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célula de fabricacién de machos
con un proceso inorganico y una
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mendi, Service, lo constituye el
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to asi como el retroffiting de ma-

quinas. Aurrenak por su parte
expone en el mismo stand (Hall
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inorganica y ademas completa
su gama de fabricaccién de uti-
llajes de fundicén de hierro con
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EEditorial I

GIFA 2011

Aungque ya hace algunas Gifas que dije que era la Gltima, esta vez
no tengo claro si asistiré o no. Pequenos problemas de salud (que
no de dinero y amor) me hacen dudar si debo o no debo ir.

:Qué me gustaria ver en la GIFA? Los que estamos convencidos
de que para las aleaciones ligeras el moldeo semisélido es la
gran solucién, nos gustaria ver instalaciones, ya sea de New
Rheocasting, Thixocasting, SLC, SSR, CS, LSC SEED, CRP o las si-
glas que sean, pero que nos demuestren que el semisélido ya es
una realidad.

Hace demasiadas Gifas que el moldeo no avanza. ;Veremos algo
nuevo en moldeo quimico? ;Nos convenceran de que podemos
llenar contragravedad todo tipo de moldes?

Los que si estaran abundantemente representados son los pro-
gramas de simulacién ;Conseguiremos simularlo todo de verdad?

Nuevos tratamientos para aleaciones de aluminio y magnesio
¢nos hardn olvidar que todavia no hemos conseguido fundir y
colar estas aleaciones sin 6xidos ni bi-fims?

Muchas preguntas y mdas que
me olvido, y cuyas respuestas
debiéramos encontrarlas en la
GIFA. Si nos vemos tomando
cerveza en el Alt Stad, lo comen-
taremos. Si no es asi, espero que
alguien nos lo cuente en FUNDI
Press.

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

del mes de Marzo 2011

AFV, ELEGIDA PARA PARTICIPAR
EN EL COMITE DIRECTOR
DE LA INICIATIVA INTERCLUSTER

En la actualidad existen en el Pais Vasco 11 Clus-
ters y 9 Preclusters, reconocidos como tales por el
Departamento de Industria, Innovacién, Comercio
y Turismo del Gobierno Vasco:

CLUSTER

Agrupacién de empresas interconectadas y de ins-
tituciones en un determinado area con cierta pro-
ximidad geografica y que estan vinculadas a través
de elementos comunes y complementariedades,
cuyo objeto es fomentar la cooperacién interem-
presarial, asi como la mayor vinculacién entre las
empresas y las infraestructuras cientificas y tecno-
légicas, junto con el soporte de la Administracién
Publica.

¢ ACEDE - Agrupacién Cluster de Electrodomésti-
cos de Euskadi.

e ACICAE - Cluster de Automocién de Euskadi.

e ACLIMA - Asociacién Cluster de Industrias de
Medio Ambiente de Euskadi.

e AFM - Asociacién Espafiola de Fabricantes de
Maquina Herramienta.

e EIKEN - Asociacién Cluster Audiovisual de Eus-
kadi.

e ENERGIA - Asociacién Cluster de Energia.

e FMV - Foro Maritimo Vasco.
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e GAIA - Asociacién de Industrias de las Tecnolo-
gias Electrénicas y de la Informacién del Pais
Vasco.

e HEGAN - Asociacion Cluster de Aeronautica y Es-
pacio del Pais Vasco.

¢ Asociacién Cluster del Papel de Euskadi.
¢ UNIPORT-Cluster del Puerto de Bilbao.

PRECLUSTER

Agrupaciones de empresas, con personalidad juri-
dica propia, cuyo objeto es incrementar la compe-
titividad de sus empresas en un determinado sec-
tor a través de la cooperacién interempresarial.
Una vez consolidados los preclusters se establece
que puedan pasar a ser clusters prioritarios.

e AFV - Asociacién de Fundidores del Pais Vasco y
Navarra.

e Asociacién de Artes Graficas de Vizcaya.
¢ Cluster de la Alimentacién de Euskadi.

¢ Asociacién Basque Bioscience Cluster.

¢ HABIC - Cluster del Habitat y el Contract.

e ERAIKUNE - Cluster de la Construccién de Euska-
di.

e HERRAMEX - Asociacién Espafiola de Fabricantes
de Herramientas de Mano.

e SIDEREX - Asociacién Espafiola de Exportadores
de Productos e Instalaciones Siderurgicas.

e SIFE - Sociedad Industrias Forjas por Estampa-
cién.
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Cara al ejercicio 2011, desde el Departamento de
Industria, Innovacién, Comercio y Turismo del Go-
bierno Vasco se ha puesto en marcha la INICIATI-
VA INTERCLUSTER que tiene como fin ultimo abor-
dar retos estratégicos a través de la cooperacién
entre las empresas de los distintos clusters y pre-
clusters.

Para hacer operativo su funcionamiento, el Gobier-
no Vasco acord6 elegir un Comité Director forma-
do por 4 representantes de los distintos Clusters y
1 representante de los distintos Preclusters y asi,
con fecha 11/03/11 se eligié entre todos los clusters
y preclusters el siguiente Comité Director:

OBJETIVO

Establecer, con el apoyo de un consultor como di-
namizador, el funcionamiento interno y la forma
de abordar la Iniciativa Intercluster.

¢ Direccién de Planificacién y Estrategia del Go-
bierno Vasco.

e ACLIMA, Asociacién Cluster de Industrias de Me-
dio Ambiente de Euskadi.

e AFM, Asociacién Espaniola de Fabricantes de Ma-
quinas-Herramienta.

¢ GAIA, Asociacién de Industrias de las Tecnologias
Electrénicas y de la Informacién del Pais Vasco.

e HEGAN, Asociacién Cluster de Aerondautica y Es-
pacio del Pais Vasco.

e AFV, Asociacién de Fundidores del Pais Vasco y
Navarra.

ACTIVIDADES DEL PRECLUSTER
DE FUNDICION

La AFV continta trabajando activamente en los si-
guientes areas, al objeto de que sea reconocida a
corto plazo como Cluster:

¢ Tecnologia.

¢ Innovacién / Excelencia en la Gestién.
¢ Internacionalizacién.

Desarrollo Sostenible.

e Estratégica Sector.

¢ Genérica.

Tras la sugerencia del Gobierno Vasco de analizar
la posibilidad de constituir un Cluster entre Forja y
Fundicién, se ha comenzado a analizar conjunta-
mente con SIFE (Sociedad de Industrias de Forja
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por Estampacién) esta posibilidad, y para ello se
han mantenido las siguientes reuniones:

¢ Reuniones entre las gerencias de ambas entida-
des Precluster.

e Reunién conjunta con los Gerentes y Presidentes
de ambas entidades.

¢ Reunién conjunta de los Gerentes y Presidentes
de ambas entidades con la Direccién de Planifi-
cacién y Estrategia del Departamento de Indus-
tria, Innovacién, Comercio y Turismo del Gobier-
no Vasco.

Por otro lado, la AFV continta manteniendo reu-
niones periédicas con FUNDIGEX cara a aunar si-
nergias entre las dos entidades en el area de Inter-
nacionalizacién.

CONVENIO DE COLABORACION
DE LA FEAF/AFV E IHOBE

LA FEDERACION ESPANOLA DE ASOCIACIONES DE
FUNDIDORES (FEAF) se ha adherido al "PROGRAMA
DE ECOEFICIENCIA EN LA EMPRESA VASCA 2010-
2014" mediante la firma de un CONVENIO con la
Sociedad Publica de Gestion Ambiental del Gobier-
no Vasco, IHOBE, como Secretaria Técnica de dicho
Programa.

El pasado 25 de Noviembre, el Director General de
Thobe, Fernando Barrenechea, e Ignacio Sdenz de
Gorbea, Director General de la Federacién Espafiola
de Asociaciones de Fundidores (FEAF), ratificaron
en Bilbao la firma de un convenio de colaboracién
mediante el cual se formaliza la adhesién de la FE-
AF/AFV al Programa de Ecoeficiencia en la Empre-
sa Vasca 2010-2014, adquieriendo esta Asociacién
un compromiso de extender los servicios del cita-
do programa entre sus empresas asociadas.
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El objetivo del "Programa de Ecoeficiencia en la
Empresa Vasca 2010-2014", es incrementar la com-
petitividad de las empresas vascas mediante la
mejora de su comportamiento ambiental, basan-
dose en acuerdos de colaboracién publico-privada.
Este Programa incluye entre otros, servicios de for-
macién ambiental avanzada en ecodisefio y edifi-
cacién sostenible, asesoramientos ambientales en
planta, realizacién de talleres de formacién para
empresas, organizacién de Grupos de trabajo de
empresas para la resolucién de problematicas co-
munes, actividades de difusién, etc.

Mediante la firma de este convenio de colabora-
cién y su adhesién al Programa de Ecoeficiencia, la
FEAF/AFV se compromete a sensibilizar y gestio-
nar administrativa y econémicamente el servicio
"Accién Ecoeficiente", promocionar e impulsar la
participacién en el Programa de Ecoeficiencia de
las Pymes y Micropymes de su dmbito de influen-
cia, buscar financiacién adicional para la puesta en
marcha de proyectos de eco-eficiencia y eco-inno-
vacidn, asi como llevar a cabo un PROYECTO DE
DEMOSTRACION DE VALORIZACION DE FINOS Y
ARENAS DE MOLDEO QUIMICO EN LA FABRICA-
CION DEL CEMENTO.

PRINCIPALES OBJETIVOS Y METAS

1. Promover la implantacién de sistemas de ges-
tiébn ambiental y ecodiseno.

2. Incorporar tecnologias mas limpias y de requi-
sitos ambientales en la gestién de compra de
las empresas.

3. Reducir la emisién de gases de efecto inverna-
dero (GEIs).

4. Aumentar la valorizacién de los residuos y re-
ducir el consumo de materias primas.

Por su parte, Ihobe facilitara a las empresas vascas
del ambito de la FEAF/AFV, financiacién, herra-
mientas de apoyo para tomar decisiones estratégi-
casy tecnolégicas, y para la validacién de los estan-
dares ambientales, e informacién y conocimiento
ambiental mediante servicios de formacién.

REAL DECRETO 100/2011, de 28 de
enero, por el que se actualiza el
catalogo de actividades potencialmente
contaminadoras de la atmésfera y se
establecen las disposiciones basicas
para su aplicacion

FUNDiI—™

El dia 29 de enero de 2011 ha sido publicado el Real
Decreto 100/2011, que tiene por objeto la actualiza-
cién del catdlogo de actividades potencialmente
contaminadoras de la atmédsfera (CAPCA) del Ane-
x0 IV de la Ley 34/2007, de 15 de noviembre, de ca-
lidad del aire y proteccién de la atmésfera.

El Catalogo de Actividades Potencialmente Conta-
minadoras es el instrumento para la identificacién
de las diferentes actividades contaminantes y ha
sido, desde 1975, el medio basico empleado para el
control de este tipo de instalaciones. Mediante la
norma aprobada, este Catalogo se reestructura y se
revisan en profundidad todas las actividades asig-
nando un grupo (A-B-C), segiin su potencial conta-
minador a aquéllas que requieren de un control in-
dividual por parte de la administracién. También
desarrolla los requisitos que deben cumplir para
minimizar y controlar las emisiones.

A través de la nueva normativa, el Gobierno ha cre-
ado un marco legislativo mas ambicioso simplifi-
cando, adaptando y actualizando la Ley de Calidad
del Aire y Proteccién de la Atmosfera de 2007, Ley
34/2007, permitiendo a las Comunidades Auténo-
mas disponer de amplias competencias en su apli-
cacién, ya que han participado activamente en la
elaboracién del mismo.

Obligaciones

La norma se completa con el desarrollo de una se-
rie de obligaciones generales de los titulares de las
instalaciones, tales como la realizacién de contro-
les de las emisiones, el mantenimiento de registros
de las medidas de contaminantes desarrolladas y
la comunicacién de la informacién relativa a las e-
misiones y controles al érgano competente de su
Comunidad Auténoma.

Dicha norma no incluye valores limite de emisién,
ni frecuencias de control, que seran fijados por las
CCAA, caso por caso, en la Autorizacién adminis-
trativa.

Mantiene la clasificacién en las letras A, By C si
bien la norma no distingue entre las obligaciones
para actividades A o B. Establece dos regimenes di-
ferenciados, autorizacién y notificacién o comuni-
cacién, en funcién del tipo de actividad que desa-
rrolle. Las actividades A y B estdn sometidas a
autorizacion, las C a notificacién. Se trata de ADE-
CUAR el GRADO DE INTERVENCION ADMINISTRA-
TIVA sobre la instalacién al POTENCIAL CONTAMI-
NADOR total de la misma, SALVO QUE al desarrollo
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de la actividad le sea de aplicacién la legislacién
sobre prevencién y control integrado de la conta-
minacién (Ley IPPC 16/2002).

Las empresas incluidas en el &mbito de aplicacién
de la Ley IPPC estan exentas de la legislacién secto-
rial. Esta podrd servir como referencia para la auto-
ridad a la hora de fijar los criterios de la Autoriza-
cién Ambiental Integrada, pero mientras no se
modifique la AAI, las actividades IPPC seguirdn
cumpliendo los requisitos marcados en la Autori-
zacién.

Pais Vasco

En este marco, el Gobierno Vasco estd desarrollan-
do el Proyecto de "Decreto para la regularizacién
de las instalaciones en las que se desarrollen acti-
vidades potencialmente contaminadoras de la at-
moésfera". Para la elaboracién del Anteproyecto de
Decreto, el Gobierno Vasco ha abierto las aporta-
ciones al documento a toda la ciudadania, para
que puedan compartir ideas e iniciativas que con-
tribuyan a mejorar esta iniciativa.

La AFV ha participado en los borradores del Decre-
to aportando informacién beneficiosa para el Sec-
tor.

REAL DECRETO 301/2011, de 4 de
Marzo, sobre medidas de mitigacién
equivalentes a la participacién en el
Régimen de Comercio de Derechos de
Emisién a efectos de la exclusién de
instalaciones de pequeno tamano

La nueva Disposicién Adicional Cuarta de la Ley
1/2005, de 9 de marzo, por la que se regula el co-
mercio de derechos de emisién introducida por la
Ley 13/2010, de 5 de julio, establece la exencién de
dicho comercio para pequenos emisores u hospita-
les, entendiendo por pequenos emisores las insta-
laciones que hayan notificado a la autoridad com-
petente emisiones inferiores a 25.000 toneladas
equivalentes de diéxido de carbono y que tengan
una potencia térmica nominal inferior a 35 MW. A-
simismo, la exclusién de estas instalaciones re-
quiere el cumplimiento de las siguientes condicio-
nes:

¢ Apliquen medidas de reduccién equivalente a la
prevista en el EU ETS.

¢ Implanten un sistema de seguimiento y notifica-
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cién de informacién sobre emisiones equivalen-
tes a los previstos en el EU ETS (se prevé un tra-
mite simplificado para las instalaciones que pro-
medien menos de 5.000 t de CO2e anuales.

El objetivo de este Real Decreto es desarrollar la
prevision, teniendo siempre en cuenta que la deci-
si6n de exclusién de estas instalaciones corres-
ponde a las Comunidades Auténomas, previo in-
forme favorable del Ministerio de Medio Ambiente
y Medio Rural y Marino, y que en todo caso debera
tramitarse ante la Comisién Europea.

Respecto de las medidas de seguimiento simplifi-
cadas, el Real Decreto encomienda a la Comisién
de Coordinacién de Politicas de Cambio Climatico
la adopcién de recomendaciones que permitan
cierta flexibilidad.

En cuanto a la aplicacién de las medidas de mitiga-
cién, se establecen 3 maneras para quedar exclui-
do del EU ETS:

— Obligacién de reduccién mixta: aceptar la obli-
gacion de reducir las emisiones de la instalacién
en, al menos, un 21% respecto a las emisiones veri-
ficadas de 2005 (siempre y cuando este ano sea re-
presentativo). Ademas, es necesario que las emi-
siones de 2016 sean inferiores en, al menos, un
14% respecto al afio base. También es obligatorio
entregar derechos de emisién por el exceso de e-
misiones respecto a la obligacién asumida.

— Entrega de derechos de emisién: entregar dere-
chos de emisién por la diferencia entre las emisio-
nes notificadas y la asignacién gratuita de dere-
chos de emisién que hubiera correspondido de
continuar en el EU ETS.

— Pago de un tributo a la emisién de CO2: pagar
un tributo que grave la emisién de CO2 (cuya cuan-
tia estd por definir) por la diferencia entre las emi-
siones notificadas y la asignacién gratuita de dere-
chos de emisién que hubiera correspondido de
continuar en el EU ETS.

Finalmente, y ante la entrada en vigor tardia de las
normas comunitarias sobre las nuevas reglas de a-
signacioén, el Real Decreto 301/2011, de 4 de marzo,
introduce una disposicién adicional sobre la asig-
nacién de derechos de emisién, al margen del pro-
cedimiento de exclusién de pequeiias instalacio-
nes, por el que se establece un plazo a partir de la
entrada en vigor de las normas comunitarias para
completar o mejorar las solicitudes de asignacién y
de exclusién, que en todo caso deberan haber sido
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presentadas de conformidad con los plazos previs-
tos en la Ley 1/2005.

En la FEAF hay 4 fundiciones con hornos de cubilo-
te afectadas por el comercio de emisiones. La FEAF
con el &nimo de apoyar a sus empresas, esta cola-
borando con el CAEF y con el Ministerio de Medio-
ambiente a través del grupo de Cambio Climéatico
de CEOE, en todo lo relacionado con esta materia.

PA[S VASCO. RESOLUCION por la que
se resuelve la convocatoria, para el
ejercicio 2010, sobre la concesién de
subvenciones a empresas para la
realizacién de inversiones destinadas
al medioambiente

Doscientas empresas vascas han presentado un
total de 276 proyectos a la convocatoria de 2010 del
renovado Programa de subvenciones medioam-
bientales a empresas vascas. Tras la publicacién
del Decreto 260/2010, de 19 de octubre, por el que
se regula la concesién de subvenciones a empresas
para la realizacién de inversiones destinadas a la
proteccién del medio ambiente, la concesién de a-
yudas se ha centrado en incentivar la superacién
de la normativa vigente y la inversién en eco-inno-
vacién.

Una de las novedades de la convocatoria 2010 ha
sido la posibilidad de obtener subvencién bajo las
categorias de "procedimiento ordinario”, de concu-
rrencia competitiva y cuantificacién por prorrateo,
o "procedimiento simplificado", de concurrencia
no competitiva.

Una vez analizadas y valoradas las solicitudes pre-
sentadas de acuerdo al procedimiento ordinario, la
Viceconsejeria de Medio Ambiente del Gobierno
Vasco ha resuelto subvencionar 70 proyectos, pre-
sentados por 61 empresas, cuya ejecucién supone
una inversién total ligeramente superior a los 27
millones de euros. Un 69% de las empresas sub-
vencionadas son PYMES.

En cuanto a la distribucién tematica de estas ayu-
das, un 32% del importe publico aportado se ha
destinado a subvencionar 18 proyectos de aire, un
42% a 25 proyectos de residuos, un 21% a 13 pro-
yectos de aguas, y el resto a diversos proyectos en
materia de suelos, ruido y otros estudios medio-
ambientales.

Adicionalmente, se han otorgado ayudas a 50 em-
presas vascas y 51 proyectos de acuerdo al procedi-
miento simplificado, destinado a inversiones para
superar la normativa vigente menores a 15.000 eu-
ros, y ayudas a PYMES para financiar costes exter-
nos de servicios de asesoramiento para la inscrip-
cién en el registro EMAS, la implantacién y
certificacién de la Norma de Ecodisefio o ecoeti-
quetas, o las adaptaciones necesarias para intero-
perar con el Sistema de Gestién Integral de la In-
formacién Medioambiental IKS-eeM del Gobierno
Vasco.

SECTOR FUNDICION

En total 9 fundiciones de AFV han presentado soli-
citud de subvencién al programa de ayudas, dentro
del procedimiento ordinario, habiendo sido resuel-
tos favorablemente 13 proyectos de 8 fundiciones y
denegados otros 18 proyectos de 6 fundiciones. A
continuacién presentamos los datos de inversién
neta en comparacién con 2009, refiriéndose “inver-
sién neta” a los costes que se han entendido estric-
tamente medioambientales.

PROCEDIMIENTO ORDINARIO

Inversién destinada a la proteccién del medioam-
biente en el sector fundicién Cuadro 1.

El porcentaje de subvencién medio ha sido del
24,80% para el sector de fundicién y del 30,42% pa-
ra el total de subvenciones concedidas (13 y 23%
respectivamente en 2009).

Segun lo que se recoge en el propio Decreto de sub-
venciones, los porcentajes maximos de subven-
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cién dependen del tipo de inversién y también del
tamano de la empresa.

PROYECTOS VALORIZACION ARENAS

Los datos relativos a los proyectos de valorizacién
de arenas que han sido subvencionados son los si-
guientes del Cuadro 2.

PROCEDIMIENTO SIMPLIFICADO

Los proyectos que podian presentarse al procedi-
miento simplificado, en términos generales eran
proyectos de pequeno importe. El promedio del
importe de los proyectos presentados ha sido de
9.800 euros y el promedio de la subvencién conce-
dida, del 46,80%. Ninguna empresa del Sector ha
presentado solicitud al procedimiento simplifica-
do.

PROYECTOS APROBADOS
EN LAS FUNDICIONES

e Disminucién de los niveles de ruido por debajo
del limite legal.

e Monitorizacién en continuo de emisiones atmos-
féricas.

Reduccién de emisiones de C02 y de generacién
de residuos en recuperacién térmica de arenas
de moldeo en fundicién.

Sustitucién pinturas al disolvente por pinturas al
agua.
Decantador aguas pluviales.

Reduccién de las emisiones de gases efecto in-
vernadero en tratamiento térmico de aceros de
fundicién.

Compresores de aire industrial.

e Instalacién de silo de almacenamiento de finos
para carga en cisterna y revalorizacién de resi-
duo.

Aumento de valorizacién del residuo no peligro-
so, arena sobrante.

Equipo de almacenamiento y dosificacién de car-
bén activo, etc.

Fruto de las conversaciones que ha mantenido la
AFV con la Direccién de Calidad Ambiental del Go-
bierno Vasco y de los compromisos establecidos
por ambos para la valorizacién de arenas de fundi-
cién, el Gobierno Vasco ha reservado para la con-
vocatoria de 2011 una cantidad econémica especi-
fica para las fundiciones que tengan previsto
acometer inversiones en valorizacién de arenas en
los préximos dos anos, con el objeto de que el por-
centaje de subvencién para éstas sea significativo.
La nueva convocatoria se publicara previsiblemen-
te el préoximo mes de mayo.

Esta cantidad que ha sido reservada por el Gobier-
no Vasco para las fundiciones, se ha establecido
tras el resultado de las conversaciones que la AFV
ha mantenido con sus empresas durante los lti-
mos meses, en las que se ha concluido que un con-
junto de 15 fundiciones tiene previsto acometer in-
versiones destinadas a valorizar arenas, con una
inversién de mas de 3 millones y medio de euros.
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Nuevo socio

de FUNDIGEX - AMFEX

delos para Fundicién) anuncia su incorpora-

cién al programa de socios de la Asociacién
Espanola de Exportadores de Maquinaria, Produc-
tos y Servicios para Fundicién (AMFEX), uniéndose
de esta forma al exclusivo grupo de compaiiias y
entidades comprometidas con el desarrollo de
FUNDIGEX-AMFEX (52 fundiciones y 9 empresas
suministradoras).

I a empresa vasca “FASEG, S.A.” (Moldes y Mo-

El programa para socios de AMFEX tiene como ob-
jetivo fomentar las exportaciones y defender los
intereses generales de todas sus empresas. Fue
constituida en el ano 2005 y en la actualidad cuen-
ta con 9 socios (ALJU, AURRENAK, AZTERLAN, FA-
SEG, HORMESA, ILARDUYA, INSERTEC, LORAMEN-
DI y URBAR INGENIEROS) que comprenden mas
del 90% de las exportaciones del sector. En estos
altimos anos, AMFEX, por su buen hacer y profe-
sionalidad, se ha convertido en punto de referen-
cia y de encuentro para todas las empresas fabri-
cantes de Productos, Servicios y Equipos para
Fundicién.

FASEG, con mas de 35 afios de experiencia, es una
empresa lider en nuestro pais en la fabricacién de
modelos y utillajes para fundicién. Fabrica mode-
los de hierro, aluminio, resina, para pequeia, me-
diana y gran serie asi como coquillas de gravedad
para aluminio.

Cuentan con un avanzado y profesional departa-
mento técnico que trabaja con la ultima tecnologia:

— Las aplicaciones de disefio CAD/CAM 3D mis a-
vanzadas para la concepcién, desarrollo y me-
canizado de los utillajes segiin las especifica-
ciones de sus clientes;

— La técnica de Digitalizacién o Ingenieria Inversa
que permite reproducir todo tipo de modelos sin
necesidad de tener el modelo matematico 3D;

En calidad de socios de AMFEX, FASEG podra parti-
cipar en todas las actividades organizadas por la A-
sociacién para la consecucién de sus objetivos : Mi-
siones Comerciales a diferentes paises de interés,
Encuentros Empresariales de companias extranje-
ras en Espania, Participaciones agrupadas en Ferias
Internacionales del sector, etc.; y tendrd acceso a
toda la informacién perteneciente a la Asociacién:
bases de datos de fundiciones extranjeras, bases
de datos de competencia internacional, estudios
de mercado del sector, demandas concretas llega-
das a nuestras oficinas, etc... Ademas, contara con
el aporte econémico de los distintos programas de
apoyo que ofrece el ICEX (Instituto Espanol de Co-
mercio Exterior), el Ministerio de Economia y otros
organismos de cardcter estatal, regional y local.
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CUMBRE 2011 avanza
con un programa muy dinamico

ca 2011 avanza ofreciendo un espacio muy di-

namico con nuevas oportunidades a exposito-
res y visitantes. Mas de 300 firmas han confirmado
ya su participacién en el certamen, entre ellas em-
presas extranjeras procedentes de Francia, Portugal,
Alemania, Marruecos, Tinez, Reino Unido, Republi-
ca Checa y China, lista a la que préoximamente se in-
corporaran otros paises.

I a campaia de Cumbre Industrial y Tecnolégi-

Principalmente se trata de compainias que trabajan
para los sectores de automocioén, ferroviario, aero-
ndutica, edlico, maquina-herramienta, electrodo-
méstico, herramienta eléctrica, naval, fundiciones
y médico-clinico, aunque la lista de actividades de
sus clientes es mucho mas amplia.

Representantes de empresas, organizaciones sec-
toriales y medios de comunicacién estan invitados
a participar en las recepciones que los responsa-
bles de Cumbre, junto con las entidades colabora-
doras - las propias Embajadas Espanola y France-
sa, Ubifrance, ICEX, la Cdmara Franco Espaiiola de
Comercio y Turismo y el Consejo Superior de Ca-
maras- llevaran a cabo los dias 21 de junio y 7 de
julio en Madrid y Paris, respectivamente.

La respuesta de Francia como “Pais Invitado de Ho-
nor” esté siendo muy satisfactoria, especialmente
la de los fabricantes de sectores como el aeronauti-
co, aerospacial, ferroviario, edélico y maquinaria,
quienes han mostrado una actitud muy positiva
respecto a establecer contacto y analizar posibilida-
des con empresas nacionales. En la lista se inclu-
yen marcas como Airbus France, Alcatel Space, As-
trium Satelites, Auvert et Duval, Dassault Aviation,
EADS-Composites Aquitania y Space Transporta-
tion, ETS Geroges Renault, Eurocast Reyrieux, Ford
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Aquitaine Industries, Goodriche Aerospace, Lateco-
ere, Messier Bugatti, Otis, Rockwell-Collins France,
Siantronic Sarma, Siemens Vdo. Automotive, Tha-
les-Avionics Electrical, Cryogenie y Systemes Aero-
portes, en un conjunto de mas de 70 registros.

En una apuesta clara por responder a las caracteristi-
cas de la demanda actual y abordar los retos que
plantea, Cumbre ofrecerd un programa de jornadas
técnicas y actividades paralelas en el que se trataran
estas cuestiones, ademas de la innovacién y la tecno-
logia como grandes ejes de mejora. En el area técnica,
el andlisis se centrara en ambitos como la fundicién,
la mecanizacién de piezas, los nuevos materiales y
composites... Por primera vez, ademas, estos en-
cuentros se organizaran en una “sala abierta” en el
propio pabellén, con el objetivo de fomentar la parti-
cipacién de todos los profesionales implicados.

Cumbre Industrial y Tecnoldgica se presentara el
proximo mes de septiembre como un foro de nego-
cios de alto valor anadido. Para ello, su equipo or-
ganizador ha planteado un diseflo que estd marca-
do por las nuevas iniciativas como la figura del
pais de honor, el area de innovacién, las jornadas
sobre diversificacién, el catdlogo-guia para com-
pradores en la web, las herramientas de promo-
cién para expositores y las aplicaciones online de-
dicadas a la concertacién de agendas.

Una politica de precios favorable y la campana de
visitantes, que se esta desarrollando en un conjun-
to de 25 paises, completan el perfil del certamen,
cuyas tres grandes areas son: Subcontratacién, Au-
tomatizacién y Trasmet. Esta ultima estd relacio-
nada con la maquinaria y el suministro para side-
rurgia, fundicién, forja, laminacién y tratamiento
de superficies.
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Creacion de Labecast:
Foundry Engineering & Services

Por José Ramoén Guridi. Director Tecnolégico

tratando de ayudar a las grandes siderur-

gias a mejorar sus procesos, a Ser un poco
mas eficientes, a hacer un poco mas llevadera la
dificil labor de sus responsables y el duro trabajo
de su equipo humano. Doce anos, cuyo fruto es la
presencia de muchos equipos y soluciones LABEA
en acerias del mundo entero, la amistad y la cola-
boracién con aceristas de més de 20 paises.

D oce afios lleva LABEA Ingenieria y Servicios

Con este bagaje y tras larga deliberacién interna, a-
caba de nacer LABECAST, S.L., una nueva empresa
que hereda el modo de ser, los conceptos, los cono-
cimientos y los recursos de aquélla, y que pretende
poner toda su capacidad al servicio de las fundicio-
nes para ser su partner técnico, su cémplice y ami-
go en el camino de la mejora continua, imprescin-
dible en el exigente mundo industrial del siglo XXI.

Las armas que ponemos al servicio de las fundicio-
nes son, por un lado, el conocimiento técnico y la

vasta experiencia en fundicién de sus fundadores y,
por otro, la profesionalidad y dinamismo de un gru-
po de ingenieros que han adquirido ya la metodolo-
gia en labores de disefio e ingenieria de detalle.

Ademds de nuestra oficina en Zuatzu (Donostia/San
Sebastidn), disponemos de un pabellén industrial
para realizar el control parcial o total de los equipos
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(pruebas de estanqueidad, ensayos, etc.), simulacio-
nes y comprobacién de programas informaticos,
pruebas preliminares de prototipos, etc., tareas im-
prescindibles para minimizar la duracién y proble-
mas inherentes a la puesta en marcha de cualquier
equipo nuevo.

Las soluciones propuestas por Labecast son siem-
pre adaptadas a la necesidad real e individual de
cada cliente y recorren todo el abanico de posibili-
dades, desde el proyecto més pequernio hasta una
nueva planta completa llave en mano, trabajando
insertados en el equipo del cliente.

Nuestra intencién es ayudar a nuestros clientes
principalmente en:

¢ El incremento de su productividad.
e El ahorro en los consumos energéticos.

¢ La mejora de la calidad y reduccién de rechazos
en sus procesos.

¢ La automatizacién de sus procesos de manera ade-
cuada a sus propias necesidades.

¢ La minimizacién del impacto medioambiental.

¢ La mejora de la seguridad del personal en las
fundiciones.

Somos y seremos independientes de los grandes
constructores de equipos de fundicién, no tene-
mos acuerdos ni ligazones con ninguno de ellos, lo
cual nos permite una seleccién incondicional de la
solucién y poder ofrecer un equipamiento éptimo
desde el prisma técnico y econémico del cliente.

Nuestra tarea comienza con la comprensién detalla-
da de los problemas y necesidades que cada cliente
nos va suscitando. Esta etapa puede iniciarse a de-
manda concreta del cliente o a través de las conclu-
siones que un diagnéstico critico del proceso pro-
ductivo, llevado a cabo por nosotros, pudiera aflorar.
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Nuestra labor es individual para cada cliente, he-
cha a su medida, teniendo en cuenta sus particula-
ridades y circunstancias individuales, abarcando
desde la captacién del problema hasta el funciona-
miento adecuado de la solucién que hemos dise-
nado, calculado, fabricado y montado. Nuestros
técnicos son quienes ponen en servicio los equipos
en casa del cliente y sélo cuando el resultado final
sea el correcto, damos por terminado el trabajo.

No tenemos talleres de fabricacién propios, simple-
mente somos fieles a una serie de talleres con los
que tenemos un trato constante y una respuesta
preferente y adecuada. No buscamos fabricaciones
a miles de kilémetros, simplemente por abaratar un
poco el costo de fabricacién del equipo. Tratamos de
ofrecer calidad méxima y un costo competitivo en
base a una estructura empresarial simple y a una
dedicacién profesional de quienes formamos Labe-
cast, que compense esos ahorros que en muchas o-
casiones comportan un notable deterioro de la cali-
dad.

Queremos hacer mencién expresa a nuestra “obse-
sién” por la simplicidad: nuestros equipos son ne-
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cesariamente sencillos, porque entendemos la sen-
cillez como la meta de la sofisticacién. Sélamente
damos el visto bueno a nuestros proyectos cuando
el resultado es un equipo simple, fiable y facil de
mantener, porque estamos convencidos de que en
las durisimas condiciones presentes siempre en
cualquier fundicién (polvo, humos, altas tempera-
turas, grandes esfuerzos, etc.), la mas minima so-
fisticacion condena al fracaso a cualquier equipo.

No hay que olvidar que a nuestra actividad de in-
genieria afiadimos otra de asesoramiento en el ca-
pitulo de “Services”, actividad de ayuda a quienes
nos otorgan su confianza para diagnosticar un pro-
blema, cuantificarlo, tomar tiempos, analizar cue-
llos de botella o valorar la eficiencia de los proce-
sos vigentes, comparar posibles alternativas, etc.,
todo ello desde nuestra experiencia ganada en 35
anos de actividad fundidora y la imparcialidad y
objetividad que nos da el hecho de ser agentes ex-
ternos a los grandes fabricantes de equipamiento.

Para terminar, queremos hacer referencia a una se-
rie de equipos y tecnologias que heredamos de LA-
BEA, que son de aplicacién en fundiciones y que, de

modo inmediato, ponemos a disposicién del merca-
do. Principalmente, son los siguientes:

e Equipos automaticos para toma de temperatura
y muestra para andlisis quimico en hornos de fu-
sién (labetemp).

¢ Equipos de inyeccién coherente de oxigeno (la-
bejet).

e Méquinas de limpieza de chatarra (labescrap).

¢ Almacenamiento, transporte e inyeccién de séli-
dos de fusién (labesolid).

e Acoplamiento automaético de argén en cuchara
(labargon).

¢ Calentadores de oxigas para cucharas (labeheat).

e Equipos de dosificacién y adicién de ferroalea-
ciones y fundentes (labeferro).

Por dltimo, indicar que Labecast estara presente en
la préxima Gifa a celebrarse en Diisseldorf del 28
de Junio al 2 de Julio, compartiendo stand con LA-
BEA en METEC en el stand 5 A 19, donde estaremos
encantados de recibir y atender a los fundidores
que se acerquen hasta alli.
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BARALDI

do y fabricando productos desmoldeantes y
lubricantes para el aluminio y aleaciones lige-
ras en fundicién a presién desde hace casi 25 afios.

F undada en 1917, BARALDI ha estado disefian-

La empresa opera en un area de 3.000 m? garanti-
zando una produccién extremadamente flexible y
eficaz. Ademads, el Centro de Investigacién de Baral-
di lleva a cabo los Desarrollos de I+D y Control de
Calidad. En 2006 se uni6 a MOTUL-TECH para com-
partir sus conocimientos en el saber hacer y sus es-
trategias comerciales, con el objetivo de mejorar sus
actividades tanto dentro como fuera de su pais.

En 2010 empez6 su actividad como distribuidor Ita-
liano de MOTUL-TECH para MWF y Special Lubri-
cants lanzando con su socio francés el ALUMI-
NIUM WAY. Un util concepto de acercamiento a
sus clientes requeria principalmente la produccién
de Piezas de Aluminio en Automocion.

En 2011, gracias al Circuito Internacional MOTUL-
TECH, lanza el primer producto desmoldeante en
Asia (HO CHI MIN CITY MOTUL PLANT). Y lanza la
nueva co-sucursal MOTULTECH-BARALDI, para su-
brayar ain mas la fuerte cooperacién entre ambas
empresas.

Actualmente, BARALDI bajo la co-sucursal MOTUL-
TECH-BARALDI, estd orgullosa de servir a clientes
como DENSO ITALY (suscursal italiana de DENSO JA-
PAN), (FOMA (Italia), BASSANO GRIMECA (Italia),
RAG-ALL (Italia), TECNOPRES (Italia), IRAN RADIA-
TOR (Iran), IKACO (Iran), MOTOJEN (Iran), J.L.FRENCH
ANSOLA (Espafa), CAMELOT (Espafia), FUNVISA (Es-
pafia), MIASA (Espana), EDC (China), MARCHES (Chi-
na) y muchos mas.
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Baraldi Motultech (Italia) ha desarrollado el SLS
(Smart Lubrication System), un sistema consolida-
do que, utilizando un sensor IR, obtiene informa-
cién sobre la temperatura de la superficie del mol-
de de fundicién en cada ciclo y reacciona sobre el
ciclo de lubricacién, dependiendo de la dindmica
térmica registrada.

La actualizacién consiste en utilizar sensores con
un amplio espectro de accién. La Nueva tecnologia,
llamada TTV Total Thermal Vision, fue presentada
por primera vez en la Metef 2010. Representa un
proceso de innovacién que puede ofrecer el mapa
térmico de todo el molde en cada ciclo, permitien-
do a la tecnologia obtener toda la informacién ne-
cesaria para:

— Diagnéstico inmediato (defectos de fundido) “in
situ”;

— Realizar el control de calidad en proceso;

— Reducir rechazos y consumo de energia duran-
te la fase de warm-up.

— Optimizar el ciclo de lubricacién que se traduce
en un consumo reducido de agua;

— Reduccién del choque térmico de la superficie del
molde que aumentard, en adelante, su vida til.

ASPECTOS INNOVADORES

La VISION TERMICA TOTAL (TTV) es un nuevo siste-
ma de control en el proceso de fundicién que produ-
ce un mapa térmico completo de toda la superficie
del molde en cada ciclo. Esto reduce el nimero de
rechazos, consumo de energia y el volumen de des-
perdicios y optimiza el proceso, permitiendo identi-
ficar deficiencias y evitar problemas.
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Promeos, especialista
en procesos térmicos

(Baviera, Alemania) es especialista en el campo de

procesos térmicos. Desarrolla y produce el llama-
do “Porenbrenner” (quemador industrial de gas con
combustién en medio poroso), en el cual, la combus-
tién no tiene lugar en forma de llama, sino dentro de
un material cerdmico poroso. El resultado es una com-
bustién sin llama, que es sustituida por una superficie
que irradia calor a temperatura constante, sin picos de
temperatura, ademas del transporte de calor por con-
veccién de los gases de combustién. Al tratarse de una
combustién sin llama se evitan sobrecalentamientos
locales o bien zonas que no alcanzan la temperatura
deseada. La forma del quemador, o bien de la superfi-
cie radiante, puede adaptarse a la aplicacién, es decir,
al producto que debe ser calentado, asi es posible un a-
provechamiento éptimo del calor, un calentamiento u-
niforme y un enorme ahorro energético.

I a empresa promeos GmbH con sede en Erlangen

Una de las especialidades de promeos GmbH son las
fundiciones: los quemadoren industriales y hornos tan-
to para metales férre-
os como no férreos
encuentran aplica-
cién en cualquiera de
los procesos térmicos
de la fundicién. Los
productos de prome-
os GmbH proporcio-

Foto 1. Los quemadores indus-
triales son disefiados segun las
necesidades de cada aplicacion y
por lo tanto se presentan en gran
variedad de formas y tamafios.

Foto 2. Quemador indus-
trial de promeos GmbH
para el calentamiento de
recipientes para el trans-
porte de metal liquido.

FUNDiI—™

nan enormes beneficios en cualquier proceso en el que
sea necesario calentar de modo rapido y homogeneo.
Ya sean quemadores industriales para el calentamiento
de los recipientes usados para el transporte de metal li-
quido, asi como quemadores para mantener el calor en
los distribuidores de colada continua o cualquier tipo de
horno: la sustitucién de quemadores convencionales
por quemadores de gas en medio poroso puede llegar a
suponer un ahorro energético de hasta 65%! (cifras ava-
ladas por nuestros clientes).

Foto 3. Quemador industrial de promeos GmbH para el mante-
nimiento de calor en los distribuidores de colada continua.

Foto 4. Quemador industrial de promeos GmbH para el calenta-
miento de moldes de colada a presién.
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La UE regula las condiciones
para que chatarras de hierro, acero
y aluminio dejen de ser residuo

Por Confemetal

previd ya por primera vez la particular situa-

cién de determinados flujos de residuos y la
necesidad de considerar las condiciones particula-
res de éstos, a fin de no obstaculizar mediante la
normativa medioambiental mercados de reciclado
bien establecidos.

I a Directiva Marco de Residuos (2008/98/CE)

En concreto se indicaba que determinados resi-
duos especificos dejaran de ser residuos cuando
hayan sido sometidos a una operacion, incluido el
reciclado, de valorizacién y cumplan los criterios
especificos que se elaboren, con arreglo a las con-
diciones siguientes:

a) La sustancia u objeto se usa normalmente para
finalidades especificas.

b) Existe un mercado o una demanda para dicha
sustancia u objeto.

c) La sustancia u objeto satisface los requisitos
técnicos para las finalidades especificas, y cum-
ple la legislacién existente y las normas aplica-
bles en los productos.

d) El uso de la sustancia u objeto no generara im-
pactos adversos globales para el medio ambien-
te o la salud.

Los criterios que a partir de ahi debian desarrollar-
se incluirian valores limite para las sustancias con-
taminantes cuando asi fuese necesario y debian
tomar en cuenta todo posible efecto medioambien-
tal nocivo de la sustancia u objeto.

Ahora bien, cuando no se hubiesen establecido di-
chos criterios a escala comunitaria, los Estados
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miembros podrian decidir caso por caso si un de-
terminado residuo habia dejado de serlo teniendo
en cuenta la jurisprudencia aplicable. En el pasado,
y a falta de una reglamentacién comun del régi-
men aplicable a determinados flujos de residuos
que constituyen auténticas materias primas, la fal-
ta de criterios claros y armonizados se ha traduci-
do en una situacién en que varios Estados miem-
bros han establecido normativas distintas y no
siempre compatibles para regular los materiales
recuperados.

Ademas, en el &mbito nacional de las propias com-
petencias autondémicas y de la aplicacién de princi-
pios de autosuficiencia y proximidad en la gestién
de residuos, se producian situaciones en que la
normativa medioambiental podia interferir en la
libre circulacién de mercancias (materias primas
secundarias), sin que ello tuviese una clara justifi-
cacién ambiental.

Con el objeto de evitar disfunciones no justificadas
y de convertir a Europa en una sociedad del reci-
clado, una sociedad que evite los residuos y que
use los que sean inevitables como recursos siem-
pre que sea posible, el pasado 8 de abril veia la luz
un primer Reglamento sobre fin de condicién de
residuo. Este primer Reglamento regula los crite-
rios especificos por los que la chatarra de hierro,
acero y aluminio no tendra que clasificarse como
residuo si los productores aplican un sistema de
gestién de calidad y demuestran su cumplimiento
mediante una declaracién de conformidad por ca-
da remesa de chatarra.
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Informes del Centro Comun de Investigacién de la
Comisién Europea han demostrado que existe
mercado y demanda de chatarra de hierro, acero y
aluminio para su utilizacién como materia prima
en acerias, fundiciones, refinerias y refundiciones
de aluminio con la intencién de producir metales.
Ahora bien, cualquier clase de transformacién ne-
cesaria (por ejemplo, corte, trituracién, limpieza y
descontaminacién) para preparar la chatarra para
su uso final en fabricas o fundiciones debe comple-
tarse para que la chatarra pueda dejar de conside-
rarse residuo.

Los criterios para determinar cudndo la chatarra
de hierro, acero y aluminio deja de ser residuo, de-
ben garantizar que la chatarra de esos tipos resul-
tante de una operacién de recuperacién cumpla los
requisitos técnicos de la industria de la produccién
de metales, asi como la legislacién y las normas
existentes aplicables a los productos, y no dé lugar
a impactos globales negativos para el medio am-
biente o la salud humana.

Bajo estas premisas se han definido los criterios
especificos que permiten identificar cuando una
chatarra deja de ser residuo y puede ser considera-

da una materia prima. Se trata ésta de una medida
que sin duda facilitara la seguridad juridica y unas
reglas del juego armonizadas, en la medida en que
la propia via Reglamentaria y su aplicaciéon directa
en los Estados impediréd divergencias en su aplica-
cién. Igualmente se ve en ella una norma que re-
ducird cargas administrativas innecesarias en el
sector del reciclado y la realizacién de un verdade-
ro mercado interior en el abastecimiento de mate-
rias primas secundarias limpias y seguras para la
industria. Esta visién es sin embargo cuestionada
por el sector transformador de aluminio, que ante
la creciente demanda mundial de su materia pri-
ma, para la que el reciclaje es una significativa
fuente en Europa, ve un mayor riesgo de fuga de su
materia prima via exportacién si el régimen aplica-
ble a dichas chatarras no es el régimen de resi-
duos.

Este nuevo Reglamento avanza el desarrollo de
otros reglamentos especificos que determinaran
los criterios aplicables a otros flujos de materiales
que revisten especial importancia para los merca-
dos de reciclado de la UE, tales como el cobre, el
papel, el vidrio y el compost.

El proximo dia 23 de Junio se celebrara en el Automotive Intelligence Center la tercera edicion de es-
te importante evento técnico internacional, orientado a la tecnologia de estampacion en caliente.

Los desafios asociados a la transformacion de los aceros de ultra alta resistencia (UHSS), vienen a-
companados de importantes retos tecnologicos. Se presentan por tanto grandes oportunidades, marca-
das por la capacidad de desarrollo e innovacion, tanto en materiales, como en las diferentes tecnologias
asociadas a este novedoso proceso.

La propuesta de trabajo planteada por el Centro de Investigacion Metalurgica AZTERLAN y, por el
Instituto de Fundicion TABIRA, cuenta con un destacado programa de trabajo a través de la participa-
cion de reconocidos especialistas y técnicos internacionales, que a lo largo de sus ponencias daran a co-
nocer los desarrollos mas destacados en estos espacios de conocimiento.

Este encuentro técnico esta dirigido fundamentalmente a técnicos y especialistas de la industria de
estampacion, constructores de vehiculos, suministradores de equipos y aceristas, disenadores y cons-
tructores de troqueles, centros técnicos y universidades, ... etc, con el principal objetivo de crear un mar-
co de trabajo para el intercambio de conocimientos, compartiendo experiencias técnicas con especialis-
tas del mas alto nivel.

La informacion completa de esta propuesta técnica de trabajo se encuentra en la pagina web:
www.iftabira.org
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De la colada a la pieza elaborada

KURTZ ha ampliado su portfolio de produc-

tos con las prensas de rebarbado. Asi el éxito
durante el primer afio de produccién, demuestra
las necesidades existentes de prensas de gran cali-
dad.

E 1 fabricante de maquinaria para fundiciones

Las prensas de KURTZ trabajan de forma fiable y
en la calidad habitual. Los clientes son una prueba
mas de su posicionamiento.

Siguiendo su costumbre, la compaiiia ofrece un va-
lor anadido especial en la técnica de rebarbado pa-
ra la ténica de procesos, herramientas de rebarba-
do y hasta equipos periféricos.

Gracias al Know How en fundicién de la casa
KURTZ, combinado con el Know How en la técnica

de rebarbado, se consigue un resultado ejemplar y
procesos productivos que garantizan una produc-
ci6én rentable de piezas fundidas.

Las prensas de rebarbado se suministran en las si-
guientes variantes: serie KURTZ KP”C” en versién
denominada “C”, versiéon de 4 columnas KURTZ KP
“S” y ejecucién con bastidor KP “R”.

Segtn los deseos del cliente las series comienzan
con una capacidad de prensado de 25 t hasta 350 t
en la ejecucién mas grande.

La méquina mas basica cumple con las exigencias
de calidad y técnica mas estrictas. Los elementos
hidraulicos se componen tanto en seguridad como
en funcionalidad de la dltima tecnologia y son es-
pecialmente eficientes desde el punto de vista e-
nergético.

Las prensas de rebardado disponen de un amplio
catalogo de equipos y accesorios, por lo que pue-
den ser adapatadas individualmente a las necesi-
dades del cliente. Asi, la serie de columnas y la de
bastidor pueden ser ampliadas con una mesa de
empuje o volteo.

KURTZ también ejecuta soluciones individuales y
especiales, tanto para fundiciones de series peque-
nas o grandes.

La compaiiia también ofrece células de rebarbado
inclusive automatizacién, robots, bafieras y estan-
terias de refrigeracién, control de piezas fundidas y
logistica.
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Mezcladora de alto rendimiento
para el proceso de resina fria

ria e instalaciones para fundiciones y sumi-
nistra soluciones completas para el moldeo
manual y recuperacién de arena.

F AT desarrolla y produce desde 1973 maquina-

Las mezcladoras de alto rendimiento que se dise-
flan y producen en su propia fabrica han alcanzado
gran relevancia en Alemania y a nivel internacio-
nal. (imagen 1) en la feria se podra ver una mezcla-
dora de exposicién.

Se caracteriza por un alto nivel de facilidad en el
manejo y mantenimiento y gran cantidad de medi-
das de proteccién contra el desgaste. Las herra-
mientas de mezcla de metal templado (imagen 2)
garantizan una larga vida util, junto con una mez-
cla de aglutinantes y arena muy homogénea.

Gracias a la mezcla homogénea se consigue la du-
reza del moldeo suficiente con muy poca cantidad
de aglutinantes.

Las mezcladoras FAT se pueden complementar
con todos los equipos adicionales, como por ejem-
plo regulacién de las cantidades de aditivos y com-

Imagen 1.
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Imagen 2.

probacién y ajuste de las cantidades de aditivos,
control remoto de las mezcladoras o el mezclado
de dos tipos distintos de catalizadores.

Si el tipo de arena no se modifica frecuentemente
las mezcladoras de alto rendimiento de FAT pue-
den equiparse con una camara fluidificada para
despolvorizar el material de moldeo, obteniendo a-
si un ahorro de los aditivos.

También ofrece soluciones Unicas para las fundi-
ciones de acero. Asi ha suministrado en el Gltimo
ano las siguientes instalaciones en el mundo: Oc-
tubre 2010: Cuatro mezcladoras con un rendi-
miento entre 30 y 80 T/h para un productor chino
de grandes piezas fundidas. Mezcladoras méviles
y en 3 de ellas se puede regular la altura.

Febrero 2011: Una mezcladora inclusive una insta-
lacién de moldeo y de recuperacién de arena para
un productor ruso de tubo accesorios.

Marzo 2011: Dos mezcladoras inclusive una insta-
lacién de moldeo y de recuperacién de arena para
un productor ucraniano de tubo accesorios.

Mayo 2011: Dos mezcladoras inclusive una instala-
cién de moldeo y de recuperacién de arena para la
aceria ucraniana en Krivoy Ring.

Todas estas mezcladoras disponen de la técnica de
regulacién mas moderna para la determinacién y
optimizacién de todos los pardametros de proceso
necesarios.
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Maquinas de rebabado automatico

Koyama

ma son disenadas con el cliente in mente.

Desde la programacién hasta el manejo o el
mantenimiento, todo se estudia cuidadosamente,
siguiendo el modo japonés.

I as Maquinas de Rebabado Automatico Koya-

Cuando Koyama construy6 su primera maquina
hace 35 anos para su propia fundicién, ellos eran
plenamente conscientes de que la premisa princi-
pal consistia en disefiar una maquina, la cual pu-
diera ser programada por los mismos operarios
que rebababan sus piezas manualmente.

Investigaron y escogieron el sistema de control que
mejor cumpliera su exigencia y que permitiera a sus
ingenieros escribir macro sub-rutinas para eliminar
las complicaciones de programacién del CNC.

Resulta frecuente que el director o el propietario de
alguna fundicién en disposicién de progresar quiere
desesperadamente automatizar el rebabado auto-
matico, ya que, ésta es realmente un drea problema-

Madquina abierta preparada para programar.
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tica que invariablemente controla la salida de fundi-
cién, pero hay en muchos casos reticencia a la hora
de introducir nuevas tecnologias, debido a la preocu-
pacién por el nivel de competencia de la mano de o-
bra, incluso cuando las ventajas serian enormes.

Muchos piensan que tendran que emplear a pro-
gramadores especializados con varios anos de ex-
periencia en CNC, pero con nuestras Maquinas de
Rebabado Automatico, esto no es necesario. Los in-
genieros de Koyama, eficazmente han hecho més
sencillo el programa de CNC y hay un gran nimero
de ejemplos donde un rebabador manual se ha
convertido en un programador eficiente después
del aprendizaje con P.S.AUTOGRINDING.

Koyama usa un método de programacién realmen-
te muy simple de toque / ensenanza. El operario a-
proxima una pieza previamente rebabada hasta
tocar con la herramienta de rebabado y presiona
un botén para memorizar la posicién. Este proceso
es repetido sobre toda la linea de particién y cual-
quier otra zona que requiera ser rebabada.

La filosofia de Koyama consiste en continuar mejo-
rando y actualizando el software, para hacer sus
mdquinas aun mas faciles de utilizar y aumentar
su capacidad de funcionamiento.

Las Maquinas de Rebabado Automatico ofrecen e-
normes beneficios a las fundiciones con inquietu-
des de progreso.

— Productividad mads alta. Por norma general la
maquina puede rebabar automaticamente 2 a 3
veces mas rapido que manualmente y cuando
se trabaja mediante el sistema de “Célula Com-
pacta” (1 hombre maneja 2 maquinas) la pro-
ductividad es ain mas alta.
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Operario programando una pieza.

— Rentabilidad. El sistema operativo de “Célula
Compacta” también permite al operario dispo-
ner de tiempo para inspeccionar y embalar las
piezas después del rebabado. Este es el sistema
operativo habitual para la mayor parte de nues-
tros clientes.

— Seguridad. La maquina reduce los riesgos de sa-
lud y seguridad asociados a un entorno de traba-
jo extremo. Nuestros clientes consiguen rebajar
a cero los accidentes y las indemnizaciones y
primas de seguros relacionados con el rebabado.

— Cambio rapido de referencia. El proceso de
cambio de una referencia a otra lleva menos de
5 minutos. Esto hace que sea apropiada tanto
para series largas como cortas, incluso para re-
babar series de menos de 100 piezas.

— Flexibilidad. La méaquina tiene un disco princi-
pal de rebabado con un dngulo de inclinacién de
hasta 115°, que elimina la necesidad de fijacio-
nes de precisién para sostener la pieza a reba-
bar. El disco inclinable permite rebabar la mayor

“Célula Compacta”.
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parte de la pieza con un solo ajuste, reduciendo
al minimo el tiempo de ciclo y de manejo.

— Fiabilidad. La maquina esta disenada con el mini-
mo de partes méviles para incrementar la efica-
cia y con tiempos de utilizacién mayor del 98%.

— Consistencia. La maquina rebaba un perfil cons-
tante y permite sacar a la luz cambios dimensio-
nales en las piezas. Los cambios de perfil son una
temprana advertencia de cambios en las piezas
debidos a problemas en las arenas, el moldeo u
otros factores. Su deteccién permite tomar las
medidas correctoras necesarias en el proceso de
fabricacién. Los rechazos de sus clientes finales
han experimentado drésticas reducciones.

— Otros beneficios constatados son:

¢ Los residuos del rebabado pueden ser recicla-
dos. La herramienta de diamante no contami-
na el material.

¢ Reduccién de la rotacién de personal y del ab-
sentismo laboral.

e Salida de material constante durante todo el dia.

Koyama recientemente ha aumentado su gama
con la introduccién de una maquina para 200 kg.
Esta maquina ofrece las caracteristicas estandar y
funciona con una mayor capacidad de pieza. Tiene
actualmente mas de 240 referencias en Europa y
mas de 2.000 en todo el mundo, lo que le convierte
en el productor principal de Méquinas de Rebaba-
do Automaticas.

P.S. AUTOGRINDING es distribuidor de Koyama pa-
ra Europa. INTERNACIONAL ALONSO S.L. es repre-
sentante exclusivo para Espana y Portugal. GIFA
Hall 15 stand D30.

Koyama 200 kg.
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Fascinacion por la Fundicion

Por MAGMA

rd su nueva generacién de software para la

simulacién del proceso de fundicién, MAG-
MAS. En el stand 12A16 de 300 m?, se demostrara
cémo se puede utilizar la simulacién del proceso
de fundicién con MAGMAS para optimizar todas
las etapas de produccién y conseguir una fundi-
cién rentable.

E n la préxima GIFA, MAGMA GmbH presenta-

MAGMA mostrard la novisima versién MAGMAS
5.2 con mas funcionalidades para todos los mate-
riales y procesos. Nuevos modos para procesos de
molde permanente, baja presién en arena y molde
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La orientaciéon de MAGMAS a los procesos, mostrada con un e-
jemplo de inyeccion.

FUNDiI—™

permanente, e inyeccién tanto en cadmara caliente
como camara fria, permiten una definicién especi-
fica y detallada de cada proceso.

El software también permite el disenio de procesos
mediante el control de pardmetros durante el cal-
culo de una simulacién.

Para fundidores de gravedad, estan disponibles los
moédulos para DISAMATIC y fundicién a la cera
perdida. También presentara sus nuevos desarro-
llos para la prediccién de la microestructura y pro-
piedades mecdanicas de piezas en bruto y tras el
tratamiento térmico para aluminio, hierro y acero.
Y con MAGMA C+M, MAGMA presenta su Nuevo
software para la simulacién del proceso de produc-
cién de machos.

Ademas, le acercara al futuro de la optimizacién
auténoma del proceso de fundicién. La optimiza-
cién auténoma realiza propuestas para el correcto
diseno de colada o los pardmetros 6ptimos de pro-
ceso y como resultado, ayuda al fundidor a conse-
guir a través de la simulacién sus objetivos de cali-
dad y coste.

MAGMA participa en la iniciativa “ecoMetals" de la
feria de Diisseldorf, que ayuda a las empresas que
desarrollan productos y procesos innovadores para
un uso mas eficiente de la energia. Demostrara con
ejemplos practicos, como el uso adecuado de la si-
mulacién aumenta de forma considerable la efi-
ciencia de la utilizacién de energia y recursos en la
fundicién.
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Tejidos técnicos

Por Fernando Castején Martinez. Lenard BCN

guridad de cualquier trabajador a la hora de
desempenar su labor diaria, es la eleccién de
un adecuado vestuario de proteccién individual.

E n la actualidad, una parte esencial en la se-

Lenard ben, empresa fundada en 1996, nacié con el
objetivo de investigar la aplicacién de nuevos aca-
bados y la incorporacién de fibras a los tejidos téc-
nicos, para desarrollar nuevos articulos que estu-
vieran acorde con las necesidades de los diferentes
sectores industriales, que hoy en dia exigen mas
innovacion en los productos textiles, cuando ade-
mads en la mayoria de las ocasiones se requieren
diferentes prestaciones para un mismo tejido.

Desde un principio, Lenard bcn ha contado con la
colaboracién técnica de grandes profesionales de
reconocida valia en todos los procesos del textil, a-
si como de gente joven y dindmica para afrontar el
reto de construir una empresa puntera en su seg-
mento de mercado, dirigido basicamente al ves-
tuario de proteccién individual.

Hoy en dia, Lenard bcn es una compaiiia de referen-
cia en el mercado del textil técnico y sigue innovan-
do tecnolégicamente en sus nuevos productos. Co-
mo resultado de esta constante investigaciéon nace
la gama Valen-T.

Esta nueva referencia, como la mayoria de nuestros
textiles, tiene su origen en la estrecha colaboracién
entre los departamentos de I+D y Comercial y el
permanente contacto con los usuarios finales, que
permite valorar con exactitud todas sus necesida-
des en el trabajo que realizan a diario, y de esta ma-
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nera, garantizar que plasmamos en nuestros tejidos
todas sus exigencias en materia de seguridad.

El Valen-T es un claro ejemplo de esta sinergia en-
tre fabricante y usuario. Las prestaciones de este
nuevo tejido técnico, se ajustan perfectamente al
perfil del trabajador del sector de la fundicién:

Como primera e importante caracteristica, el tejido
Valen-T, igual que todas las gamas ignifugas que fa-
brica Lenard bcn, no depende de ninglin tratamiento
externo anadido, es decir, son inherentemente igni-
fugos debido a la naturaleza de las fibras utilizadas
en su composicién. Creemos imprescindible la segu-
ridad permanente y por ese motivo, los tejidos que
elaboramos se pueden lavar a altas temperaturas
hasta el final de vida de la prenda, sin miedo a dis-
minuir ninguna de sus prestaciones. Existen en el
mercado tejidos (en su mayoria 100% algodén) con
acabados superficiales, que permiten pasar la nor-
mativa ignifuga, pero sin embargo, frente a un lava-
do agresivo o a alta temperatura, perderan aleatoria-
mente y sin control las caracteristicas por las que fue
adquirido, dejando de ser vestuario de proteccion.

Altas resistencias mecdanicas. La introduccién de fi-
bras de gran resistencia mecénica en la composicién
de esta nueva gama de tejido, ha hecho que el Valen-
T sea capaz de resistir el elevado y caracteristico ca-
lor de radiacién presente en una empresa siderdrgica
sin alterar sus propiedades. Este tejido estd disefiado
para obtener resistencias a la traccién y al desgarro
muy elevadas, tanto en urdimbre como en trama, tal
como demandan las duras tareas del trabajo diario
en una empresa del sector de la fundicién.



Nivel E3. Los niveles de resistencia a las salpicadu-
ras de hierro fundido se ensayan de acuerdo a la
norma EN ISO 9185 y se simbolizan con la letra “E”.
Estos niveles de resistencia van desde E1 hasta E3,
siendo este ultimo, el nivel maximo.

Salpicaduras de hierro fundido segiin ISO 9185
(en gramos)

Nivel de prestacién Minimo Maximo
E1l 60 120
E2 120 200
E3 200 --

El Valen-T ha obtenido la maxima certificacién a la
gran salpicadura de hierro fundido: E3

Cumplimiento de la normativa actual vigente. Este
tejido estd certificado en la EN 11612, ROPA DE
PROTECCION CONTRA EL CALOR Y LAS LLAMAS,
superando todos los requisitos después de 50 lava-
dos industriales (segin EN15797, lavado a 75 °C y
secado a 155 °C), manteniendo sus caracteristicas
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originales. Ademas hay que afiadir que después de
tan elevado numero de lavados, los encogimientos
fueron inferiores al 3%, exigencia fundamental en
cualquier vestuario profesional y que ya cumple
nuestra gama de tejidos Xispal.

Mantenimiento. Con el tejido Valen-T resolvemos
un punto clave en el vestuario EPI de cualquier em-
presa, ya que las prendas confeccionadas con este
tejido tienen un facil mantenimiento y una gran
durabilidad. Como puntualizdbamos anteriormen-
te, este tejido esta disennado para aguantar nume-
rosos lavados, lo que le convierte en el articulo ide-
al para las empresas con contratos de renting, para
el lavado del vestuario de los trabajadores.

En resumen la gama Valen-T continda con la linea
trazada por los productos de Lenard ben, donde la
comodidad y transpirabilidad de los tejidos técni-
cos, son premisas igual de importantes que el de la
seguridad en tu labor diaria.

Los tejidos de Lenard ben reflejan la calidad y pro-
fesionalidad de nuestro trabajo, porque sabemos
que cuentas con nosotros para tu seguridad.
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Valvula ProVac® Ultra SONIC

Por Jordi Alguer6 - Allper Spain S.1.

Suiza representada en Espaia por Allper S-
pain, va a presentar una novedosa valvula
de vacio durante la GIFA 2011.

V DS (Vacuum Diecasting Service) empresa

“Mayor... Rapidez... Menor Precio”

Todos sabemos la melodia. Conseguir una "cua-
dratura del circulo" en fundicién a presién. "La i-
maginacién es mas importante que el conocimien-
to" (Albert Einstein).

Imaginese que "la cuadratura del circulo” era posi-
ble y que es posible conseguir una valvula de vacio
con una gran capacidad de aspiracién, pero sigue
manteniendo un tamano y precio compacto.

Posible con la
Vélvula ProVac®
Ultra SONIC

Mas alla del alcance de
la competencia, cuando
es importante asegurar
una evacuacién potente
y rapida, real y constan-
te del aire y gases del
molde. Un gran elemen-
to, pequenio en tamano
y precio.

Para asegurar su avan-
ce técnico en fundicién
a presién de vacio, VDS
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Tecnologia invierte continuamente en investiga-
cién y desarrollo de las valvulas de vacio, pilotado
por el liquido metal o controladas por la maquina
de fundicién a presién. Para optimizar las solucio-
nes existentes, para encontrar nuevas formas de
mejorar lo hecho hasta ahora, escuchar a los clien-
tes para nuevas soluciones y explotar la profunda
experiencia adquirida durante anos.

Tomando como base la muy eficiente y exitosa val-
vula ProVac® Ultra, VDS ha inventado la nueva val-
vula de vacio ProVac® Ultra SONIC. Esta nueva val-
vula se presenta como una novedad mundial en la
feria GIFA 2011 en Diisseldorf (Alemania)

El nuevo concepto de la valvula (patente pendiente)
asegura inigualable capacidad de succién, de una
valvula que sigue siendo increiblemente pequeiia
para su gran poder. El s6lido mecanismo es tan sim-
ple e inteligente que permite reducir ain mas el na-
mero de piezas de la valvula. El fundidor ahorrara
dinero en su inversién y ganara tiempo en produc-
cién y mantenimiento. La valvula ofrece un gran re-
sultado, frente a un reducido tamano y precio.

La valvula se cierra en cuestién de milisegundos, al
igual que las otras valvulas ProVac®. Viendo el vo-
lumen aire y gases en la cavidad del molde y el
contenedor, para un peso aproximado de 20 kg en
Aluminio, pueden ser evacuados en menos de 1 se-
gundo.

La valvula ProVac® Ultra SONIC es pilotada por la
maquina de inyeccién, con juego de prioridades y
pardmetros seglin carrera y/o tiempo. La sefial pro-



viene de la maquina de fundicién a presién o se ac-
tiva mediante un sensor en la cavidad del molde.
La senal correspondiente serd procesada por la U-
nidad de control de vacio y se envian a la valvula
de pilotaje final ProVac® HS-DUAL para cerrar la
véalvula.

VDS es también proveedor de valvulas de vacio co-
mo Valvulas estandar pilotado por el liquido metal
y chillvents en tamanos estandar o hechos a su
medida. VDS ofrece una amplia gama de diferentes
unidades de control de vacio. ProVac® PLC350 TP,
PLC700 TP y PLC1000 TP son sistemas completos de
vacio con control Programable y paneles tactiles
(TP) con bombas de vacio con 40, 63 y 100 m3 /h de
capacidad por hora, en un pico de presién en la
bomba de sélo 0,1 mbar.

Perfil de empresa de VDS

VDS (Vacuum Diecasting Service) ubicada en Mon-
treux (Suiza), desarrolla y produce para todo el
mundo con éxito el sistema de vacio ProVac® Siste-
ma de vacio para fundicién a presién. Fundada en
1987, la compania se ha convertido en un provee-
dor lider de vacio de unidades de control, valvulas
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de vacio y Chillvents
para evacuar el aire y
los gases del molde. La
"S" en el nombre de la
empresa representa el
compromiso de VDS
para el servicio y so-
porte a sus clientes
para que sus propios
clientes puedan pro-
ducir de la mejor for-
ma posible.

Para VDS "valor anadi-

do" significa el desa-

rrollo de productos y

soluciones para au-

mentar la productivi-

dad del cliente por

medio de vélvulas co-

nun ciclo de vida pro-

longado, un mantenimiento mas eficaz y un rendi-
miento mejorado continuamente. Ademds
soluciones "hecho a su medida" segin las necesi-
dades especificas de los clientes, que son cada vez
mads solicitada, ha sido siempre "el negocio habi-
tual" para VDS.
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Eirich: Preparacion de arenas
con la mejor calidad

instalaciones para la preparacién de arenas

de moldeo, presenta en GIFA sus principales
novedades y desarrollos que ofrecen nuevas posi-
bilidades a fundidores:

E irich, empresa especializada en maquinas e

— La nueva mezcladora R28: con un volumen neto
de 10.000 a 12.000 litros que equivale a un ren-
dimiento de hasta 300 m*%h de arena preparada
por linea, con lo que crea una nueva dimensién
en el rendimiento de las instalaciones de mol-
deo.

— La técnica modular para la construccion de ins-
talaciones: que sirve para reducir los tiempos
de montaje y puesta en marcha de forma consi-
derable, lo que supone una gran ventaja en mo-
dernizaciones de instalaciones existentes, in-
clusive instalaciones en produccién.

Asi, los mdédulos de Eirich se suministran incluso
con fachada integrada:

— Los nuevos moédulos de control: para un con-
trol seguro del control de arena, desde la ver-
si6n béasica hasta el control preventivo, depen-
diendo de los parametros de los modelos con
funcién de catalogo de modelos, calculo de re-
cetas y calculo de aditivos en funcién de los
modelos.

— El proceso Evactherm: para la mejor calidad de
arena y seguridad en el proceso de produccién,
que une los pasos mezclar y enfriar en una sola
maquina. Esta técnica es la mas avanzada a ni-

FUNDiI—™

vel mundial para los clientes con las mayores
exigencias, como por ejmplo en la industria de
la aviacién o automocién.

La tecnologia de Eirich es flexible, se adapta a la
arena y tecnologia de moldeo y sirve para abaste-
cer a las instalaciones de moldeo de fabricantes
mundialmente conocidos.

El abanico de prestaciones va desde la méaquina
individual a instalaciones de preparacién de are-
nas completamente automaticas o semiautomati-
cas segun la técnica convencional o preparacién
con el proceso EVACTHERM.

Desde hace més de una década el proceso EVACT-
HERM es la tecnologia puntera preferida por los
fundidores que quieran obtener arena de moldeo
de calidad 6ptima de una forma econémica y res-
petuosa con el medio ambiente. Eirich expone en
la GIFA 2011 en el pabellén 17 Stand 17D163 las si-
guientes novedades:

* Mezcladora R 28: Produccién aprox. 125 t/h de
arena preparada con el método convencional.

e Mezcladora R32 Vac: Produccién aprox. 150 t/h
de arena preparada con el proceso Evactherm.

e Mé6dulo para la preparacién convencional con
mezcladora R16 para aprox. 14 a 21 t/h arena
preparada.

e Sistemas de control con el software mas moder-
no.
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Granalladora automatica
de gancho OMSG para fundiciones,
modelo CAPRI 38/52 STRM

che San Giorgio (OMSG) ha realizado para la

fundicién “Fonderie Ariotti Spa” en Adro
(Brescia), una de las granalladoras de gancho mas
grandes existentes actualmente en Italia.

T ras 50 afnos de actividad, Officine Meccani-

La sociedad Fonderie Ariotti Spa es una empresa
histérica del sector que este afio cumple 100 anos
de actividad. Desde su fundacién se ha especializa-
do en la produccién de hierro fundido laminado y
hierro fundido esferoidal, con fusiones que varian

de 20 kg a 50 toneladas y con una capacidad pro-
ductiva de 20.000 toneladas/afio.

La granalladora suministrada por OMSG es una
instalacién de gancho que, servida de una graa pa-
ra una carga max. de 50.000 kg, tiene la capacidad
de granallar piezas de hasta 4.000 mm de didmetro
y 5.500 mm de altura.

La perfecta limpieza de las piezas estd asegurada

por la accién de 6 turbinas especiales disefiadas
por OMSG con una po-
tencia de 22 kW cada u-
na. La arena de fundicién
es recuperada y separada
del abrasivo metalico a
través de sistemas com-
puestos de cribas vibran-
tes y separadores espe-
ciales de doble tambor
magnético.

La cabina y el sistema de
circulacién del abrasivo
se mantienen constante-
mente limpios por dos
filtros con cartuchos es-
peciales: la granalla se
recicla y por tanto, esta
exenta de polvo o arena,
particulas que perturba-
rian la calidad del grana-
llado y la duracién de los
componentes de la méa-
quina.
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Principios de la Colada continua

Por HORMESA

Colada continua vertical descendente
(VDCC- Vertical Downwards Continuous
Casting)

Los metales son comunmente fundidos en las ma-
quinas de colada continua vertical.

El metal fundido se carga de manera continua des-
de la cuchara a la cuchara intermedia (artesa), des-
de la cual se vierte en el molde a una velocidad
controlable manteniendo el nivel del caldo en una
posicién constante.

El molde de cobre enfriado por agua (zona de en-

friamiento primaria) extrae el calor del metal pro-
vocando su solidificacién. El
molde oscila para evitar ad-
herirse a la colada.

Cuando la colada sale del
molde, ésta se enfria en la
zona de enfriamiento secun-
daria mediante agua (o agua
con aire) rociada en la super-
ficie de colada.

La mayoria de las maquinas

de colada continua vertical

estdn equipadas con unida-
des de guia de rodillos que doblan la colada y cam-
bian su configuraciéon de vertical a horizontal.

La colada se extrae de manera continua desde el
molde mediante la unidad extractora seguida de la
unidad de corte.

FUNDiI—™

El proceso de co-
lada comienza
insertando una
barra falsa (ma-
niqui / barra de
iniciacién) en el
molde.

A continuacién

el metal liquido

se vierte en el

molde donde se solidifica y agarra el extremo de la
barra de iniciacién.

La barra de iniciacién se desconecta de la colada
tras pasar por la unidad extractora.

Colada continua vertical ascendente
(VUCC-Vertical Upwards Continuous Casting)

En este caso los metales son fundidos en las ma-
quinas de colada continua vertical ascendente.

Mientras el sistema VDCC se usa frecuentemente
para coladas de secciones de gran tamano, seccio-
nes de complejidad y medidas irregulares, el siste-
ma VUCC es usado para productos con secciones
de hasta unos 30 mm.

En este caso, para cobre se logra obtener produc-
ciones Cu-OFF, OFE; en el caso de los latones se
trabaja con latones binarios, asi como CuMg, CuSn.

Su sistema de colada es similar, pero por traccién
de las barras que una vez pasado a estado solidus,



ejerce esa fuerza
del material, ex-
trayendo el mis-
mo del molde de
grafito.

La colada se ex-

trae de manera

continua desde el

molde mediante

la unidad extractora para pasar posteriormente a
las bobinadoras para su posterior almacenamien-
to.

Colada continua horizontal
(HCC - Horizontal Continuous casting)

La maquina de colada continua horizontal se utili-
za generalmente para fundir aleaciones no ferro-
sas.

La colada continua horizontal en molde de grafito
es el método mas popular de este tipo. En las ma-
quinas de colada horizontal comunes se utilizan
moldes de grafito enfriados por agua.

Debido al enfriamiento por agua (primario y secun-
dario) la velocidad de solidificacién de la colada
continua es mayor que con otros métodos de cola-
da, por lo tanto las coladas continuas tienen una
estructura del grano maés fina y uniforme, y mejo-
res propiedades mecdnicas.

Mayo 2011 / Informacién



EMPRESAS EN GIFA, METEC, THERMPROCESS y NEWCAST

EMPRESA

A1 ROPER

A&S RECURSOS
METALURGICOS

ABP INDUCTION

ACHESON - HENKEL

AGTOS

AICHELIN GROUP

ALLPER AG

APD

ASCO CARBON DIOXIDE

ASK CHEMICALS

ASTURIANA DE ALEACIONES
ALEASTUR

AURRENAK

AZTERLAN

BARALDI

BENET DI BENNATI ENRICO E
LEONARDO & C. S.A.S

DEDICACION

Cucharas de colada por vuelco, colada por buza, tratamiento, etc.

Representado por: Internacional Alonso S.L.

Lingotes, inoculantes, nodulizantes, ferroaleaciones en general.

Representado por: Internacional Alonso S.L.

Se expondran las Gltimas tecnologias en induccién. Como ejemplo un
horno IFM9 de 30 ton y un equipo eléctrico de 18.000 kW nada menos,
asi como una colada OCC100 de 10 tons.

Representado por: EURO-EQUIP.

Lubricantes y equipo de pulverizacién para el procesamiento de
metales.

Limpieza y desbarbado de piezas de fundicién.

Hornos de Tratamiento Térmico, Marcas: AICHELIN y SAFED. Quemadores
NOXMAT, Maquinas de Induccién EMA- Induction Technology.

Representado por: Técnicas en Hornos Hot.

Con mas de 50 afios de experiencia en el disefno y fabricacién de equipos
para el tratamiento de superficies:

¢ GRANALLADORAS estandar y especiales.

¢ Equipos de chorreado.

e Filtros de aspiracién y ventilacién industrias.

Valorados en el sector de fundicién por la fabricacién de granalladoras
robustas y con bajo coste de mantenimiento.

Tecnologia en herramientas para la Fundicién Inyectada. Sistemas
completos para mejoras de calidad y reduccién de costes.

Productor de aleaciones base cobre tanto en lingote como en placas,
barras y tubos de colada continua. Productor de bronces corrientes,
bronces especiales, bronces al estafio, bronces al aluminio, bronces al
plomo, latones, latones de alta resistencia y aleaciones especiales.

Procedimiento de chorreado con hielo seco ASCOJET, concebido especial-
mente para la limpieza cuidadosa de todo tipo de moldes y superficies,
ya sea en plantas de fundicién, empresas de moldeo por inyeccién, ...

Productos quimicos para la fundicién: resinas para todos los procesos
de curado, aglutinantes, recubrimientos, aditivos, manguitos sin fluor,
filtros, desmoldeantes, productos metaldrgicos, productos ecoldgicos
libres de emisiones o con bajo impacto.

Fabricante de una amplia variedad de productos para la industria del
aluminio-acero como los afinantes de grano, las aleaciones madre y los
productos refractarios requeridos en las aplicaciones més exigentes.

Diseno y fabricacién de utillajes para la industria de la fundicién de
hierro y aluminio.

Centro de Investigacién Metalurgica que ofrece Servicios de Ingenieria
Avanzados e Innovacién Tecnoldgica en procesos metalurgicos.
THERMOLAN® es una innovadora herramienta predictiva de analisis
térmico tanto para Fundiciones férreas (GJL, GJS, GJV) como de Aluminio.
La principal ventaja es su simplicidad y el modo predictivo/preventivo
permite evitar fallos y reducir costes.

Diseno y fabricacién de productos desmoldeantes y lubricantes para el
aluminio y aleaciones ligeras en fundicién a presién.

Aparatos para el control del moldeo y de los noyos de arena.

STAND

Hall 15
Stand H38

Hall 13
Stand D50

Hall 10
Stand A42

Hall 11
Stand J35

Hall 16
Stand A48
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Hall 16
Stand A43

Hall 11
Stand E21 - E25

Hall 14
Stand CO3

Hall 16
Stand C52

Hall 12
Stand A24

Hall 13
Stand C39

Hall 16
Stand F52

Hall 12
Stand E13

Hall 11
Stand E45

Hall 15
Stand H30




EMPRESAS EN GIFA, METEC, THERMPROCESS y NEWCAST

EMPRESA

BRONDOLIN

BRUKER

CAPITAL REFRACTORIES

CLANSMAN DYNAMICS

CONDAT

CREAFORM

CYRUS

DEGUISA

DISA y WHEELEBRATOR

DK RECYCLING UND
ROHEISEN GMBH

ELKEM AS

ESD-SIC

ESI GROUP

EUROPEAN PRODUCT
MANAGER - FOUNDRY

DEDICACION

Depuracién del aire CAJA FRIA. Se exhibe un scrubber de alta eficacia >
99% Tipo GKH 18 de 20.000 m*/h., completamente automatico, ajustable,
fiable y mantenimiento y costos energéticos bajos. Mas de 450
instalaciones en servicio.

Contacto: M. Iglesias.

Componentes del grupo de inyeccién para cdmara fria y caliente.

Representado por: EWT.

Q8 CORONADO, analizador automatico para fundiciones y acerias.
Espectrémetros de Chispa: Q8 MAGELLAN, de alto rendimiento.

Q4 TASMAN, de sobremesa con detectores CCD. Q2 ION, analizador de
metales ultra. Analizadores de combustién: G4 ICARUS HF, analizador
de carbono y azufre. G4 PHOENIX DH, analizador de hidrégeno.
Espectrémetros portatiles de Rayos X: S1 SORTER y S1 TURBO para
analisis no destructivo de metales.

Fabricante de revestimientos en seco para hornos de fundicién por

induccién de acero. Amplia gama de productos auxiliares, incluidos
los de destilacién primaria, la reparacién o materiales y equipos de

instalacién de parches.

Se mostrara la tipica gama de manipuladores y cafiones, con nuevas
versiones y mejoras, asi como el nuevo manipulador de rebabado G45.

Representado por: EURO-EQUIP.

Como especialistas en lubricantes para la metalurgia, presenta su mas
reciente desmoldeante, CONDAFOND 354, destinado a la fundicién
inyectada de piezas de aluminio, particularmente exigentes en términos
de desmoldeo, bajo fuertes tensiones térmicas.

Sistemas de medicién 3D épticos y portatiles Handyscan 3D, HandyPROBE

y MetraSCAN que se emplean frecuentemente en el ambito de la fundicién.

Se expondran las dltimas tecnologias en vibracién. Como ejemplo una
canaleta vibrante TRE electrénica, capaz de variar todos los pardmetros
de vibracidn, incluso la direccién de avance.

Representado por: EURO-EQUIP.

Refractarios para valvula corredera y equipos de combustién y control.

Se expondran dos lanzamientos en maquinas de moldeo vertical y
Mtach asi como las dltimas novedades en granalladado interior por aire,
nueva turbina y granalladora de cinta.

Representado por: EURO-EQUIP.

Productor de lingotes de hierro.
Representado por: ELKEM Ibérica

Lider en la producciOn de silicio y sus aleaciones. Ferrosilicio,
Nodullzantes e Inoculantes, Silicio Metal, Recarburantes...

Representado por: ELKEM Ibérica

Carburo de Silicio.
Representado por: Internacional Alonso S.L.

Empresa de simulacién gracias a su portfolio de soluciones, entre las
que encontramos ProCAST y QuikCAST.

Representado por: Andlisis y Simulacién.

Fabricantes de resinas fendlicas y furdnicas para refractarios en la
industria de la fundicién.

STAND

Hall 16
Stand A16

Hall 11
Stand C25

Hall 12
Stand A03

Hall 10
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Hall 15
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Hall 13
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Hall 11
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Hall 12
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EMPRESA

F.LLI MAZZON

FOUNDEQUIP

FOSECO

FTL FOUNDRY EQUIPMENTS

GEMCO INGENIEROS B.V.

GENERAL KINEMATICS

GIBSON CENTRITECH

GIS Giesserei Instandsetzung
Service 2003

GRUPO EFD INDUCTION

HEINRICH WAGNER
SINTO, HWS

HENKEL

HENSCHEL
INDUSTRIETECHNIK

DEDICACION

Desarrolla y produce desde 1973 maquinaria e instalaciones para
fundiciones y suministra soluciones completas para el moldeo
manual y recuperacién de arena. Expone: Mezcladora continua 30 t/h,
componentes de una instalacién de moldeo, instalacién de separacién
de arena de cromita, transportador neumatico.

Representado por Hermann-otto Suderow.

Desde 1962, tiene su centro de I&D y su planta de produccién en Schio
(Vicenza) en Italia y se ha especializado en la produccién de resinas,
pinturas y otros auxiliares para la fundicién. Con una capacidad de
produccién de mas de 15.000 t. de resinas y 12.000 t. de pinturas al afio,
colabora con mas de 500 fundiciones en Italia y en el extranjero.

Distribuidor: EUSKATFUND S.L.

Disefio y fabricacién de equipamiento e instalaciones de fundicién:
Maéquinas de moldeo, instalaciones de moldeado en arena verde, equipos
de preparacién de arenas, mezcladoras, control automatico de arenas de
fundicién, sistemas de dosificacién y pesada, mesas vibradoras, sistemas
de transporte neumatico, desmoldeadoras, tambores de desarenado,
hornos rotativos de oxicombustién, equipos de carga de hornos, equipos
de colada, equipos de aspiracién y deposicién de polvo, dispositivos
automaticos de colada.

Equipos para arena quimica. Mezcladores, recuperacién mecanica y
térmica, lineas de moldeo, etc.

Representado por: Internacional Alonso S.L.

Ofrece soluciones completas de fundicién con una gama de servicios
que abarcan estudios de procesos y de viabilidad, ingenieria, disefo,
planificacién completa de nuevas fundiciones en todo el mundo y la
realizacién llave en mano de proyectos de fundicién.

Exhibe equipos de tecnologia vibratoria en su sistema de doble masa.
Habra una sesién diaria de 20 minutos, para ensefianza y entrenamiento
en inglés, italiano, espaiiol y chino.

Contacto: M. Iglesias.

Centrifugadoras verticales y horizontales.
Representado por: Internacional Alonso S.L.

Fabrica y comercializa sus propios equipos (todo tipo de hornos),
aportando un valor afiadido a la fundicién de las aleaciones no férricas:
aluminio y magnesio.

Ultimas novedades en los dominios del calentamiento por induccién
para las diferentes aplicaciones de Tratamiento Térmico localizado.

Expone diversos tipos de maquinas con la tecnologia AERATION. Esta
tecnologia ahorra recursos y mejora el rendimiento frente a las
tecnologias convencionales de fabricaciéon de moldes.

Representado por: Hermann-otto Suderow.

¢ Acheson®: desmoldeantes y otros lubricantes para inyeccién, a alta
y baja presién.
Multan®: refrigerantes de altas prestaciones y rentabilidad.
P3°®: limpiadores y desengrasantes.
Loctite®: la marca lider global en adhesivos.
Alodine®: pre-tratamiento y pasivacién para aplicaciones de pinturas.
Ceramishield®: recubrimiento cerdmico.

Presenta sus principales novedades:

¢ Manipulador Andromat AMX 80 para cargas pesadas.

¢ Manipulador Andromat AMX 60 MT (en funcionamiento) con
diversas herramientas: pinzas, cuila, pulidor, martillo, etc.

Representado por: Hermann-otto Suderow.
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EMPRESA

HOLMATRO

HORMESA-CONTICAST

IMF Group

INDEMAK

INSPECTOMATION

INSERTEC

KNIGHT WENDLING

KOINS

KROWN

KURTZ

LABECAST

LAC

LAND INSTRUMENTS

LENARD BCN

LOFT

DEDICACION

Gama completa de cuiias hidraulicas de fundicién para la eliminacién
de bebederos, con ergonomia, seguridad y eficacia de las bandas y los
alimentadores de piezas de fundicién. Se adjunta a un equilibrador de
una cuna de fundicién.

Expone varios equipos, como un STO1000 completamente de nuevo
disefio, un horno EGP-HCC de Colada Continua con Induccién para facil
cambio de aleacién y de medidas, y un Horno de Canal, con Control
IGBT novedoso y con sistema Patentado de Canales.

Expone: Mezclador continuo de alta velocidad con doble brazo de mezcla
T36/100-S. Manipulador automatico de cajas hasta 30 Tns. Recuperacién
térmica de gas de 2 Tns/h. Centro de Machos FOUNDRY AUTOMATION
compuesto de una disparadora de machos SPC40 para cajas de machos
horizontales y robot industrial para coger los machos (Ia mdquina se
encontrard operativa). Granalladora de monorrail.

Representado por: MAINFUSA.

Hornos de induccién para fusién de metales.
Representado por: EWT.

Se mostrara la gama de productos basados en visién para la
identificacién de defectos en moldes tanto en vertical como en
horizontal, asi como en las propias piezas, ademas de su novedoso
sistema de marcacién de piezas.

Representado por: EURO-EQUIP.

Presentara sus ultimos desarrollos en Hornos Industriales y Productos
Refractarios para la industria de la fundicién.

Consultoria en la industria de fundicién de metales

Sistemas de control de colada por Léser.
Representado por: EURO-EQUIP.

Presenta un horno dosificador de nueva tecnologia modelo KROWNTEX
KX900 y un horno de mantenimiento con resistencias sumergidas.

Empresa especializada en maquinaria para fundiciones de la mejor
calidad, expone sus principales novedades y en particular sus nuevas
prensas de rebarbado.

Representado por: Hermann-otto Suderow.

Empresa al servicio de las fundiciones para ser su partner técnico con
equipos destinados al incremento de su productividad, el ahorro en los
consumos energéticos, la mejora de la calidad y reduccién de rechazos
en sus procesos, la automatizacién de sus procesos de manera adecuada
a sus propias necesidades, la minimizacién del impacto medioambiental
y la mejora de la seguridad del personal en las fundiciones.

Hornos para Laboratorio y pequeiias aplicaciones.
Representado por: Técnicas en Hornos Hot.

e Camaras de termografia ARC y FTI- E 1000.
¢ Sistemas de barrido LSP-HD.

e Termdmetros del Sistema 4.

¢ Termémetros portétiles Cyclops.

Nueva Gama de tejidos para Fundicién Valent-T.

Tratamiento costo-efectivo de las aguas residuales de proceso en la
fabricacién y acabado de piezas de aluminio fundido a presién y de los
numerosos residuos liquidos de proceso que se generan entre ellas:
Agentes glicdlico libreracién, refrigerantes y lubricantes, limpieza de
aguas residuales y las aguas residuales de acabado a vibracién.

Representado por: INCRO.
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EMPRESA

LOHMANN

LORAMENDI

MAGMA

MASCHINENFABRIK GUSTAV
EIRICH

MESA ELECTRONIC

METALLTECHNICK SCHMIDT

METLTECH

MICROTHERM NV - PROMAT

MOMENTIVE SPECIALTY
CHEMICALS IBERICA S.A.

MORGAN MMS

NABERTHERM GMBH
SUCURSAL EN ESPANA

NEDERMAN-DANTHERM

NOVACAST

DEDICACION

Parrillas , Utillajes y Cestas en Fundicién Refractaria.
Representado por: Técnicas en Hornos Hot.

Expondra dos instalaciones de dltima generacién que corresponden a
sus lineas de negocio de macheria y moldeo. En concreto una célula de
fabricacién de machos con un proceso inorganico y una maquina de
moldeo vertical sin caja. El tercer negocio, Service, lo constituye el
suministro de piezas de repuesto asi como el retroffiting de méaquinas.

Presentard oficialmente su nuevo software de simulacién para fundicién.
Representado por: EURO-EQUIP.

Empresa especializada en la preparacién de arena de moldeo.

Mezcladora R 28: Produccién aprox. 125 t/h de arena preparada

con el método convencional.

¢ Mezcladora R32 Vac: Produccién aprox. 150 t/h de arena preparada
con el proceso Evactherm.

¢ Mddulo para la preparacién convencional con mezcladora R16 para
aprox. 14 a 21 t/h arena preparada.

¢ Sistemas de control con el software mas moderno.

Representado por: Hermann-otto Suderow.

Servicios para tratamientos térmicos:
Ingenieria de control y medida de atmésferas.
Cambio y modernizacién de instalaciones existentes.
Reparacién de equipos de control y medida.
Mantenimiento y puesta a punto.
Asesoramiento y control de calidad de sistemas de medicién.
Visualizacién y registro de medidas.
Consultoria para la mejora de las instalaciones existentes.

Representado por: INTERBIL.

Productor de granalla esférica de acero bajo carbono Ferrosad, Granalla
angular, Granalla de aluminio.

Representado por: ELKEM Ibérica

Nueva gama de hornos de induccién de fusién en la nueva oferta de
hasta 750 kW y 1.500 Kg de capacidad, el nuevo sistema demuestra el
enfoque innovador de la compafiia en la fusién, que ofrece interesantes
caracteristicas y beneficios. Los sistemas tradicionales de reconstruccién
también estaran.

Aplicaciones de aislamiento térmico microporoso. Cuenta con 40 afios
de experiencia en una amplia variedad de exigentes aplicaciones:
Hornos, Acerias, Metales no ferrosos.

Fabricantes de resinas fendlicas y furdnicas para refractarios en la
industria de la fundicién.

Crisoles de carburo de silicio y grafito para fundicion de metales,
accesorios como canales, cazos, rotores de desgasificado y hornos de
fundicién a crisol.

Representado por: DUGOPA.

Desarrolla y fabrica desde hace mas de 60 afios hornos industriales para
sectores y aplicaciones diversas.

La incorporacién de Dantherm en el grupo Nederman le confiere el
caracter lider mundial en filtracién y soluciones medioambientales en
los puestos de trabajo de las fundiciones.

Representado por: EURO-EQUIP.

Software andlisis térmico, solidificacién, llenado.
Representado por: Internacional Alonso S.L.
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EMPRESA

OFFICINE MECCANICHE
SAN GIORGIO S.P.A. (0.M.S.G)

PROMEOS

PS AUTOGRINDING

RAUTOMEAD

ROSLER

SAVEWAY ISOLIERSTOFFE

SCHMELZMETALL AG

SECO / WARWICK GROUP

SERT METAL

SIMULACIONES
Y PROYECTOS

SPACE

SPECTRO

DEDICACION

Empresa de proyecto y construccién de granalladoras, shot peening

y equipos de arenado.

Producto en exposicién: Granalladora OMSG modelo SG 2,5 RNP para el
tratamiento de piezas de aluminio, con criba vibradora, dispositivo para
la variacién automatica de la velocidad de las turbinas, mediante control
electrénico de la frecuencia con inverter y valvulas de granalla de dos
caudales tipo 2P.

Representado por: EUROMAHER.

Quemadores industriales y hornos tanto para metales férreos como no
férreos que encuentran aplicacién en cualquiera de los procesos
térmicos de la fundicién.

Méquinas de rebabado automatico.
Representado por: Internacional Alonso S.L.

Soluciones de colada continua para la produccién de aleaciones no
férricas de alta calidad, tecnologia de colada vertical y horizontal para
alambre de cobre y aleaciones de cobre, coladas horizontales para barras,
billets y coladas verticales y horizontales para productos huecos. Se

utilizan para la produccién de una amplia gama de productos acabados.

Medicién de temperatura infrarroja en el procesamiento manufactura
del acero.

Representado por: LANA SARRATE.

Instalaciones de Acabado a Vibracién y sus consumibles (abrasivos y
compuestos quimicos). Sistemas de Granallado, shotblasting y shot-
peening. Sistemas de conservacién y pintura. Lavado industrial.
Tecnologia medioambiental.

Papel de mica para hornos de induccién.
Representado por: EWT.

Desarrollo y fabricacién de aleaciones de cobre caracterizadas por
altisimas propiedades. Fabricacién de aleaciones de cobre de alto
rendimiento templadas por precipitacion.

Representante: AEC Casting.

Uno de los principales productores del mundo de hornos de tratamiento
térmico de metales, en términos de volumen de ventas y de gama de
productos. Los cinco grupos de productos principales incluyen: cdmaras
de vacio, intercambiadores de calor de aluminio, sistemas de soldadura,
sistemas de tratamiento térmico de aluminio, hornos de atmésfera y
hornos de vacio.

Representado por: ARROLA.

Exhibira sistemas disefiados para elevar sus rendimientos de colada al
nivel maximo: colada automaética de moldes, calentamiento con
antorcha de plasma, control de inoculacién en chorro.

Se mostrara la ultima tecnologia en acabado de piezas de fundicién en
los diferentes procesos de prensado, células robotizadas e integracién
de distintos procesos de verificacién.

Representado por: EURO-EQUIP.
Distribuidor en exclusiva para Espaia y Portugal del software de simu-

lacién de procesos de fundicién FLOW-3D y FLOW-3D Cast permitiendo
simular llenado, solidificacién, defectologia, stress térmico, etc.

Equipos para arena verde. Enfriadores, mezcladores, control de
humedad, aireadores, etc.

Representado por: Internacional Alonso S.L.
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EMPRESA

STOTEK

SUPERIOR GRAPHITE
EUROPE Ltd.

SP MINERALS

TCT TESIC

THERMOBIEHL

TREBI DI NADIA BIANCHI SrL

UNIFRAX

VOXELJET

VSM AG (VITEX)

VULKAN INOX

WS, WARMEPROZESSTECHNIK

DEDICACION

Hornos de fusién y mantenimiento de aluminio.
Representado por: EWT.

Especializada en tecnologias de alta temperatura para la fabricacién de
productos de grafito y carbono de alto valor anadido. Entre sus
productos destacan los electrodos de grafito ARK, el recarburante
DESULCO o los inoculantes grafiticos Super-Carb.

Representada por: GRAO-LAN 46.

Refractarios para hornos de induccién.
Representado por: EWT.

Distribuidores de equipos usados de fundicién en todo el mundo.

Equipos de atemperacién de moldes.
Representado por: EWT.

Fabricante de células robotizadas de rebabado, pulido y esmerilado.
Expone: Maquina de corte y rebabado TREBI modelo AFC 50 P. Solucién
robotizada flexible que permite cortar la colada y rebabar la pieza
automaticamente (a través de una torreta multiherramientas)
directamente en la célula de presofusion.

Representado por: EUROMAHER.

Productos y soluciones para el mercado de la fundicién y el tratamiento
térmico.

Sistemas de Vacio. Controladores, Valvulas Electrdnicas, Valvulas
actuadas por metal y Chill Vent. Asesoria Técnica.

Fabrica maquinas e instalaciones para fundicién. Técnicas innovadoras
de transporte neumatico, inyeccién de residuos de fundicién, residuos de
carbén, etc. Aleaciones para el proceso de fusion, sistema de humectacién
Gunmix® que proporciona una humectacién éptima, incluso de las
particulas més finas del material ardiente. Industria siderirgica,
metallrgica y refractarios.

Productos abrasivos para el lijado de piezas de fundicion, asi como de
moldes. Cabe destacar productos en grano cerdmico, zirconio, compacto
y 6xido de aluminio.

Fabrica granallas de acero inoxidable: Granalla esférica en aleacién de
cromo-niquel (18/10) CHRONITAL y granalla angular en aleacién de
cromo (Cr 30%) GRITTAL.

Especializada en sistemas de calefaccién a gas para hornos industriales
eficientes y de reducidas emisiones. Quemadores que combinan el
intercambiador térmico para el aire de combustién y el propio
quemador en una unidad.

Representado por INTERBIL.
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Aqui se encuentran las companias que nos han contestado en fecha, marcando qué

productos o maquinaria presentan para el sector. No estan todos, la no recepcién o

algin problema en el envio de sus datos ha hecho que no entraran a tiempo. Desde

aqui nuestras disculpas.
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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

Prediccién de defectos y de la calidad del material
en piezas fundidas, mediante la determinacién
computacional de la longitud de flujo

Hilbinger, R.M., A. Lohmiiller, J. Kopf y R.F. Singer .En
inglés. 6 pdg.

Se propone un nuevo criterio para la optimizacién del
disefio de los sistemas de llenado de piezas por simu-
lacién numeérica. Los métodos computacionales ac-
tuales permiten visualizar el proceso de llenado y de-
tectar los posibles defectos. En el caso de aleaciones de
aluminio y magnesio inyectadas u obtenidas por Thi-
xomolding, la sanidad de la pieza depende fundamen-
talmente del sistema de llenado. Conscientes de su
importancia, los autores de este trabajo han introduci-
do como un posible criterio cuantitativo la longitud del
flujo de metal durante el llenado. Los valores del flujo
de metal, también conocido como longitud de llenado,
revelan el movimiento del liquido y la interaccién de
los diferentes flujos de metal en el interior de la pieza
durante el llenado. En comparacién con la secuencia
de llenado obtenida directamente por simulacién y re-
presentada por una serie de imagenes, aqui el comple-
jo sistema de llenado es claramente visible en una so-
la imagen, que muestra las marcas de paso del liquido
o los valores de la longitud de flujo. La ventaja consiste
en una facil comparacién del llenado durante la inyec-
cién para distintos disenos de las piezas o del sistema
de llenado en una sola imagen. El sistema se ha valida-
do determinando las propiedades mecanicas en dis-
tintas localizaciones de una pieza de ensayo. Queda
por desarrollar la identificacién de la localizacién po-
tencial de los defectos en procesos tan dindmicos co-
mo la fundicién inyectada o el Thixomolding.

International Journal of Cast Metals Research 24 (2011)
n°®2p.96-101

FUNDICION DUCTIL

Piezas delgadas de fundicién dictil y ADI como
sustitutos de piezas de aluminio

Fraé, E., M. Gérny y H.F. Lépez. En inglés. 6 pag.

El equipo de mis buenos amigos Edward Fraé y Hugo
Lopez nos demuestra en este trabajo que la fundicién
ductil es competitiva con las aleaciones de aluminio
en la reduccién de peso de las piezas de automévil. Si
bien las aleaciones de aluminio presentan las ventajas
de menor densidad, punto de fusién mas bajo, lo que
permite emplear moldes permanentes y colar por in-
yeccién, mejor acabado superficial y elevada conducti-
vidad, son inferiores en cuanto a propiedades mecani-
cas a alta temperatura y ambiente, resistencia al
desgaste, amortiguacién y costes de produccién. Las
piezas delgadas de fundicién ductil pueden suplir con
ventaja las aleaciones de aluminio, ya que para el mis-
mo peso, la relacién propiedades mecanicas/densidad
son superiores. Si se emplea ADI las ventajas son aiin
mayores. En cuanto a costes, por unidad de resisten-
cia, la fundicién ductil cuesta 1,8-4,8 $/MPa, la ADI 1-7-
3,1 $/MPa, el hierro fundido 6,0-7,5 $/MPa y las aleacio-
nes de aluminio 25,8-50,6 $/MPa. Para conseguir piezas
como brazos de control o rotores, con espesores com-
prendidos entre 1 y 4 mm, es necesario partir de una
carga metdlica de suficiente pureza e inocular y post-i-
nocular por inmold. Con ello se consigue obtener pie-
zas sin poros ni zonas frias o temple. El nimero de né-
dulos oscila entre 800 nédulos/mm para la parte mas
gruesa del rotor y 2.000 para la mas delgada del brazo
de control, con contenidos de ferrita entre el 40 y el
80%. La relacién resistencia/peso estd alrededor de 80
MPa cm3/g. Una austenizacién a 900 °C y un austem-
pering a 350 permite obtener unas piezas de ADI cuyo
ratio resistencia/peso sube a 150 MPa cm3/g.

Foundry Trade Journal 187 n° 3683 April 2011
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95

e . Fax: 91332 81 46
Centro Metalogrdfico de Materiales o-mail : acemsa@terra.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

» Laboratorio de ensayo de materiales . andlisis quimicos, ensayos mecdnicos,
metalogrdficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

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

* Puesta a punto de equipos automadticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

o Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con prdctica real de tra-
bajo en la empresa.




Pol. Ind. Can Carner, 57

~ o/ Terra Alta, 57
F) ll:l P) (:' AN | l 08211 Castellar del Valles (Barcelona)
DLN\\J I D=y s Telf. 937 473 636 - Fax. 937 473 628
berg@bergsl.com

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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Proximo numero

JUNIO

N° Especial FENAF (Sao Paulo).
Hornos y elementos para fundicién de metales férreos y no férreos. Robots. Simulacién.
Fundicién a presién. Gases y atmoésferas. Medioambiente. Induccién. Lubricantes, fluidos, aceite.
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