parte de
una misién empresarial que ha acom-
panado a los miembros del Gobierno
en varios de los encuentros y visitas
programadas durante los cuatro dias de
duracion del viaje oficial y que, en vista
de los interesantes contactos realiza-
dos, ya se plantean la realizacién de
una nueva misién antes de finalizar el
ano.

Entre las visitas de la misién, se cuen-
tan las realizadas a las plantas que las
empresas CIE AUTOMOTIVE y CAF
tienen en Brasil; a Embraer, tercera
compania aerondutica del mundo; o a
Thyssen y General Motors. Por otra

parte, el Lehendakari ha mantenido un
encuentro privado con el Presidente
brasilefio Lula da Silva, con varios mi-
nistros de su gobierno con competen-
cias en aquellos sectores econémicos
mas importantes para el Pais Vasco y
con el Presidente del Grupo Gerdau,
principal accionista de Sidenor.

Servicio Lector 5

IRIS SAFETY OC. DE SEG. LTDA

Modelo MG 245 - Para uso en fundi-
ciones, vidrarias, o sea onde se haga el
uso de anteojos de proteccién contra
fuentes de alta intensidad de luminosi-
dad y irradiacion (ex. boca de horno).

Adaptable a varios cascos con 2 torni-
[los para fijacién en el casco. Lentes
Athermal tonalidads 3, 4, 5,6, 7,y 8.

Montura en termoplastico y soporte en
acero inoxidable.

Servicio Lector 6

SECADOR TERMICO
DE VIRUTAS

La generacion de aceites residuales y
virutas provenientes del proceso de
maquinado abarca a toda la industria

mecdnica, automotor y de fundicion.
Grandes empresas ya vienen imple-
mentando medidas para contener el
impacto ambiental de sus centros de
maquinado. Podemos citar diversas
alternativas, de las mas simples a las
que exigen mayor estructuracién de la
empresa:

1 — La segregacién de los diversos
aceites utilizados en el maquinado, el
destino adecuado de los fragmentos
metalicos impregnados, permitiendo
la colecta selectiva con la transferen-
cia de responsabilidad sobre el alma-
cenamiento y tratamiento a terceros;

2 — La implementacién de tanques de-
cantadores para separacién de los acei-
tes/emulsiones con sistema de posfil-
trado y reaprovechamiento de los
mismos o destinacién para ETE; se veri-
fica en este caso que ni siempre es posi-
ble disponer de las virutas para refusién,
por los problemas cuanto a emisién de
gases generados en la fundicién;

3 — Centrifugacién de las virutas, en
donde la humedad residual perma-
nece en la franja de 3%, en donde la
recuperacion de aceites/emulsiones
para regeneracién es eficiente, pero
no siempre lo residual que permanece
sobre el fragmento viabiliza su recu-
peracion.
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Veja o diagrama de funcionamiento

El BRUTHUS C es una unidad de se-
cado térmico de las virutas, en donde
los aceites/emulsiones son vaporizados
en temperaturas compatibles con la ca-
racteristica del aceite utilizado, garanti-
zando una eficiencia de remocién su-
perior a cualquier otro proceso
existente en el mercado. El equilibrio
entre la salida mésica y energética
aliada a la dindmica de movimiento del
material dentro del equipamiento per-
mite que el tiempo de contacto con la
temperatura elimine el aceite/emulsién
depositado sobre el fragmento, caracte-
rizando la recuperacion de las virutas
en 100% de los casos, con consumo de
energia extremadamente bajo.

Todo el sistema operativo puede ser
controlado via interfaz Hombre-Ma-
quina (IHM), lo que garantiza un con-
trol preciso sobre los pardmetros,
como: velocidad de alimentacion,
tiempo de residencia, flujo de salida
de gases, descarga y temperatura. Es
importante resaltar que el equipa-
miento puede operar con energia resi-
dual proveniente de otros procesos
productivos o a través de un conjunto
mixto quemador/energia residual.

En el procedimiento de descarga de
los fragmentos metélicos se puede
ademads optar por la separacién selec-
tiva entre virutas ferrosas y no ferrosas.

Como los metales son 100% recicla-
bles, al aplicar una tecnologia innova-
dora, pautada en el desarrollo de me-
canismos limpios, estamos ofreciendo
a la industria:

1 — Economia de minerales;
2 — Economia de energia;

3 — Economia con destinaciéon al te-
rreno;

4 — Disminucién de los impactos am-
bientales;

5 — Disminucion de areas degradadas
por extraccion de materias primas;

Algunas empresas que utilizan el se-
cador térmico de virtuas

e Continental Teves.

e Embraco S/A.

e Friedrich Grohe — Portugal.

e TRW Automotive.

Servicio Lector 7

NOVEDOSOS SISTEMAS PARA
LA PULVERIZACION

AGME integra novedosos sistemas
para la pulverizacién de grasa, acei-
tes, colas, siliconas, pintura y otros
fluidos a piezas de metal.

Los sistemas de pulverizacion de flui-
dos que AGME desarrolla, permiten la
aplicacién de grasas, aceites y pastas
de forma muy limpia a metales sin
contacto con la pieza, ajustando con
precision las cantidades y consi-
guiendo un importante ahorro de
grasa o fluidos.

Estos sistemas de pulverizacion ade-
mas de aplicar puntos de grasa u otros
fluidos, son los méas idéneos para la
aplicacién de materiales en superfi-
cies mayores y en capas extremada-
mente finas. Esta pulverizacion de ma-
terial puede se exterior, interior, de
orificios, en angulo o a 360°.

El componente principal de estos sis-
temas son las vélvulas de pulveriza-
cion que estan disponibles en varios
tamafios y son aptas para su uso en
instalaciones de montaje automatiza-
das. Existen ademas alargadores adap-
tables a las boquillas de inyeccién.

Estos sistemas ademds de ser goberna-
dos neumética y eléctricamente, pue-
den incorporar valvulas con control
de aguja y sensor de presion. Todo
esto permite obtener una gran calidad
en el proceso.

Existen también valvulas manuales o
pistolas para su aplicacién manual.

Servicio Lector 8

NUEVOS PEDIDOS DE
EMPRESAS INDIAS Y CHINAS
PARA FAGOR ARRASATE

ESSAR, uno de los mayores fabrican-
tes de acero de India, ha elegido a FA-
GOR para que sea el suministrador de
una gran linea de corte con destino a
las plantas que el cliente tiene en los
Emiratos Arabes.

Por otra parte, la siderdrgica china
HANDANG IRON and STEEL COM-
PANY ha concedido un importante pe-
dido a FAGOR ARRASATE para el di-
sefio y suministro de una linea de corte
transversal capaz de procesar acero de
alto limite elastico de 0.3 a 2.5 mm en
espesor y hasta 2030 mm en ancho.

También la empresa WUHAN IRON
AND STEEL (WISCO) ha otorgado un
importante pedido a FAGOR ARRA-
SATE para el suministro de una linea
de corte longitudinal. La nueva linea
serd capaz de procesar acero delicado
de ancho 2080 mm y espesor de 2.5
mm en bobinas de 30 toneladas. La li-
nea funcionard a 200 m/min y proce-
sard materiales de superficie delicada,
incluyendo aceros pintados.

La nueva linea de corte longitudinal
FAGOR incluira los siguientes ele-
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mentos: almacén de bobinas, carro de
carga, carga automatica, desenrolla-
dor con tercer apoyo, pala, centraje de
banda, cizalla de puntas y sistemas de
evacuacion, guias laterales, rodillos
alimentadores, cizalla circular, torreta
para el cambio automaético de cuchi-
[las, drea de bucle, tensor de correas,
enrollador, carro de descarga con sis-
tema de piano, torreta de recogida de
bobinas y utillaje shimless. La linea
podré cortar 28 tiras simultineamente.

Servicio Lector 9

SEGUN MCLAREN, EL
MODELO VORTEX DE MAZAK
INCREMENTA LA
PRODUCTIVIDAD UN 75%
CON RESPECTO A SU
EQUIPAMIENTO PREVIO,

NO MAZAK

Mazak ha entregado al Centro Tecno-
[6gico de McLaren tres nuevas maqui-
nas a raiz del acuerdo mediante el
cual Mazak es Proveedor Oficial de
Vodafone MclLaren Mercedes para
mejorar la competitividad de los co-
ches Mclaren en la Férmula 1.

Entre las mdquinas entregadas, des-
taca el modelo VORTEX, capaz de
mecanizar y acabar piezas de alumi-
nio de mas de 1,5 metros de longitud.
El Ingeniero Senior de Produccion, lan
Greenfield, ha explicado el importan-
tisimo papel que juega esta maquina:
“Con nuestra maquinaria anterior, no
Mazak, los tiempos de ciclo eran mu-
cho maés largos. Ahora, la operaciéon
de desbaste es mucho mas rapida. Ini-
cialmente pensabamos reducir los
tiempos de ciclo en un 50%, pero re-

almente hemos conseguido una re-
duccion del 75%”.

Intermaher, con sede en el poligono
Goiain de Legutiano (Alava), inici6 su
andadura en 1975 como represen-
tante exclusivo de Mazak, lo que la
convierte en una de las distribuidoras
de maquina-herramienta mas vetera-
nas. En pocos afos se consolidé
como lider en el mercado de impor-
tacion de maquinas de control numé-
rico y abrié delegaciones en Barce-
lona, Madrid, Sevilla y Zaragoza.
Dispone de un Centro Tecnolégico
de 1.600 m2.

Servicio Lector 10

A-6 / T2 CENTRO DE
MECANIZADO DE GRAN
PRODUCCION

Centro de Mecanizado de gran pro-
duccién con doble husillo de trabajo
y dos cambiadores automaticos de
herramientas, preparado para la cone-
xién de sistemas de carga y descarga
automatica.

Con una potencia de 15kw por husi-
[lo, y 14.000 rpm de velocidad ma-
xima, cubren un importante abanico
de necesidades de produccién.

El cono del eje principal, esta prepa-
rado para la adaptacién de portaherra-
mientas de doble contacto.

Con cursos Utiles de 600 x 400 x 500
mm y un peso maximo sobre la mesa
de 450 kg., presenta unas excelentes
cualidades para su inclusion en lineas
de alta produccion.

Carga y descarga automatica de pieza
por medio de robot o paletizacién.

KONDIA, ademés de la propia ma-
quina, ofrece una solucién integral al
proceso de mecanizado de cualquier
componente, disenando los ttiles de fi-
jacion, definiendo las herramientas y
describiendo los procesos de mecani-
zado, entregando a nuestros clientes
una solucién completa de mecanizado.

Servicio Lector 11

FARINA MARCO

FARINA MARCO es una empresa ita-
liana especializada en la proyecta-
cién, en la construccién y en la manu-
tencion de matriz para rebarbar de
alta tecnologia y en la construccién de
maquina para el acabado de piezas en
aluminio y magnesio.

Las matrices para rebarbar se pueden
también integrar en unidades para
cortar y roscar en una pasada; también
producimos mascaras especiales para
el control de las piezas después de re-
barbar.

Los sectores principales son automo-
tive, muebles, electromedical, electro-
domeésticos, jardineria y textil.

Durante la feria “Metef” la empresa
mostrard una matriz para rebarbar con
4 huellas para empalmes eléctricos
con 4 méquina Suhner para limpiar
los agujeros.

Las piezas son directamente estractas
de un robot Kawasaki después de un
enfriamento con agua y son automaéti-
camente divididas.

El cliente puede modificar el proceso
desde una no conveniente rebarba-
dura en manual hasta una automética.

Este proceso reduce el costo de la pro-
duccién y las piezas con la elimina-
cién de cada operacién manual.

Farina Marco exporta el 70% de sus
ventas en el mercato escandinavo, ir-
landés, polaco, espafiol, portugués,
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esloveno, austriaco y ahora tenemos
nueva relaccién con mercados como
el turco, brasileno y indio.

Las matrizes para rebarbar representan
el mayor ramo del nuestro business

Compramos todos los materiales, los
componentes estandar, los cilindros
de importantes proveedor europeos y
japonés.

Cada orden es hecha a medida segtin
las especificas del cliente.

La proyectation es hecha en cad-cam
2d y 3d y la officina de proyectacion
puede leer files formato 3d en Catia,
Unigraphics (UG), .igsy .STP .

Farina Marco prueba todas las matri-
ces sobre una prensa Tecnopres de
600KN.

Después de la entrega, ofrecemos a to-
dos los clientes un servicio de asisten-
cia de alto nivel, especialmente en la
primiera fase de produccion.

El certificado UNI EN ISO 9001:2000
es ulterior garantia de altos estandard
de calidad.

Servicio Lector 12

AUMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD CON
HOFFMANN

Los modernos asientos rotativos para
centros de torneado y fresado aportan
aumento de la productividad, redu-
ciendo los tiempos de cambio de he-
rramientas.

Los usuarios tardan aprox. 15 a 20 mi-
nutos para ajustar una herramienta en

una maquina de torneado o fresado,
empleando asientos de herramientas
VDI tradicionales. Este prolongado
tiempo de cambio de herramientas
tiene efectos negativos en el tiempo de
mecanizacién de la maquina y por lo
tanto en la productividad. Otra des-
ventaja de los asientos VDI es su baja
estabilidad lo que provoca una redu-
cida vida dtil de la herramienta.

Debido a estos motivos, los fabrican-
tes de portaherramientas han desarro-
Ilado asientos rotativos que evitan es-
tas desventajas. Actualmente existen
en el mercado tres sistemas: PSC,
HSK-T y TS (KM). Gracias a su am-
pliada estabilidad, estos asientos per-
miten incrementar la vida Gtil en un
30 hasta un 40 por ciento. Ademads,
los tiempos de cambio de herramien-
tas se reducen de actualmente 20 a
s6lo un minuto, lo que les permite a
los usuarios incrementar los tiempos
de mecanizacién en un 20 hasta un 30
por ciento.

Hasta finales de 2008 estuvieron pa-
tentados los sistemas PSC y KM, lo que
suponia un monopolio virtual de los
fabricantes sobres sus respectivos pro-
ductos. Si un cliente tenia configurado
el cabezal de su maquina para un tipo
de asientos especifico (p.ej. PSC), se
veia obligado a comprar productos de
este fabricante.

Todos los sistemas en el catdlogo

Desde comienzos de este afio las tres
interfaces estan normalizadas segin
ISO. Los clientes ahora disponen de la
posibilidad de elegir entre una mayor
gama de productos y pueden tomar su
decisién por uno de los sistemas de
asientos segln sus exigencias indivi-
duales.

Asesoramiento objetivo

Hoffmann Group ofrece las tres interfa-
ces corrientes en su catalogo que
abarca 50 000 herramientas de calidad,
por lo que los usuarios obtienen un ase-
soramiento neutro, independiente del

fabricante. Dependiendo de las exigen-
cias del cliente y del modo de funcio-
namiento de su maquina, cada uno de
los tres sistemas presenta ventajas. Asi,
por ejemplo, el sistema TS (KM) es muy
adecuado para trabajos de mecanizado
dificiles, el sistema PSC destaca por la
mayor precisién de posicionamiento y
el HSK-T tiene ventajas sobre todo para
los clientes cuyas maquinas ya trabajan
con HSK. Estos portaherramientas se
pueden emplear adicionalmente a los
HSK-T en el torno, lo que presenta
enormes ventajas econémicas. Ademas
la gama de productos en el campo de
los asientos HSK-T y HSK actualmente
es la mas amplia en el mercado y
abarca hasta sistemas de almacena-
miento de herramientas especiales y
aparatos de preajuste. «La tendencia
actual indica que el HSK-T estd avan-
zando claramente en el mercado gra-
cias a su alta rentabilidad y el amplio
programa», anade Bert Bleicher, porta-
voz de Hoffmann Group.

Los clientes encuentran en el catdlogo
de herramientas de Hoffmann Group
todos los productos principales dispo-
nibles en el mercado.

Servicio Lector 13

EXPOALUMINIO 2010 BRAZIL

CICLO DE NEGOCIOS DEL ALUMI-
NIO

La variedad de productos y soluciones
en la que se inserta el aluminio lo con-
vierte en una fuente perenne de nue-
vos negocios. Las empresas buscan,
dentro y fuera de Brasil, desarrollos
tecnolégicos que valoran e incremen-
tan la utilizacién del aluminio. Todo
esto se exhibird en la edicién 2010 de
la Exposicién Internacional del Alumi-
nio - ExpoAluminio.

La exposiciéon serd una excelente
oportunidad para divulgar su empresa,
generar negocios y presentar produc-
tos, equipos, servicios e innovaciones
tecnoldgicas. En un mismo lugar esta-
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ran presentes empresas, profesionales
de toda la cadena del aluminio y de
sus sectores consumidores, como em-
balajes, construccion civil, transpor-
tes, maquinas y equipos y bienes de
consumo do Brasil y extranjeros.

Servicio Lector 14

EL FABRICANTE DE COCHES
OPTIMAL ENERGY ADOPTA LA
SOLUCION V6 PLM DE
DASSAULT SYSTEMES

La plataforma integrada ofrece una
colaboracién global optimizada y
hace posible la empresa sostenible
Dassault Systemes anuncia que Opti-
mal Energy, un fabricante de coches
sudafricano, desarrollara Joule, el pri-
mer vehiculo eléctrico de bateria de
Africa, con las soluciones V6 de DS.
Optimal Energy confiard en CATIA y
ENOVIA V6 de Dassault Systemes
para el disefio de producto y la ges-
tién de datos. Con el objetivo de tras-
formar el paisaje de transporte ur-
bano con un vehiculo eléctrico
dindmico y para el “mundo real”,
Joule disfruta de un amplio espacio
interior, una velocidad maxima de
135 km/h y un alcance nominal de
300 km con una Unica carga.

“No existen muchos coches eléctri-
cos en el mercado por el momento,
pero los pocos conceptos que hemos
visto corresponden a coches bastante
pequenos”’, senala Anton Greeff, res-
ponsable de ingenieria mecanica en
Optimal Energy. “El nuestro estd pen-
sado para servir como solucion de
conduccién urbana, que sea confor-
table y con un diserio diferente y
atractivo”. Varios prototipos de Joule
estdn ya en las carreteras, y el coche
saldréd a la venta para el pdblico a fi-
nales de 2012.

Optimal Energy decidié adoptar la so-
lucién de DS para beneficiarse con ra-
pidez de las capacidades técnicas de
un OEM, que habia atesorado una

gran experiencia a lo largo de varias
décadas. “Perfectamente dirigidas al
mercado de automocion, las solucio-
nes de DS han acelerado nuestra
curva de aprendizaje de forma extra-
ordinaria”, anade Greeff.

Puesto que muchos de los proveedo-
res y desarrolladores de sistemas de
Optimal Energy estdn ubicados en Eu-
ropa y Extremo Oriente, la compania
eligié la plataforma de colaboracién
integrada ENOVIA V6 para suminis-
trar a todos los actores acceso a una
Gnica version de la verdad, desde los
requerimientos iniciales a la produc-
cién. “Todo esta en la misma plata-
forma e interconectado. Si alguien ne-
cesita informacion sobre el producto,
solo tienen que buscar en un lugar”,
destaca Anton Greeff.

Trabajar a distancia con partners y
proveedores puede disparar los costes
y generar retrasos. Para aliviar este
problema, Optimal Energy seleccioné
ENOVIA 3DLIVE, gracias a la cual las
personas pueden colaborar sobre el
mismo modelo, en tiempo real, a tra-
vés de internet. “Utilizar 3DLIVE para
comunicarnos visualmente con los
responsables de la fabricacién del co-
che, sin tener que desplazarnos cons-
tantemente para ver el modelo en una
estacion CAD, es muy importante para
nosotros”, apunta Jako von Molen-
dorff, director de configuracién en
Optimal Energy.

“Como compania joven, Optimal
Energy necesitaba alcanzar un fuerte
impacto en el mercado, dominado por
los fabricantes de coches mas vetera-
nos. Por ello, Optimal Energy eligio
V6 para expresar su ferviente compro-
miso con la proteccion del medio am-
biente, asi como su deseo de fabricar
un coche que supone realmente una
alternativa a la mayoria de vehiculos
eléctricos del mercado actual”, con-
cluye Laurent Couillard, vicepresi-
dente de venta de valor PLM en EMEA
de Dassault Systemes.

Sobre Optimal Energy

Optimal Energy (Pty) Ltd es una compa-
nia sudafricana de propiedad privada
con sede en Cape Town. Su pasién por
la energia limpia y renovable se mani-
fiesta en Joule, el primer producto de
Optimal Energy, disefiado para transfor-
mar el aspecto del paisaje de transporte
urbano. La experiencia propia y propie-
dad intelectual de Optimal Energy estan
centradas en el disefo, desarrollo, co-
mercializacién y marketing, y actual-
mente emplea a mas de 100 personas,
con una rapida expansion.

Servicio Lector 15

REDUZCA EL USO DE
TERMOPARES - MIDA LA
TEMPERATURA DEL METAL
FUNDIDO MAS RAPIDAMENTE
Y DE MANERA MAS SEGURA

Medir la temperatura del metal fundido
es un proceso lento y discontinuo. El
uso de termopares puede ser caro y pe-
ligroso. El nuevo Cyclops 055 Meltmas-
ter es rapido y preciso, facil de utilizary
sin contacto con el metal liquido.

El nuevo termémetro portatil sin con-
tacto Cyclops 055 Meltmaster de Land
Instruments International ha sido dise-
nado para su uso exclusivo en fundicio-
nes. Su uso reduce significativamente
el uso de termopares y canas de inmer-
sion.

El termémetro utiliza un modo de me-
dida avanzado y procesamiento de re-
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chazo de ruido que implica la medida
de temperatura real del metal liquido.
Se pueden mostrar 4 medidas simulta-
neamente, pico, promedio, continuo y
Meltmaster.

De manera segura y fiable mide la tem-
peratura del metal fundido en hornos
de fusién o durante el volcado sin inte-
rrumpir el proceso. Puede ayudar a re-
ducir costes de operatividad mientras
se mejora la calidad del la fundicién.

La utilizacion del Cyclops 055 Melt-
master no puede ser més facil, se ne-
cesita Unicamente una mano para su
funcionamiento. Visualizar el metal li-
quido a través del visor, pulsar el gati-
Ilo y la medida esta ahi en 30ms.
Puede transferirse a un sistema de ad-
quisicion de datos, conectado via
Bluetooth o RS232.

El Meltmaster estd disefiado para am-
bientes de fundiciones, es robusto y
resistente el calor, funciona con bate-
ria y dispone de varios accesorios op-
cionales.

Servicio Lector 16

AMPLIO RESPALDO DE LAS
PRINCIPALES ASOCIACIONES
DE FERRETEROS A
FERREMAD’10,

El certamen, organizado por IFEMA,
se celebrara del 26 al 29 de octubre
de 2010, en la Feria de Madrid

El Salén de la Ferreteria y Suministros
Industriales, FERREMAD’10, que cele-
brard su segunda edicién coincidiendo
con la mayor feria industrial de Espana,
el Sal6n Internacional de Material Eléc-
trico y Electrénico, MATELEC, estd su-
mando esfuerzos para esta nueva con-
vocatoria que cuenta con el apoyo de
algunas de las principales agrupaciones
empresariales del sector ferretero.

Asi es, en el Comité Organizador del
certamen organizado por IFEMA,
vuelve a estar presente la Cooperativa
Madrileiia de Ferreteros, COMAFE,

que ha respaldado desde el primer mo-
mento a FERREMAD vy participa de
nuevo en el salén como promotor del
mismo. La cooperativa, fundada en
1968 y miembro de la Agrupacién Na-
cional de Cooperativas de Ferreteros,
ANCOFE, cuenta con 120 socios, que
estan presentes en la actualidad en
cinco comunidades auténomas, a tra-
vés de 176 establecimientos. Ademas,
dispone de una plataforma logistica
moderna de 20.000 metros cuadrados,
con capacidad para 35.000 ubicacio-
nes dispuestas en la modalidad de au-
toservicio, en las que actualmente se
presentan 27.000 referencias y 12.600
ubicaciones para palet europeo.

Otros destacados agentes de esta in-
dustria que apoyan igualmente a FE-
RREMAD desde su Comité Organiza-
dor son la Federacion Espaiola de
Asociaciones de Ferreterias, FEDAFE;
la Asociacién de Distribuidores de Fe-
rreteria y Bricolaje, ADFB; la Asocia-
cion de Fabricantes Espaiioles de Bri-
colaje, AFEB, y el Gremio de
Ferreteros de Madrid, AGREFEMA.

Servicio Lector 17

VIDEO REGISTRADOR SIN
PAPEL DE HASTA 18 CANALES

Video registrador grafico con pantalla
de 6” TFT a color con resolucién
640x480 pixeles.

De arquitectura modular expandible
con un nimero maximo de senales
de entrada de hasta 18 canales aisla-
dos para sefales de termopar, RTD,
corriente y tension. Soporta hasta 6
slots de entradas/salidas. La configu-
racion de las tarjetas de 1/O se hace
extremadamente sencilla mediante
jumper.

El convertidor interno A/D es de 18
bits para las entradas por lo que las
lecturas de las medidas son de una
gran precision ademds de la gran velo-
cidad de muestreo de 200 milisegun-
dos para todos los canales. El conver-

tidor D/A para las salidas de retransmi-
sién es 15 bits con lo que aseguramos
una alta precision.

La programacion es muy facil e intui-
tiva y esta disponible en idioma espa-
fiol. Dispone de teclas de programa-
cién con didlogo interactivo. Las
representaciones gréficas disponibles
son graficos en vertical, horizontal,
barras, numérico y mixto

Dispone de detector infrarrojo de pre-
sencia para el apagado automatico del
LCD para cuando no se detecta pre-
sencia cerca del equipo proporcio-
nando asi un ahorro energético pro-
longando asi la vida dtil del LCD.

Grabacién de datos en flash ROM, CF
(compact Flash) y PC

Comunicacién Ethernet cémo estan-
dar y opcional RS-232/422/485 lectu-
ras de gran precision AD de 18 bits
para las entradas, da de 15 bits para
las salidas.

Estadisticas con valores instantdneos,
medios, maximos y minimos progra-
macion de alarmas y mensajes instan-
tdneos bajo pedio estd disponible una
versién con asa para desplazamiento y
montaje en bancada o sobremesa.

El equipo cumple con los requisitos de
la norma FDA 21CFR parte 11 en
cuanto a registro y firma electrénica.

Su fondo es de tan solo 174 mm.

Servicio Lector 18

NACE ULTRASION: UNA
EMPRESA TECNOLOGICA
PARA SOLUCIONES
INDUSTRIALES BASADAS EN
ULTRASONIDOS

Una nueva empresa de base tecnol6-
gica es la mas nueva apuesta de la
Fundacién Privada Ascamm para
transferir al sector industrial los resul-
tados de sus actividades de 1+D apli-
cadas hacia soluciones y productos in-
novadores.

14

o

FUNDIDORES. ABRIL 2010



100441 F-ABRIL 10 N166.gxp 27/4/10 11:55 Pagina 15 $

INFORMACIONES

Bautizada como ULTRASION, la
nueva empresa es fruto de los esfuer-
zos de investigacién de Ascamm en el
campo de los ultrasonidos de alta po-
tencia para aplicaciones industriales,
y tendrd como misién explotar estos
conocimientos y las tecnologias desa-
rrolladas para la mejora e innovacién
de los procesos de manufactura.

Productos

Los productos y servicios basados en
la tecnologia de ultrasonidos, y que
ULTRASION pondri a disposicion de
la industria, son resultados de una se-
rie de proyectos de I+D llevados a
cabo por Ascamm con el apoyo de
programas publicos de fomento o au-
tofinanciados. Su portfolio inicial en-
focard dos sectores estratégicos: la
microinyeccion y la fabricacién ra-

pida.

La microinyeccién atiende una cre-
ciente demanda por la miniaturiza-
cién de productos, sobre todo en los
mercados de electrénica de consumo
y biomedicina. En este sentido, el pri-
mer producto de la nueva empresa
serd Sonorus, una maquina de mi-
croinyeccion que utiliza los ultrasoni-
dos como fuente primaria de energia.

Actualmente en fase final de desarro-
llo, serd la primera maquina disefiada
exclusivamente para la microinyec-
cién, por lo que presenta ventajas res-
pecto a las actuales soluciones dispo-
nibles en el mercado, como mayor
eficiencia energética, reduccion de
desperdicio de materia prima y mayor
precision de la pieza final.

Cuanto a la fabricacién rapida repre-
senta un nuevo paradigma industrial
al permitir la produccién de piezas de
series cortas altamente personaliza-
das, con geometria compleja, y costes
asequibles. La tecnologia consiste en
fabricar una pieza por la deposicién
continua de capas, sin moldes, a partir
de la imagen digital.

Llamada UDM (Ultrasound Deposi-
tion Modeling), la solucién patentada
por Ascamm consiste en un disposi-

tivo que utiliza energia ultrasénica
para fundir el plastico, adaptable a
cualquier maquina de control numé-
rico para generar la geometria de la
pieza. Tal dispositivo podra ser ali-
mentado con distintos tipos de poli-
meros, bien sean aditivados, polvo,
granza o hilo, y conferiran una gran
flexibilidad a la produccién de proto-
tipos y piezas finales. UDM es la pri-
mera tecnologia de prototipado ra-
pido MADE IN SPAIN y tiene
prevision de comercializarse a partir
de 2013.

Otras lineas de investigacion

ULTRASION tiene como reto identifi-
car lineas novedosas de investigacién
en ultrasonidos de alta potencia y apli-
carlas en el desarrollo de soluciones
innovadoras segln las necesidades de
la industria.

La nanoaditivacién es otro proceso
que podra beneficiarse de aplicacio-
nes ultrasénicas. Se trata de la mezcla
de nanoparticulas a una matriz poli-
mérica fundida para obtencién de ma-
teriales con unos requerimientos espe-
ciales, tales como mejor resistencia
mecanica, optica, eléctricas o térmi-
cas, o bien funcionalidades como im-
permeabilizacion o fluorescencia.
Aln en etapas iniciales, la investiga-
cién se centrard en un nuevo proceso
basado en el uso de energia de los ul-
trasonidos para la fusién y mezcla los
materiales.

ULTRASION asumira la propiedad in-
telectual y las principales lineas de in-
vestigacion en ultrasonidos desarrolla-
das hasta el presente por Ascamm.
Asimismo, invertird esfuerzos en otras
investigaciones en este campo orien-
tadas a atender a las necesidades tec-
nolégicas del sector manufacturero.

Con un presupuesto previsto de 23,5
Millones para los préximos 4 afos,
ULTRASION cuenta con inversiones
privadas del orden de un 75%, ade-
mas del apoyo del Ministerio de Cien-
cia e Innovaciéon de Espana, en el
marco del programa Innocash.

Sobre la Fundacién Ascamm

Ubicada en el Parque Tecnolégico del
Vallés (Cerdanyola del Valles - Barce-
lona), Ascamm es una fundacién pri-
vada sin animo de lucro cuya misién
es generar riqueza en su entorno por
la via de la I+D aplicada, la innova-
cion y los servicios intensivos en co-
nocimiento orientados a la mejora de
la competitividad de las empresas in-
dustriales, en especial, de las pymes.

Centro Tecnoldgico de referencia en
Europa, con una trayectoria de mas de
20 anos en el dmbito del disefio y la
produccion industrial, Ascamm coo-
pera con multiples socios tecnolégi-
cos e industriales en numerosos pro-
yectos de investigacién nacionales e
internacionales. Actualmente, As-
camm orienta su actividad a la genera-
cion de tecnologia propia para la ob-
tencién de productos innovadores y
soluciones que permitan mejorar las
estrategias y la gestion de la innova-
cion en las empresas.

Ascamm es un centro multisectorial
y sus principales clientes pertenecen a
sectores tan diversos como transporte
(automocion, aerondutico, ferrovia-
rio), equipos industriales, biomédico-
sanitario (dispositivos y equipos),
electrodomésticos, envase y embalaje,
bienes de consumo y transformacién
de plastico y metal.

Ascamm es miembro de TECNIO, la
red creada por ACC10 que aglutina
los agentes expertos en Transferencia
Tecnoldgica de Cataluna.

Servicio Lector 19

UNA EMPRESA DE ARMAS
TOMAR

En 1958, Ezechiele “Oscar” Chiappa
fundé la empresa Armi Chiappa para
disefar y fabricar piezas para armas
de campanfia y escopetas de aire com-
primido. Los clientes de la empresa
eran en su mayor parte los doscientos
fabricantes de armas situados en Bres-
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cia, en la regién italiana de Valtrom-
pia, una zona conocida precisamente
por la produccion de armas de fuego,
de donde sali6 el fabricante mas anti-
guo de todos: Beretta.

A principios de los afios ochenta, la fa-
milia Chiappa aproveché la gran de-
manda de réplicas de armas antiguas
en Estados Unidos para penetrar en
este mercado en expansion. Una dé-
cada mas tarde, la empresa se diversi-
ficé adn mds en la fabricacién de ar-
mas de fogueo con una nueva marca:
Kimar.

La demanda de los productos de la
compania aumentd hasta que inevita-
blemente sus instalaciones de produc-
cién se quedaron pequenas. En 2002,
Chiappa construyé una nueva sede de
6.500 m? en el sur de la regién. For-
madas por un moderno centro de de-
sarrollo y una mayor area de fabrica-
cion, estas instalaciones disefiadas
especificamente para las necesidades
de la empresa le permitieron incre-
mentar la produccién a 60.000 pisto-
las y 6.000 rifles al afio. Este gran au-
mento también requeria una inversion
importante en maquinas herramienta
nuevas, en su mayoria de fabricantes
italianos, norteamericanos y japone-
ses. La puesta al dia de los equipos
continud durante varios afos, durante
los cuales la empresa buscé las ma-
quinas herramienta CNC que les pro-
porcionaran el mayor valor anadido.

“No encontramos otras maquinas que
tuvieran la excelente relacién calidad-
precio que ofrece Haas”, dice Rino
Chiappa, director general de la em-
presa e hijo del fundador. “En compa-
racién con un centro de mecanizado
vertical, la zona de mecanizado hori-

zontal del Haas EC-300 nos aporta una
productividad un 25 % mayor para los
tipos de componentes que mecaniza-
mos, que suelen cortarse a partir de
bloques macizos y a menudo implican
quitar grandes cantidades de metal.”

La empresa instal6 la primera de sus
maquinas Haas EC-300 en 2007, y
desde entonces ha adquirido dos mas:
la segunda en 2008 y la tercera un ano
después.

En 2007, otro fabricante de armas de
la region cerr6, lo que permitié a Armi
Chiappa entrar en otro lucrativo nicho
de mercado en expansién, y casi sin
competencia: las réplicas de armas de
palanca. Los productos que la em-
presa ha fabricado desde entonces
para aprovechar esta oportunidad de
negocio son de gama alta. Producen,
por ejemplo, el rifle de palanca Win-
chester de 1892, tan habitual en las
peliculas del oeste, que en la pantalla
empuid, entre otros, el legendario
John Wayne. Las piezas de estas armas
en concreto se mecanizan a partir de
bloques de acero macizo.

Todos los componentes de las crea-
ciones de Chiappa se conciben con
programas de disefio y fabricacion
asistidos por ordenador, antes de
montarse en pantalla mediante simu-
lacién 3D. Una vez terminadas las
piezas y el montaje, los disefadores
de la empresa crean los recorridos,
que se envian directamente a las ma-
quinas Haas.

“Adoptamos las maquinas Haas por-
que queriamos crear una nueva linea
de produccién para los productos de
palanca como el Winchester”, sefala
Chiappa. “Las tres maquinas Haas EC-
300 producen componentes como la
bascula completa para los rifles. Esta
pieza concreta nace de un bloque ma-
cizo de 2,5 kg de peso, pero del que
s6lo quedan 0,6 kg una vez mecani-
zado.”

Fabricada a partir de acero débilmente
aleado 38NiCrMo4, la pieza se acaba
con tolerancias dimensionales de 0,02

mm. Se trabaja con series de hasta 400
unidades, lo que significa que las tres
maquinas EC-300 de 4 ejes trabajan
continuamente en tres turnos para ha-
cer frente a la demanda. Otros mate-
riales que suelen manejar son acero al
carbono C40, aleacién de aluminio
Ergal y resina plastica AVP. Esta dltima
la emplean para crear los prototipos.

“Ademads de reducir los tiempos de ci-
clo enun 25 %, también hemos alar-
gado la vida util de nuestras herra-
mientas de corte de un 20 a un 25 %
gracias a la rigidez de las maquinas
Haas EC-300”, afirma Chiappa. “Te-
niendo en cuenta Gnicamente estos
factores, creo que amortizaremos la
inversion en sélo tres afios.”

Hoy, Armi Chiappa atesora una sélida
reputacion por la precision con la que
trabaja y por la exactitud con la que
elabora réplicas de armas antiguas.
Las ventas en Estados Unidos siguen
creciendo, y la empresa acaba de abrir
una fébrica en Dayton (Ohio).

“No hay duda de que los coleccionistas
expertos quieren réplicas lo mas fieles
posibles a las originales”, anade
Chiappa. “Aunque tenemos productos
en la gama baja de precios, de hasta
500 $, todos los componentes deben
ser una reproduccion exacta del origi-
nal. Hacemos las empunaduras y las
culatas de madera de nogal, y la deco-
racion se graba a mano o con laser, no
se mecaniza. Las piezas exteriores in-
cluso reciben un tratamiento térmico
para reproducir el aspecto original. El
arma mas antigua que fabricamos es de
alrededor del aino 1750: una Marshall
de Kentucky que se carga por el canén.

“Hay muchos aspectos que nos dife-
rencian de la competencia”, con-
cluye, “pero nuestros plazos de en-
trega y la innovacion constante de
modelos nuevos y mejorados son es-
pecialmente decisivos. Ademas, la re-
lacién calidad-precio que ofrecemos
es insuperable, como ocurre con las
maquinas Haas.”

Servicio Lector 20
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PRIMAFOND CUMPLE 20 ANOS

HISTORIA

Desde su fundacién en 1990, la Primafond ha utilizado
la amplia experiencia de su fundador Sr. Claudio Cave-
don, en el disefio y construccién de maquinaria para las
macherias y las principales fundiciones. El Sr. Claudio
Cavedon, acumula una larga experiencia. Desde los ini-
cios de los anos 70 fue el Director de una prestigiosa
firma en el sector, la IMAFOND. Una larga historia en el
sector, haciendo suyo el lema "De la larga experiencia,
la mejor calidad!"

El departamento técnico de la PRIMAFOND ha dedicado
los Gltimos veinte afios a la bdsqueda de soluciones
practicas, seguras y a incorporar los Gltimos avances téc-
nicos a sus equipamientos.

El equilibrio entre la experiencia y la investigacién ase-
gura la fiabilidad de las maquinas de la empresa de
Thiene. Gracias a la confianza de muchos clientes en Ita-
lia y en el mundo entero, Primafond ha construido hasta
ahora:

115 Plantas de produccién y distribucién de la arena
para el moldeo de los machos.

153 Disparadoras de machos para la Caja Fria.
105 Disparadoras de machos para Shell Moulding.

310 Gaseadores automdticos para los diversos procesos.

Disparadoras SCB 5 para COLD BOX.

Primafond también se ha dedicado al acabado de piezas
de fundicion con la produccién de més de 300 cunas hi-
draulicas para desmazarotar y martillos neumaéticos para
cortar las mazarotas, donde no se puede actuar con un
rompemazarotas hidraulico por carecer de punto de
apoyo para el mismo.
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Disparadora SMEC 100 para Shell Moulding.

La capacidad de revisar y modificar maquinas usadas de
cualquier marca, tipo y procedencia, siempre ha sido
apreciado por los clientes de la Primafond.

La produccién de una amplia gama de accesorios tales
como mezcladores discontinuos, atriccionadoras para la
recuperacion de la arena, enviadores neumdticos, tan-
ques de pintura y maquinaria para el rebarbado de las
piezas fundidas, son algunas de las actividades comple-
mentarias de la empresa.

Los valores

La actividad de la empresa esta totalmente orientada a la
fabricacién de maquinas personalizadas segtin las nece-
sidades del cliente. Desde el disefio hasta el servicio
postventa, Primafond se postula como un socio fiable en
la basqueda de las mejores soluciones para optimizar la
produccién. Las maquinas estan hechas con pasién y
con una atencién constante a la seguridad del operador
y facilidad de uso, asi como el compromiso de mantener
un alto nivel de calidad a precios equilibrados, caracte-
risticas apreciadas en las macherias y fundiciones de
todo el mundo.

El futuro

Este aniversario, tras un afio de profunda crisis econé-
mica que también Primafond ha sufrido, la actividad

Cuna hidraulica para desmazarotar.

nunca se detuvo. La firma de un importante contrato
de suministro para Rusia es un buen augurio para un
2010 prospero. La alianza con Euskatfund incrementa
la esperanza de abrirnos a nuevos clientes a los que
dar a conocer nuestra produccién y disponibilidad
para participar en sus proyectos, sumando la sincera
gratitud a todos los clientes, empleados y colaborado-
res que han permitido el logro de este objetivo de ha-
ber colaborado con las fundiciones y macherias du-
rante estos Gltimos 20 anos.

Servicio Lector 30 ]

Serie de disparadoras para Shell Moulding SMEC 25.
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“POWER CORE” DISPARADORA DE MACHOS

Maquina nueva valida para todo tipo
de produccion gracias a la gran serie
de configuraciones posibles

La maquina Power Core esta disponi-
ble en versiones de 20, 30, 50, 75 y
120 litros con una gran serie de confi-
guraciones para elegir y poder seguir
cualquier posible requerimiento.

Esta maquina esta equipada con “pan-
talla tactil” PLC y un sencillo pro-
grama de aprendizaje que permite al
operario interacttar facil y por instinto
con la maquina, el mezclador y la
unidad de gaseo conectada a ella.

La mdquina puede trabajar en auto-
matico o manual teniendo la posibili-
dad de almacenar y salvar més de 100
recetas que hacen mas facil el cambio de equipos y la
produccién.

Todos los movimientos estan gestionados por actéiadores
hidraulicos controlados por vélvulas proporcionales que
garantizan movimientos suaves y constantes.La potencia
hidraulica se estudia de acuerdo a los tiempos de ciclo.
La estructura principal se ha estudiado para recibir dife-
rentes tipos de estaciones de trabajo,por ejemplo:

e Una estacion con salida frontal, sin mordazas para ca-
jas de machos de particién horizontal.

e Una estacién con salida frontal y mordazas fijas en el
interior de la maquina para cajas de machos de parti-
cién horizontal y vertical.

e Una estacion con salida frontal,mordazas a bordo
para cajas de machos de particion horizontal y verti-
cal.

e Dos estaciones ( con o sin mordazas montadas a
bordo)para la produccion alternativa de dos cajas de
machos.

e Dos estaciones giratorias dentro
de la mdquina con o sin mordazas
montadas a bordo.Esta version Ila-
mada Doble Giro estd disponible
en las versiones de 20 y 30 litros.

El sistema de elevacién de la parte
superior de la caja de machos puede
ser de tipo mecanico montado en la
estructura de la placa de gaseo(foto
de mdaquina) o de tipo hidraulico
montada en el exterior para alcanzar
todas las medidas de las cajas de ma-
chos.

La buena calidad de la cabeza de
disparo ha sido apreciada por las
fundiciones donde se ha instalado la
maquina.

En China para la produccién de boogies de ferrocarril.la
maquina puede producir machos de més de 75 litros con
4’5 % de silicato de sodio con 175 mms de boquillas de
disparo.

DATOS TECNICOS “POWER CORE 75 1ST”
Capacidad de disparo: 75 Its

Dimensién max. cabina: 3000 x 2300 x H 2650 mms
Dimensiéon mesa: 1200 x 1000 mms

Dimension mordaza: 750 x 410 mm

Apertura (mordazas en pos. 1): max 1200 - min 500
Apertura (mordazas en pos. 2): max 1400 - min 700
Carrera cabeza disparo: 750 mm

Altura caja de machos: min 550 mm / max 1000 mms
Dimension placa de disparo y gaseo: 850 x 770 mm
Area (til disparo y gaseo: 650 x 570 mm

Posibilidad de usar boquillas de disparo hasta 200 mms
Consumo de aire: 50 mc/h a 6 bar

Potencia instalada: 18 kW

Peso de la maquina : 7600 kgs

Servicio Lector 31 ]
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INFLUENCIA DEL PLOMO EN EL COMPORTAMIENTO FRENTE AL DESGASTE

DEL BRONCE AL ALUMINIO

Tito Zegarra Verastegui
Rodny Balanza Erquicia

Instituto de Investigaciones Metaltrgicas y de Materiales

Universidad Mayor de San Andrés

RESUMEN

Se muestran los resultados obtenidos en pruebas de la-
boratorio que fueron disenadas para el estudio de la in-
fluencia, en el desgaste, de la presencia de diferentes
cantidades de plomo en aleaciones de bronce al alumi-
nio. Estos resultados ratifican un analisis teérico condu-
cente a desarrollar un material antifriccién alternativo
como son los bronces al aluminio con plomo, que pue-
den constituirse en una alternativa industrial con venta-
jas tanto técnicas como econémicas.

INTRODUCCION

La idea de introducir plomo a los bronces al aluminio,
para conferirle propiedades antifricciéon, se basa en el
hecho de que con las aleaciones Cu-Al, se pueden obte-
ner “mejores combinaciones” de fases blandas y duras,
que las obtenidas con las aleaciones Cu-Sn, lo que im-
plicaria mejores condiciones de trabajo en situaciones
de interaccién con aceros. Sin embargo para conferirles
propiedades antifriccién es necesario la introduccién y
distribucion adecuada de cantidades importantes de
plomo.

Para que la introduccién de plomo en los bronces al alu-
minio pueda conferirle propiedades antifriccién, se tuvo
que verificar una primera hipétesis referente a que en
este tipo de bronce la formacion y distribucion adecuada
de cantidades significativas de nédulos plomo, era facti-
ble e incluso de menor complicacion que en el caso de
los bronces al estafio.

Una vez confirmada positivamente esta hipétesis, se rea-
liz6 un anélisis teérico comparativo entre la composi-
cion de fases presentes en aleaciones antifriccion tipicas

Cu-Sn-Pb vy las fases presentes en aleaciones Cu-Al, res-
pecto a la funcionalidad de sus propiedades para aplica-
cién en cojinetes de deslizamiento cuyo resultado se
presenta en el Cuadro 1. De esos resultados se puede
evidenciar la posibilidad de que, la introduccién y distri-
bucion adecuada de cantidades significativas de plomo
en los bronces al aluminio, podrian conferirle las propie-
dades antifriccion requeridas para la aplicacion mencio-
nada.

Cuadro 1. Funcionalidad de las fases, entre Bronce al Estano
con plomo y Bronce al aluminio

PROPIEDADES REQUERIDAS PARA UNA ALEACION FASE FASE
ANTIFRICCION FUNCIONAL | FUNCIONAL
Cu-5n-Pb Cu-Al

Conformabilidad FaseayPlomo | Fasea
Coeficiente de Rozamiento en seco reducido Plomo —
Adaptabilidad o asentamiento Faseay Plomo | Fasea
Buena Conductividad Témica Cobre Cobre
Mojabilidad Fase a Fase a
Funcionamiento en seco Plomo —
Caracteristicas de arranque Plomo N
Embebedabilidad Plomo —
Tener suficiente resistencia estitica y dindmica Fase § Fasey,
No expandirse o hincharse desigualmente Fase § Fase y,
Tener ia_a la corrosion Cobre Cobre y aluminio

Basados en lo anterior se plantea la siguiente hipétesis,
“inclusiones de plomo en la estructura de aleaciones Cu-
Al, reducen el coeficiente de friccién frente al par bronce
al aluminio con plomo — acero lo que influye positiva-
mente en la resistencia al desgaste”

Para confirmar la hipétesis, se prepararon probetas de
bronce al aluminio con diferentes cantidades de alumi-
nio y plomo, que se muestran en el Cuadro 2, para la re-
alizacién de pruebas a nivel laboratorio, conducentes a
conocer el comportamiento de estas aleaciones frente al
desgaste.
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Cuadro 2. Codificacion de la probetas para ensayos
de desgaste

Muestra | Contenido de aluminio | Contenido de plomo | Codigo
nominal nominal
1 8 3 bB
2 8 7 bM
3 8 10 bMA
4 8 15 bA
5 10 3 aB
b 10 7 am
7 10 10 aMA
8 10 15 aA
9 8 0 bO

DESARROLLO EXPERIMENTAL EN LABORATORIO

Las pruebas tribologicas sobre las aleaciones en estudio
se realizaron siguiendo el “Método de Pruebas Standard
para Desgaste en Aparato Pin-on-Disc” ASTM G 99'.

Descripcion del Aparato de Pruebas Tribolégicas.-

La Fotografia 1 muestra en detalles los componentes me-
canicos y electrénicos del aparato de pruebas tribolégicas.

Fotografia 1. Vista frontal y general del aparato de pruebas
tribolégicas.

Vilvulas y manémetros del
sistema neumatico de carga

’

Monitor de control y

operaién

" Gabinete del sistema
= | " electrénico de control

Variables de B v y operacién PLC
frecuencia

Cilindro de presién neuma-
- tica de sistemas de pruebas
de cojines

El aparato consiste en un médulo que contiene a dos sis-
temas de prueba; a saber, (a) el sistema de pruebas para
cojinetes planos (visto en el frente) y (b) el sistema de
pruebas pin-on-disc ensamblado en la parte posterior y
cuyo detalle se muestra en la Fotografia 2. Ambos siste-
mas mecdanicos simulan el principio de interaccién fric-
cional entre dos superficies de prueba bajo diferentes pa-
rametros que se pueden manipular segin la situacién
tribologica a estudiar.

La fuerza de friccién generada por las superficies inte-
ractuantes son detectadas por celdas de carga que en-
vian la senal a un médulo analégico SIWAREC que la
transforma a modo digital mediante un software WINCC-
FLEX en coordinacién con un computador industrial PLC
de la familia F7-200, versién 224XP.

T Normas ASTM, Especificacién G 99 — 95a, Aprobada en Mayo 2000.

La PLC tiene un médulo que recibe la orden digital de
presion de prueba y ajusta la vélvula correspondiente. El
aparato tiene adjunto un compresor de aire.

Fotografia 2. Sistema pin-on-disc del aparato de pruebas
tribolégicas

Vilvula y manémetro

Cilindro de presion

_| Celda de carga

Porta-pin y Pin de prueba

Porta-disco y Disco de prueba ‘

Motor continuo de velocidad
variable

La fuerza de friccién detectada por la celda de carga fue
calibrada mediante la aplicacién de pesas estindar de
0.1,0.5,1.0, 5.0 y 10.0 kgf a modo de pesos muertos so-
bre la celda.

La velocidad angular del disco fue calibrada con la
ayuda de un tacémetro.

Los parametros que se pueden introducir digitalmente
con la computadora son la velocidad angular del disco y
la tension de carga sobre el pin. Las respuestas obtenidas
son la fuerza de friccién del par y |la temperatura del pin
de prueba.

El desgaste de evalda por pérdida de masa del pin.

Elementos Tribologicos
Pins de Prueba

Los pins de prueba que representan a las distintas alea-
ciones estudiadas fueron maquinados a partir de piezas
fundidas en las etapas anteriores del proyecto. La forma
de los mismos fue cilindrica de 10 (mm) de didmetro y
30 (mm) de altura. La superficie de contacto de cada pin
fue desbastada hasta lija N2 600 utilizando el mismo
aparato de prueba para asegurar una buena conformabi-
lidad entre las superficies interactuantes.

Disco de Contraparte

Los discos utilizados como contraparte en los ensayos de
desgastes fueron obtenidos de acero SAE 1040 y tratados
térmicamente por temple y revenido para obtener una
dureza superficial de alrededor de 40 Rc que representa
las caracteristicas de los ejes en contacto con los cojine-
tes planos.
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El torneado fino de los discos de acero dio una superficie
de prueba con un valor de Rugosidad Ra (Roughness
Average) = 0.356 pm. Esta medida se realizé con un ru-
gosimetro Phasell+

La Fotografia 3, muestra los elementos del sistema pin-
on-disc utilizado en los ensayos de desgaste.

Lubricacion

Las pruebas fueron disefiadas en condicion seca, te-
niendo en cuenta la extrema situacién de contacto me-
tal-metal entre el eje y el cojinete.

Atmosfera

Las pruebas de desgaste fueron corridas en la atmésfera
del laboratorio a una temperatura promedio de 16 °C.

Fotografia 3. Pin y discos de prueba

Variables y Parametros de Operacion

Variables Independientes

a) Composicion de las Aleaciones.- Se estudi6 el com-
portamiento tribolégico de las aleaciones Cu-Al-Pb
producidas que estidn codificadas segtin dos niveles
de contenido de aluminio y cuatro niveles de conte-
nido de plomo.

b) Carga.- Los niveles de tensién de carga impuesta so-
bre cada una de las muestras fueron 0.5, 0.75, 1.0,
1.5 y 2.0 kgf/cm?.

Parametros Constantes

a) Velocidad de deslizamiento.- 100 rpm considerada

b) Longitud de deslizamiento.- 320 metros. Calculada a
partir del tiempo de interaccion y el radio de la hue-
Ila de deslizamiento.

Variables Respuesta:

a) Coeficiente de Friccién.- Calculada a partir de la
fuerza de friccion registrada por el aparato y la carga
aplicada.

b) Desgaste Volumétrico.- Calculado a partir de las pér-
didas de masa medidas en una balanza con una sen-
sibilidad de 0.0001 g.

RESULTADOS OBTENIDOS

Influencia de los contenidos de Plomo y Aluminio de las
aleaciones (Cu-Al-Pb) sobre el Coeficiente de Friccion
cuando la aleacion interactia con acero SAE 1040 en un
arreglo pin-on-disc no lubricado.

Los datos arrojados en las pruebas de laboratorio, fueron
graficados para analizar la influencia de los contenidos
de Aluminio y Plomo sobre los coeficientes de friccion a
lo largo del Recorrido de Deslizamiento (Ld). Algunas de
las graficas se muestran en las Figuras 1 a 4.

Figura 1. Coeficiente de Friccién a lo largo del Recorrido de
Deslizamiento para aleaciones de bajo contenido en Al a

tension de carga de 0.5 kgf/cm?

H-versus-Ld, carga = 1 kgf/ecm2
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Figura 2. Coeficiente de Friccion a lo largo del Recorrido de
Deslizamiento para aleaciones de bajo contenido de Al y 5

niveles de Pb a tension de carga de 1.0 kgf/cm?

p-versus-Ld, carga = 1 kgf/fem2
0,7
<06 y .Y
0 \7
€05 A e —b0
- -
E 04 -Ai —b8
203 ik
g0 V\I\JV\_'____\A'_ e DMA
02 #/\w ST T ——bA
o
501
L
0 - . -
0 100 200 300 400
(Ld) Distancia de Deslizamiento {(m)

Figura 3. Coeficiente de Friccion a lo largo del Recorrido de
Deslizamiento para aleaciones de alto contenido en Al y 5

niveles de Pb a tension de carga de 0.75 kgf/cm?

p-versus- Ld, carga 0,75 kgf/cm2
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Figura 4. Coeficiente de Friccion a lo largo del Recorrido de
Deslizamiento para aleaciones de alto contenido en Al y 5

niveles de Pb a tensién de carga de 1.5 kgf/cm?

p-versus- Ld, carga 2 kgf/cm?
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En la mayoria de los resultados de friccién, después de
los 50 (m) iniciales, se puede evidenciar un rango cons-
tante de fluctuacion del coeficiente de friccion, que per-
mite calcular un promedio que representa la respuesta
de una aleacién en particular a las condiciones experi-
mentales. Las gréficas de las Figuras 5 y 6 muestran de
manera comparativa los coeficientes de friccion prome-
dio para cada aleacion estudiada.

Figura 5. Comparacién de los coeficientes de friccion
promedio para aleaciones experimentales de Bajo Aluminio y
5 niveles de Plomo
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Figura 6. Comparacién de los coeficientes de friccion
promedio para aleaciones experimentales de Alto Aluminio y
5 niveles de Plomo
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Desgaste Volumétrico en funcion a la Tension de Carga
aplicada para cada Aleacion.

El desgaste volumétrico provocado por la interaccién
pin-on-disc de cada prueba fue evaluada a partir de la
pérdida de masa convertida a perdida de volumen divi-
diendo por la densidad de las aleaciones determinada en
las etapas previas del presente estudio.

Los datos se grafican (Figuras 7 y 8) como Desgaste Vo-
lumétrico — versus — Tension de Carga a velocidad y Re-
corrido de Deslizamiento constantes de 100 rpm y 300
m respectivamente.

Figura 7. Desgaste Volumétrico versus Tension de Carga para
aleaciones de Bajo contenido de Al y 5 niveles de Pb
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Figura 8. Desgaste Volumétrico versus Tension de Carga para
aleaciones de Alto contenido de Al y 5 niveles de Pb.
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Figura 9.- Huellas y debris de dos pruebas pin-on-disc

Huella (trac) de muestra aM

Huella (track) de muestra a0
(sin adicién de plomo) a 1.5

a 2 kgf/cm? de carga
kgf/cm? de carga.
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Influencia de los contenidos de Plomo y Aluminio de
las aleaciones (Cu-Al-Pb) sobre el Coeficiente de
Friccion cuando la aleacién interactia con acero SAE
1040 en un arreglo pin-on-disc no lubricado.

Un andlisis de los resultados obtenidos muestra lo si-
guiente.

Se evidencian fluctuaciones del Coeficiente de Friccion
en dos etapas. La primera en los 50 m iniciales de Reco-
rrido cuando se registraron generalmente bajos coefi-
cientes de friccién y la segunda después de los 50 m
hasta el final donde la fluctuacién se ubica en un rango
constante.

Los perfiles de friccion obtenidos son tipicos de las inte-
racciones metal/metal no lubricados. La primera etapa se
denomina de arranque en la que las asperidades de las
superficiales no son profundas y no se entraban signifi-
cativamente. Una vez que las superficies encuentran ma-
yor conformabilidad se estabiliza el mecanismo vy las
fluctuaciones de la fuerza de friccién de sitdan en un
rango constante. Esto corrobora la proporcionalidad li-
neal de la fuerza de friccién con la tensién de carga apli-
cada (F;=1TW).

Es probable que en los 50 a 100 m iniciales de Reco-
rrido, el mecanismo de friccion y desgaste sea el de de-
formacién y fractura de asperidades. Para confirmarlo
serd necesario examinar las caracteristicas de la superfi-
cie de desgaste en un estudio especifico.

En el segundo tramo de recorrido de deslizamiento, se
establece otro mecanismo de friccion y desgaste, que po-
dria ser una combinacién entre adhesion y abrasion. La
apariencia de la huella en el disco (track) y del debris o
residuo después de concluida la prueba, mostrados en la
Figura 9, son los indicadores que comprueban en princi-
pio esta hipoétesis.

El mecanismo prevaleciente para la aleacién (a0) sin
Plomo es adhesivo; vale decir, que por efecto de la inte-
racciéon de las asperidades de ambos materiales en con-
tacto dinamico, se forman fuertes microsoldaduras las
que deben ser cizalladas para que contintde el movi-
miento relativo y el corte se realiza por el material mas
débil. La huella en la superficie del disco presentada por
la Figura 18 muestra claramente la acumulacién de ma-
terial del pin. Esto explica el relativamente elevado coe-
ficiente de friccion de esta aleacion.

En todas las graficas mostradas, se observa claramente la
influencia positiva de la inclusién de Plomo en la matriz
Cu-Al sobre el coeficiente de friccion. El incremento de
Pb desde el nivel cero hasta el nivel MA (10% plomo no-
minal) disminuye notablemente el coeficiente de friccién
entre la aleacién y el disco de acero. Sin embargo el ni-
vel Alto de Plomo (15% plomo nominal) demostré un
comportamiento erratico, dando en algunos casos, valo-
res de p altos y en otros muy bajos.

Las huellas en la superficie del disco de acero corres-
pondientes a las pruebas con pines de aleaciones con
plomo presentaron poca adhesién de material. Sin em-
bargo, a cargas por encima de 1 kgf/cm? alrededor de
las huellas se presenté material de bronce desprendido
en forma de diminutas hojuelas como se ve en las foto-
grafias de la Figura 9. Esto demuestra que la presencia
de los nédulos de plomo en la matriz de Cu-Al cambia
el mecanismo de friccién. Se inhibe el proceso de ad-
hesion de asperidades y se hacen mas prevalecientes
los mecanismos de deformacion de asperidades y el
abrasivo.

La presencia de plomo de nivel medio alto (10% plomo
nominal) en las aleaciones estudiadas no solamente pre-
sentd los mas bajos coeficientes de friccién sino que apa-
rece como de comportamiento mas regular que las otras
aleaciones.

Respecto a la influencia del nivel de Aluminio en el coe-
ficiente de friccion, se observan valores de friccion leve-
mente mads altos para aleaciones con nivel de aluminio
Alto en las mismas condiciones de prueba. Esto se debe
indudablemente a la mayor resistencia mecanica y du-
reza del material. Estas dos propiedades son decisivas en
el mecanismo abrasivo.

Desgaste de las aleaciones (Cu-Al-Pb) cuando estas
interactdan con acero SAE 1040 en un arreglo pin-on-
disc no lubricado.

Las Figuras 7 y 8 presentan gréficos del desgaste volumé-
trico (Q) experimentado por los pines de prueba en inte-
raccién con un disco de acero SAE 1040 en funcién de la
tensién de carga (W) aplicada. Basicamente la correla-
cioén para todos los casos es lineal confirmando el cum-
plimiento de la ecuacién de Archard; Q = k W/H.

En todos los casos estudiados en el presente trabajo, a
tensiones de carga menores a 0.75 kgf/cm?, el desgaste
volumétrico es de tipo leve y a mayores cargas la pen-
diente de la recta de proporcionalidad se incrementa no-
tablemente, mucho mds en las aleaciones con reducida
inclusion de plomo.

La influencia de la presencia de plomo en la matriz Cu-
Al sobre el desgaste volumétrico es también positiva. A
partir del nivel M (7% Plomo nominal) la diferencia de
desgaste respecto a la aleacién sin Plomo se hacen mds
grandes en la medida en que se incrementa la carga, por
ejemplo, a una carga de 1,5 kgf/cm? el desgaste de las
aleaciones con plomo es aproximadamente 50% menor
que la aleacioén ausente de Plomo bajo las mismas con-
diciones de experimentacion, es decir, el mismo reco-
rrido de deslizamiento.

La explicacién para este comportamiento es la misma
dada para los coeficientes de friccion resultantes, es de-
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cir, que la presencia de plomo cambia el mecanismo de  ~ AGRADECIMIENTOS
interaccion. Apoyados en las huellas de desgaste en los
discos de prueba, el mecanismo de desgaste del material
sin plomo aparece como principalmente adhesivo,
mientras que en los materiales con plomo especialmente
aquellos con niveles M (7% plomo nominal) y MA (10%
plomo nominal) aparentemente prevalecen mecanismos
de arranque de material por deformacién y fractura y por

abrasion.

Los autores desean hacer llegar sus agradecimientos al Il-
METMAT de la UMSA, por su cooperaciéon fundamental
para el desarrollo y el financiamiento del trabajo. De
igual manera a la Empresa SIIF por su apoyo en la obten-
cién de probetas y el Universitario Misael Ali por su co-
operacién en la realizacion de las pruebas de laboratorio
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BREVES

ANTONI PENARROYA
REELEGIDO PRESIDENTE
DE LA FUNDACION PRIVADA
ASCAMM

¢ ASCAMM incrementé el volumen de
proyectos en un 74%.

e ASCAMM incremento los ingresos un
11%.

Cerdanyola (Barcelona), 19 de Marzo de
2010.- El empresario Antoni Pefarroya ha
sido reelegido en el cargo de Presidente de
la Fundacion Privada Ascamm, en el trans-
curso de la reunion de su Patronato cele-
brada el pasado dia 17 de marzo.

Penarroya, que ya ha venido ocupando la
presidencia durante un primer mandato,

continuara en el cargo por un periodo de 5
afios tal como prevén los Estatutos de la
Entidad.

Antoni Pefarroya, gerente de la empresa
AP PHOTO INDUSTRIES y ex Presidente
de la Camara de Comercio de Sabadell,
ocupa también otras responsabilidades pu-
blicas y sociales, como la presidencia de la
Asociacion de Fabricantes de la Industria
Fotografica Espanola (AFIF), entre otras.

Entre los objetivo fijados para este nuevo
mandato, Antoni Pefiarroya se ha fijado, fi-
nalizar las obras de ampliacion de nuestro
Centro Tecnologico, seguir potenciando
nuestros trabajos de I+D+i para el sector in-
dustrial y afianzar nuestro liderazgo en pro-
yectos de investigacion”

(Continuia en pdg. 32)

FUNDIDORES. ABRIL 2010

o

25



100441 F-ABRIL 10 N166.gxp

27/4/10 11:55 P&agina 26

4

ABB LANZA UN NUEVO ROBOT DE PEQUENO TAMANO PARA UNA

PRODUCCION FLEXIBLE Y COMPACTA

Se amplia la gama de robots para
permitir a mas fabricantes
aprovechar las ventajas de la
tecnologia robética.

ABB ha lanzado el mas pequeio
de sus robots industriales mul-
tiuso: el compacto, agil y ligero
IRB 120 de seis ejes. Disponible
con una nueva versién compacta
del popular controlador IRC5, el
robot sélo pesa 25 kg y puede
manejar una carga util de 3 kg (4 kg con mufieca ver-
tical), con un alcance de 580 mm.

El nuevo robot pequeio de ABB ofrece todas las funciones
y conocimientos técnicos de la gama de ABB en un ta-
mano mucho mas pequefio, con lo que contribuye a re-
ducir el espacio que ocupan las células robotizadas. Su ta-
mano, combinado con su diseno ligero, hace del IRB 120
una opcién econémica vy fiable para generar altos voli-
menes de produccién a cambio de una inversién minima.

El nuevo modelo tiene también un recorrido de 411
mm, el mejor de su categoria, y la capacidad de alcanzar
112 mm por debajo de su propia base. Ideal para una
amplia gama de industrias, incluidos los sectores de la
electrénica, alimentacién y bebidas, maquinaria, solar,
farmacéutico, médico y de investigacién, el IRB 120 es
el componente perfecto para introducir aplicaciones ren-
tables para la manipulacién y montaje de piezas peque-
nas, especialmente en las situaciones en que el espacio
es un aspecto importante.

Para reducir el espacio que ocupa la tecnologia robética,
el IRB 120 se puede montar en cualquier dngulo, en una
celda, encima de una maquina o cerca de otros robots de
la linea de fabricacién. El compacto radio de giro en el
eje 1 garantiza la posibilidad de montar el robot en es-
trecha proximidad a su aplicacion.

Aumentando aln mdés su capacidad para mejorar la
productividad, el control de movimiento del IRB 120y

su precision de recorrido —la me-
jor de su clase— estan soportados
por el modelo dindmico avan-
zado del controlador IRC5 Com-
pact que incorpora el software de
control de movimiento Quick-
Move y TrueMove. Utilizar el
nuevo controlador Compact con
el IRB 120 garantiza un movi-
miento de robot previsible, de
alto rendimiento, combinado con
un recorrido independiente de la velocidad.

El IRC5 Compact amplia la completa familia de control
IRC5 vy aporta todas las ventajas del mejor controlador
de robots del mundo. Esto incluye un éptimo movi-
miento del recorrido, programacién FlexPendant de facil
uso, un lenguaje RAPID flexible y potentes capacidades
de comunicacién; y, ahora, todo ello ocupando un espa-
cio minimo. En una segunda fase, esta previsto que a lo
largo de 2010 el controlador IRC5 Compact esté dispo-
nible para otros robots de ABB, como el IRB 140y el IRB
360 Flexpicker.

Ademas de las evidentes ventajas de ahorro de espacio,
el controlador Compact también permite una facil
puesta en marcha gracias a la entrada de potencia mo-
nofdasica, los conectores externos para todas las sefiales
y el sistema integrado de 16 entradas y 16 salidas am-
pliables. El sistema también admite el uso de RobotStu-
dio para la programacién off-line y el Remote Service
Control. Esto permite a los fabricantes y a los integra-
dores optimizar el disefo de las células y ayuda a evi-
tar los costosos tiempos muertos o retrasos en la pro-
duccién.

El nuevo robot y el controlador cuentan con el pleno
respaldo de la organizacion internacional de ventas y
servicios de ABB Robotics en 49 paises y mas de 100
sedes.

Servicio Lector 33 ]
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OPTIMIZACION DE CARGAS EN FUNDICION: SOFTWARE AMV ALEA

En tiempos de crisis cualquier empresa necesita mas que
nunca buscar soluciones que mejoren su proceso pro-
ductivo, ya sea depurando estrategias o incorporando
nuevas tecnologias que permitan automatizar aspectos
clave de su actividad, reducir tiempos y minimizar erro-
res. S6lo asi es posible conseguir una linea ascendente
en la calidad de los productos y ajustar sus costes de fa-
bricacion, en definitiva, incrementar la competitividad a
medio y largo plazo.

Cuando hablamos de fundiciones, uno de estos aspectos
clave es la seleccién de las cantidades exactas de mate-
riales con los que hay que cargar los hornos para obtener
distintas aleaciones, especialmente cuando la gama pro-
ducida es muy amplia. Existen varios factores que hacen
que este proceso sea especialmente delicado:

e La complejidad, en muchos casos, de la composicion
quimica de la aleacion buscada.

e El control de los limites impuestos por las normas de
calidad para los elementos residuales.

e La amplia variedad de materiales susceptibles de ser
utilizados en las cargas de los hornos, que a menudo
contienen un gran ndmero de trazas de elementos no
deseados cuya presencia hay que controlar en la alea-
cion final.

¢ La necesidad de aprovechar al maximo las materias
primas mas econémicas (retornos y chatarras), sin al-
terar con ello la calidad de la aleacién resultante.

Este proceso, ya de por si complejo, lo es todavia més en
aquellos casos en los que la gama de productos es muy
variable, y mds adn si hay que dar respuesta a requeri-
mientos especificos para cada cliente.

Como vemos, el nimero de factores a tener en cuenta
puede llegar a ser tan grande que la persona encargada
de la preparacion de cargas, ademds de dedicar una con-
siderable cantidad de tiempo a esta labor, precisa de una
gran experiencia y pericia en la materia, sin poder ga-
rantizar, por otra parte, que las cargas que propone son
las 6ptimas. Son muchas las fundiciones que dependen
de un Gnico empleado para llevar a cabo esta tarea: por
una parte, se les plantea un serio problema el dia que tie-
nen que prescindir de él; por otra, carecen de los recur-
sos necesarios para valorar cargas alternativas a las que
él propone.

Afortunadamente, existe una herramienta que resuelve
esta situacion.

Desarrollada por Asenjo-Montenegro Vigo Soluciones
(AMV Soluciones), AMV Alea™ es una aplicacién infor-
matica pensada especificamente para fundiciones, cuyo
objetivo es proporcionar una respuesta rapida y sencilla
al problema de la seleccién de cargas, con criterios de
maxima calidad, minimo coste y maximo aprovecha-
miento de materiales propios, ya sean virutas, mazarotas
o lingotes de restos de colada.
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OBJETIVO: §32101
Imprimir.... | Validar carga Coste unitario: 1 ,65 €
PLANTILLA: Plantilla para $32101 S N° unidades resultante: 1000,000
nclulr costes de carga =
Solucion generada el dia 25/03/2010 a las 11:55 horas COSTE TOTAL: 1 '645’65 €
COMPOSICION -
ELEMENTOS PROP MIN _ PROP MAX RESULTANTE PROPORCION N° UNIDADES EN LA
Azufre 0,003% 0,002% MATERIALES SELECCIONADOS EN LA CARGA CARGA
Garbono, 0,030% 0,030% 17% Cr 8,970% 89,704
Gobre 0.300% 201%%302; Carhax 52,338% 523,383
Cromo 21,300% 21,800% ,300% o
Fostoro 0,030% 0,002% Fels 21 ’269:{3 212 682
Hierro 100,000% 72,024% FeCN 5,524% 5,243
Manganeso 1,400% 4,800% 4,400% Mn 4,330% 43,300
Motibdeno 0,400% 0,700% 0,454% Retorno CK-3MCuN 7.568% 75,676
Wicuel 1,400% 1,600% 1,400% CARGA TOTAL: 1000,000
Witrogeno 0,210% 0,240% 0,210%
Silicio 0,500% 0,109%
Imprimir.. | Validar carga Coste unitario: 1 ,65 €
. N° unidades resultante: 1000,000 B A
 Incluir costes de carga COSTE TOTAL: 164565 € om?osss-% ubl;
PROPORCION  N° UNIDADES EN LA M, 4,330% 17% Cr; 8,970%
MATERIALES SELECCIONADOS EN LA CARGA CARGA )
17% Cr 8,970% 89,704 Eatan e
Carbax 52,338% 523,383
FeCr 21.269% 212,694
FeCN 5,524% 55,243
! : Fecr; 21 269%
Mn 4,330% 43,300 Bkl Carbax 52,335%
Retorno CK-3MCuN 7,568% 75676 AR
CARGA TOTAL: 1000,000

4 4 » ]\Informe de carga { Cetales de caga /

& Objetivo: [§32101], Plantilla de materiales: [Plantilla para $§32101]

Pulse F2 para a\,'ua

Elementos no agregados Elementos agregados Materiales sin seleccionar Materiales seleccionados
Aluminia 8. Carbono : Rl FeMo A | AfiadiModiicar
Antimonic z Cobre Retornos 1.4469-J93404 FeSi restti
Cacimio W Cromo - FeSi2
arc Fision Mo B
Cobatto Hierro 5 restriccion
Eslao Manganese M )
Magriesio e I_f}'ﬂ Retorno CF3M <=20% 2| [ Eiminar todas
iokia v R ¥ Retorno CK-3MCuN <= 10% o |las restricciones
ALEACION DBJETIVO MATERIALES DE CARGA SELECCIONADOS (16)
Elemento Proporciin Proparciin | BEE
minima maxima '
\Azuifre 0,000% =~ 0,003% = 0,001% 0,006% 0,001% ‘
Carirono 0,000% —={| 0,030% —| 0,120% 0,024% 0,024% 0,007% 0,024% 0,045% 7,500% 0,045% 0,020%
Cobre 0,000% ={| 0,300% - 0,310% 0,250% 100,000% 0,220% ‘
Cromo 21,300% —{| 21,800% — = 15,000% 18,120% 16,890% 22,250% 70,150% 65,000% 64,000% =
(Fasfora 0,000% —| 0,030% —= | 0,030% 0,028% 0,024% |
\Hierra 0,000% —{(L00,000% = ‘ 4,880% 71,075% 68,122% 99,993% b67,035% 29,805% 27,500% 31,845% 29,440% ‘
\Mangareso 4,400% || 4,800% | 1,440% 1,280% 1,080%
\Molitrdeno 0,400% = 0,700% - 0,360% 2,110% 3,150% 69,170%
iggeral 1,400% | 1,600% —— 8,270% 10,940% 5,600% 3
AL| 27,710% 130,003% [SINEI] B
- (11 a16)
[} Hementos separables de fa aleacion: Especificar cantidad de...

‘Ol)jetiuo v| |M|’nima v|| 1000,00|

[ Fijar cantidad maxima. .

<<Advertencias Materiales de carga...
Carpeta de soluciones

AbrirfCerrarfiGuardar > >

.’;’ 'J'HEIO EE~E2006G % Herramie

AMV Alea ya ha sido implantada con éxito en fundi-  Conscientes de que cualquier innovacién requiere una
ciones de Galicia, norte de Portugal y Pais Vasco, en  valoracion previa por parte del usuario final, AMV Solu-
productos tan variados como bronces, aceros y alea-  ciones lanza una campafia en la que apuesta firmemente
ciones en base estafio-plomo. Ademas de la drésticare-  por esta aplicacién: ofrece la posibilidad de trabajar con

duccién de tiempos de calculo y la eliminacién de  una versién de prueba totalmente operativa y gratuita
errores, se ha comprobado que las cargas preparadas  durante treinta dias, con instalacién y formacién inicial
con esta aplicacién superan facilmente el 10% de aho- ~ “in situ” y asesoramiento también gratuito durante ese
rro en costes de materiales respecto a otros métodos  periodo, sin compromiso alguno por parte del usuario.
tradicionales, pudiendo llegar en algunos casos este

ahorro hasta un 25%. Servicio Lector 34 -
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FUNDARG SRL
FUNDICION EN ARGENTINA

Empresa fundada en octubre de 1960 en la localidad de
Tancacha, Provincia de Cérdoba, Repdblica Argentina,
distante 35km. de su actual emplazamiento.

Perfil de la empresa

Empresa Argentina, lider en fundicion, con mas de cua-
tro décadas de experiencia, logrando una alta capacidad
tecnoldgica que se encuentra a disposicion de toda acti-
vidad Industrial que requiera piezas y respuestos en Ace-
ros Comunes y Especiales, Fundicién Gris, Fundicion
Nodulary Aleaciones en todos sus requerimientos.

Fundiciéon de Piezas en Aceros Comunes, Nodular y Gris -
Aceros Esp. - Inox. y Aceros al Mn - Bujes por Centrifugado

Aqui ofrecemos un detalle de las distintas Areas de Tra-
bajo de nuestra empresa.

AREAS
Area de laboratorio

Control: Quimico Fisico y Metalografico - Informe Es-
pectografico
Todo S/norma SAE - ASTM - DIN - UNI

Area de control de calidad

e Durémetro

e Magnaflux, determinacién de Fisuras por Particulas
Magnéticas

e Ultra Sonido

e Tintas Penetrantes

NAVES

Nave 1: Produccion

e 2 Hornos (eléctricos) de ARCO Playa de modelo
1000m2

* Maquinas moldeadoras

¢ 2 Puentes Gruas capacidad 5 toneladas
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NOYERIA:

¢ 4 Noyeras para Shell Moulding

* 4 Mezcladoras continuas para moldeo con autofra-
guantes

e Horno para estufado de noyos

Nave 2: Sector terminacion

e 3 Hornos de tratamiento térmico (capacidad
2500/3000 kg. por ciclo)

¢ 3 Granalladoras (cinta y plato)

¢ Planta generadora de Oxigeno (cap. 1500 m3 por mes)
¢ Oficina de control de calidad

¢ Oficina despacho

e 2 Plumas 1000 kg. cada una

e Amoladoras fijas y colgantes

e Sector de Mecanizado liviano

Nave 3: Produccion

¢ 3 hornos (eléctricos) a Induccién capacidad 1000, 500
y 1000 kg. cada uno

e 1 Sistema de Cubilote 2500 kg. por hora
¢ Playa de Moldeo 1000 m2
* Mdq. de Moldeo

e Puentes Grida capacidad 3 y 5 toneladas

Nave 4 : Planta fusion aceros especiales por gravedad y
centrifugado

¢ 2 Hornos Induccién media frecuencia, capacidad no-
minal 300 y 500 Kg. cada uno

* 1000 m? cubiertos

¢ 8 maquinas para bujes centrifugados

NAVE 5: Recepcion de materiales (Materias Primas)
Paiol.

NAVE 6: Un sistema de secado, recuperacion y dosaje
de arenas de moldeo. Capacidad 4 t/h.

NAVE 7: Planta de elaboracion de tierras en verde con
carrusel para moldeo automatico de piezas.

Capacidad de Produccion: 280 toneladas mensuales en
piezas. Ampliable por turnos hasta 340/360 toneladas
mensuales de piezas.

Plantel variable entre 120/140 personas.

Fundicion de Piezas en Aceros Comunes, Nodular y Gris
- Aceros Esp. - Inox. y Aceros al Mn - Bujes por Centrifu-
gado.

Nuestra principal actividad en cuanto a la produccién
comprende:

PIEZAS FUNDIDAS POR GRAVEDAD

Piezas de aceros al carbono SAE 1010/80, para la indus-
tria automotriz, de maquinarias agricolas e hidraulica ...

Piezas de acero aleado para material ferroviario, fabricas
militares, astilleros, siderurgia ...

Piezas de acero inoxidable para la industria alimenticia,
laminadoras, quimicas, plantas de tratamiento térmico ...

Piezas de acero al manganeso (Hadfield) para maquina-
ria vial, fabricas de cemento, caleras, moliendas ...

Piezas de fundicién nodular para la industria petrolera,
combustién, automotores, matriceria ...

Piezas de aceros al ferrosilicio (Duriron), para plantas
quimicas, de cincado ...

Piezas de fundicion gris, en todas sus normas ...

QUE OFRECEMOS:

e Un estricto cumplimiento en nuestros plazos de en-
trega

¢ Responsabilidad técnica y ética comercial a través de
un equipo profesional altamente capacitado

e Control de calidad del proceso de fabricacién, contro-
les dimensionales, calibrados, control visual 100% vy
ensayos no destructivos a pedido

e Certificado de calidad con informes Quimicos, Fisicos
y Metalogréficos, Gamagria, Ultrasonido y otros

SI EL PROBLEMA DE SU INDUSTRIA ES LA
FUNDICION LE PROPONEMOS:
e Tomar contacto con nuestro departamento Técnico

¢ Consultarnos sobre inquietudes de toda indole sobre la
materia

e Solicitar nuestros antecedentes y referencias

e Sin posterior compromiso de su parte, fundimos SIN
CARGO una pieza de su necesidad como muestra

Le ofrecemos a Ud. nuestros 40 afios de experiencia.

Servicio Lector 35 ]
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LA ESTATUA GIGANTE PROYECTADA POR LEONARDO DA VINCI
“IL CABALLO” SE HA DEMOSTRADO FACTIBLE GRACIAS A SOFTWARE

DE SIMULACION

Por: Simulaciones y Proyectos, SL

Informacion extraida del articulo de Rossella Lorenzi (Discovery News 4 Marzo 2010)

Gracias al analisis computacional CFD mediante el soft-
ware de simulacién de procesos de fundiciéon FLOW-3D
®, demuestran que los célculos de Leonardo Da Vinci
para construir esta enorme estatua de fundicion, que
nunca se llevé a cabo, eran correctoS

“Il Cavallo”, la estatua gigante de un caballo que Leo-
nardo Da Vinci nunca llegé a construir no estaba pla-
gada de problemas técnicos como se habia creido hasta
ahora tal y como lo ha demostrado un grupo de investi-
gacion multidisciplinar.

Por el contrario, el proyecto de Da Vinci de construir la
estatua ecuestre mds grande del mundo era perfecta-
mente factible la cual, si hubiera sido realizada, hubiera
sido probablemente su gran legado, de mayor entidad
que incluso “La Ultima Cena” o cualquier otro trabajo
conocido.

La estatua, que fue encargada en 1482 por Ludovico
Sforza (duque de Milan), en honor a su padre Francesco,
ocupé a Leonardo 17 anos de investigacién pero nunca
llegb a finalizarla.

De hecho cuando el modelo a escala 1:1 estaba prepa-
rado finalmente para ser fundido en un proceso con una
una Gnica operacién en 1499, todo el bronce que se ne-
cesitaba fue usado para construir caiones para una gue-
rra inminente en contra del Rey de Francia. Sin embargo
los moldes se perdieron y el modelo de arcilla se des-
truyé por los soldados franceses.

Aunque Leonardo nunca paré de lamentarse por no ha-
ber podido realizar su obra, los ingenieros durante siglos
siempre han creido que los planes de realizar en un solo
proceso de fundido la estatua hubieran fracasado debido
a problemas técnicos del proceso.

“Cémo se puede manejar tal cantidad de bronce, y cémo
equilibrar una gigantesca estructura de ese tonelaje sobre
3 patas?. Célculos avanzados por ordenador y precisos da-
tos almacenados en los manuscritos de Leonardo, han
aportado ahora las respuestas,” segtin Paolo Galluzi, di-
rector del Museo de Historia de la Ciencia en Florencia.

Combinando las notas de Leonardo y el software de si-
mulacién fluidodindmica FLOW-3D ® de la firma Flow
Science, el equipo de Galluzi ha mostrado que el caba-
[lo de 7 metros de altura y 70 toneladas de bronce podria
haber sido fundido de una sola vez en un solo vertido en
165 segundos.

Para construir esta estatua, Leonardo pensé en emplear
la técnica denominada “fundicién indirecta” la cual per-
mite la reutilizacion de los negativos preparados para la
construccién del molde. Este era un método bien cono-
cido por los griegos desde el siglo séptimo antes de
Cristo sin embargo no era conocido por los artistas del
Renacimiento dado que ninguna descripcién habia so-
brevivido desde la antigliedad.

La modelizacion mediante FLOW-3D ® revel6 que todo
estaba cuidadosamente pensado. Las zonas mds criticas
del modelo, donde el bronce se enfria mas rapidamente,
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El OW=23r)
g BT e |

Surface Defects: 0

Proceso de fundido con el modelo en horizontal. Ploteo de defectos superficiales

eran aquellas menos importantes en cuanto al equilibrio
de la estatua segtin indicé Alessandro Incognito, director
de XC Engineering, compaiia que llevé a cabo la simu-
lacion.

Los modelos 3D mostraron que el bronce fundido hu-
biera llenado los moldes necesarios para la gigantesca
estatua en menos de 165 segundos y que todo el metal
hubiera pesado 70 toneladas, exactamente el mismo
peso que Leonardo habia calculado.

Este proyecto pone de manifiesto que las técnicas de si-
mulacién nos pueden ayudar a comprender no sélo el

futuro sin también nos ayudan a investigar sobre aspec-
tos del pasado que con las herramientas tradicionales se-
ria posible.

Los resultados del equipo de investigacién seran mostra-
dos en una muestra en el museo de Florencia en paralelo
a la celebraciéon de la Expo Mildn 2015. Asimismo, y
dado que se ha demostrado factible a través de técnicas
de simulacion, el equipo de investigacién va a construir
finalmente la estatua justamente en la ciudad en la que
se iba a erigir.

Servicio Lector 36 [
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DESENGORDURANTE E FOSFATANTE A FRIO,

SEM AGUA E SEM CFCS

Julio de Sousa

Especialista em tratamento de superficies da Empresa IMASA(Portugal)

INTRODUCAO

Este novo sistema de fosfatacao organica ECOPHOR
SYSTEM ,baseia-se no sistema clédssico de
PLAFORIZACAO, desenvolvido no ano de 1975, pela
Sociedade Italiana PAI-KOR s.r.| de Mildo. Todavia,
existe uma diferenca fundamental no tipo de
dissolventes utilizados; sdo dissolventes de nova
geragdo, muito pouco volateis que permitem a sua
aplicacido também por aspersio.

As vantagens do pouco espaco ocupado pelo tinel
requerido, devem-se ao facto de ser uma aplicacao
Gnica, sem lavagens(mono-estadio), sem residuos e a
frio; ha que acrescentar a isto o facto do melhoramento
do efeito mecanico de limpeza por aspersdo, sem o
problema da evaporacao de dissolventes na
aplicacdo,(seca mais lento do que a dgua), o que obriga
a uma secagem no forno depois do tratamento 140-
160°C, antes de pintar.

Mas, os aspectos mais importantes do novo processo

sao:

— Sem rétulos CEE de perigo; s6 S24 e S25 irritante.

— Nao inflaméavel ,Ponto de Inflamacado 100,4°C(FLASH
POINT)

— Nao classificivel como COV(Composto Organico
Volatil),contetdo inferior a 20%, segundo a norma
EUROPEIA 99/13 de Abril de 2007.

— Alto poder desengordurante.

— Optima base de aderéncia da Pintura.

Passamos a exemplificar a sua aplicacdo na Empresa
MARQUIES & SILVA, fabricante de mobilidrio metélico
situada em Agueda- PORTUGAL.

INSTALACAO

MARQUIES & SILVA tinha uma cadeia de aplicacdo de
recubrimento cldssico a p6 com vérias cabines de
pintura e um forno de polimerizacao.

Os sistemas de Ilimpeza consistiam
desengordurante com Percloroetileno, e uma cabine de
grenalha na qual eram tratadas as pecas de ferro mas nao
as de aluminio.

num

O espaco disponivel para incluir o pré-tratamento na
cadeia era reduzido e ndo permitia a inclusao de um
tinel de desengorduramento e fosfatagao classico de 3
etapas(o minimo para oferecer uma qualidade de
tratamento correcta, para ferro e aluminio).

Havia além disso o problema do local para a
ETAR(Estacdo de Tratamento de Aguas Residuais), e o
seu custo de manutencao.

Depois de multiplos ensaios e visitas a instalacoes ja
existentes em Espanha e Portugal decidiu-se instalar um
tinel de tratamento com o processo ECOPHOR SYSTEM.

O espaco ocupado pelo tinel de tratamento e o forno de
secagem é de um total de 20m para um espaco de
trabalho de 1300mm de largura por 800mm de
comprimento e 1.500mm de altura e uma velocidade
méaxima de 1,5 m/mn. Agora as pecas em ferro e
aluminio entram na linha sem nenhum tratamento
prévio, passam por uma zona de entrada de 3 m, que da
acesso a zona de aspersao de 1,2m com trés rampas de
aspersores de 16 bocas cada uma.

As bocas sdo de jacto plano de 60° para um caudal de
5lt/mn e trabalham com uma pressdao maxima de 0,5 bar.
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A saida da aspersao existe uma zona de goteo de 9Im.

A saida do tinel estd isolada até a entrada de secagem,
para evitar a libertacdo de quaisquer odores e, nesta
zona, faz-se um soprado com ar for¢ado frio, com uma
velocidade de ar da ordem dos 25m/segundo para
recuperar as gotas do liquido que estdo ainda no material
em tratamento.

O tunel esta construido em chapa de inox AISI 304 e
todas as partes em contacto constante com o liquido,
tubos, valvulas, cuba de reserva de liquido, etc.

A cuba de reserva de liquido é de um volume maximo de
2.000 litros e tem naturalmente uma bomba de aspersao
e um circuito de filtracdo, todo ele também em inox.

O forno de secagem estd preparado para alcancar 180°C
e trabalha habitualmente entre

140-160°C.

Este tem uma dimens3o de 8m e esta construido a base
de tubos orientdveis pois a secagem requer um
importante movimento de ar no forno.

O conceito de forno de secagem é o mesmo que o
utilizado para a secagem de pinturas liquidas.

A posta em marcha do processo de fosfatacdo organica
ECOPHOR SYSTEM fornecido por IMASA traduziu-se
para MARQUES & SILVA na obtencdo de uma alta
qualidade de tratamento, com um sistema simples que
ndo precisa de controlo didrio do banho, pois este é feito
por PAI-KOR gratuitamente, em cada trimestre.

Fica assim resolvido o problema de tratamento de
residuos pois este processo nao gera residuos,
transformando os contaminantes oleosos em parte da
estrutura do recubrimento; os Gnicos residuos que se
recuperam por simples filtracdo sdo as particulas férricas
e o pé que entra por arrastre com as pecgas e que nao
representa material contaminante.

E fundamental ter em conta que se trata de produtos
quimicos nao perigosos, nao inflamaveis, nao tem ADR
e cumprem sobejamente a nova lei comunitaria em vigor
desde 2007,que regula a quantidade de COVs emanados
para a atmosfera.

Com o desenvolvimento desta tecnologia o fabricante
PAI-KOR s.r.l respondeu aos apelos dos industriais, para
adaptar os processos a mais estricta proteccdo do meio
ambiente.
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La Fundacion Ascamm, Centro Tecnolo-
gico de referencia internacional en Tecno-
logias de disefio y fabricacion y miembro
de TECNIO, cerr6 el pasado ejercicio con
un volumen de ingresos superior a los 9 mi-
llones de euros, cifra que significa un incre-
mento del 11% en relacion al aiio 2008.
Este crecimiento se debe, en buena medida,
a los proyectos de I+D contratados directa-
mente por empresas y cuyo volumen ha
crecido un 74% durante este Gltimo ejerci-
cio.

Asimismo, el Patronato de la Fundacion
aprobd, en esta misma reunion y entre
otros acuerdos, la incorporacion de la enti-
dad al accionariado de PLASTIASITE
S.A, empresa de base tecnoldgica, espe-
cializada en plataformas de comunicacién
via web y sistemas expertos. También se
aprob¢ la firma del convenio para la crea-
cion de la Alianza Tecnologica de Cata-
lunya y la participacion de la Fundacion
Ascamm en el Cluster Farmacia y Cosmé-
tica de Catalunya.

El dia 10 de febrero de este aflo, el Conse-
ller d’Innovacio, Universitats i Empresa,
Josep Huguet, presidio el acto de coloca-
cion de la primera piedra de las obras de
ampliacion del Centro Tecnologico de la
Fundacion Ascamm, en el que se ha pre-
visto una inversion de 5 millones de euros,
cofinanciados por el Ministerio de Ciencia
e Innovacion (MICINN) y ACC10 (Gene-
ralitat de Catalunya)

La ampliacion del Centro Tecnologico per-
mitird duplicar la superficie hasta los
11.000 metros cuadrados, incrementar en
un 70% las actividades de investigacion y
aumentar la plantilla en un 60% hasta llegar
a los 160 trabajadores.

Fundacion Ascamm

Ubicada en el Parque Tecnologico del Va-
11és (Cerdanyola del Vallés - Barcelona),
Ascamm es una fundacién privada sin
animo de lucro cuya mision es generar ri-
queza en su entorno por la via de la I+D
aplicada, la innovacion y los servicios in-
tensivos en conocimiento orientados a la
mejora de la competitividad de las empre-

sas industriales, en especial de las pymes.

Centro Tecnoldgico de referencia en Eu-
ropa, con una trayectoria de mas de 20 afios
en el ambito del disefio y la produccion in-
dustrial, Ascamm coopera con multiples
socios tecnologicos e industriales en nume-
rosos proyectos de investigacion nacionales
e internacionales. Actualmente, Ascamm
orienta su actividad a la generacion de tec-
nologia propia para la obtencion de produc-
tos y procesos innovadores y soluciones
que permitan mejorar las estrategias y la
gestion de la innovacion en las empresas.

Ascamm es un centro multisectorial y sus
principales clientes pertenecen a sectores
tan diversos como transporte (automocion,
aeronautico, ferroviario), equipos indus-
triales, biomédico-sanitario (dispositivos y
equipos), electrodomésticos, envase y em-
balaje, bienes de consumo y transformacion
de plastico y metal.

Asimismo, Ascamm es miembro de TEC-
NIO, la red creada por ACC10 y que aglu-
tina a los agentes expertos en Transferencia
Tecnologica de Catalunya.
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TRATAMIENTOS DE SUPERFICIES

Granalladoras Equipos para | Habitaciones | Desengrase,
(tapiz, gacho, Granallas | récuperacion | de chorreado | Proteccion, Otros
len continuo ...) de granallas Pintura
ABRASIVOS Y MAQUINARIA X
BLASTMAN X X
BAUTERMIC X
CONIEX X
DACRAL X
ENERCON X
EUROEQUIP X
GRANALLATECNIC X
IMASA X
INFRAGAS X
MAINORTE X
NEDERMAN X
OMSG X
POMETON
RAMON PASCUAL -W ABRASIVES
ROSLER X
SAHA X
TALLERES ALJU X
TALLERES FABIO MURGA
WHEELABRATOR

PAINTEXPO — MAS DE 300 EXPOSITORES PRESENTAN SOLUCIONES PARA LA

TECNICA INDUSTRIAL DE LACADO

Oberboihingen — Estan presentes en la tercera edicion
de PaintExpo, la Feria de Karlsruhe, mas de 300 exposi-
tores, exclusivamente del sector de la industria del la-
cado. Con ello, PaintExpo fomenta su posicion lider in-
ternacional en el sector de la técnica del lacado. Al
visitante le esperara la oferta informativa mas amplia
para la optimizacion de eficacia y calidad en procesos
de lacado, de recubrimiento de polvo y de Coil Coating,
e independientemente de que el material a lacar y/o re-
cubrir sea metal, material plastico, vidrio, madera u
otros materiales.

Muiltiples inovaciones en todos los sectores de exposi-
cion

El punto central de las presentaciones de las empresas
expositoras esta en aquellas soluciones que ayudan a
conseguir gastar menos recursos y energia, garantizando

un nivel mas elevado en la seguridad de los procesos,
mas calidad vy flexibilidad. La mayoria de las empresas
aprovechan la Feria Internacional para presentar produc-
tos nuevos y perfeccionados, como por ejemplo concep-
tos de maquinaria que en el recubrimiento de polvo y en
la pintura en hdmedo y por inmersién electroforética Ile-
van a una reduccién drastica del consumo de energia. El
ahorro de material significativo mediante el aumento del
grado de eficiencia de la capa proyectada es el reto de
las nuevas pistolas de pintura y pulverizadores que serdn
presentados durante el certamen PaintExpo. Otro princi-
pio para la reducciéon del consumo de material muestran
los expositores con sistemas flexibles de suministro de
pintura. Aqui se presentard, por ejemplo, un sistema
nuevo de cambio de colores mediante una técnica lim-
piatubos que es capaz tanto de reducir las pérdidas de
pintura como el uso de disolventes hasta un 80%.
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SE VENDE RELACION DE EQUIPAMIENTOS
MAQUINA INYECCION CAMARA FRIA 2 Méquinas de Moldeo INT. ALONSO m/ JA-2
M(:lrccl' ITALPRESSE 700 Automdticas revisadas CE
QUADRO DFIDEI CrgﬁaAﬁD(gogloE%ENs s7 1 COMPRESOR PUSKAS DE 100 CV
PRECIO A PREGUNTA
Interesados llamar o escribir al: 1 COMPRESOR CELLATA DE 100 CV
0049-221-9853103 Los compresores disponen de secador, acumulador y filtros
i.vonmassow @ pvm- onlme com =
Persona de contacto: Iris Shﬁ pler-von Massow Ao 2003 y 2004
PVM Die Casting Machines GmbH
Més de 200 méquinas de venta. Ve la pagina: www.pvm-online.com [{s 1 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 m3 con caseta insonora
VENTILADORES SOPLANTES de 12y 18.000 m*

SIN.FIN seminuevos de 1.500 mm entre ejes de descarga

SE VENDE

MAQUINA INYECCION CAMARA FRIA
Marca: COLOSIO PFO 500
MU U ESTADE, s 100
AR 1 HORNO eléctrico de aluminio m/ NABER, 500 KG
| d Il b I: ’
T . 291 o8008 & CUCHARA Hidraulica. Capacidad 300 Kg. aluminio.

0049-221-9853103
CINTA transportadora de 8.500x40 mm de banda ( nueva)

NN~

—_

i.vonmassow@pvm-online.com
Persona de contacto: Iris Stippler-von Massow
PVM Die Casting Machines GmbH R
Mas de 200 maquinas de venta. Ver la pagina: www.pvm-online.com ,ﬁ 1 ENVIADOR NEUMATICO de 6 fn/hOFG

—_

4 MEZCLADOR discontinuos desde 50 Litros hasta 150 Litros.
SE ‘ 7 ENDE 2  MEZCLADORA continba OMEGA 22 (9Tn.)
1 MEZCLADORA continba LORAMENDI (6Tn.)
1 horno INSERTEC reberbero basculante de 1 MEZCLADORA OMEGA Spartan 20P (20 Tns.)
2000kg para Aluminio y Zamac 1 MEZCLADORA articulada continua IMF (12/15 Tn.)
camara de fusién + camara de mantenimiento 1 MEZCLADORA articulada continua IMF. Brazos 6,5 m. (30 Tns.)
1 cinta de lingoteras INSERTEC de 90 unidades 1 MANIPULADOR de motas IMF. Mod. ML 1100
1 espectro ARL3460 base Aluminio y Zamac 1 MESA COMPACTADORA (1000 x 1000 mm)

1 MESA COMPACTADORA (1000 X 800 mm)

[20 1 DISPARADORA Machos HANSBERG (6 Litros)
DISPARADORA Machos HANSBERG (12 Litros)
DISPARADORA Machos LORAMENDI (5 Litros)

Tel. 630 57 07 26

—_ —

SE VENDE

FUNDICION COMPLETA g gOlNDAS Dollf I\]ll\él(f)lbpcrq silos de arena
Hornos induccién 600Kg./H. alancines de 1.0VY mm
Moldeado Pepset 1 RECUPERADORA MECANICA, 12 Tns/hora y parrilla de
Mezcladora, carrusel, recuperadora (_ie arena, 2500 x 2500 mm x 10 Tns.
desmoldeadora, horno de recocido, 1 RECUPERADORA MECANICA, 6 Tns/hora y parrilla de

spectometro, etc.
Toda o por partes.
TIf. 949214288, 660324139

1500 x 1500 mm x 2 Tns.
Espectémetro SPECTROLAB de 15 elementos. Base Fe. SEMI NUEVO.

. A 1
vrise@hotmail.com [22] 1 Durémetro digital, marca HOYTOM.
1 Durémetro de bola.
SE VENDE 1 Pulidora de probetas.
Fundicién artistica en bronce a la cera perdida 1 Equipo de alta frecuencia para las radiales de rebarbado.
Incluye modelos, moldes y muestrario para empezar a trabajar 1 GRUPO FRIGORIFICO para recuperadora de arena de 12 tns.
(Aproximadamente 150 modelos) NUEVO
Las instalaciones estan complementadas con fundicién por
absorcion, centrifugado y equipo completo de baja fusion 1 CARRUSEL con dos carros transfer Yy 18 p|dc05/corr05
(Sistema de gomas). De 1400x1100 mm (con grupo hidraulico)
Interesados llamar o escribir al:
680825876 fundicionenventa@hotmail.com 1 PULIDORA DE PROBETAS METALOGRAFICA (nueva).

Contacto: Adolfo Fernandez

[23] 1 MAQUINA DE CHORRO A PRESION m/CLEMCO)

Motores eléctricos de varias potencias
" — — — — — — — — — —

" PARA ESTAR PRESENTE EN ESTA ;  [veescores s
RUBRICA:
enviar un email a:
revistas@metalspain.com
Tel: 91 576 56 09

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 649961497

Fre——r———

w
>
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Empresa especializada en fabricacion de MOLDES
para inyeccion de Plasticos ubicada en Guiptizcoa

Solicita FRESADOR CNC

Se valorara:
* BExperiencia y conocimiento de moldes
* Experiencia en Fresado CNC
* Experiencia en Mecanizado de Alta Velocidad
Interesados enviar por FAX Curriculum y fotografia reciente
a la atencién del Gerente
Numero de fax: 943 786 234 E-63

EMPRESA DEDICADA AL DESARROLLO
DE PRODUCTOS PLASTICOS NECESITA

AGENTES COMERCIALES POR REGIONES.
INTERESADOS CONTACTAR:
casmodel@casmodel.com

Empresa de Inyecciéon de Plasticos precisa para su taller
de construccién de moldes y mantenimiento de utillajes

MOLDISTA

Para la construccién de moldes sencillos de inyeccion de plésticos.
Residencia en Burgos, cualquier edad.
No es necesario conocimientos de CNC ni informdtica.
Condiciones a convenir. Dirigirse a:
Transformaciones Plésticas ITAL s.I.
Pol. Ind. Villalonquejar - ¢/ Montes de Oca 9
09001 BURGOS - Telﬂ: 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: Incorporacién 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 E-67

COMERCIALES EN DIVERSAS
ZONAS DE ESPANA

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

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

GUIA

[ O NINREFRACTORIES/

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 contruccion
* Mantenimiento
* Reformas

FLEISCHMANN IBERICA S.A.

B° Los Perales s/n C.P. 39130

Elechas - Cantabria (Espaiia)

TIf: +34 942 503 196 » Fax: +34 942 503 200
sales@fleischmannrefractories.com = www.fleisct

fractories.com

REZINCLAIJE 99, S.L.

Se compra y se fransforma todo fipo de residuos de zamak -5
Espumas, bebederos, piezas, virutas secas, etc.

CERTIFICADO ISO 9001

N° REC 514/2005

Gestor Autorizado de Residuos no Peligrosos:

145/V/RPN/CV

Teléfono: 96 141 09 36 - Fax: 96 141 16 07
Mévil: 657 840 092
E-mail: brunochancosa@rezinclaje.com
www.rezinclaje.com

PARA ESTAR PRESENTE EN ESTA RUBRICA:
enviar un email a: revistas@metalspain.com
Tel: 91 576 56 09

o
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MAQUINARIA DE PRODUCCION EUROPEA S.L.
/ TREVISAN [ it} ‘ - “Ib
=3 = &HORNOS INDUSTRIALES g . |
1 = Centro mecanizado Miquinas de 3, ] =Hornos y estufas aerotérmicos | P
" = paletizado con plato produccidn Mexibles, =Hornos de tinel
-",,.' o B de tornear integrado transferizadas sHornos de camara
DS600 =Hornos de campana il
=Hornos de pote
#Hornos rotativos ﬁ:ﬁocms i
*Hornos especial = 1os
réders MECOF -C iento de mol
] R [y +Secado de machos
Fresadora de alta Centro de fresado 1
velocidad RXP 300 vertical de alta 5
velocidad PRIMA S.A. DE HORNOS AUTOMATICOS
Fundada en 1943
Pol. Ind. Can Rib6 - Isidre Nonell, 5 - 08911 Badalona (Barcelona) L G/ Bordeus, 35, entl.1® 08029 BARCELONA
Tel (34) 93 464 01 78 - Fax (34) 93 389 46 48 933100 161 == 933 100 246
hitp: // www.mpe.es - e.mail: info@mpe.es www.hornosautomaticos.com info@hornosautomaticos.com

Poligono Industrial Sarat<o s/n.
Apartado 25 — 01470 AMURRIO — ALAVA,
Trno.: +34 945 891 912

Fax: +34 945 892 076 : "-: 2
:::II'. deguisa@deguisa.com ER-DO9E/ 1996 gaegt"é

INNOVACION CONSTANTE, VOLUNTAD DE SERVICIO

DEGUISA S.A. ||
ER|

0 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. Consultor’,a de Fundicio’n

O COMBUSTION:

- Ingenieria de equipos de combustion y sistemas de control.
- Asistencia técnica, supervision y mantenimiento de instalaciones.

- Componentes de procesos térmicos industriales. Info@jaestlf Com MOVII 609 14 1 987
[ s [I—
CONIEX ;. B R S
— Inyectoras cmara caliente y fria. Hornos, Equipos de Vacio, Atemperadores, Prensas, Células robotiza- GRUPO EMISON
das y fungibles. C/ Vallirana, 67 - 08006 Barcelona - Teléf.: 938 792 871 - Fax: 932 111 838
— Maguinaria, productos y procesos para el Tratamiento de superficies por: Internet: www.emison.com - e-mail: marc@emison.com
o VIBRACION.
o GRANALLADO y CHORREADO. * Fabricantes de hornos Equipos para joyeria.
o LAVADO y DESENGRASE industrial. desde 1957. * Equipos especiales.
— Depuracion de aguas de Vibracion. « Hornos de crisol. * Equipos para laboratorios.
— Maguinaria y productos para protofipaje por BAJA FUSION en moldes de caucho. * Mas de 120 modelos * Tratamiento térmico de
i ! en stock. metales.
NUESTROS TECNICOS Y LABORATORIO DE APLICACIONES QUEDAN A SU DISPOSICION = Hornos de mufla. . Estufas de secado
. * Hornos para las artes del y calefaccién.
Central: fu . Eaui g i6n
P.I. Riera de Caldes, C/La Forja, nave 2 » 08184 Palau-Solita i Plegamans (Barcelona) £a0- QUipCS CeiDCReEration:

* Depuradores de humos.

Tel.: 93-864.84.89 « Fax: 93-864.91.32 « www.coniex.com ¢ coniex@coniex.com

 m— Arboleda, 14 - 1.%, 14 - 28031 MADRID
EE 5 z \ Tel.: 91 332 52 95 - Fax: 91 332 81 46
-Modelos Metalicos.
T.M.T. -Modelos de Resina.
LABORATORIO METALURGICO (1+D) S Tjailer -Cajas de Machos.
dae QdE i -
* SOLUCION a problemas relacionados con defectologias o inuti- y Troqu dJ _:':::;':::;:"hd"”'
lidades producidas en Moldes, Matrices o Utillajes en procesos LR s )
de Mecanizacién, Tratamiento Térmico, Forja, Estampacién,
Fundicién inyectada, etc. Cnnstrlll:":iﬁn de todo li!:_ﬂ de modelos, cajas de Machos y Utillajes para
o VERIFICACION de la calidad del tratamiento térmico aplicado a MR e a bkl .
molesy ulleles, - ECNICOS “En la carrera por la calidad no hay
. de materiales, piezas o e ’
productos no conformes. llnea de meta
s CURSOS DE FORMACION Y RECICLAJE : Tratamientos B e
térmicos. Metalografia férrea y no férrea, Aluminio y sus aleacio- IO L) ioinot WO
nes, Tecnologia de la fundicién de aluminio, Control de los Me- esuad oo alsrpriaul som
dios de control y Fabricacién (C.M.C.). e
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GrananmialT 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 Quantris, ARL 3460 y ARL 4460

s - Tel, +34 914 B45 965 - Fax +34 914
% 3 fona - Tel. +34 932 230 918 - Fax +34 §32 230 982
2170 136 - Mévil 619 275 554 - Mol 679 982 104
foes - anabyze.esgntherma.com

SCIENTIFIC

AN, SVt

MODELOS PARA FUNDICION EN :

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

01013 VITORIA-GASTEIZ REREILPLIEYCEELERPARYY
Ctra. Vergara 27 int. Pab 8 Y SRILWLLTY
ADMINISTRACION : OFICINA TECNICA :
TELTEiEE @G EENT G lomuofitec@modelosiomu.com

Prensas de rebarbado Robot lubricador  Romperebosaderos Enfriadores por aire

Gazanda Bidea, 1 - Pol. Sukalde

48100 - MUNGIA (Bizkaia)

TIf: 94 6749048 - Fax: 94 6740182 Web: www.inali.com [/ E-mail: inali@inali.com

COMERCIAL ONSES S.L.

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

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

Comercial Onsés s.1.

« Maquinaria nueva y de ocasion 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 depuracién de aguas residuales
y de cintas transportadoras y otros sistemas de movimentaciéon de materiales.

« Otros utiles necesarios en cualquier fundicién.

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

GRANALLAS DE ACERO

Paseo de la Magdalena, 26 + 48800 BALMASEDA (Vizcaya) Spain
Tel.: 9461024 44 » Fax: 94 610 20 54 (Nacional) 94 610 32 22 (Export)

FUNDIDORES. ABRIL 2010

S SPECTRD o

Discover

Espectrometros
para analizar metales

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

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

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

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

Granalla de acero

WHEELABRATOR

lider mundial en la fabricaciéon
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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GUIA BREVES

SANDVIK COROMANT EQUIPA SU
NUEVO CENTRO DE PRODUCTIVIDAD
CON UNA MAQUINA MAZAK
SUMINISTRADA POR INTERMAHER

- " WAQUINAS DE LAVADO
Y DESENGRASE INDUSTRIAL

FARATODD TIRO DE FEZAS Intermaher, comercializadora de maquinas Mazak, ha sumi-

nistrado a Sandvik Coromant, fabricante de herramientas en
la industria del mecanizado, una maquina Mazak para su
nuevo Centro de Productividad ubicado en Madrid.

Sandvik Coromant continia con su compromiso de ayudar a
las empresas mecanizadoras y para ello ha creado un nuevo

HORNOS INDUSTRIALES ESTUFAS ESTATICAS INSTALACIONES PARA EL

HASTA 1300°C ¥ CONTINUAS HASTA 600°C PINTADO OE PIEZAS DIVERSAS Centro de Productividad de 300 l'I'l2 en San Fernando de He-

B et Tel: 933 711 668 - Fax: 933 711 408 nares, Madrid. Bajo el slogan “think, earn and work smart”

QUi £ 63’ mic www.bautermic.com : Sandvik Coromant tiene instalaciones certificadas como Cen-
e A e-mail: comercial@bautermic.com

tros de Productividad con el objetivo de proporcionar a sus
clientes formacion innovadora sobre las tGltimas estrategias y
herramientas para el mecanizado. Se brinda a los interesados
formacion tedrica y demostraciones practicas en maquina.

Con el fin de equipar el Centro de Productividad con la mas

]
r— L alta tecnologia para llevar a cabo demostraciones in situ,
"n ‘, r c@c Sandvik Coromant ha adquirido a Intermaher un centro de

torneado Mazak con Coromant Capto. Se trata del modelo

Horn oS y Refractarios QTNexus 250MSY, con las siguientes caracteristicas:

Volteo sobre bancada: 675mm

Ingenieria y Servicios Técnicos, S.A. B ltco sobre carro: 350mm

Avda. Cervantes, 6 - 48970 Basauri, Viz
Tel.: 944 420 * Fax: 944 496 ) - _
e-mail: insertec@insertec.biz ® www.insertec.biz — Longitud maxima de mecanizado: 541mm

— Plato principal de 10” con paso de barra 74 / 35hp /
4000rpm

Plato 2/ 6” / 15hp / 6000rpm
SERVICIOS — Herramienta de fresar: 7,5hp
Eje Y: 100mm

Torre con 12 posiciones (en cualquiera de ellas puede mon-
tarse una herramienta motorizada).

— Diametro maximo de corte: 380mm

CERTIFICACION

ASISTENCIA
TECNICA El Centro de Productividad consta de tres salas independien-
tes dotadas con las ultimas tecnologias en sistemas de audio y
video. Recibe alrededor de 300 personas al afio, interesadas
en mejorar la eficiencia y competitividad de sus compafiias
dentro la industria del mecanizado. Asi mismo, se propor-
ciona el soporte necesario para alcanzar el maximo rendi-
miento de todos los productos Sandvik Coromant. Hay diver-
sos tipos de formacion como por ejemplo, Métodos de
CESOL ASOCIACION ESPANOLA . . .

( DE SOLDADURA ¥ Mecanizado, Estrategias de Fresado, Decoletaje, Aeroespa-

Avenidad des Mediterrineo , 22° - 2° planta n t "
28918 Legands (Madrid) TECHOLOWRS DE UGN, cial y Materiales Termorresistentes, entre otros.

TIf : 91 475 83 07 — Fax 91 500 53 77 CESOLI 2y

. BOCIETY
cesol @cesol.es www.cesol.es

e

SERV'( ;lO SOLICITUD DE AMPLIACION DE INFORMACION
NOMBRE

AN Y S Y A A A S N S S N B B
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