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EEditorial I

Cumplimos 3 anos

Tres afios hace que comenzamos nuestra andadura en FUN-
DI Press y aunque han sido 3 anos duros, sobro todo los dos
ultimos, no nos arrepentimos para nada.

Hemos conseguido ser la revista de referencia en el sector
gracias a la inestimable ayuda de colaboradores, asociacio-
nes y anunciantes, a los cuales estamos tremendamente
agradecidos por el enorme apoyo recibido desinteresada-
mente.

Esperemos que en 2011 la industria nacional comience su as-
censo y podamos trabajar sin tanta incertidumbre. Tienen
que crearse expectativas para que los mercados y las inver-
siones se realicen. De lo contrario no existe la tranquilidad
necesaria para trabajar.

Y para terminar el ano, desearles unas Felices Fiestas y un
Préspero 2011.

Antonio Pérez de Camino
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Sodeca presenta
nuevo catalogo
de extractores
para humos

Nuevo catdlogo de extractores
para la evacuacién de humos:
400 °C/2h - 300 °C/1h - 200 °C/2h.

La empresa de Sant Quirze de
Besora pone a su disposicién su
nuevo catdlogo de extractores
para la evacuacién de humos y
sistemas de sobrepresién.

Se amplian contenidos e inclu-
yen nuevas gamas de producto
respecto al anterior. Todo tipo de
soluciones en ventilacién se es-
quematizan en este nuevo cata-
logo, con el objetivo principal de
que el cliente pueda obtener la
maxima informacioén, gracias a
sus contenidos claros y sencillos,
especialmente disenados para
facilitar las labores de consulta.

Sodeca esti en linea con las nue-
vas tendencias de ventilacidn,
que ayudan a la preservacién del

medio ambiente y al ahorro e-
nergético. En este sentido, el
nuevo catalogo presentado por la
firma informa de las homologa-
ciones y certificados de los dife-
rentes productos, que cumplen
con las maés altas exigencias de
calidad seglin las normativas de
ISO y AMCA.

Info 1

EFEF amplia
su marca
en Londres

El pasado 21 de octubre se clau-
surd el segundo “European Fu-
ture Energy Forum” (Foro Euro-
peo de Energias de Futuro), que
congregé en el recinto ferial Ex-
cel de Londres a més de 4.000
visitantes de todo el mundo.

Asi, representantes de empre-
sas y entidades relacionadas
con el sector energético acudie-
ron al Foro para tomar parte en
las sesiones principales, confe-
rencias, talleres de expertos,
mesas redondas, muestra co-
mercial y otras actividades in-
cluidas en su ambicioso progra-
ma.

Como co-organizadores del cer-
tamen junto con la agencia Tu-
rret Middle East, los responsa-
bles de Bilbao Exhibition Centre
se trasladaron la pasada semana
a la capital del Reino Unido, a-
compaiados de una delegacién
empresarial e institucional. En
ella destacd la participacién de
José Ignacio Hormaeche, Direc-
tor General del Ente Vasco de la
Energia, Edorta Larrauri, Direc-
tor de Tecnologia del Gobierno
Vasco, Oscar Zabala, Director de
Energia del Gobierno Vasco, y
Alberto Fernandez, Responsable
de Tecnologia de SPRI, ademads
de representantes de empresas

vascas como Sener, Gamesa e
Hiriko.

Por su parte, Pedro Marin, Se-
cretario de Estado de Energia,
participé como ponente en la
ceremonia de apertura del con-
greso, en el que también inter-
vinieron los Secretarios de Esta-
do de Energia de Reino Unido y
Portugal, la Ministra de Energia
de Dinamarca, y el Primer Mi-
nistro del pais anfitrién, David
Cameron, que saludé a los asis-
tentes por videoconferencia.

La préxima cita en el calendario
internacional del sector serd el
préximo afio, cuando se celebre
la 32 edicién del European Futu-
re Energy Summit de nuevo en
BEC. Sus socios estan promocio-
nando ya este evento en distin-
tas reuniones y convocatorias,
con las que pretenden reforzar
la marca europea y crear nuevas
redes de trabajo de alto perfil.

Info 2

Analizadores
de los productos
de la combustion

Medir, medir, medir, medir... si
no medimos no conocemos, y si
no conocemos No mejoramos.
Cada aplicacién tiene sus parti-
cularidades y la gama de analiza-
dores de los productos de la com-
bustién (PdC’s) de Testo aporta
su conocimiento para facilitarle
la eleccién. Desde la gama do-
méstica con los Testo series 327 y
330 LL hasta la gama industrial






Noticias / Diciembre 2010

con los Testo series 325-1, 340,
350-S/-XL y 360 se plantean dife-
rentes posibilidades de medicién
para ajustarse al maximo a sus
necesidades: de uno a seis senso-
res de medicién al mismo tiem-
po, software de gestién, variedad
de sondas, proteccién de los sen-
sores, comunicacién por Blue-
tooth, cumplimiento de norma-
tivas, registro y muchas otras
prestaciones.

Los analizadores de PdC’s Testo
son la herramienta perfecta para
la toma de decisiones: mejorar la
eficiencia o el rendimiento, aho-
rrar costes en combustibles, a-
juste de aparatos a gas, cumplir
con la legislacién vigente, man-
tenimiento de instalaciones, etc.
No importa donde se mida, en
hornos, calderas, motores, que-
madores, ciclos combinados, co-
generaciones, etc., la medicién
siempre sera de una elevada fia-
bilidad.

Info 3

CIELFFA celebro6
su Congreso

de 2010 en San
Sebastian

El Comité Internacional de Estu-
dio del Fleje celebr6 los dias 4 y
5 de noviembre su Congreso A-
nual en el hotel Londres de San
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Sebastian, con la asistencia de
UNESID en la organizacién. Los
representantes de las empresas
asociadas a CIELFFA, provenien-
tes de Alemania, Espana, Fran-
cia, Reino Unido, Italia, Suecia,
Austria y Republica Checa, cele-
braron en el marco incompara-
ble de la bahia de la Concha las
reuniones del Congreso durante
el jueves dia 4. En ellas se eligié
como nuevo Presidente al Doc-
tor Rolf Jansen, de la empresa
Bilstein, quien agradeci6 al Pre-
sidente ya saliente, D. Gerhard
Tichler, el trabajo realizado.

Durante el Comité Técnico se
expusieron interesantes solu-
ciones tecnolégicas a los actua-
les desafios en la produccién de
fleje de acero laminado en frio.
El Comité Econémico ofrecid,
por su parte, la opinién de los
expertos sobre la situacién ac-
tual de la economia europea y
de la coyuntura del sector en
particular.

Los participantes pudieron apre-
ciar al dia siguiente y gracias a la
cortesia del Grupo Arania, las
factorias de Arania en Amore-
bieta (Vizcaya) y de Aratubo en
Vitoria, que dieron cuenta del
importante desarrollo tecnolégi-
co del sector de la laminacién en
frio.

Info 4

MATIC

y MOLDEXPO
inician la
comercializacion
de espacios

Desde el componente hasta la
instalacion llave en mano, MATIC
y MOLDEXPO 2011 expondran u-
na completa oferta internacional
en respuesta a la demanda de la

industria, que cada dia exigen
mayores cotas de eficacia, renta-
bilidad y seguridad en sus proce-
sos productivos.

La Feria Internacional de Auto-
matizacién Industrial, MATIC, y
el Salén Internacional de Moldes
y Matrices, MOLDEXPO, abren el
periodo de comercializacién de
stands y espacios para el merca-
do nacional e internacional. Una
nueva convocatoria de dos ferias
sectoriales claramente consoli-
dadas que cuentan con el respal-
do de las principales asociacio-
nes y entidades del sector, que
en esta fase estan cerrando los
acuerdos de colaboracién con
FERIA DE ZARAGOZA para ga-
rantizar el éxito de convocatoria.

Dos eventos industriales que a-
Unan toda la innovacién y la
tecnologia disponible en mate-
ria de automatizacién y robéti-
ca, asi como en la produccién de
moldes y matrices. Los dias 10
al 12 de mayo de 2011, Zaragoza
serd el lugar de encuentro a ni-
vel internacional donde las em-
presas y profesionales daran
con la solucién que necesitan
en sus negocios en todas sus es-
pecialidades y segmentos. Des-
de el componente hasta la ins-
talacién llave en mano, MATIC y
MOLDEXPO 2011 expondran u-
na oferta industrial internacio-
nal en respuesta a la demanda
de los clientes, que cada dia exi-
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FERIA DE ZARAGOZA

gen mayores cotas de eficacia,
rentabilidad y seguridad en sus
procesos industriales.

Son numerosas las empresas
que, ya antes del inicio formal de
la comercializacién, han solicita-
do informacién sobre ambas fe-
rias para planificar su participa-
cién. Conscientes de la coyuntura
econdmica actual, FERIA DE ZA-
RAGOZA ha adaptado y mejorado
sus precios y servicios para que
las empresas rentabilicen su pre-
sencia en ambas ferias.

Info 5

Lourdes Vega,
recibe el premio
Fisico

de Excelencia

La doctora Lourdes Vega, direc-
tora de I+D de Carburos Metali-
cos y de MATGAS, un centro de
excelencia en CO, y sostenibili-
dad que estd investigando y de-
sarrollando diversos proyectos
para un uso sostenible de este
gas, ha recibido el galardén Fisi-
co de Excelencia como reconoci-
miento a la excelencia profesio-
nal en ciencias y tecnologias
fisicas.

Este premio es otorgado por el
Colegio Oficial de Fisicos y cuen-
ta con el apoyo de la Fundacién
Espanola para la Ciencia y la
Tecnologia (FECYT). Con esta
distincién colegial se destaca a
aquellos Fisicos/as que han al-
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canzado un nivel excelencia en
distintas modalidades del ejerci-
cio de dicha profesiéon. En esta
primera edicién se ha prestado
especial atencién a las Cienciasy
Tecnologias Fisicas con mayor
vinculacién al Medio Ambiente.

El acto de reconocimiento se ha
celebrado dentro del 10° Con-
greso Nacional de Medio Am-
biente (CONAMA), donde se ha
destacado la trayectoria profe-
sional y contribucién cientifica
de Lourdes en distintos ambitos
relacionados con el medio am-
biente.

Como directora de I+D de Carbu-
ros Metdlicos y de MATGAS,
Lourdes Vega lidera varios pro-
yectos que estan demostrando la
viabilidad de emplear el diéxido
de carbono procedente de las e-
misiones industriales para usos
sostenibles. Ejemplo de ello son
las investigaciones para utilizar
el CO, en el cultivo de algas, que
posteriormente se convierten en
biomasa, la carbonatacion de las
cenizas resultantes de la com-
bustién de producir cementos y
que éstas se puedan usar en la
construccioén de carreteras, su u-
so en el tratamiento de aguas re-
siduales o en la produccién de
nuevos materiales para diversas

aplicaciones. Asi mismo desde
MATGAS se trabaja en el uso de
hidrégeno en pilas de combusti-
ble, asi como en la produccién de
hidrégeno a partir de fuentes
sostenibles.

Info 6

Azterlan
presento

dos trabajos
en Hangzhou

AZTERLAN-Centro de Investiga-
cién Metalurgica presenté recien-
temente dos trabajos cientificos
en el 69 Congreso Mundial de
Fundicién celebrado en Hangz-
hou (China) y que reunié a los
maximos especialistas de fundi-
cién del mundo, venidos de cen-
tros tecnolégicos, universidades y
empresas.

Durante el Congreso, AZTERLAN
present6 dos papers o ponen-
cias: “La prediccién microestruc-
tural de piezas de aluminio en
diferentes condiciones de enfria-
miento” y “La formacién de gra-
fito chunky en piezas de pared
delgada de fundicién de hierro
esferoidal”, esta ultima elegida
una de las diez mejores ponen-
cias del congreso, entre las mas
de 100 presentadas.

En la Gltima edicién del congreso
celebrada en la India en 2008,
AZTERLAN vya fue premiada por
el Comité Técnico de la Organi-
zacién Mundial de Fundicién
con la mejor ponencia del Con-
greso, de un total de 106 traba-
jos, por su ponencia "Fundicio-
nes de hierro, herramientas
avanzadas de prediccién y con-
trol integral del proceso".

Esta edicién, que ha contado con
la asistencia de méas de 500 con-
gresistas de todos los paises in-
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dustrializados del mundo, se ha
celebrado bajo el lema Green
Foundry, siendo ésta una opor-
tunidad tnica para participar en
el desarrollo de una visién co-
mun para el futuro de la indus-
tria de Fundicién.

Ademis, el congreso conté con
un amplio programa de activida-
des, que incluia jornadas técni-
cas y visitas industriales, ade-
mas de una feria de fundicién,
donde AZTERLAN ha presentado
el sistema de prediccién de cali-
dad metaltrgica “Thermolan”.

AZTERLAN es un Centro de In-
vestigaciéon Metalirgica, con mas
30 anos de experiencia, donde 90

especialistas del sector metalur-
gico trabajan en dar respuesta a
los requerimientos de sectores
como automocion, edlico, etc.

Info 7

AZTERLAN
inaugura
nueva unidad
de desarrollo

e innovacion
AZTERLAN-Centro de Investiga-

cién Metaltrgica ha inaugurado
una nueva Unidad de Desarrollo

Suscripcion anual 2011

9 numeros
115 euros

pedeca@pedeca.es

Tel.: 917 817 776
Fax. 917 817 126

e Innovacién especializada en
automocién en el AIC-Automo-
tive Intelligence Center.

En esta nueva Unidad, que cons-
ta de 300 m? de instalaciones, se
integran un area de investiga-
cién especializada, un centro de
célculo y una zona para pruebas
experimentales, que cuenta en
estos momentos con ocho inge-
nieros, estando prevista la incor-
poracién a principios de 2011 de
dos mas.

Actualmente, ya se estd traba-
jando en tres proyectos parale-
los: el primero sobre materiales
altamente resistentes a baja
temperatura y a los fenémenos
de corrosién; un segundo cen-
trado en el desarrollo de la vi-
sién artificial orientada a las va-
riables de salida en el sistema
de gestién integral del proceso
de transformacién metdlica y el
tercero enfocado a la prediccién
estructural en piezas de alumi-
nio mediante el Thermolan.

La unidad de investigacién se
ha puesto en marcha con un e-
quipamiento compuesto por u-
na camara laser 3D y por un ro-
bot para posicionamiento del
haz que permite la identifica-
cién de los defectos de las pie-
zas de fundicién, como varia-
bles de salida del proyecto de
gestién integral de proceso. El e-
quipamiento ird aumentando
paulatinamente en funcién de
las necesidades de los proyectos
que se vayan desarrollando.

A la inauguracién han acudido
destacados expertos del Sector
de fundicién como los Profesores
Doru Stefanescu (Universidad de
Ohio), Dierk Hartmann (Univer-
sidad de Kempten) o Jacques La-
caze (CIRIMAT, Universidad de
Toulouse), asi como represen-
tantes de empresas, centros tec-
nolégicos e instituciones.

Info 8
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BcnRail despierta el interes
de empresas nacionales

y extranjeras

Por Fira Barcelona

dicién de BenRail, el Salén de la Industria Fe-

rroviaria de Fira de Barcelona, que tuvo lugar
el pasado mes de septiembre en el marco del salén
Innotrans de Berlin, conté con una destacada pre-
sencia de empresas espanolas y extranjeras que
mostraron su interés por participar en el certamen,
que se celebrara del 18 al 21 de octubre del afio
préximo.

I a presentacion internacional de la tercera e-

Cerca de un centenar de representantes de firmas
tanto de la industria ferroviaria espanola como de
Francia, Alemania, Austria

o Suiza, entre otros paises,

asistieron al acto de pre-

sentacién de BcnRail 2011

que se desarrolld en el s-

tand de 210 metros cuadra-

dos con el que Railgrup,

clister del sector que cola-

bora en la organizacién del

salén, participé en Inno-

trans 2010, el mayor acontecimiento ferial secto-
rial del mundo.

El director de BcnRail, Xavier Pascual, senald que la
nueva edicién del salén se vertebrara sobre tres e-
jes tematicos: "Queremos ser la gran plataforma
comercial, de relaciones y de transferencia del co-
nocimiento de la industria ferroviaria espanola y
del sur de Europa".

Pascual destacé, también, el potencial de creci-
miento que tiene el salén. "BcnRail es el reflejo de
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la pujanza del sector ferroviario espanol, que se
basa en la apuesta que hacen las Administraciones
Publicas por la expansién de este tipo de infraes-
tructuras en Espana".

Entre las principales novedades que esta perfilan-
do la organizacién de BcnRail, su director anuncié
que ademas de la tradicional exposicién de mate-
rial mévil, el salén organizard "un congreso técnico
de ambito internacional” en el que se presentaran
las dltimas innovaciones tecnoldgicas aplicadas al
sector y "potenciard el espacio BcnRail Innova co-
mo punto de encuen-
tro entre los proyectos
y la empresa".

Por su parte, el presi-
dente de Railgrup, Ja-
vier Vizcaino, mani-
festd su "satisfaccion”
por el grado de colabo-
racién existente entre
el cluster que él preside y BcnRail. Vizcaino mostré
"la plena disposicién" de Railgrup para lograr que
"BcnRail 2011 sea un salén més internacional”.

Innotrans 2010 logré reunir a mas de 2.200 exposi-
tores de 45 paises y recibi6 la visita de 106.000 visi-
tantes de todo el mundo.

BcenRail 2009 conté con la participacién de mas 200
empresas de 15 paises y la presencia de méas de
8.000 visitantes profesionales que mostraron su e-
levada satisfaccién con el certamen.
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Exitoso desembarco de EXPOFUN

en Buenos Aires

satisfaccién de los expositores por los nego-

cios concretados durante los tres dias de feria,
culminé la 2° Exposicién Internacional de Productos,
Equipos, Insumos y Maquinas para Fundicién (EXPO-
FUN 2010), que se desarrolld del 28 al 30 de octubre
en el Centro Costa Salguero de la ciudad de Buenos
Aires, simultdneamente con el 4° Congreso Latinoa-
mericano de Fundicién (COLFUN 2010).

C on una importante presencia de publico y la

Los 1958 visitantes -entre empresarios, profesiona-
les, técnicos y académicos- que recorrieron la Fe-
ria, que se realizé por primera vez en la ciudad de
Buenos Aires, pudieron observar la amplia oferta
de tecnologias, materiales y servicios orientados al
desarrollo de la industria de la fundicién que exhi-
bieron las 66 empresas expositoras.

Entre las actividades paralelas que tuvieron lugar
en el marco de la exposicién se destacaron la con-
ferencia “Contribucién tecnolégica del Instituto
Argentino de Siderurgia para el desarrollo técnico
de la industria de la fundicién”, a cargo de Michel
Anthony Romero de la mencionada entidad, y la
presentacién de la empresa Sidermes Argentina
“Acercandose a sus clientes”, dictada por Jairo Ro-
driguez Castelblanco y Jorge Gustavo Ortega, am-
bas con importante presencia de publico.

PERFIL DEL VISITANTE

El perfil del visitante fue elogiado tanto por los expo-
sitores como por los organizadores del evento. Profe-
sionales y empresarios altamente calificados reco-

FUNDiI—™

rrieron la muestra con marcado interés. Entre otros,
asistieron arquitectos, fundidores de oficio, ingenie-
ros civiles, industriales, mecénicos, quimicos y me-
taltrgicos, técnicos docentes, investigadores y estu-
diantes. En gran porcentaje los visitantes ocupaban
cargos ejecutivos y gerenciales en sus empresas.

Del total de visitantes, mds de un 5% procedia del
exterior, de paises tales como Estados Unidos, Uru-
guay, Perd, Paraguay, México, Italia, Alemania, Es-
pana, Ecuador, Colombia, Chile, Brasil, Bolivia.

COLFUN 2010

Por su parte, el 4° Congreso Latinoamericano de
Fundicién se destacd por una impecable organiza-
cién y por la calidad de las 40 conferencias y pre-
sentaciones técnicas que se llevaron a cabo duran-
te las tres jornadas.

Entre los méas de 80 exponentes de COLFUN 2010
hubo representantes de entidades internacionales
como la Organizacién Mundial de la Fundicién, la
Asociacién Brasilefia de la Fundicién y la Sociedad
Mexicana de Fundidores, especialistas de entidades
académicas prestigiosas tales como Facultad de In-
genieria de la Universidad de Buenos Aires, INTE-
MA, CONICET, Universidad Nacional de Rio Cuarto,
INTI Divisién Fluidodindmica y Universidad Auté-
noma de México, asi como también de empresas
nacionales y extranjeras.

Los excelentes resultados obtenidos durante la ex-
posicién y el extraordinario intercambio académi-
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co que tuvo lugar en el congreso, sentaron un muy
buen precedente para la realizacién de la préxima
edicién, que tendra lugar en 2012.

EXPOFUN y COLFUN fueron organizados en forma
conjunta por la Camara de Industriales Fundidores
de la Republica Argentina y R. Santi y Asociados y
contaron con el auspicio prestigiosas instituciones.

EXPOSITORES SATISFECHOS
Y BUENOS NEGOCIOS

Los expositores, por su parte, se mostraron muy
conformes con los resultados obtenidos durante la
muestra. “Nuestra evaluacién de la exposicién es
muy buena. Hubo gran concurrencia de publico es-
pecifico a la tematica de la feria. Pudimos contac-
tarnos con proveedores, como también con clien-
tes potenciales. Realmente pudimos hacer
contactos reales y posibilidades de negocios a futu-
ro”, senald Enrique Sacco de Metalprod.

Mora M. Frino, directora de J.G.F. & Co. S.A., spon-
sor de platino de EXPOFUN 2010, resalté la pre-
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sencia de publico extranjero: “Hicimos muchos
contactos internacionales con empresas de paises
como Brasil, Colombia, Venezuela, Chile y Uru-
guay, ademas del interior de Argentina. Uno tiene
que aprovechar estas oportunidades para tomar
contacto con los que estdn mas lejos del centro
normal de accién de la empresa”. La ejecutiva
también indicé que “se ven empresas nuevas con
ganas de aprender. Cada vez que hicimos los en-
sayos en vivo hubo mucho publico interesado, lo
que da la pauta de que hay ganas de incorporar
tecnologia”.

La exposicién se distingui6é ademads por la presen-
cia de 15 expositores del exterior, provenientes de
Brasil, Italia, India, Espaiia, Estados Unidos, Méxi-
co, Alemania y Suiza. El Ing. Francisco Franco Mer-
los de la empresa mexicana Nifra Comercial S.A.
de C.V. subrayd que “como nosotros venimos des-
de México, nuestro objetivo era conocer cémo es el
negocio en este pais, tener contacto con empresas
de aqui, y también ver qué es lo que nuestra em-
presa puede hacer aqui. Ademas, nos dio la posibi-
lidad de conocer Argentina”.
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HANNOVER MESSE 2011

(4-8 de abril de 2011)

reza “Smart Efficiency”. Siguiendo este lema,

las empresas de las 13 ferias monogréficas in-
ternacionales presentan del 4 al 8 de abril de 2011
las tecnologias clave de la industria mundial. “Des-
de hace afos, la eficacia en los mas diversos ambi-
tos es el tema dominante en la industria. Pero pro-
gramar los procesos industriales implica mucho
mas: se trata de conectar y usar de manera inteli-
gente potenciales individuales de eficacia. Smart Ef-
ficiency interconecta concretamente los &mbitos de
la eficacia de costes, procesos y recursos. Es la inter-
conexién inteligente la que permite a las empresas
posicionarse en el mercado a largo plazo, mante-
niendo la competitividad a nivel mundial”, afirma el
Dr. Wolfram von Fritsch, presidente de la junta di-
rectiva de Deutsche Messe AG. “En concreto esto
significa hacer uso de los materiales y de la energia
protegiendo los recursos naturales, optimizar los
procesos de produccién y gestionar los costes de
modo eficaz”, anade von Fritsch.

E 1 tema aglutinador de HANNOVER MESSE 2011

Sélo HANNOVER MESSE retne las tecnologias rele-
vantes a lo largo de la cadena industrial de valor a-
nadido. HANNOVER MESSE se centra en las inno-
vaciones y los desarrollos, en los nuevos productos
y tecnologias, en materiales y procesos eficaces.
Presentando los nucleos tematicos de la automati-
zacién industrial, las tecnologias energéticas, la
subcontrataciéon y los servicios industriales, asi co-
mo las técnicas de transmisién y de fluidos, HAN-
NOVER MESSE refleja las tendencias centrales de
los ramos de las mencionadas industrias.

“En primavera de 2011 ocuparemos todo el recinto
ferial de Hannoéver con nuestras 13 ferias clave inter-
nacionales. El visitante podra ver una presentaciéon
de los ramos industriales potente e internacional.
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Hoy ya estamos registrando en las distintas seccio-
nes un elevado nivel de inscripciones. Este desarro-
llo nos muestra que HANNOVER MESSE llega en el
momento oportuno en una fase de incipiente auge
econdmico y que en 2011 vamos a experimentar un
evento muy poderoso”, afirma von Fritsch.

Pronésticos de crecimiento positivos
para la industria

Las empresas industriales han aprovechado la difi-
cil época econdmica, presentdndose en el mercado
mundial con nuevos productos y soluciones. “Con-
tamos con que el ano que viene se presentaran en
HANNOVER MESSE mads de 4.500 innovaciones. Las
empresas expositoras van a mostrar una vez mas
de manera impresionante que para los desafios
centrales y globales del futuro ya existen solucio-
nes altamente inteligentes”, afirma von Fritsch.

Segun indica la Asociacién Alemana de Fabricantes
de Maquinaria e Instalaciones e.V. (VDMA), de
Francfort del Meno, la construccién de maquinaria
crecera en 2010 un seis por ciento en todo el mundo
y en 2011 un ocho por ciento mas. La Asociacién
Central de la Industria Electrotécnica y Electrénica
e.V. (ZVEI), de Francfort del Meno, estima asimismo
que el mercado electrénico mundial crecerd un seis
por ciento en 2010 y 2011 respectivamente. Von
Fritsch: “En HANNOVER MESSE el auge coyuntural
adquirird mayor dinamismo, confiriendo a los ra-
mos importantes impulsos, pues las ferias son indi-
cadores precoces de los futuros desarrollos en los
distintos ramos. Los expositores tienen la opor-
tunidad de establecer nuevos contactos de negocios
internacionales en Hannéver, dando asi mayor es-
tabilidad y sostenibilidad a su crecimiento.”



FUNDIGEX en la Feria ANKIROS

de Estambul

cio Exterior, ICEX, organiz6 la Participacién A-

grupada de empresas espaiiolas en la feria mds
importante del sector de la fundicién que se celebrd
en Turquia, entre los dias 11 y 14 de noviembre.

F UNDIGEX, con el apoyo del Instituto de Comer-

ANKIROS es una feria internacional dedicada a to-

do tipo de productos, maquinaria y servicios para
la fundicién de hierro y acero. Al mismo tiempo se
celebran los certdmenes ANNOFER y TURKCAST,
de maquinaria y servicios para la fundicién de no
férricos y fundiciones, respectivamente.

La feria se celebra cada dos anos y en la pasada e-
dicién conté con la presencia de 786 expositores de
38 paises (27% mas que en 2006) y con 14.058 visi-
tantes profesionales de 49 paises (3% mas que en
2006). Son cifras que convierten al certamen en u-
no de los principales eventos del mundo de la fun-
dicién a nivel mundial.

Ha sido el tercer ano para la Participacién Agrupa-
da de Espafia en ANKIROS, donde consolidé su i-
magen, dado que Turquia es uno de los principales
paises productores de fundicién y su crecimiento
continda en aumento.
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Editorial AFUMSE" 4° Trimestre

Por Manuel Gémez

el resultado de los conflictos bélicos desde la pri-
mera guerra mundial hasta el final de la guerra
fria, coincidente en el dltimo cuarto del siglo XX.

L a actual configuracién de Europa dirfamos que es,

Creo que los enfrentamientos militares y filos6ficos
que se producen a lo largo de la primera mitad del Siglo
XX, pueden tener como su principal motivo el huma-
nismo imperante a final del siglo XVIV y principios del
XX, en el que convierte nuestra sociedad en el mosaico
de pensamiento y cultura que stodavia es hoy?

Pero ;que ocurre después de las grandes guerras, de las
enormes destrucciones que se produjeron?. Siempre el
mismo efecto balsamico de querer continuar la vida alli,
donde la gente la habia interrumpido al comienzo de la
contienda. Las mismas costumbres, los mismos puntos
de vista se instalan en la cotidianidad. La mayor catds-
trofe que hasta entonces habia sufrido la humanidad, la
Segunda Guerra Mundial, de dimensiones y devastacio-
nes apocalipticas, parecia no haber tocado la conciencia
del hombre occidental. No hubo la menor intencién de
hacer algln tipo de reflexién moral. Se redactaron otra
vez tratados de paz recortando mapas con tijeras, para
obtener (con toda legitimidad desde luego) seguridad a
toda costa. Y nadie se percaté de que las grandes co-
rrientes de la Historia habian pasado ya por las costas
de Europa y se dirigian a otros paises emergentes.

Los mapas se dibujaron de nuevo y prevaleci6 el natu-
ral sentimiento de venganza, mas que el verdadero a-
fan de justicia, perdiendo de vista que, la sélida visién
del mundo en buena parte ;vigente hoy todavia?, habia
sido generado en Europa a través de su mds preciado
bien, como era el humanismo heredado de las culturas
griegas y romanas.

Imaginémonos como era entonces la sociedad espano-
la y mas concretamente la siderometaltrgica: a Princi-
pios del siglo XX muy probablemente podrian existir u-
nas 600 fundiciones de hierro, acero y aleaciones no
férricas en las que se trabajaba con los métodos tradi-
cionales de moldeo manual y escasamente un 10%, tra-
bajaba con un incipiente moldeo mecénico y fusién e-
léctrica, unida sobre todo a los trenes de laminacién,
mientras en las demds, la fusién era mediante cok me-
taltrgico. Los problemas postcoloniales nos hizo perder
parcialmente el horizonte de la revolucién industrial, a-
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demas de las batallas ideoldgicas que se libraban en Eu-
ropa, que harian cambiar mas tarde el fundamento del
comercio global, en el que nos vemos inmersos hoy.

Las publicaciones literarias y técnicas en orden y mag-
nitud muy elaboradas, fruto del humanismo todavia
reinante, tuvieron que asumir que la radio primero y el
transistor después, se convirtieran en elementos de co-
municacién de primer orden dando lugar que las noti-
cias escaparan al férreo control de determinados movi-
mientos politicos. Imaginémonos al dltimo pastor en el
Ultimo rincén de Espaiia, escuchando las noticias de las
emisoras que emitian entonces en espaiiol, pero de
procedencia extranjera. Y esto no habia hecho mas que
empezar y entre una de las causas efectos: se dejé de
leer; sin embargo crecieron las editoriales y aumenta-
ron exponencialmente las publicaciones escritas caren-
tes en su mayor parte de temas y tramas de fuerte inte-
rés, sin el menor atisbo humanistico.

Asi que en otras muchas cosas, el radar, la penicilina,
etc. se convirtieron en cosas comunes, aunque pocos
podian imaginar que otros nuevos inventos como la te-
levisién, los ordenadores, los aviones, antibiéticos, que
incluso estallasen bombas atémicas, permitieron que
esos mismos vehiculos de transporte aéreo fueran ca-
paces de llevar al hombre a la luna, dieran paso a los
primeros sintomas de masificacién de la produccién
industrial y su distribucién global. La difusién de la in-
formacién interesada en tiempo real, arrojaba el hecho
de que una nueva civilizacién nacia, distinta a todas las
demas, pero que no se materializarian en un futuro le-
jano, sino en el presente inmediato. Siempre hubo
cambios, pero tuvieron que pasar siglos y a veces mile-
nios para que el hombre dejara de andar a cuatro patas,
cambiara el caballo por el carro de ruedas y éste por ca-
ballo de vapor y mas tarde por el motor de explosion. A-
si fue como la fundicién dejé de ser agraria y se convir-
ti6 en una industria de automocién, hecho que ha
supuesto que en menos de 100 afios lo que habia costa-
do 2.000 en crear 600 industrias metaltrgicas, se hayan
reconvertido por si mismas en sélo 180 y descendiendo.

Al dia de hoy y aunque parezca mentira, a la crisis eco-
noémica se le une la actual fractura social que se produ-
ce fundamentalmente, porque hay gente que esta nue-
va visién del mundo no la ha podido asimilar y unos



por defecto y otros por exceso, parece que se ha im-
puesto lamentablemente el criterio que lo que vale, es
el valor superficial inmediato de las cosas. Esto hace a-
demas y por si fuera poco con lo que ya tenemos enci-
ma, que nuestro planeta tierra empiece a protestar de
la manera que su medio ambiente alerta.

Volviendo sobre todo a lo anterior expuesto, creo que la
actual falta de comprensién inteligente de nuestro en-
torno necesite (perdén) el sermén de lo ético, del traba-
jo bien hecho, del amor a las pequenas cosas para que
asi fundamentalmente cada uno, cada comunidad, ca-
da pais encuentre su sitio, se reubique en definitiva,
pueda convivir con la revolucién tecnolédgica y de co-
municacién, posibilitando una mejor convivencia hu-
mana y no es baladi aventurar, que la historia personal
terminard siendo historia universal ya.

Para nuestro mundo de la fundicién y como es habitual
que lo haga en estas fechas, lo mejor que puedo reco-
mendar para aplicar en su industria, para que pueda
mantener activa muchos afios es légica, cordura, capa-
cidad para el andlisis, talento en la creacién de nuevos
modelos, tanto de fabricacién en su fase de produccion,
como de formacién en todos los puestos de la fabrica,
dado que aquellos conocimientos heredados y transmi-
tidos de generacién en generaciéon vélidos sin duda hoy
y siempre, se han de complementar hoy mas que nun-
ca por proyectos de adquisicién de conocimientos y
didlogo entre empresas afines.

Intentamos y casi lo conseguimos, convocar hacia me-
diados de Diciembre una reunién sectorial para estu-
diar la evolucién de los precios y hacer balance de pre-
visiones, para lo cual contdbamos con empresas
fundamentalmente proveedoras que nos orientasen al
respecto. Estas al final desistieron en su compromiso
con AFUMSE®, por estar inmersas en cambios estructu-
rales propios, necesitando todo su tiempo y sus recur-
sos econdmicos para promocionar sus fabricados a es-
cala mundial. Todos los indicios apuntan que gastaran
en promocionarse en la GIFA alemana, asi que nos he-
mos visto en la necesidad de seguir en nuestra politica
de facilitar informacién a través de visitas giradas a las
mismas fundiciones, en las que nos han atendido feno-
menalmente y empresas proveedoras que a distancia,
nos ha pasado algunos datos que incluimos en la re-
daccién del Informe Actual del Mercado y Actualiza-
cién de Materias Primas.

La reunién Sectorial de AFUMSE* queda aplazada y se
tratard de organizar en el transcurso del Primer Trimes-
tre de 2011. El lugar serd Madrid o bien en algin lugar
de la costa andaluza, en donde trataremos de presentar
un plan de trabajo serio y atrayente con invitados de
excepcion, incluyendo un fin de semana en el que po-
der visitar alguna Bodega y probar la Navegacién a mo-
tor o vela. ;Quién se apunta?
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Boletin Técnico F.E.A.F.

Noticias publicadas en el Boletin Técnico de la FEAF -
Federacion Espanola de Asociaciones de Fundidores

del mes de Octubre 2010

INTERNATIONAL FOUNDRY FORUM
Barcelona, 10-11 de Septiembre de 2010

EL 6° FORO INTERNACIONAL DE FUNDICION, La
cumbre del mundo de la fundicién, se ha llevado a
cabo con éxito en Barcelona los dias 10-11 de Sep-
tiembre. La intencién de este foro bienal es infor-
mar sobre el mercado y las tendencias futuras en
los negocios de interés para la industria de la fun-
dicién. Los organizadores del foro son CAEF - la
Asociacién Europea de Fundicién y CEMAFON - la
Asociacién Europea de Proveedores de Equipos de
Fundicién.

Este evento ha contado con maés 250 asistentes. Las
invitaciones de caracter personal y efectuadas a
través del CAEF, CEMAFON y Proveedores de Equi-
pos de fundicién se han focalizado en miembros de
las Juntas Directivas de las diferentes Asociaciones
Nacionales de Fundicién y principales proveedores
de las Industrias de la fundicién a nivel mundial.
Por parte de FEAF ha asistido una persona.

En representacién de Espana, y con la colaboracién
de la FEAF, ha participado en esta conferencia en ca-
lidad de ponente, el Director-General de ANFAC (A-
sociacién Espafola de Fabricantes de Automdviles y
Camiones). En el panel técnico sobre futuros cam-
bios para la industria de la fundicién con respecto a
tendencias tecnolégicas e internacionalizacién ha
participado D. Cayetano Herndndez, Director Gene-
ral de INFUN,S.A., actuando D. Jordi Tartera, asesor
técnico de la AFC-FEAF y Director Técnico de la re-
vista FUNDI Press, como moderador del panel.
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En la conferencia se destac6 que este foro tiene lu-
gar en un momento muy dificil en el que Europa ha
tenido y tiene atn que hacer frente a las conse-
cuencias de la crisis. Con respecto a la Industria de
la Fundicién CAEF remarc6 que en Europa se ha
notado una disminucién de mas del 35% para las
fundiciones de hierro y acero y en torno al 30% pa-
ra las fundiciones no férreas. Si bien para la Indus-
tria de la Fundicién la crisis es un retroceso al nivel
de 2005 y se van a necesitar unos cuantos anos pa-
ra alcanzar los niveles de 2007, CAEF manifesté
que los indicadores a medio y largo plazo mues-
tran una clara tendencia positiva siendo la globali-
zacién, la internacionalizacién y el desarrollo sos-
tenible los principales retos para la industria de la
fundicién en el mundo entero. La movilidad y la e-
nergia seran los factores dominantes en los préxi-
mos anos.

El primer periodo de sesiones de presentaciones se
dedicé a energia y recursos. El segundo foco de aten-
cién y no menos importante fue la industria del au-
tomévil. Més de la mitad de la produccién de la fun-
dicién europea se destina a este sector y se trataron
diferentes aspectos tales como vehiculos de turismo,
comerciales, grandes motores diesel y fundicién de
inyeccién en automévil. Un capitulo aparte se dedicé
al mercado del sector edlico sobre retos y nuevas
tendencias en los préximos anos.

El segundo dia de conferencias lo protagonizaron
representantes de las principales Asociaciones de
Fundicién: Europa, Norte de América, Brasil, Esta-
dos Unidos, Jap6n, China, India y Rusia, informan-



do de la situacién y tendencias del mercado en los
préximos 5 afios y hasta 2020.

Podran encontrar més informacién sobre este im-
portante evento en http://www.international-
foundry-forum.org/.

En la FEAF estan disponibles todas las conferencias
del evento.

CONFERENCIAS:

— Megatrends in Society and Economy, Centro de
Estudios Econémicos Tomillo.

— Future Development in the Automotive Indus-
try/Markets, Management Engineers.

— Future Development in the Energy Sector, IEA.
International Energy Agency.

— Wind Turbine Markets - Trends and Challenges
of the Next Years, Gamesa.

— Passenger Car Concepts, ANFAC.

— Diecasting in Automotive, General Motors.

— Commercial Vehicles — Future Development of

Middle and heavy Classes until 2020: Conse-
quences for the Foundry Industry, Daimler.

— Market Trends and Views of the Large Diesel
Engine Industry, Wartsila.

— Status and Medium-term-Trends - Comments by
Representatives of the Leading Foundries Regions:

e Europe.

e North America.
e South America.
¢ China.

® Japan.

¢ India.

e Russia.

VISITA DELEGACION CHINA

El pasado 14 de septiembre se recibié en INASMET a
una delegacién china compuesta por 7 profesionales
de la fundicién; tres representantes de la Asociacién
China de Fundicién y cuatro profesionales de em-
presas privadas. La delegacién china aprovechando
su visita a Espana con motivo del International
Foundry Forum, mostré su interés y quiso acercarse
al Pais Vasco para visitar el centro tecnolégico INAS-
MET y alguna fundicién. INASMET y FEAF hicieron
en esta ocasién de anfitriones y acompaiaron a la
delegacién en un intenso dia de visitas.
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El punto de partida fue en las instalaciones de INAS-
MET en San Sebastian, donde se realizé una breve
presentacién de INASMET y FEAF y posteriormente
se les mostraron las instalaciones del centro tecno-
légico.

La segunda parada fue la planta piloto que INAS-
MET tiene en Irtn, donde dos expertos comentaron
las Ultimas investigaciones que se estan llevando a
cabo con la tecnologia del plasma en la fundicién.

No menos interesante fueron las siguientes visitas
a las empresas AMPO S. COOP. y TS FUNDICIONES,
S.A. donde se nos recibié de manera inmejorable y
a las que queremos agradecer su disposicién y hos-
pitalidad.

A media tarde terminé una jornada dura pero muy
enriquecedora para todas las partes, tanto en el am-
bito técnico como en el de las relaciones profesiona-
les.

PROYECTO FOUNDRYBENCH

El objetivo primordial del proyecto Foundrybench es
fomentar la eficiencia energética y el uso racional
de la energia en el sector de la fundicién, ya que co-
mo es sabido éste es uno de los sectores de mayor
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produccién y consumo de energia, por consiguiente
un sector con gran potencial de ahorro de energia.

La eficiencia del ahorro se medirad una vez aplica-
das las soluciones y buenas practicas propuestas
tras analisis de la herramienta de benchmarking,
en las distintas fundiciones que participan directa-
mente en el proyecto. El consorcio del proyecto es-
td formado por 8 socios de Finlandia, Suecia, Ale-
mania, Reino Unido, Espana, Francia y Polonia. Los
socios son reconocidos consultores, institutos de
investigacién y asociaciones de la industria.

Al cierre del proyecto se elaborara un libro de bue-
nas practicas que sera difundido en todas las Aso-
ciaciones de fundidores a nivel Europeo. En este
sentido, FEAF fue invitada a participar en la Gltima
reunién del Foundrybench llevada a cabo el pasado
1 de octubre en las instalaciones de INASMET-TEC-
NALIA en San Sebastidn. Asi mismo cabe destacar
la presencia de D. Max Schumacher, actual presi-
dente del CAEF, en el mitin.

MEDIDAS ANTIDUMPING

Tapas y registros de fundicién

El 13 de julio del 2010 la Comisién Europea ha decidi-
do aplicar fuertes medidas arancelarias relevantes
contra las importaciones procedentes de China de re-
gistros de fundicién para redes de aguas y servicios.

La Comisién ha decidido aplicar estas medidas, tras
quedar acreditada una practica sistematica de dum-
ping en dicho producto concreto por parte de los fa-
bricantes de la Republica China. El dumping es una
practica de competencia desleal, con competencias
nefastas para el comercio internacional. Todos los
acuerdos internacionales condenan dicha practica y
prevén medidas, tales como supervisién e incluso
tasas arancelarias, para evitar dicha distorsién. En
el fondo la practica del dumping suele conducir a si-
tuaciones de mercado de tipo monopolio, que perju-
dican la existencia de una libre competencia.

Previamente a dicha Decisién del 13 de Julio, existia
un acuerdo escrito previo sobre dicho producto, ba-
sado en la confianza entre la Comisién Europea y la
Cémara de Comercio China. Este acuerdo consistia
en un “Precio Minimo de Importacién”. Sin embar-
go, este acuerdo que se basaba en la confianza, ha
quedado explicitamente roto segin la Comisién Eu-
ropea cuando ésta ha podido acreditar que los fabri-
cantes de dicho producto de la Republica China,
burlaban el punto basico con artificios tales como
sistemas de compensacién, que de manera muy mi-
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nuciosa y detallada han quedado acreditados ante
la Comisién.

De modo maés simple, es posible decir que la Comi-
sién Europea ha podido acreditar que los fabrican-
tes de la Republica China con este producto especi-
ficamente, estaban realizando practicas claras de
dumping que perjudicaban a los fabricantes euro-
peos. Dichas practicas habitualmente se realizaban
con la colaboracién necesaria y lucrativa de algu-
nas empresas importadoras de la Unién Europea.

Espana ha sido y es uno de los grandes consumido-
res de dichos productos en sus viales.

Los principales consumidores son grandes compa-
fifas de redes, tales como compaiias de aguas y e-
léctricas, asi como las administraciones locales.

Espaiia tiene centros de fabricacién importantes,
que se han visto sometidos durante un largo perio-
do a dichas practicas de dumping en el mercado
espanol. Desde FEAF creemos que es una excelente
noticia que la Comisién Europea empiece a tomar
acciones decididas para asegurar la libre compe-
tencia en el mercado. Creemos pues ahora que un
paso importante seria que tanto las companias de
redes como las administraciones locales, tomen
conciencia del tema y tomen sus propias precau-
ciones para asegurar que las empresas que comer-
cializan dichos productos, operen con un perfecto
cumplimiento de la legislacién internacional, vi-
gente en la Unién Europea, sobre dichos temas.

Ya en 2005 mediante el Reglamento (CE) N°
1212/2005, se establecieron DERECHOS ANTIDUM-
PING definitivos para las importaciones en la U-
nién de determinadas piezas moldeadas origina-
rias de la Republica China.

Ante el anuncio de la expiracién de dichas medidas
antidumping (30 de Julio de 2010), la FEAF en colabo-
racién con las principales fundiciones fabricantes,
envié a la CE un cuestionario acompanado de una
carta en la que declardbamos estar a FAVOR DE
MANTENER LAS MEDIDAS ANTIDUMPING existen-
tes, considerando que contindan siendo necesarias
para permitir que la industria espanola se recupere
del dumping perjudicial sufrido en anos anteriores.

LEY DE RESPONSABILIDAD
AMBIENTAL, 26/2007

Proyecto de Orden Ministerial por la que se esta-
blece el orden de prioridad y el calendario para la



exigibilidad de la garantia financiera obligatoria de
las actividades profesionales del anexo IIl de la Ley
26/2007, de 23 de octubre, de responsabilidad me-
dioambiental.

Desde el pasado mes de julio y hasta el 21 de sep-
tiembre de 2010 ha estado en tradmite de consulta
publica el Proyecto de Orden Ministerial de referen-
cia. Esta orden establece un calendario gradual para
la aprobacién de las érdenes ministeriales sectoria-
les de exigibilidad de la garantia financiera obligato-
ria para las actividades profesionales, basado en el
nivel de peligrosidad o de riesgo medioambiental a-
sociado a cada una de estas actividades. Este calen-
dario determina, a su vez, el plazo que cada sector
tenga para adaptarse a la norma y elaborar el anali-
sis de riesgo sectorial MIRATS, guias metodolégicas
o tablas de baremos, en aplicacién de las previsio-
nes de la norma. Los plazos, en funcién de la peli-
grosidad o riesgo, van de dos a cinco anos desde que
entre en vigor esta Orden Ministerial.

En el caso de las fundiciones, la FEAF ha realizado
alegaciones al Ministerio de Medio Ambiente, en el
sentido de establecer el plazo de 5 anos para todas
las fundiciones, férreas y no férreas, incluidas las
IPPC, ya que para las fundiciones férreas IPPC se
establece el plazo de 3 afios. Hasta la fecha de hoy
la FEAF no tiene respuesta a su solicitud.

INSTRUMENTOS SECTORIALES, MIRAT’S

El Ministerio de Medio Ambiente ha publicado un
documento orientativo sobre estructura y conteni-
dos generales de los instrumentos sectoriales, para
el andlisis de riesgo medioambiental que se en-
cuentra disponible en su web. Con este documento
el Ministerio ofrece algunas directrices técnicas a
los sectores para la seleccién y la aplicacién de los
instrumentos de riesgos sectoriales: MIRATSs, Ta-
blas de baremos o Guias metodolégicas.

A este respecto la FEAF continda en proceso de se-
leccién y eleccién de la consultora para la realiza-
cién del MIRAT o Guia Metodolégica.

HERRAMIENTA MORA

El Ministerio ha elaborado una metodologia deno-
minada Modelo de Oferta de Riesgos Ambientales
(MORA) para el calculo de costes de reposicién, que
permitird monetizar los escenarios de riesgo con-
templados en los andlisis de riesgo sectorial, parti-
cularizando para cada operador. Se esta desarro-
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llando una aplicacién informética con acceso a tra-
vés de web, con el fin de ofrecer una herramienta
de asistencia integral para la monetizacién del da-
no medioambiental asociado a cada escenario de
riesgo, conforme a la metodologia de valoracién
que establece el Real Decreto 2090/2008 de 22 de Di-
ciembre, por el que se aprueba el Reglamento de de-
sarrollo parcial de la Ley 26/2007, de 23 de Octubre,
de Responsabilidad Medioambiental, y de las medi-
das reparadoras —primarias, compensatorias y com-
plementarias- junto con las mejores técnicas dispo-
nibles que sean necesarias para devolver los
recursos naturales y los servicios que éstos prestan
a su estado original.

UMBRALES Y EXENCIONES DE LA
GARANT{A FINANCIERA OBLIGATORIA

Esta pendiente que el Ministerio publique una OR-
DEN MINISTERIAL DE AMBITO DE APLICACION DE
LA GARANTIA FINANCIERA OBLIGATORIA, QUE
DEFINIRA UMBRALES Y EXENCIONES (lo que puede
hacer que alguna planta muy concreta finalmente
pudiese quedar fuera). Parece que todavia va a tar-
dar un poco en publicarse debido a la complejidad
de la Orden que debe modificar la Ley 26/2007 y el
Reglamento. Lo que si parece es que las exenciones
no seran por actividades, sino por umbrales.

UE Y GARANTIA FINANCIERA OBLIGATORIA

El pasado 12 de Octubre la Comisién Europea ha
publicado el Informe previsto en el articulo 14.2 de
la Directiva 2004/35/CE, sobre la capacidad de los
mercados financieros para disponer de una oferta
de garantias completa y generalizada a precios ra-
zonables. Este Informe debia haberse publicado
antes del 30 de Abril.

En este sentido, el informe dice que debido a la
falta de experiencia practica en la aplicacién de la
Directiva de Responsabilidad Medioambiental, la
Comisién concluye que no existe justificacién su-
ficiente en la actualidad, para la introduccién de
un sistema armonizado de garantia financiera o-
bligatoria.

Esto significa que la Comisién deja libertad a cada
Estado para introducir un sistema obligatorio de
garantia financiera. Asi, 8 paises han introducido
voluntariamente la obligatoriedad de la garantia fi-
nanciera que entrard en vigor en diferentes plazos
hasta 2014: Bulgaria, Portugal, Espana, Grecia, Hun-
gria, Eslovaquia, Republica Checa y Rumania.
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Este Informe aclara, por otra parte, que la Comi-
sién volvera a examinar la opcién de establecer u-
na garantia financiera obligatoria posiblemente
antes de la revisién de la Directiva (prevista para
2014 segln el articulo 18.2).

Por otro lado, en el informe se habla de una imple-
mentacién gradual en relacién a las actividades del
anexo III (en el que se encuentran practicamente to-
das las industrias, incluidas las fundiciones), el es-
tablecimiento de un techo para la garantia financie-
ra y de la exclusién de actividades de bajo riesgo.
Todo ello estd en linea con los trabajos que actual-
mente estd desarrollando el Ministerio de Medio
Ambiente y Medio Rural y Marino, a través de la Or-
den Ministerial de priorizacién y del documento de
exenciones que esta elaborando.

Cabe resenar que el Ministerio tiene un borrador de
cuestionario que esta haciendo a las aseguradoras,
para determinar si lo que se estd ofreciendo en el
mercado se adapta a lo que exige la Ley de Respon-
sabilidad Ambiental.

Novedades REACH

El1 30 de noviembre de 2010 expira el plazo para el
registro de las sustancias quimicas prerregistradas
que se fabrican en grandes cantidades, asi como de
las mas peligrosas:

¢ Sustancias clasificadas como “CMR” (cancerige-
nas, mutagénicas o téxicas para la reproduc-
cién), categorias 1y 2, en cantidad igual o supe-
rior a 1 tonelada/afio por fabricante/importador.

¢ Sustancias clasificadas como muy téxicas para
los organismos acuaticos (R50/53) en cantidad i-
gual o superior a 100 toneladas/ano por fabrican-
te/importador.

e Otras sustancias como tales, en preparados o in-
tencionadamente liberadas de articulos, en canti-
dades iguales o superiores a 1.000 toneladas/ano
por fabricante/importador (Articulo 23.1 REACH).

Para poder continuar su produccién y comercializa-
cién, fabricantes e importadores tienen que regis-
trar cémo gestionan el riesgo de estas sustancias.
Las primeras previsiones contemplaban aproxima-
damente 9.000 sustancias. Los tltimos reajustes ba-
jan la cifra hasta unas 4.400 sustancias.

REGLAMENTO CLP: 3 de enero de 2011. Plazo limite
para que fabricantes e importadores notifiquen a
la ECHA la clasificacién y etiquetado de aquellas
sustancias que, a fecha de 1 de diciembre de 2010,
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se hayan comercializado, se estén comercializan-
do o se comercialicen por primera vez.

En ambos casos, las empresas tendran que presen-
tar un expediente en formato IUCLID a través de
REACH-IT a la ECHA (Agencia Europea de Sustan-
cias y Preparados Quimicos).

La Industria en general se plantea si en el plazo fi-
jado para registro quedaran efectivamente regis-
tradas todas las sustancias comercializadas. La Co-
misién Europea se ha reafirmado en que no habra
aplazamiento. De no ser asi podrian plantearse
problemas de desabastecimiento de determinados
productos que no podrian comercializarse al no es-
tar registrados. Puede ocurrir también que algunos
productores de sustancias quimicas opten por re-
ducir su cartera de productos.

Los usuarios intermedios de sustancias y prepara-
dos quimicos tienen la posibilidad de consultar si
las sustancias quimicas que necesitan van a regis-
trarse a tiempo. La ECHA publicé en el primer se-
mestre una lista de las sustancias quimicas que es-
tan previstas que se registren en el primer plazo de
registro. Disponible en: http://echa.europa.eu/-
chem_data/list_registration_2010_en.asp

Si una sustancia que debe ser registrada en 2010 fi-
nalmente no se registra, serd ilegal fabricarla o ven-
derla en la UE a partir del 30 de noviembre de 2010.

DOCUMENTOS Y HERRAMIENTAS
DE INTERES PARA LAS EMPRESAS

El Navegador de la ECHA, desde abril de 2010 tra-
ducido a 20 idiomas.

El Navegador es una herramienta que ayuda a los
fabricantes, importadores, usuarios intermedios,
distribuidores de sustancias quimicas y producto-
res o importadores de articulos a saber cudles son
sus obligaciones con arreglo a REACH.

El Navegador ofrece una lista de obligaciones en
relacién con una sustancia determinada, a partir
de las respuestas que el usuario da a una serie de
preguntas: si produce o importa la sustancia, con
qué tonelaje, para qué uso, si la sustancia se clasi-
fica como peligrosa, etc.

En el caso de los preparados o articulos, la mayoria
de las obligaciones de REACH se refieren a las sus-
tancias contenidas en ellos. Si se trata de un pre-
parado, el primer paso antes de iniciar el Navega-
dor es identificar las sustancias que lo contienen.



Las sesiones del Navegador no siempre son las
mismas para todas las sustancias: se formularan
al usuario inicamente las preguntas pertinentes
a cada caso, a partir de las respuestas que ofrezca
en cada uno de los pasos. Disponible en espanol
en:

http://guidance.echa.europa.eu/navigator_es.htm

La ECHA ha publicado seis guias practicas para a-
yudar a los solicitantes de registro a cumplir con
los requisitos de informa-

cién para el registro con-

forme a REACH.

Las guias préacticas pro-

porcionan a los solicitan-

tes de registro un asesora-

miento, en profundidad y

comprensible, sobre como preparar un expediente
de registro usando IUCLID 5. Las guias practicas es-
tan disponibles en:

http://www.echa.europa.eu/publications_en.asp

LA ECHA PUBLICA EN MAYO
UN DOCUMENTO DE ORIENTACION SOBRE
RESIDUOS Y SUSTANCIAS RECUPERADAS

El nuevo documento de orientacién va dirigido a
empresas que reciclan y recuperan. Las sustancias
quimicas recicladas o recuperadas, no tienen que
ser necesariamente registradas en REACH.

Este documento de orientacién aclara los criterios
que deben cumplir las empresas para beneficiarse
de la exencién. Las empresas que no cumplan con
estas obligaciones deberdn registrar sus residuos o
sustancias quimicas recuperadas. También explica
la obligacién de compartir la informacién sobre las
sustancias recicladas y recuperadas en la cadena
de suministro. Mas informacién:

http://guidance.echa.europa.eu/docs/guidance_do
cument/waste_recovered_en.pdf

La ECHA lanzaba en junio la nueva versién
del REACH IT:

Incluye la posibilidad de hacer el envio conjunto
de forma paralela “parallel joint submission”, que
permite a los miembros de un grupo de envio con-
junto presentar su propio dossier, sin tener que
esperar a que el lider de registro reciba la informa-
cién de que su dossier estd completo, sino simple-
mente con que haya sido aceptado para su proce-
so en el sistema.
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Ademas permite hacer notificaciones directamen-
te en REACH-IT.

Mais detalle en la nota de prensa que en su dia pu-
blicaba la ECHA: http://echa.europa.eu/doc/press/
na_10_29 reach_it_update_20100531.pdf

Publicado en junio el documento Preguntas fre-
cuentes sobre REACH Versién 3.1:

http://www.portalreach.info/documentos_reach/r
each_faq%203%201.pdf

Publicado en julio un Nuevo Manual de Cémo noti-
ficar la identidad de una sustancia en IUCLID 5 pa-
ra registrarla en virtud de REACH:

http://echa.europa.eu/doc/reachit/dsm18/substan-
ce_id_report_iuclid_en.pdf

El 5 de Octubre la FEAF, en

colaboracién con AVEK-KI-

MIKA, organizé un jornada

informativa “REACH y FUN-

DICION: Ultimas dudas para

usuarios y solicitantes de

Registro”. Esta Jornada se ha

centrado en las obligaciones

que el REACH establece para los solicitantes de re-
gistro por importar productos quimicos por encima
de 1.000 tn/ano

CLAUSURA XVII EDICION )
“CURSO INTEGRAL DE FUNDICION”

El pasado 22 de Julio tuvo lugar el acto de clausura
y entrega de diplomas correspondientes a la XVII
edicién del “CURSO INTEGRAL DE FUNDICION”
que se ha desarrollado entre el 21 de Enero y el 23
de Julio, organizado por la AFV, impartido por Az-
terlan y dirigido a jévenes desempleados con titu-
lacién media o superior, y que ha contado con la
financiacién del Departamento de Empleo y Asun-
tos Sociales del Gobierno Vasco y el Fondo Social
Europeo.

En este acto de clausura participaron los 11 alum-
nos que iniciaron y finalizaron la formacién, parte
del profesorado responsable de la imparticiéon de
las diferentes materias de las que ha constado el
curso, representantes de empresas de fundicién y
proveedores, asi como representantes de Azterlan,
y de la Junta Directiva de la AFV.

De los 11 alumnos que finalizaron la formacién, 6
de ellos se encuentran ya trabajando en empresas
del Sector.
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PROYECTO EUROPEO LEONARDO
E-DECOM

El dia 3 de septiembre tuvo
lugar en Bilbao el quinto en-
cuentro transnacional del
Proyecto E-DECOM, cuyo ob-
jetivo es desarrollar conte-
nidos innovadores en E-le-
arning, que sirvan de apoyo
para impartir formacién en
el entorno de las empresas
del Sector de Fundicién.

El proyecto, financiado por la Comisién Europea en
el Marco de Transferencia de Innovacién del Progra-
ma Leonardo Da Vinci para la Formacién Profesio-
nal, ha sido liderado por la Asociacién de Fundido-
res del Pais Vasco y Navarra y cuenta con la
participacién de 3 entidades espafiolas, 2 griegas, 1
rumana y 1 lituana y se ha desarrollado a lo largo de
los afios 2008 - 2010.

Tras la preparacion del material formativo y el tes-
teo del CD master, se dio luz verde a la reproduc-
ci6én del CD para su posterior distribucién. El mate-
rial, que pretende servir de apoyo en el ambito de
la formacién en las fundiciones, estd compuesto
por los cuatro mdédulos formativos y sus corres-
pondientes tests de autoevaluacién.

Moédulos formativos:

— Proceso de Fusién.

— Arenas, moldes y machos.
— Molde permanente.

— Proceso de mecanizado.

Con fecha 27 de septiembre se ha procedido a di-
fundir a través de una circular general, una copia
gratuita del material a todas las empresas FEAF
esperando puedan sacarle el maximo partido po-
sible.
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PROYECTO EUROPEO LEONARDO
MAGISTER

El pasado 13 de Septiembre de 2010, la AFV recibié
confirmacién por parte de la OAPEE de que la pro-
puesta de Proyecto Leonardo da Vinci Transferen-
cia de Innovacién titulado, “MAGISTER- TRANSFE-
RENCIA DE EXPERIENCIA Y CONOCIMIENTO EN
LAS PYMES FAMILIARES” habia sido seleccionado.

Los participantes en este proyecto son:

e Socio-Promotor: Asociacién de Fundidores del
Pais Vasco y Navarra.

e Socio-Coordinador: Federacién Vizcaina de Em-
presas del Metal.

* Socios:
— SEA Empresarios Alaveses.
— Cdamara de Comercio de Industria de Cluj (Ru-
mania).
— Academia AIX MARSEILLE (Francia).
— Cofindustria Veneto SIAV S.p.A (Italia).

Los objetivos que se pretender alcanzar con este pro-
yecto se detallan a continuacién:

¢ Desarrollar instrumentos que permitan a las PY-
MES familiares afrontar los cambios de una nue-
va economia.

e Ayudar a validar y fortalecer las competencias
profesionales demandadas por el mercado labo-
ral.

e Fomentar la validacién del trabajo basado en el
aprendizaje de los trabajadores de edad.

e Fomentar el desarrollo profesional y aprendizaje
permanente.

¢ Desarrollar la empleabilidad de la gente joven.

Se prevé que la primera reunién del proyecto tenga
lugar en las instalaciones de AFV el préximo 16 de
diciembre de 2010.



Nuevas Resinas Furanicas
para las Nuevas Exigencias
Medioambientales

Por Jaime Prat. ASK Chemicals Espaiia, S.A.

rum Técnico de Fundicién se presentd un ex-

haustivo estudio sobre las variables de la are-
na recuperada y distintas resinas, en cuanto a su
efecto en la degradacién grafitica en grandes pie-
zas de nodular para el sector edlico. Entonces se
comprob6 el efecto perjudicial del contenido de a-
zufre en el molde aportado por las resinas furani-
cas.

E 1 28 de septiembre de 2005, durante el II F6-

Aquel estudio dio lugar a un cambio tecnolégico en
la fundicién, se pudieron fundir piezas que hicie-
ron frente a las exigencias del sector edlico y sigue
siendo la tecnologia usada hasta hoy.

Hoy en dia, la necesidad de cambio tecnolégico es
debida a la exigencia ambiental, al haber un cam-

bio de clasificacién para las resinas de mas del 25%
de furfurilico libre que, a partir del 01-12-2010 se e-
tiquetaran como téxicas.

Siguiendo con nuestra filosofia de “Compromiso de
Progreso” y “Tutela de Producto”, hemos investiga-
do durante los dos Ultimos afos para conseguir pro-
ducir resinas furanicas que cumplan con dicho re-
quisito y que actualmente ya se utilizan en varias
fundiciones europeas.

1. MAGNASET™ XTRA

Resinas Furanicas puras, de alto contenido de alco-
hol furfurilico, con 0% de fenol y de formol libre, y
menos del 25% de furfurilico libre.

Figura 1. Degradacién Grafitica en
funcién de Variables, Tipo de Pintu-
ra, % S, Tipo de Aglomerante y Tipo
de Arena.
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Figura 2. Efecto de la nueva normativa en el etiquetado.

2. MAGNASET™ PLUS

Resinas furanicas-fendlicas con menos del 25% de
furfurilico libre, pero con pequefias cantidades de
fenol y formol libres, que han sido desarrolladas
como alternativa al cambiante costo del alcohol
furfurilico, para poder tener la opcién de utilizar
resinas de menor coste.

Figura 3. Nuevas Resinas Furdnicas con menos de 25% de AF
libre.

Estas tres resinas han sido testadas y aprobadas,
en piezas de hasta 20 toneladas, en fundiciones del
sector edlico, de maquina herramienta, asi como
en fundiciones de gris, nodular y acero donde mol-
dean sin caja.

Pruebas en Fundicién

Fundiciones de Nodular del Sector Edlico MAGNASET™
XTRA

Se ha probado y homologado en fundiciones del
sector edlico, con resultados satisfactorios tanto en
moldeo, como en pieza acabada, con resultados si-
milares a las resinas de alto furfurilico hasta ahora
utilizadas.
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Figura 4. Estudio Resinas Furdnicas.

La mezcla tipica ha sido 100% de arena recuperada,
1,0% resina y 30% catalizador. Con las resinas MAG-
NASET™ estandar el contenido de S en el molde es
de 42,0 grs/100 kg arena, mientras que con el MAG-
NASET™ XTRA es de 29,0 grs/100 kg arena.

Figura 5. Moldes para Piezas Eédlicas — Cortesia de “TS Fundi-
ciones S.A.”.

Debido a la mayor reactividad del MAGNASET™
XTRA es posible, o bien utilizar menores porcenta-
jes de catalizador, o catalizadores mas débiles con
menor contenido en azufre, por lo que la arena re-
cuperada se estabilizard en contenidos inferiores a
los actuales, siendo esto una importante mejora
técnica y ambiental.

En la figura 7 a través de simulacién, se han calcu-
lado las temperaturas del molde en funcién de su
distancia a la pieza, en un momento dado y medi-



Figura 6. Machos y Piezas — Cortesia de “Sakana, S. Coop.”.

Figura 7. % Azufre en funcién de la distancia a la Pieza Fundida.

Figura 9. Mediciones
de Alcohol Furfurilico.

Figura 8. Mediciones de Alcohol Furfurilico en el Puesto de Trabajo.

do el % de S en cada seccién, obteniéndose las cur-
vas de % de S a las distintas temperaturas que se
alcanzan en la pieza después de fundida.

Se observa que en cualquier seccién del molde el %
de S del MAGNASET™ XTRA es sensiblemente in-
ferior al del MAGNASET™ Estandar, siendo 0 a par-
tir de 600°C, al quemarse totalmente el S. Todo es-
to conllevara a un menor contenido en S en la
arena recuperada.

Durante el periodo de homologacién se han he-
cho mediciones de alcohol furfurilico libre en el
puesto de trabajo (Figura 8) y dentro de los resul-
tados esperados, por tener menos AF libre se han
obtenido valores, no sélo dentro de la legislacién
vigente, sino muy inferiores, con lo cual dard a la
fundicién margen de maniobra para un posible
descenso de los TLV del alcohol furfurilico en el
futuro.

Fundicién de Mdquina Herramienta Gris y Nodular -
MAGNASET™ PLUS 145

Dado el acuciante ajuste de precios debido a la cri-
sis econémica, en esta fundicién se ha homologa-
do una resina furdnica-fendlica de més bajo costo,
como alternativa.
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Tanto en moldeo como en fusién, la resina se ha
comportado correctamente con excelente dureza su-
perficial de moldeo en piezas de hasta 15 toneladas.

La mezcla estandar ha sido 1% resina + 35% catali-
zador, 70%/30% arenas recuperada/nueva para
contacto y 0,9% resina + 35% catalizador con 100%
arena recuperada para relleno.

Fundicién de Motas - MAGNASET™ PLUS 165

En esta fundicidén se ha utilizado una version inter-
media de resina furdnica-fendlica, dando resultados
similares a la furdnica estandar de 65% AF utilizada.

En cuanto a las mediciones ambientales, asi como
con la furdnica estandar, se estaba ligeramente por
encima del limite de TLV. Con la MAGNASET™
XTRA 190 se han conseguido valores muy inferio-
res al TLV establecido (UK).

CONCLUSION

Las nuevas resinas MAGNASET™ XTRA dan una
alternativa a las fundiciones para evitar el uso de
productos clasificados como téxicos, que aparte de
consideraciones de seguridad e higiene en la fun-
dicién, pueden dar lugar a que algunas fundiciones
entren en normativa Seveso.

Ademas de esta ventaja, se ha comprobado que
debido a su mayor reactividad, los ciclos de arena
se estabilizaron, con contenidos de % S inferiores a
los de las resinas convencionales, con las consi-
guientes ventajas de mejor calidad de pieza y me-
jor ambiente, por sus menores emisiones de SO2 y
SH2 durante la fusién y el moldeo.

Asimismo, en las mediciones de alcohol furfurilico
libre en el puesto de trabajo se han encontrado va-
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Figura 10. Fundicién
en Mota.

lores muy inferiores a los obtenidos con las resinas
convencionales, lo cual nos da margen ante un po-
sible cambio a la baja, en los TLV europeos para el
alcohol furfurilico.

También se han homologado las resinas MAGNA-
SET™ PLUS, fendlico-furdnicas, con menor conte-
nido en furfurilico total, para dar una alternativa
de menor coste, donde los requerimientos de pro-
ceso no sean tan estrictos.

Figura 11. Probable Evolucién del TLV para el Alcohol Furfurilico.

Figura 12. A.F.— Equivalencia entre Clasificacién S/RD 363/95
y Reglamento CLP.
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E stos libros son el resultado de una serie de charlas impartidas
al personal técnico y mandos de taller de un numeroso grupo
de empresas metaldrgicas, particularmente, del sector auxiliar del
automovil. Otras han sido impartidas, también, a alumnos de es-
cuelas de ingenieria y de formacion profesional.

| proposito que nos ha guiado es el de contribuir a despertar

un mayor interés por los temas que presentamos, permitiendo
asi la adquisicion de unos conocimientos basicos y una visiéon de
conjunto, claray sencilla, necesarios para los que han de utilizar o
han de tratar los aceros y aleaciones; no olvidandonos de aquéllos
que sin participar en los procesos industriales estan interesados,
de una forma general, en el conocimiento de los materiales
metélicos y de su tratamiento térmico.

o pretendemos haber sido originales al recoger y redactar los

temas propuestos. Hemos aprovechado informacién proce-
dente de las obras mas importantes ya existentes; y, fundamental-
mente, aportamos nuestra experiencia personal adquirida y acu-
mulada durante largos afios en la docencia y de una dilatada vida
de trabajo en la industria metallrgica en sus distintos sectores:
aeronautica -motores-, automocién, maquinas herramienta,
tratamientos térmicos y, en especial, en el de aceros finos de cons-
truccién mecanica y de ingenieria. Por tanto, la Unica justificacion
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de este libro radica en los temas particulares que trata, su orde-
nacion y la manera en que se exponen.

| sequndo volumen describe, de una manera practica, clara,

concisa y amena el estado del arte en todo lo que concierne a
los aceros finos de construccién mecanica y a los aceros inoxida-
bles, su utilizacién y sus tratamientos térmicos. Tanto los que han
de utilizar como los que han de tratar estos grupos de aceros, en-
contraran en este segundo volumen los conocimientos basicos y
necesarios para acertar en la elecciéon del acero y el tratamiento
térmico mas adecuados a sus fines. También es recomendable
para aquéllos que, sin participar en los procesos industriales, estan
interesados de un modo general, en el conocimiento de los aceros
finos y su tratamiento térmico.

| segundo volumen estd dividido en dos partes. En la primera

que consta de 9 capitulos se examinan los aceros de construc-
cion al carbono y aleados, los aceros de cementacion y nitruracion,
los aceros para muelles, los de facil maquinabilidad y de maquina-
bilidad mejorada, los microaleados, los aceros para deformacién y
extrusion en frio y los aceros para rodamientos. Los tres capitulos
de la segunda parte estan dedicados a los aceros inoxidables, ha-
ciendo hincapié en su comportamiento frente a la corrosion, y a
los aceros maraging.

Puede ver el contenido de los libros y el indice en www.pedeca.es
o solicite mas informacion a:
Teléf.: 917 817 776 - E-mail: pedeca@pedeca.es
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Principios de la Fundicién

Concepto de Fundicién

Fundicién es una operacién de dar forma al metal
y vaciarla en estado liquido en un molde, seguido
de Solidificacién.

En algunos casos la fundicién es el inico método
de elaboracién de un metal o aleacién: son casos
en los que la aleacién no es maleable, por lo que no
se puede usar la deformacién pléstica para lograr
obtener las diferentes formas a producir. O bien
sus costes y rendimientos son menores.

La calidad de las piezas esta determinada por las ca-
racteristicas y calidad de colado del propio metal:

Fluidez - Capacidad de los metales y aleaciones de
fluir por el sistema de vaciado del metal para lo-
grar el perfecto llenado de la cavidad del molde de
fundicién y que se ajuste asi a su forma.

Factores que determinan la fluidez:

e Intervalo de solidificacién (la diferencia entre li-
quidus y Sélidus temperaturas de la aleacién).

El intervalo de solidificacién de una aleacién se
produce por la bajada de la fluidez de la misma, co-
mo consecuencia de su enfriamiento. El aumento
de la viscosidad causada por la presencia de séli-
dos cristales de primario, formado por el curso de
enfriamiento de la aleacién de debajo de la tempe-
ratura liquidus.

La fluidez de los metales puros es mejor que la de
sus aleaciones.

Las aleaciones eutécticas poseen una buena fluidez.
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¢ Viscosidad de la aleacién (cuanto menor viscosi-
dad tiene una aleacién, mejor es su fluidez). A
medida que disminuye la viscosidad con la tem-
peratura, los metales y las aleaciones de fundi-
cién tienen mayor dificultad para llenar mejor la
cavidad del molde.

¢ Tension superficial de la aleacién. Una baja ten-
sién superficial, hace mejor llenado de la cavidad
del molde.

Encogimiento es una contraccién del volumen de
aleacion causada por:

e La contracciéon de la masa fundida al enfriarse a
la temperatura liquidus.

¢ La contraccién de la aleacién por su propia soli-
dificacién (enfriamiento de la temperatura liqui-
dus a la temperatura sélidus).

Todos los metales con excepcién del bismuto tie-
nen una mayor densidad en estado sélido, que en
liquido.

e La contraccién de la aleacién sélida de enfria-
miento de la temperatura de sélidus a la tempe-
ratura ambiente.

La contraccién estd determinada por la temperatu-
ra de la aleacién, su composicién quimica y por las
condiciones de su solidificacién (velocidad de en-
friamiento, la forma del molde).

Contraccién cavidad

Cuando una gran regién aislada de la fase liquida se
mantiene dentro de los sélidos que la rodean, se for-
ma una contraccién de la cavidad en esta regién.



Contraccién porosidad

Este defecto de contraccién es una caracteristica
de las regiones centrales de fundicién (lingotes,
piezas de volumen) de las aleaciones con un am-
plio rango de temperaturas de solidificacién.

Calidad superficial
La calidad de la superficie estd determinada por:

¢ Calidad superficial de las paredes del molde.

e Gasificacién del molde o del revestimiento de
materiales.

e Reaccién quimica entre el material del molde y
la aleacién.

e Tipo de fundicién.

La resistencia a la formacién de grietas

Las grietas aparecen como consecuencia de las
tensiones internas provocadas por un enfriamien-
to no uniforme de la fundicién.

Las aleaciones con un bajo valor de ductibilidad
son las mas susceptibles a las grietas de forma-
cién.

Las grietas en caliente se forman durante la solidifi-
cacion de la aleacién en el intervalo de solidificacion.

Las grietas en Frio se forman en la solidificacién de
la aleacién durante su proceso de enfriamiento.

La colada continua es un método de colada en el
cual los procesos de vertido, solidificacién y ex-
traccién de la colada desde un molde abierto, se re-
alizan de manera continua.

Las dimensiones de seccién transversal de una co-
lada continua son constantes a lo largo de la longi-
tud de la colada y sélo estdn determinadas por las
dimensiones de la cavidad del molde.
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La longitud de una colada continua esta limitada
por la vida util del molde.

La tecnologia de la colada continua se utiliza tanto
para aleaciones ferrosas como no ferrosas.

Los procesos tradicionales de colada continua uti-
lizan moldes fijos (u oscilantes), en los cuales la
barra solidificada se mueve en relacién a la super-
ficie del molde.

La friccién provocada por el movimiento resulta en
la formacién de micro grietas y otros defectos, en
los areas superficiales de la colada.

La aplicacién de aceite lubricante en la superficie
del molde y los moldes de grafito autolubricantes
disminuyen la friccién/adherencia y reducen el &-
rea de superficie defectuosa.

Esta area defectuosa es normalmente mecanizada
(rectificada) antes del laminado.

Los métodos alternativos de colada continua utili-
zan moldes de movimiento sin fin (rodillos, cintas,
ruedas) caracterizados por movimiento relativo ce-
ro entre el molde y las superficies de colada.

Las bandas y planchas fabricadas por colada conti-
nua en moldes méviles tienen una superficie con
pocos defectos.

Las coladas pueden luego ser procesadas (lamina-
das) sin mecanizado superficial.

Dependiendo de las necesidades de producto y por
tanto de decisién de la posicién del molde (vertical
u horizontal), las maquinas de colada continua
pueden ser verticales u horizontales.
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Jornada: “Revestimientos
en hornos de induccion”

Por Instituto de Fundicién TABIRA

lan la Jornada “Revestimientos en hornos de

induccién”, que conté con la destacada parti-
cipacién de 87 personas, fundamentalmente ope-
rarios y técnicos del area de fusién, pertenecientes
a 33 empresas de fundicién.

E 1 pasado dia 20 de mayo tuvo lugar en Azter-

El gran interés mostrado por parte del sector ha
hecho necesaria la organizacién de una segunda e-
dicién de esta interesantisima sesién técnica el pa-
sado dia 3 de junio, con la asistencia de otros 86
técnicos de un relevante nimero de fundiciones de
hierro y acero de todo el pais.

Un total de 173 personas
pertenecientes a un impor-
tante nimero de fundicio-
nes de hierro y acero, en su
mayoria operarios que de-
sarrollan su labor en la
plataforma fusora, han to-
mado parte en estas intere-
santisimas sesiones de tra-
bajo.



Ambeas jornadas de trabajo contaron con la participa-
cién activa de los técnicos de la empresa INSERTEC y
del Centro de Investigacién Metaltrgica AZTERLAN,
cuya aportacién hizo posible la configuracién de
un completo programa de trabajo, orientado a dar
a conocer algunas de las claves, tanto desde el
punto de vista operativo, como de seguridad, en lo
que a seleccién de materiales, correcta instalacién,
y mantenimiento de los revestimientos en hornos
de induccién de crisol se refiere.

Las sesiones de trabajo permitieron acercar a los
técnicos que desempenan su labor diaria en la pla-
taforma fusora, conceptos relacionados con los
propios materiales refractarios empleados en los
revestimientos de los hornos, las principales inci-
dencias del revestimiento a lo largo de la fusién del
metal, asi como la influencia de los materiales de
carga en la vida del revestimiento.

Dichos encuentros plantearon a su vez importan-
tes reflexiones sobre aspectos directamente rela-
cionados con la seguridad y la salud laboral. Se dis-
cutié sobre la importancia de la aplicacién de las
MTDs asociadas al proceso de funcién y, mas en
concreto, a las operaciones de derribo y recons-
trucciéon del revestimiento de los hornos, con espe-
cial atencién al problema de la silice cristalina
dentro del acuerdo de didlogo social sobre la pro-
teccién de la salud de los trabajadores.

En su primera intervencién, el Sr. José Ramén Etxa-
be (responsable de laboratorio de INSERTEC), hizo
una caracterizacién de los materiales refractarios
utilizados en los revestimientos para la fusién de
acero y de hierro en los hornos de induccién de cri-
sol.

Se entiende por material refractario a aquél que es
capaz de mantener sus propiedades y resistir la ac-
cién de los sélidos, liquidos y gases a altas tempe-
raturas, cuyo punto de fusién supera los 1.550 °C.

Los materiales usados en el revestimiento de los
hornos para la fusién de hierro y acero son masas
secas vibrables. El empleo de uno u otro tipo de
masa (silice, alimina o magnesia) estd directa-
mente condicionado por el proceso, las caracteris-
ticas del metal a fundir (composicién quimica del
hierro/acero), asi como de la naturaleza de la esco-
ria generada a lo largo de la fusién. La eleccién de
uno u otro material viene a su vez influenciada por
el precio (un revestimiento silicioso puede llegar a
ser cuatro o cinco veces mas econémico que uno
formado por espinela).
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El Sr. Etxabe realiz6 una detallada explicacién so-
bre las reacciones quimicas de desgaste que se
producen en los revestimientos siliceos, alumino-
sos y de espinela, para concluir su presentacién
con una introduccién a los nuevos desarrollos en
materiales refractarios, tanto para la fusiéon de hie-
rro como de acero, orientados a la mejora de la re-
fractariedad, la resistencia al desgaste y la corro-
sién.

Sr. José Ramén Etxabe. INSERTEC.

La segunda ponencia, de marcado caracer practico,
corri6 a cargo del Sr. Gabriel Agudo (responsable de
Fundicién de INSERTEC), y estuvo orientada al ana-
lisis pormenorizado de las principales causas de
fallo de los revestimientos en los hornos de induc-
cién de crisol empleados en la fusién de hierro y a-
cero.

El Sr. Agudo dio comienzo a su brillante interven-
cién con una serie de reflexiones previas, directa-
mente relacionadas con la interaccién de los tres
elementos clave que aseguran el éxito de la vida de
un revestimiento: la correcta seleccién del mate-
rial refractario, una adecuada instalacién del mis-
mo, unido todo ello a una éptima puesta en mar-
cha o sinterizado.

A continuacién compartié con los asistentes algu-
nas de las principales incidencias asociadas a los
revestimientos siliciosos y basicos de los hornos de
induccién de crisol, y dio a conocer a través de un
exhaustivo analisis las principales causas de fallo.

El Sr. Agudo centré buena parte de su presentacién
en las seis incidencias mas comunes que se pre-
sentan a lo largo de la vida 1til del revestimiento
(sobrecalentamiento, grietas, desconchamientos,
bévedas, erosiones y recrecimientos), asi como en
la descripcién de las serias consecuencias que al-
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gunas de ellas pueden acarrear a lo largo de la
marcha fusora.

Destacar el contenido funcional de esta presenta-
cién, que concluyé con una serie de buenas practi-
cas para el arranque de horno nuevo, los arranques
y paradas consecutivas a lo largo de la actividad
productiva, asi como algunas claves para el correc-
to mantenimiento de las propias instalaciones fu-
soras (fosos de seguridad, sistemas de fuga a tierra,
junta piquera, reparaciones de la zona superior del
horno, ... etc).

Sr. Gabriel Agudo. INSERTEC.

El Sr. Julian Izaga (Director de Tecnologia e Innova-
cién de AZTERLAN), realiz6 una presentaciéon o-
rientada a dar a conocer la influencia de las cargas
metdlicas actuales sobre la vida del revestimiento.
La interaccién del metal y las escorias con el re-
fractario juega un papel determinante, tanto desde
el punto de vista operativo, como metalurgico, e
incluso medioambiental.

Es importante manejar criterios de seleccién de la
carga metadlica, no sélo desde el punto de vista téc-
nico y operativo (ajuste a la composicién quimica
deseada), sino también de caracter econémico y lo-
gistico (costo, calidad, y estabilidad del aprovisio-
namiento).

El revestimiento de los hornos de induccién de cri-
sol para la fusién de hierro y de acero, se ve direc-
tamente condicionado por factores de naturaleza
quimica (reacciones con el metal y la escoria), fisi-
ca (erosidn, agitacién del metal, golpeo de la carga,
...) y térmica (cambios de temperatura y choque
térmico).

El Sr. Izaga hizo especial mencién al problema que
supone la incorporacién de determinados materia-
les de carga, que contienen cada vez mayores can-
tidades de elementos de aleacién, desconocidos
hasta el momento. La constante evolucién de las
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chapas de acero empleadas en la carroceria de los
vehiculos, con la incorporacién de elementos co-
mo el Zn, Mn, B, Ti, ... etc, tiene una influencia di-
recta, tanto desde el punto de vista metaltrgico
(caracteristicas finales de las piezas fundidas), co-
mo operativo.

La incorporacién de paquete de acero (paquete de
automocién con Zn) como carga metalica, conlleva
una serie de inconvenientes que hay que gestionar
de forma adecuada a lo largo de la marcha fusora,
de cara a evitar posibles incidencias que afecten a
su vez a la seguridad. La puesta apunto de una me-
todologia de fusién, controlando el orden de incor-
poracién de la carga metélica y el rango de tempe-
raturas de fusidn, es determinante a la hora de
gestionar el contenido de Zn del paquete de auto-
mociodn, siendo este el elemento mas critico desde
el punto de vista de la vida del revestimiento y de
la propia marcha fusora.

Sr. Julidn Izaga. AZTERLAN.

El Sr. Izaga concluyd su presentacién insistiendo
en la necesidad de manejar indicadores que ayu-
den a controlar la vida y el estado del revestimien-
to de los hornos durante la marcha fusora.

La jornada concluyé con la intervencién de la Sra.
Cristina Barredo (responsable de calidad de INSER-
TEC) y del Sr. Jonan Aguirre (director de la divisién
de refractarios de INSERTEC), que a lo largo de sus
presentaciones plantearon una importante refle-
xi6én acerca de la importancia de la aplicacién de
las MTDs asociadas a las operaciones de derribo y
reconstruccién de los revestimientos de hornos de
induccién de crisol, prestando especial atencién al
problema de la silice cristalina.

La Sra. Barredo di6 a conocer la red Europea para la
silice (NEPSI), formada por las asociaciones sectoria-
les y por los propios trabajadores, que han alcanza-
do un acuerdo de didlogo social sobre la proteccién



de la salud de los trabajadores para la adecuada ma-
nipulacién y el buen uso de la silice cristalina, asi
como de aquellos productos que la contienen.

Dicho acuerdo tiene como principal objetivo la
proteccién de la salud de los trabajadores y de to-
das aquellas personas expuestas en el lugar de tra-
bajo a la silice cristalina respirable.

La minimizacién de la exposiciéon a la silice cristali-
na respirable en el lugar de trabajo mediante la apli-
cacién de las buenas précticas para prevenir, elimi-
nar o reducir los riesgos para la salud relacionados
con la silice es determinante, asi como incrementar
el uso de las buenas practicas (evaluacién, control,
supervisién y formacién), y el conocimiento de sus
efectos sobre la salud.

Sra. Cristina Barredo. INSERTEC.

Sr. Jonan Aguirre. INSERTEC.

Los contenidos técnicos y practicos de las distintas
intervenciones, junto con el gran interés mostrado
por el sector con la participacién de un gran ntime-
ro de operarios que desarrollan su labor diaria en
la plataforma fusora, han sido sin ninguna duda
las claves del éxito de estas dos jornadas técnicas.

Agradecer desde el Instituto de Fundicién TABIRA
el esfuerzo y la colaboracién de los técnicos de IN-
SERTEC y del Centro de Investigacién Metaldrgica
AZTERLAN, que han hecho posible la materializa-
cién de este interesantisimo marco de trabajo.
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Recubrimiento en base agua
de motas de fundicion -
Modelo matematico

Por *J. Esarte®, J. Ojer®, P. Alamar®, Victor Aceiia® y Miguel Ugalde®
* Centro Multidisciplinar de Innovacién y Tecnologia de Navarra CEMITEC.

® Magotteaux Navarra SA.

Abstract

El proceso de secado es en la mayoria de los proce-
sos industriales uno de los de mayor consumo e-
nergético. Con la regulacién internacioanal actual
penalizando el consumo incontrolado de energia
se hace imperativo el analizar estos procesos de
secado a fin de reducir sus consumos sin perjuicio
de su operatividad. Uno de los aspectos clave a la
hora de realizar una optimizaciéon del secado des-
de el punto de vista energético es el conocimiento
del producto a secar, es decir, el conocimiento de
su curva de secado caracteristica.

El presente trabajo determina de forma experi-
mental la curva de secado de la pintura en base a-
gua del recubrimiento de motas para el sector de la
fundicién.

1. Introduccidén

La regulacién internacional de Medioambiente es
cada vez mas severa en cuanto a la contaminacién
ambiental y el consumo energético, obligando a la
industria a tomar medidas cada vez mas severas
dentro de sus procesos. Un ejemplo claro es el aho-
rro/aprovechamiento energético de los procesos y
en el caso particular del sector de fundicién la mi-
gracién de pinturas base alcohol a base agua. Ac-
tualmente la industria de la fundicién emplea pin-
tura en base alcohol como recubrimiento de las
motas de fundicién, debido a que el curado de la
misma es por flamacién con un muy bajo coste
energético, pero a expensas de una elevada conta-
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minacién ambiental. Esta contaminacién ha obli-
gado a migrar hacia pinturas en base agua que sol-
ventan el tema de contaminacién, pero que por el
contrario incrementan el consumo energético que
implica el secado para la extraccion del agua.

Se hace por tanto necesario el optimizar estos pro-
cesos de secado para pinturas en base agua, a fin
de asegurar el minimo consumo energético. Ahora
bien, para optimizar energéticamente el sistema
de secado es fundamental determinar la curva de
secado del material a secar, en este caso la pintura
de recubrimiento de motas para fundicién.

El conocimiento de esta curva va a permitir esta-
blecer las condiciones de secado mas idéneas para
el secado de la pintura. Condiciones que seran
posteriormente tenidas en cuenta a la hora de es-
tablecer un sistema u otro de secado, diseno del
secadero.

2. Objetivos

Obtener una ley matematica de la cinética de seca-
do especifica de la pintura en base agua a emplear
como recubrimiento de motas de fundicién. Ley
que permita establecer las condiciones de secado
optimas.

3. Modelo matematico

Se asume que la variacién de la humedad del recu-
brimiento (pintura en base agua) con el tiempo es
proporcional a la diferencia entre la humedad en el



instante “t” y la humedad que tendria el recubri-
miento cuando se encuentra en equilibrio con el
ambiente [1]. Para que esto sea asi, es preciso que
se cumpla que la velocidad del aire de secado es
suficientemente alta o que el espesor del recubri-
miento suficientemente pequeno, como para ase-
gurar que las condiciones del aire circundante no
se ven alteradas a todo lo largo del recubrimiento.

Si esto es asi la velocidad de secado es:

(1)

Tanto la masa de equilibrio Mtote como la cons-
tante de secado K dependen de las propiedades del
recubrimiento y de las condiciones del aire de se-
cado (temperatura, humedad relativa y velocidad).
MtotO es la masa inicial de pintura.

En lo que a la masa de equilibrio se refiere, tenien-
do en cuenta las caracteristicas de la aplicacién, se
asume que la masa de equilibrio “Metot” es la ma-
sa de materia seca.

Por tanto, la ley de secado se reduce a determinar
la constante de secado “K” o su inverso “t1”, la cual
por cierto se obtiene de forma experimental.

3.1. Planteamiento de la ley de variacién
de la constante de secado (K)

La constante de secado contiene el efecto de todos
los fenémenos que determinan la dindmica y mi-
gracién del agua en y desde el material (difusivi-
dad de la humedad permeabilidad, capilaridad,
etc., ...). Fenémenos que dependen del material
base (tipo de recubrimiento, espesor del mismo,
contenido humedad) y las condiciones del aire cir-
cundante.

En el caso que nos concierne se asume una ley po-
tencial [2, 3] para la influencia de la temperatura,
humedad y velocidad del aire sobre la constante de
secado.

(2)

En donde los coeficientes “K1, K2, K3 y K4” se de-
terminan experimentalmente.

4. Determinacién de los coeficientes

Esta determinacién se obtiene de forma experimen-
tal en un tunel de secado en el que se introducen
muestras 4 x 4 x 1 cm de arena compacta sobre la
que se aplica el recubrimiento (pintura). En la tabla 1
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Tabla 1. Datos de algunos de los experimentos realizados (nue-
ve de ellos).

se recogen algunos de los ensayos realizados con el
coeficiente de correlacién entre la curva de ajuste y
la nube de puntos experimentales, figura 1.

Figura 1. Correlacién entre el valor experimental y el del modelo.

Aplicando la condicién de valor minimo de la su-
ma de las diferencias al cuadrado de los valores ex-
perimentales y los tedricos se determinan los coe-
ficientes “Ki”. Ello supone:

3)

Un andlisis de los coeficientes revela la influencia
positiva tanto de la temperatura como de la veloci-
dad del aire sobre la constante de secado y la in-
fluencia negativa de la humedad.

Se observa en la figura 1 la buena correlacién “R=
0.989024” entre los valores experimentales y los
predichos por el modelo relativos al parametro “t1”
inverso de la constante de secado “K”.

En la figura 2, se muestra la velocidad de secado
que predice el modelo para unas condiciones de
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Figura 2. Comparativa velocidad de secado.

secado dadas, con la que se obtiene exprimental-
mente para las mismas condiciones de secado.

6. Conclusiones

¢ Se ha establecido de forma experimental la ley
de secado para el recubrimiento (pintura en base
agua) empleado en motas para fundicién.

¢ Esta ley es la informacién previa que hay que
disponer a la hora de realizar un disenio de un se-
cadero energéticamente 6ptimo adecuado al
producto que se pretende secar.

Nomenclatura

K = Constante de secado (s-1).

t;=1/K = Tiempo transcurrido hasta que se alcanza
el 70% del secado [s].

M = Masa de agua contenida en el producto
(kg).

R = Coeficiente de correlacién.

RH = Humedad relativa (%).

t = tiempo (h).

T = Temperatura del aire (K).

v = Velocidad del aire (m/s).

X = Humedad del producto (kg agua / kg pro-
ducto seco).

Subindices

e = relativo al equilibrio.

o = relativo a las condiciones iniciales.

Superindices

tot = relativo a la masa total de producto.

w = relativo a la masa de agua.
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Fabricacion de camisas
para motores diésel (Parte 1)

Por Susana de Elio de Bengy; Enrique Tremps Guerra; Daniel Fernandez Segovia

y José Luis Enriquez

Si algtin lector necesita alguna imagen ampliada, comuniquenoslo a
pedeca@pedeca.es

y se le enviara a mayor tamaio.

Introduccién

Con el presente articulo iniciamos una serie en la
que se intentaran revisar los procedimientos de fa-
bricacién de piezas cilindricas, tanto huecas como
macizas. Estas piezas se obtienen por conforma-
cién en estado liquido (moldeo y colada) o sélido
(laminacién y soldadura). En este conjunto se tra-
taran, entre otras piezas, algunas como:

— Camisas de motores Diesel de potencia media o
alta, moldeadas en arena, asi como piezas hue-
cas (columnas, farolas, tubos y accesorios) no
obtenibles por centrifugacién.

— Camisas de motores pequenos y compresores,
tubos de fundicién destinados a aguas potables
o a desaglie, todo ello obtenido en molde meta-
lico, bien atmosférico o bien por centrifugacién.

— Cilindros de laminacién, trapiches de aztcar y
rodillos de molino colados en molde de arena,
metalico, mixto o por refusién bajo electroesco-
ria.

— Tubos “con costura” obtenidos por cilindrado y
soldadura de chapa y tubos “sin costura” obte-
nidos por laminacién o extrusién seguidas de
laminacién.

En la fabricacién de camisas de motores pueden
emplearse los tres métodos clasicos de moldeo, es
decir, en arena, coquilla o centrifugacién. El moldeo
en arena es el adecuado para camisas de motores
Diesel de potencia media o alta, de dos o cuatro
tiempos. A continuacién, se describen los sistemas
a emplear para estas camisas.

1. COLADA HORIZONTAL O VERTICAL

Las camisas estadn sometidas a severos controles
de recepcion y han de ser perfectamente herméti-
cas, ausentes de cualquier poro o rechupe que ori-
gine pérdidas de presién. Al principio, las piezas se
colaban horizontalmente (FIGURAS 1, 2, 3,4y 5),
empleando arena silice aglutinada con bentonita
como material de molde. Las entradas de caldo es-
taban en un extremo de la camisa, mientras que
en el otro extremo se encontraban los respiros de
gases y rebosaderos del primer hierro que atravie-
sa la cavidad de molde. Algunos tubos unitarios o
de series cortas se fabrican todavia por este méto-
do (FIGURA 6).

Este sistema de moldeo horizontal, frente a una re-
lativa sencillez del modelaje y proceso de moldeo, a-
dolece de falta de calidad y sanidad de las piezas
fundidas. Efectivamente, al colarse la pieza con su e-
je de simetria en posicién horizontal, las impurezas
(tierra, escoria, 6xidos metdlicos) arrastradas por el
caldo flotan en él hasta llegar a la generatriz supe-
rior, a lo largo de la cual quedan retenidas. Al meca-
nizar la pieza aparece una linea en esa zona de la ca-
misa, que no "limpia" y precisa de grandes creces de
mecanizado lo que, a su vez, repercute desfavora-
blemente en los costos de esta operaciéon. También
se complica la alimentacién, compacidad y estan-
queidad de las camisas. El resultado de este sistema
de moldeo y llenado se muestra en la FIGURA 7.

La disposicién horizontal presenta una desventaja
adicional: Al quedar el macho enteramente sumer-
gido en el caldo, tiende a flotar, con lo que la cami-
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Figura 1.

sa puede salir descentrada y con espesores de pa-
red desiguales. Si el macho no lleva armadura pue-
de llegar a romperse, lo cual daria lugar a entrada
de caldo en el "viento" del macho y sopladura del
mismo. Con toda seguridad, pieza defectuosa.

La solucién adecuada para estas dificultades es la
colada vertical, es decir, con el eje geométrico de la
camisa dispuesto en posicién vertical. Se derivan
algunas ventajas:

— Al pasar todo el caldo por la zona superior de ali-
mentacién (mazarota) la recalienta, obteniéndose
asi un gradiente térmico favorable. Esta circuns-
tancia mejora la calidad interna y estanqueidad
de la pieza. Se tiene caldo caliente y cavidad ca-
liente en la parte superior alimentadora y caldo
“frio” en cavidad “fria” en la parte inferior, ali-
mentada, del molde. La resultante de ambas cir-
cunstancias es una alimentacién 6ptima y efi-
ciente, con la consiguiente repercusién favorable
sobre la sanidad de las piezas fundidas.

— La mazarota, ademas de sobrecalentada, esta to-
da ella por encima del nivel superior de la pieza,
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J—— EWTRADA TEL HIERED DD La FIGURA 8 ilustra la solucién verti-
Bt = cal f:onjunta~para una camisa de ta-
T . emmom mano pequeno. El sistema de llenado
e tolana para una pieza relativamente peque-
B AN Agoer fla como es ésta comprende un bebe-
k! BEDERD L
JUNIA T CIERRE = dero de 22 mm de didmetro, que lleva
BE cAjag = - . P .
el hierro liquido por un conducto has-
HerRE — A ta un canal distribuidor anular colo-
cala [NFTROR o :r'lr' 95, o OR°C d la “ t d ”» : t d 1
- FETISR I cado en la “portada” (asiento) del ma-
CRYETS] (I s / \ cho central. Cuatro ataques de colada,
j’ B TE, SiThADA cada uno de 4 mm de espesor y 20
CAYIDAD Tkl gl DE —— - . . P .
mm de longitud, llevan el hierro liqui-
MOLDED DE CAMISAS EN AREMA do desde el canal anular hasta la ma-
{MOLDED HORITONTAL) zarota situada bajo éL
Figura 6. N
con lo que la accién de carga ferrostatica y el ren-
dimiento de alimentacién también se ven favore-
cidos. Se consigue una eficaz accién alimentadora
con el minimo desperdicio de caldo, lo que, a su
vez, redunda en menores costos de produccion.
— Se suprime el uso de bebederos, respiros, etc.,
que son sustituidos por una mazarota facil de FEMiCA DEFECTUOCA POR COLADA WORIZONTAL
cortar en el torno. Esto reduce los tiempos y cos-
tos de rebarba. Figura 7.
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Figura 8.

El didmetro de la parte superior del macho central da el chorro baje lamiendo el macho central y las
se aumenta ligeramente para que los ataques de paredes del molde.

colada se proyecten sobre un didmetro que corres-

ponde al punto medio del espesor de la cavidad de Hay también enfriadores externos con la forma y
molde de la pieza. Asi se evita que durante la cola- dimensiones vistas en la figura. Es preciso tomar

46 FUNDI-



precauciones con ellos antes, durante y después de
su utilizacién; manteniéndolos limpios, secos y de-
soxidados.

Hace anos se hizo un estudio analitico de la reper-
cusion que tiene el diseno del sistema de colada
sobre el porcentaje de rechazos en camisas coladas
de tres formas distintas. El estudio estadistico llevd
a las siguientes conclusiones:

— Camisas coladas verticalmente por el fondo, en
sifén (FIGURA 9), con caudales de hasta 1.000 kg
por minuto presentaron un 90 % de rechazos
por poros y rechupes.

— Piezas coladas a través de ataques escalonados,
tal como se vera mas adelante, tuvieron 50 % de
rechazos.

— Elrechazo colando por arriba fue de s6lo un 3 - 5%.

Figura 9.

En el caso de camisas de motores de dos tiempos la
existencia de las lumbreras puede plantear algin
problema cuando se cuela por arriba. El choque del
metal en caida contra los machos de las lumbreras
puede arrastrar material de molde y machos pro-
vocando arrastre de tierra, poros e inclusiones. Pa-
ra obviar eso se recurre a un sistema mixto: Se co-
mienza entrando por el fondo (“ataque en cuerno”)
con sifén para tener llenado tranquilo sin turbu-
lencia ni erosién, hasta superar el nivel de los ma-
chos de lumbreras; al llegar a este nivel se comple-
ta el llenado colando “en lluvia” por arriba para
tener gradiente térmico favorable.

2. MOLDEO DE CAMISAS GRANDES

Cuando se fabrican camisas mayores para propul-
sores de buques, el moldeo se hace en arena quimi-

Diciembre 2010 / Informacién

ca por las razones que ya se han dado anteriormen-
te y la pieza se cuela en posicién vertical (FIGURA
10). Se acentua el gradiente térmico favorable de so-
lidificacién mediante el empleo de enfriadores me-
talicos externos, incrustados en la pared del molde,
en la parte inferior de la cavidad de fusién.
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Figura 10.

Detalles a tener en cuenta en la fabricacién se dan
en los capitulos que siguen.

2.1. Cajas de moldeo

Ha de tenerse presente que todas las operaciones
del moldeo se hacen en posicién horizontal, pero
la colada se efectia con el molde colocado vertical-
mente, lo que supone el peligro de fugas por la jun-
ta de unién entre ambos semimoldes. Por ello las
cajas han ser indeformables y tener un cierre lo
mas hermético y seguro posible, cerrando la junta
por medio de cunas (chavetas) y/o tornillos. Las ca-
jas son rectangulares y alargadas, estando abiertas
por el extremo donde se ubica la artesa de colada
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(FIGURA 11). Deben tener puiios, mangones y en-
ganches que faciliten su manejo por el puente-
gria u otros medios de manutencién para prepara-
cién, cierre y posicionamiento en vertical en el
foso de colada. A veces, se utilizan cajas de moldeo
de seccién semicircular, de forma que entre dos
cajas configuran un cilindro. Esto facilita el manejo
del conjunto, reduciéndose la ocupacién de graa y
pescante para las maniobras de volteo; asi se me-
jora la organizacién del taller (FIGURAS 12 y 13) y
se reduce la cantidad de arena utilizada.

faly SucERFIR

CAJA DE MOLDED MODRIZOMTAL ¥ COLADA VERTICAL

Figura 11.
ARk LS
Toka ULEETG AMIAT S mERS X e TRHAS I:;I;A?.!} e
= " TR LpART
SIFERO w :w:wm.,m [y TEPURALD :; t:rm o e

y TN CAkd |

CAlA CILNDRICA DE MOLDEO
(1) ASPECTD GENERAL

Figura 12.

2.2. Modelos

En comparacién con otras piezas de tamano simi-
lar, los modelos son relativamente baratos, ya que
son cuerpos de revolucién que sélo precisan traba-
jo de torno para su construccion; esto facilita que
sean metalicos o de material sintético en lugar de
madera. En el caso de motores de dos tiempos, la
cosa se complica debido a la colocacién de las por-
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tadas de los machos de las lumbreras de admisién
y escape y, en algunos casos, cdmaras de agua.

Lo ideal es colocar los modelos (FIGURAS 14 y 15)
sobre placas provistas de casquillos y espigas de
guia que facilitan su ajuste a las cajas de moldeo y
evitan la obtencion de piezas variadas.
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En la FIGURA 16 se puede ver un conjunto de placa
modelo y caja, con unos salientes adosados que
tras el desmodelado van a dejar en la cavidad de
molde las portadas para implantacién de los en-
friadores externos. Estos enfriadores son anulares
siempre que sea posible.
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PARA EVITAR EL RECHUPE EN LAZ
ZONAS MASIVAS DE LAS CAMISAS

Figura 16.

Camisas de tamafo muy grande o piezas cilindricas
o tronco-cénicas de caldereria, hidraulica o siderur-
gia obligan al empleo de herramental (modelos y ca-
jas) de tamano excesivo para una manipulacién cé6-
moda y eficiente. En estos casos suele recurrirse al
moldeo a terraja, casi siempre en fosa, segin una
solucién similar a la adoptada para la fabricacién de
campanas, cucharones de escoria, carcasas y roto-
res de turbinas, hélices de barco, etc. La FIGURA 9 ya
vista, muestra una camisa moldeada en foso me-
diante este sistema de terraja.

Las FIGURAS 17, 18, 19, 20 y 21 muestran el equipo
para moldeo a terraja. Entre otros componentes se
tienen, rangua, arbol, collarin, abanico, bandera y ta-
bla. En la FIGURA 22 puede verse el foso donde se e-
fectiia el moldeo a terraja y la colada de piezas nava-
les de gran tamario, una hélice de buque en este caso.

2.3. Arenas de moldeo y machos

Las mezclas para moldeo en arena se dividen en
dos grandes grupos, segin propusieron Alberto
Muro e Ignacio Fernandez de Aguirre, de la Compa-
nia Euskalduna de Construccién y Reparacién de
Buques, hace afnos en su serie de articulos “Arenas
de Moldeo” publicados en la desaparecida revista
“Fundicién”. Estos son las arenas “aglutinadas” y
las “aglomeradas”.

La arena base es el componente fundamental de
los materiales para moldeo y macheria. En la pre-
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Figura 19.

Figura 20.
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paracién de estos dos grupos de arenas las ecua-
ciones fundamentales podrian escribirse ast:

arena base + aglutinante + aditivos
—> arena aglutinada

arena base + aglomerante + aditivos
—> arena aglomerada

La mayoria de las arenas base para fundicién son si-
liceas (SiO,). En algunos casos los granos de silice es-
tan asociados con diminutas cantidades de feldes-
pato, mica y otros minerales comunes. Muchas
arenas de fundicién contienen también pequefias
cantidades de minerales tales como ilmenita
(FeO)(Ti0,), circédn (ZrSiO,) u olivino (MgO)(FeO)(SiO,).

El olivino es una roca natural que consta de una so-
lucién sélida de ortosilicato de magnesio (Mg,SiO,
forsterita) y ortosilicato de hierro (Fe, SiO, fayalita).
La composicién del olivino puede variar, y sélo el
que tiene un elevado contenido de forsterita, es ttil
como arena base para fundicién. Las arenas de cir-
co6n (ZrSio,), normalmente llamadas “de circonio”
en el lenguaje coloquial de taller, contienen peque-
nas cantidades de ilmenita, rutilo, granate y otros
minerales de peso especifico elevado. Se estan em-
pleando en gran escala para moldes y machos espe-
ciales. Lo mismo ocurre con la cromita, “siderocro-
mo” o “espinela de cromo-hierro” (Cr,0,)(FeO),
también empleada en moldeos de piezas especiales.
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2.3.1. Arenas aglutinadas

El primero de los grupos lo constituyen las “a-
renas aglutinadas” compuestas por la combi-
nacién de una “arena base” de silice, cromita,
circén u olivino, y un “aglutinante”, casi siem-
pre una arcilla del grupo de las montmorilloni-
tas (bentonitas). Cuando en el malaxador se a-
diciona agua (liquido polar y con orientacién) a
la mezcla, entre el aglutinante y el agua se ori-
ginan atracciones electrostaticas. Estas fuer-
zas son responsables de la cohesién entre los
granos de la arena base. Esta cohesidn es de
caracter fisico y no muy fuerte, razén por la
cual las caracteristicas mecdnicas de las are-
nas no son muy satisfactorias de cara a su em-
pleo para piezas de gran responsabilidad.

Las arenas base empleadas son de granulo-
metria 60 — 80 AFS (Sociedad de Fundidores
Americanos). En la FIGURA 23 se tiene la ho-
ja de caracteristicas de una arena base de
primera calidad extraida de canteras de la
zona de Arcos de la Frontera (Cadiz). Durante
muchos aflos esta arena la tomé la Asocia-
cién Técnica de Fundicién, por su calidad,
como Arena Tipo para ser material base de
ensayos de aglutinantes y aglomerantes. En
machos con poca penetracién de caldo la a-
rena es 40 AFS, es decir, menos fina.
(Continuara)
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Inventario de Fundicion

Por Jordi Tartera

Siguiendo el camino emprendido en la revista Fundicién y después en Fundidores, ofrecezco ahora en exclusiva a
los lectores de FUNDI PRESS el “Inventario de Fundicién” en el cual pretendo resefiar los articulos mds interesan-
tes, desde mi punto de vista, que aparecen en las publicaciones internacionales que recibo o a las que tengo acceso.

DEFECTOS
El concepto de calidad en las piezas fundidas
Campbell, ]. En inglés 3 pags.

El concepto de calidad de las piezas fundidas se
define como la ausencia de defectos atrapados
que incluyen basicamente burbujas y bifilms. Es-
tos son la causa de la microporosidad dispersa y
microgrietas, cuya consecuencia es baja ductili-
dad y resistencia a la fatiga. El origen es la pelicu-
la de 6xido que se forma en la superficie libre del
metal. En un llenado turbulento, la pelicula se
rompe y queda atrapada en el seno del metal li-
quido doblandose y constituyendo el bifilm. Para
obtener piezas de calidad, lo ideal es llenar contra
gravedad. Cuando esto no es posible, es necesario
que los sistemas de llenado sean de presién natu-
ral que empuja el metal contra los canales de lle-
nado, evitando las inclusiones de arena que son
un indicativo de un mal sistema de llenado. En los
sistemas a presién debe sustituirse el embudo de
colada por una artesa, el bebedero de colada debe
ser cénico, eliminarse el pocillo de colada y susti-
tuirlo por un codo, y los ataques deben situarse en
el molde inferior, de modo que el llenado de la
pieza se realice por la parte inferior de la pieza.
Los ataques deben estar dimensionados para que
la velocidad de llenado sea inferior a 1m/s o mejor
aun, 0,5m/s para evitar las turbulencias. En estas
condiciones no hay microporosidad, ya que no se
han formado bifilms, no se forman burbujas du-
rante el llenado y no hay riesgo de roturas en ca-
liente, ni riesgo de blisters durante el tratamiento
térmico. Con todo, Campbell preconiza que el fu-
turo es el llenado contra gravedad.

Foundry trade Journal 184 (2010) n° 3679 p. 274-76
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ALUMINIO

Posibilidades de reduccién de la porosidad en las
aleaciones de aluminio A380 y magnesio AM60
mediante el proceso RheoMetal

Granath, O., M. Wessén y H.Cao. En inglés. 10 pdgs.

Se han obtenido piezas comerciales de aluminio A380
y magnesio AM60 por inyeccién y rheocasting me-
diante el sistema RheoMetal. Este proceso que esta
basado en la formacién rapida de una barbotina (RSF)
es capaz de producir gran cantidad de barbotina en
poco tiempo. La diferencia con otros procesos reologi-
cos estriba en que no es necesario un sistema de ex-
tracciéon de calor exterior. Ello implica el intercambio
de entalpia entre las dos aleaciones que forman el
sistema, en el cual una aleacién esta sobrecalentada
mientras que la otra es sélida. Durante la agitacién, la
fusién y disolucién de la aleacién sélida se produce
rdpidamente. En este trabajo se investiga la posibili-
dad de reducir la porosidad con el consiguiente au-
mento de las caracteristicas mecénicas. Los analisis
por rayos X, el examen de la microestructura, la ob-
servacién de superficies pulidas para detectar la pre-
sencia de 6xidos y los ensayos mecanicos, confirman
la superioridad del proceso RSF. El distinto modo de
llenando entre la inyeccién y el RSF es la causa del di-
ferente tipo de porosidad encontrado en la colada a
alta presién. La inyeccién produce una mayor porosi-
dad y microrrechupes debido a la turbulencia del lle-
nado. La menor temperatura del proceso RheoMetal y
la agitacién consecuente generan una estructura glo-
bular muy uniforme, con el consiguiente aumento de
las caracteristicas mecdanicas. En cualquier caso, se
han obtenido mejores resultados en las aleaciones de
aluminio que en las de magnesio, debido a la dificil
eliminacién de éxidos en el Mg.

Metallurgical Science and Technology 28 (2010) n° 1 p. 2-11
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91332 52 95

Fax: 91332 81 46

Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@terra.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

o Laboratorio de ensayo de materiales . andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

o Solucion a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metdlicos en produccion o servicio : calidad de suministro, transfor-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones soldadas etc.

e Puesta a punto de equipos automdticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

o Cursos de fundlicion inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
bajo en la empresa.
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Articulos para inyectado:

Granulos lubricantes para piston.
Desmoldeantes.

Barras y pistones de cobre berilio.

Pistones de acero de larga duracion.
Evacuadores de aire para moldes “Chill-vent”.
Calentadores de gas para moldes.

Y otros articulos para fundicion:

e Aditivos de arena.

e Aglomerante inorganico GEOPOL A.

o Arena preparada PETROBOND. WWW.bergsl.com
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