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Un evento que no deben perderse

Estan invitados en nuestro stand y par ver por sl mismo el pro-
grama de produccidn de gran tamano que produce por Kun-
kel-Wagner en ultra-modernas plantas de fundicion,

V& a ser convencido por las tecnologias de compactaciin para
una fabricacion rentable de piezas de fundicion de alta calidad
desarrollados por nosotros.

. Los métodos de pre-compactacion AIRPRESSplus2000 vy
TWINFRESS crean la base para la compactacion final contro-
STAND DE lada mecanica de un molde de arena homogénea.

"'"\ RG AUTOMATION La innovadora tecnologia Kunkel-Wagner para la construccion
Y\ N°312 de componentes para vagones de ferrocarrl permite plantas
automaticas de moldeo con un tamano matriz de hasta
30001 800x500=500 mm aen una produccion de 25 moldes por
hora,

Vengan y unense

a nosotrosen el de la

70° Congreso Mundial
de Fundicion,

25 a 27 abril, 2012,
Monterrey, México
Stand de RG Automation
MN®312

Made in Germany

www.kuenkel-wagner.com
KW Germany - KW China - KW India - KW Switzariand
Kinkel-Wagner Prozesstechnologie GmbH - Gelson Montero - Telefon: +49 5181 78 0 - gm@kuenkal-wagner.com
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Proquimia presenta su nueva propuesta tecnoldgica
para el tratamiento de superficies metalicas,
basada en la nanotecnologia...

J
CONVERCOAT O

[J| Procesos de conversion nanotecnolégica

Consiga incrementar la proteccion contra la corrosion
en las superficies metalicas pintadas, eliminando los fosfatos
de su proceso de conversion, sin aumentar costes.

Proquimia,
expertos en...

> Procesos nanotecnologicos

> Procesos de fosfatacion

> Lacado y anodizado del aluminio
> Procesos de galvanotecnia

> Galvanizado en caliente

> Desengrases
> Pasivados

PROQUIMIA

Ctra. de Prats, 6 - DES00 VIC [Barcelona) - T.(34] 93 B83 23 53 - F. {34] 93 883 20 50 - utqétproguimia.com VAW DMOCL frmia.corm




PRECIMETER
~Casting Evolution~

Colada automatizada de planchones.

Proveemos una actualizacion completa para instalaciones
antiguas de coladas de planchones dandoles técnologia
para que la calidad, produccion y seguridad esten a nivel
internacional.

Automatizacidn de fundicidn de hierro ) _
Precimeter mejora el rendimiento gracias Automatizada hoja de ruedas
a un laser que controla el actuador.

La calidad y la produccién mejoran

Billetes de ruedas.
Automatizacion de Billetes de ruedas
Palanquillas mejoran notablemente

Continuo L

sensor de nivel y de temperadura
para hornos

Robotautomacion
sensor sin contacto para el brazo del robot

evitando problemas de imersion y cuchara Ringprobe . . 7
mitad rellgnada y Automatizado de baja presidn de fundicidn a presion.
El anillo de la sonda asegura la estabilidad del nivel,

permitiendo una reduccion del ciclo de produccion
¥ una menor oxidacion,

Precimeter es el lider en control del nivel del metal fundido.
Ofrecemos una gama completa de sensores y actuadores y
una gama de bombas de metal de induccion.

Para contactar su representante local : enviar email a : info@precimeter.com
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Por su amable y desinteresada colabora-
cion en la redaccion de este nimero, agra-
decemos sus informaciones, realizacion
de reportajes y redaccion de articulos a
sus autores.

FUNDIDORES aparece mensualmente
nueve veces al afio (excepto eneroy
agosto). Los autores son los UGnicos res-
ponsables de las opiniones y conceptos
por ellos emitidos. Queda prohibida la re-
produccién total o parcial de cualquier
texto o articulos de FUNDIDORES sin pre-
vio acuerdo con la revista.
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Tablas internacionales de referen cruzadas
|dentificacién de material y corr cidn quimica
Propiedades fisicas y mecanicas

Diagramas de tratamiento térmico y tablas
Propiedades a elevadas y bajas temperaluras

Materiales n miles de prove
en todo &l mundo

s - de tensién-deformacion,
La mayor informacion actualizada disponible

Miles de materiales actualizados mensualmente

Plataforma Onica multilingle, en 19 idiomas

iPruebelo Gratis on line!

www.keytometals.com/es

Distribudor v sopore técnico para Espafia
LID - Laboratorsa da Ingemaria Dimensional S.L
www.metrologialid.es « Contactenos en el Telf: 91 6528417

FUNDIDORES

EDITORIAL

CONFERENCIAS MUY
INTERESANTES EN EL
PROGRAMA DE LA
JORNADA TECNICA
FUNDICION DE BILBAO

Esta jornada técnica se fundamenta en la aportaciéon de SO-
LUCIONES CONCRETAS a las preguntas que se plantea hoy
en dia la industria de la fundicién. Fundiciones: fundiciones
ferreas y no ferreas, en arena, coquilla y las fundiciones a
presion.

Dentro del programa (provisional) destacan las conferencias
siguientes:

- Novedades en refractarios para la fundicion. CALDERYS
IBERICA REFRACTARIOS

- Beneficios de la aplicacién del abrasivo flexible en proce-
sos de rebarbado y acabado” Alfonso Martinez. Vitex Abra-
sivos, S.A.u. - VSM-Espafia

- Opportunities for Foundries in Automotive Markets in India.
Tata Motors Limited.

- Tejidos técnicos de proteccioén frente a las salpicadas de
metales en fusion. Marina Textil S.L.

- Optimizar el control de calidad y en produccion de piezas
de fundicion. RIBINEF

- Rebabado Automatico, una solucion fiable y rentable para
los problemas de calidad en los acabados. INTERNACIO-
NAL ALONSO.

- AMV: nuevo programa de preparacién rapida y precisa de
cargas.

- "Influencia del 3D en la calidad y competitividad en fundi-
ciones - AQUATEKNICA, S.A.

- Robots REIS.

- Resistencias electricas para fundicion KANTHAL.

- FLOW - SIMULACIONES y PROYECTOS.

Quedan unas conferencias por aprobar, para completar el
programa de la Jornada.

La Jornada incluye conferencias (20 minutos cada conferen-
cia y 10 minutos para preguntas),Café, almuerzo, distribu-
cién de las ponencias, distribucion de la revista FUNDIDO-
RES publicada para el evento.

Para asistir: 95 euros.

Informaciones en:
http://www.metalspain.com/fundicion-2012.html

Nos veremos en la Jornada el 27 de Septiembre 2012 en Bil-
bao, Hotel Barceld Nervion.

La Redaccion

o
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Desde hace 50 anos
nuestra experiencia
al servicio de la fundicion

1962-2012 i MAZZO N

Via Vicenza, T2 - 36015 SCHIO (V1) ITALY - Ph, +39.0.445678000 - Fax +32.0.445.678001 - infoE2mazzon.eu - www.mazzron.eu

Dratribuidor para &l mefcado aapafal

‘r SOV CNRVNINE o ol Gojain - Cf Subinoa N° 11 B - Pabellén 5 - 01170 LEGUTIANO (Alava)
mianieh R Tell: 045 465581 - Fax: 945 465053 - administracion@euskatiund.com www.euskatfund.com
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DOSIFICADOR DE ALTA
PRECISION ULTIMUS V ™ -

UNA NUEVA FORMA DE
MANEJAR LOS CAMBIOS DE
VISCOSIDAD DE LOS FLUIDOS

La solucion a los problemas de cam-
bio en la viscosidad del fluido en las
aplicaciones de dosificacion

Epoxies de plata, epoxies de fijacion
de obleas (“die-attach”) y materiales
para undefill son utilizados en elec-
trénica y en otras aplicaciones de en-
samblaje en la produccion. Al cam-
biar su viscosidad con el tiempo estos
fluidos suponen un desafio Unico.

Como estos materiales comienzan a
ponerse mas viscosos lo largo de su
vida (til, el tamafio de la aplicacion se
hace méas pequefio. Para compensar

-
-
Do

' T e b

Cambios en la viscosidad del fluido requieren
un mayor volumen de aire que presionando el
fluido.

las caracteristicas de un determinado
material, la configuracién del dosifica-
dor o}
el controlador de la valvula deben ser
ajustados en los dosificadores tradi-
cionales para mantener la cantidad de
material aplicado consistente.

Para resolver esto Nordson EFD desa-
rrollo el Dosificador de Alta Precision
Ultimus V.

Basado en la probada tecnologia de
dosificacion de fluidos de EFD, el do-
sificador Ultimus V elimina los proble-
mas relacionados a la viscosidad al
ajustar automaticamente los parame-
tros.

A diferencia de los dosificadores es-
tandar, que emplean a la regulacién
de aire analdgica, el Ultimus V cuenta
con un regulador desarrollado por
EFD de aire electronico, de modo que
todos los parametros de dosificacion-
incluyendo el tiempo, la presion y al
vacio son controlados electrénica-
mente, dando una excepcional preci-
sion, repetitividad y control del pro-
ceso.

Cuando se utiliza el dosificador Ulti-
mus V, el primer paso es determinar la
curva del fluido y seguir los cambios

LINGOTE

DE

HIERRO

20 anos de experiencia vendiendo
lingote de hierro a fundiciones y acerias.

Todas las procedencias ( Brasil, Rusia,
Ucrania, China) y calidades (basico,

molderia, nodular).

funsider
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FUNDIODODRES

FICHA TECNICA
B LINGOTES

VENDEMOS LINGOTES
para FUNDICIONES
de HIERRO

de Rusia y de Brasil Low Mn,

Semi-Nodular, Nodular

%% = 2 - Almacén en el puerto de Bilbao %%

Importamos en Espana
para varias fundiciones.

L

CARBONES HOLDING GMBH
Mattiellistrasse 2-4

ARG

1040 Vienna

Austria

@ Tel. 0043 1 523 50 10 17

Fax. 0043 1 523 50 10 50

car b ones jurriaan.hovis@carbones.at

bertrand.dufils@carbones.at
carbones holding ambh www.carbones.at
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Bonderite’ NT —

La revolucion de la Técnica
en Tratamiento de Superficies

IF
| |

H ® Reduccion de costes de proceso
Bo“derlte NanOTeCh * Menor numero de etapas.
» Sin fosfatos ni metales pesados toxicos.
Reduce los costes de PIOCOS0 * Ahorro en tratamiento de aguas residuales.

y mejora la calidad. * Reduccién de costes energéticos
(temperatura ambiente).

Calidad

* Mejora la adherencia de la pintura
y la resistencia a la corrosion.

Excellence is our Passion

Henkel Ibérica S.A. | Tel. 93 290 49 05 | tecnico.industria@henkel.com | www.henkel.es

o
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del perfil de viscosidad en el tiempo.
En muchos casos esta informacion
puede obtenerse de los fabricantes del
fluido y en otros tendra que ser obser-
vadas y calculadas de forma interna.

Una vez que la curva de liquido se ha
determinado, el intuitivo menu del Ul-
timus V se utiliza para establecer los
parametros de tiempo, presién y vacio
necesario para adaptarse a cada inter-
valo de viscosidad en las células de
memoria. Esto se puede hacer directa-
mente desde la pantalla tactil en el

frontal de la unidad, o el usuario
puede emplear el conector RS-232 y
software de la interfaz del usuario EFD
para programar el Ultimus V con un
ordenador personal o a través de un
PLC u otros sistemas de interfaz que
utilizan el protocolo industrial
RS232C.

El Ultimus V cuenta con la funcién de
auto incremento que contiene 400
celdas de memoria, almacenando
cada una, la presién, el tiempo de do-
sificacion, de vacio y de disparo. El

OMEGA

FOUNDRY MACHINERY LTD

LA RESPUESTAA TODAS
SUS DEMANDAS EN

(M Bichars
Q + UNIDAD SECUNDARIA ATRICION (USR)
- RECUPERACION TERMICA
CMEGA FOUNDRY MACHINERY LTD
B STAPLEDOMN ROAD
PEZ 6TE PETERBOROUGH

UNITED KINGDOM
TEL: =44 1733 232 211

E: sales {@olmi ne

REPRESENTANTE OFICIAL EN ESPARA:
EUSKATFUND 5L
W wwew euskatfund com

GRAN BRETANA, TIENE A SU DISPOSICION:

* FAST LOOP y CARRUSELES

« ESTACIONES DE PINTURA EN LINEA
- PLANTAS DE RECUPERACION ARENA

W W

MAQUINARIA

‘MEZCLADORES
* MESAS VIBRANTES

* MANIPULADORES

valor de disparo se puede establecer
en el niumero de ciclos de dosificacion
que se producen en cada intervalo
(modo de recuento) o la cantidad de
tiempo en segundos que transcurre en
cada intervalo (modo de tempori-
zado). Cuando el intervalo/disparo es-
pecificado ha concluido, el Ultimus V
pasa a la celda y los ajustes almacena-
dos siguientes.

El Ultimus V ofrece una caracteristica
Unica: Permite que este intervalo / dis-
paro sea diferente en cada incre-
mento. Esto reduce el niimero de in-
tervalos necesarios para cada curva de
viscosidad, de modo que més curvas
se pueden almacenar en la memoria
de 400 celdas del Ultimus V.

Una vez que los ajustes adecuados se
han programado en las celdas de me-
moria, el trabajo se puede guardar o
cargar a través del software interactivo
a un ordenador para la préxima vez
que el material se utilice. Ademas, el
software interactivo cuenta con un
conveniente “offset”, caracteristica
gue proporciona una forma facil de
ajustar al mismo tiempo todas las con-
figuraciones de memoria para com-
pensar las diferencias sutiles entre los
lotes de fluidos o cambios en la tem-
peratura ambiente en el area de pro-
duccion.

Este enfoque puede aumentar drasti-
camente la productividad, ahorran-
dole tiempo y dinero.

Servicio Lector 1
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EXCELENTE ANO ECONOMICO
2011 PARA STEINBICHLER
OPTOTECHNIK : EL NUMERO
ENCARGOS DE SENSORES
STEINBICHLER COMET
AUMENTA UN 126%

La empresa es proveedor lider a nivel
mundial de tecnologia de medicién y
sensores, tuvo un afio 2011 suma-
mente exitoso. “Pudimos alcanzar un
crecimiento del 32%. Fueron respon-
sables de éste, sobre todo, la apertura
de las sucursales en Portugal, Francia
y Gran Bretafia, asi como nuestros
nuevos productos Steinbichler CO-
MET 5 ECO y Steinbichler COMET
L3D, y la fotogrametria Steinbichler.
Cabe destacar nuestros “lideres”, los
sensores Steinbichler COMET, cuyas
ventas han crecido de 2011 a 2012 en

un impresionante 126%"*, resume el
Dr. Marcus Steinbichler, gerente de la
empresa Steinbichler Optotechnik
GmbH.

El sensor Steinbichler COMET L3D re-
alizé una contribucion especialmente
esencial para el espectacular creci-
miento de las cifras de ventas. Entre
los aspectos destacados de este com-
pacto y potente sistema se incluye la

innovadora tecnologia de iluminacién
LED que hace posible un registro de
datos rapido y preciso, asi como la
carcasa del sensor, la cual dispone de
la eficaz tecnologia de camara inte-
grada. Debido a su disefio robusto y a
los componentes protegidos contra el
polvo, el sensor 3D también puede ser
instalado sin problemas en condicio-
nes industriales. Sus dimensiones ex-

Diodos rapidos
Tiristores rapidos
Transistores

Fusibles Semiconductores

Recambios a todas las markcas

www.thematronic.com

Thematronic. 37 Rue P.Patel 69009 Lyon France - Phone 3.

FUNDIDORES. MARZO 2012
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tremadamente compactas y el poco
peso permiten al usuario recurrir a ac-
cesorios habituales como tripodes de
camara para la colocacién del sensor
Steinbichler COMET L3D. El sencillo
manejo y la operabilidad del sistema
ofrecen al usuario tanto la mayor flexi-
bilidad posible como la mas alta efi-
ciencia en la ejecucion de las tareas
de medicion a realizar.

El variado campo de aplicacion del
Steinbichler COMET L3D incluye ade-
mas del control y la inspeccion de ca-
lidad, principalmente de piezas meta-
licas de pequefio y mediano tamafio,
otras diversas aplicaciones de alto ni-
vel. El principio de medicion sin con-
tacto del sensor 3D saca ya partido a
sus ventajas en la medicion de objetos
de filigrana como, por ejemplo, mate-
rial de plastico o espuma, la cual sélo
se realiza de forma dificil con cabezas
de medida tactiles y aparatos de medi-
cién convencionales. Ademas, en
condiciones espaciales de estrechez,
la escasa distancia de trabajo permite
mediciones sencillas. La toma de pun-
tos de medicidn en componentes se
realiza con el Steinbichler COMET
L3D con muchas caracteristicas y ade-
mas de una forma mucho mas rapida
gue con los sistemas tactiles conven-
cionales.

Servicio Lector 2

RUUKKI REFUERZA SU
APUESTA POR EL MEDIO
AMBIENTE Y SE SUMA AL
PROYECTO VITORIA GREEN
CAPITAL

La compafiia siderudrgica se implica en
la promocion, divulgacién y apoyo de
los valores ecoldgicos a través de esta
iniciativa

RUUKKI Spain fortalece su apuesta
por la preservacion del medio am-
biente con la firma con el Ayunta-
miento de Vitoria, de su participacion
en el mecenazgo de la Capitalidad
Verde Europea de la ciudad alavesa.
RUUKKI se compromete asi con las la-
bores de promocion y actividades de
la European Green Capital 2012.

RUUKKI Spain S.L. es una empresa del
sector siderurgico del grupo finlandés
Rautaruukki Corporation, radicada en
Helsinki, y suministra componentes y
sistemas integrados basados en aceros
especiales a los sectores de la ingenie-
ria, construccion y metales, con el fin
de que los fabricantes puedan hacer
productos mas ligeros, resistentes y
mas eficientes energéticamente.

Su apuesta por el medio ambiente se
refleja en su Declaracién de Respon-
sabilidad Corporativa, donde la com-
pafiia afirma que esta responsabilidad
es parte integrante de sus negocios
para asegurar el equilibrio entre los as-
pectos econémicos, sociales y medio-
ambientales.

Fruto de su preocupacién por preser-
var el medio ambiente, RUUKKI ha re-
cibido recientemente el premio mun-
dial de la sostenibilidad de la World
Steel Association, la Asociacion Mun-
dial del Acero, que engloba a 170 pro-
ductores siderargicos en todo el
mundo y representan el 85 por ciento
de la produccién mundial. Asimismo,
RUUKKI ha recibido las distinciones
Gold Class y Sector Leader de la Sus-
tainability Asset Management (SAM),
en colaboracién con KPMG, por su
posicionamiento como empresa com-
prometida con el desarrollo sosteni-
ble. Igualmente, en septiembre del pa-

sado afio RUUKKI alcanzé la posicién
de lider de la industria en dos indices
de Sostenibilidad del Dow Jones; DJSI
del Mundo y DJSI de Europa.

Finalmente, RUUKKI se unié a la ini-
ciativa del Pacto Mundial de las Na-
ciones Unidas, que se compone de
empresas que se han comprometido,
entre otras cosas, con la sostenibilidad
y la responsabilidad social.

Su sensibilidad medioambiental le ha
llevado ahora a implicarse en la pro-
mocion, divulgacién y apoyo de los
valores ecoldgicos a través de la capi-
talidad europea de Vitoria en ese
campo.

Acerca de RUUKKI

En Espafia y Portugal, RUUKKI continda
con su fase de expansién desde su sede
de Vitoria, desde la cual desarrolla su es-
trategia de crecimiento en estos merca-
dos, en los que prevé aumentar las ven-
tas de aceros especiales. La empresa esta
reforzando su contacto con el cliente di-
recto, a través del servicio de asistencia
técnica y asesoramiento a clientes, a los
que oferta aceros antidesgaste, de alta re-
sistencia y aceros recubiertos especiales.

Rautaruukki suministra componentes
de metal, sistemas y sistemas integra-
dos para la construccioén e industrias
de ingenieria. La compafiia ofrece una
extensa seleccion de productos de
metal y servicios. Rautaruukki opera
en 30 paises y emplea alrededor de
11.800 personas. Sus ventas netas en
2011 totalizaron los 2.800 millones de
euros. La compafiia cotiza en el NAS-
DAQ OMX Helsinki (Rautarrukki Oyj:
RTRKS). La corporacién utiliza la
marca Ruukki.

Servicio Lector 3
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SAINT-GOBAIN PAM ESPANA
LIDER EN EL ECODISENO

Saint-Gobain PAM Espafia amplia las
prestaciones de su gama de acceso-
rios ofreciendo desde finales de 2011
el revestimiento epoxi cataforesis 70
pum en los diametros DN60-1200 mm,
tal como exige la nueva version de la
norma UNE EN 545:2011.

PAM ofrecia su innovador recubri-
miento en los diametros DN60-600
mm. Desde ahora dispone de una
gama completa de tuberia y acceso-
rios compatible en dimensién y reves-
timiento en los didmetros DN60-1200
mm, necesidades que Saint-Gobain
PAM Espafia ya ofrece de forma estan-
dar.

De esta manera, Saint-Gobain PAM
Espafia reafirma su liderazgo en el
mercado de las canalizaciones en fun-
dicion ductil apostando por la innova-
cion, el ecodisefio y la produccion efi-
ciente.

Servicio Lector 4

INDUCTOTHERM EUROPE
LIMITED : NUEVA PLANTA

Inductotherm Europe Limited ha cons-
truido una nueva para la produccén
de hornos de grandes dimensiones.

Servicio Lector 5

NOMBRAMIENTOS

Pedro Rodriguez, nombrado nuevo
Director General de RUUKKI Metals
para Espafia y Portugal

Pedro M2 Rodriguez, hasta ahora Sa-
les Manager de RUUKKI Metals en Es-
pafa, ha sido nombrado Director Ge-
neral de la compafiia para Espafia y
Portugal.

Pedro Rodriguez es Ingeniero Industrial
por el Centre D Etudes Supérieurs In-
dustriels (CESI) y Master en Business Ad-
ministration and Marketing de ESIC.
Tras varios afios de experiencia en el
sector siderargico, ocupaba desde abril

de 2007 el cargo de Sales Manager en
RUUKKI Spain, filial de la multinacio-
nal finlandesa Rautaruukki Oyj.

El directivo llevara a cabo la continua-
cion de la fase de expansion de

RUUKKI en Espafia y Portugal desde
su sede de Vitoria, desde la cual la
compafiia viene desarrollando su es-
trategia de crecimiento en estos mer-
cados, en los que prevé aumentar las
ventas de aceros especiales. La em-
presa esta reforzando su contacto con
el cliente directo, a través del servicio
de asistencia técnica y asesoramiento
a clientes, a los que oferta aceros anti-
desgaste, de alta resistencia y aceros
recubiertos especiales.

A su vez, Josu Pifia, hasta ahora Direc-
tor General de la compafiia en Espafia,
ha sido nombrado Vicepresidente de
la nueva unidad de negocio RUUKKI
Americas, &mbito que incluye todos
los paises del continente americano.

Ambos han tomado cargo de sus nue-
vas posiciones desde el pasado 15 de
marzo.

Servicio Lector 6

COMPAIR LANZA EL NUEVO
CONTROLADOR MULTIPLE DE
COMPRESORES SMARTAIR
MASTER

= Este dispositivo de control propor-
ciona informes de gestion detallados
facilitando la optimizacién del rendi-
miento de una red de compresores
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= SmartAir Master tiene una capaci-
dad de control de hasta 12 compreso-
res y permite generar ahorros en el
consumo energético de hasta un 35%

CompAir lanza al mercado SmartAir
Master, un sistema de visualizacion y
control multiple de compresores para
la mejora de la eficiencia y la optimi-
zacion del rendimiento.

SmartAir Master tiene una capacidad
de control de hasta 12 compresores de
velocidad fija o variable y aporta datos
exhaustivos y facilmente interpreta-
bles como el estado de cada compre-
sor conectado, la presion de la red, el
consumo de aire comprimido o el
rango de presion.

De esta manera, el dispositivo aporta
al usuario, -ingenieros o técnicos de
mantenimiento-, una vision global de
una red de compresores, ofreciéndole
una serie de parametros sobre su ren-
dimiento con los que es posible iden-
tificar la combinacion de compresores
mas eficiente y generar ahorros en el
consumo energético de hasta un 35%.

SmartAir Master consta de un sistema
de configuracién muy sencillo. El
usuario sélo necesita seguir las indica-
ciones sefaladas en la pantalla tactil
del dispositivo e introducir un minimo
de informacidén, ya que el controlador
identifica todas las unidades del sis-
tema y programa automaticamente
muchas de las etapas. Ademas, a dife-
rencia de los controladores conven-
cionales, que requieren numerosas
tarjetas de interfaz para comunicarse
con cada compresor, SmartAir Master
ofrece una operativa muy sencilla.

Otro aspecto relevante, en el caso de
tener instalados compresores de la
misma capacidad, es que el sistema
equilibra por si mismo las horas de
funcionamiento de cada uno para que
no haya ninguna maquina infrautili-
zada o con excesivo trabajo, redu-
ciendo asi los problemas y costes de
mantenimiento. Por otra parte, Smar-
tAir esta disefiado para evitar el riesgo
de funcionamiento sin carga de un
compresor, y por tanto, de los costes
adicionales que esto conllevaria.

SmartAir Master admite una tarjeta de
memoria SD extraible que permite
transferir los datos para analizarlos en
un PC y generar informes de gestion.
También dispone de una conexion de
red que permite ver los datos del sis-
tema con el mddulo servidor web op-
cional. Admite ademaés accesorios ta-
les como secadores, filtros o drenajes
de condensado, conectandolos direc-
tamente al SmartAir Master o a través
de un moédulo de extension.

= Ventajas resumidas

e Funcionamiento y programacion
paso a paso con una pantalla tactil
en color.

= Intuitivo y facil de utilizar, incluye
un “asistente para la puesta en servi-
cio”.

= Genera mensajes de fallo y adver-
tencia para cada compresor con la
fecha y hora exactas.

= Los técnicos pueden analizar de in-
mediato la causa de cualquier pro-
blema.

= Instalacion sencilla con coste redu-
cido de cableado gracias a la estruc-
tura de bus.

= Manual del usuario disponible en
pantalla.

ACERCA DE COMPAIR

CompAir es uno de los mayores fabri-
cantes del mundo de soluciones para
aire y gas comprimido. Ofrece com-
presores de alto rendimiento y bajo
coste operativo, entre los que se inclu-
yen unidades rotativas de tornillo sin
aceite, centrifugas, de pistones y por-

tatiles, asi como, productos auxiliares
para una amplia gama de aplicaciones
industriales.

Gracias a las innovadoras tecnologias
de CompaAir, las industrias pueden al-
canzar sus objetivos de sostenibilidad,
mediante compresores sin aceite de
gran eficiencia energética, debido a
que su impacto medioambiental es
menor.

CompAir dispone en Espafia, de una
amplia red de oficinas y servicios téc-
nicos, para ofrecer su asesoramiento
en todo tipo de aplicaciones indus-
triales y una gran capacidad de asis-
tencia técnica local. CompAir forma
parte del grupo Gardner Denver, fa-
bricante a nivel mundial de compre-
sores, bombas y sopladores, asi
como, de otros equipos de transferen-
cia de fluidos.

Servicio Lector 7

HUNTER AUTOMATED ABRE
UNA OFICINA EN ITALIA

El fabricante internacional de moldeo
en arena y equipo para el manejo del
molde para fundiciones abre un cen-
tro de ventas e ingenieria cerca de Mi-
lan.

Hunter Automated Machinery de
Schaumburg, Illinois (EE. UU.) anun-
cia la apertura de un centro de ventas
e ingenieria de aplicacién cerca de
Milén, Italia. Este nuevo centro estara
al servicio de los clientes del mercado
europeo de Hunter, seglin Kevin
Purdy, vicepresidente y director de
ventas de la empresa, quien hizo el
anuncio desde la sede de la empresa
cerca de Chicago. El centro de lItalia
estard situado en Legnano, cerca de
Milan, y estara dirigido por Paolo Na-
zari.

El Sr. Purdy explica: “Hunter ha man-
tenido una larga relacién con sus so-
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cios italianos como Space’, Maus y
Primafond, todos fabricantes de ma-
quinaria y equipos para empresas de
fundicion, por lo que complementan
nuestras cadenas de moldeo en arena
y equipo de manejo de molde. Este
nuevo centro servira para compartir
los conocimientos de ingenieria de
aplicacion que posee Hunter con el
mercado europeo de una forma muy
directa, también creemos que la pre-
sencia sobre el terreno de todos nues-
tros socios ademas de la nuestra va a
ejercer una gran fuerza en el mercado
de la fundicion.” El Sr. Purdy también
dijo que tomo esta decision debido a
las fuertes condiciones comerciales en
el mercado de la fundicion en Europa
y en el mundo para Hunter, lider
desde hace mucho tiempo en la auto-
matizacion de procesos para fundicio-
nes.

Servicio Lector 8

PROCESO DE ASPIRACION
EFICAZ Y MAYOR DURACION
DE LOS FILTROS GRACIAS A
SU DEFLECTOR DE NUEVA
GENERACION

ESTA ha mejorado técnicamente sus
nuevas lineas DUSTOMAT T-y P-, re-
cientemente introducidas en el mer-
cado, desde el punto de vida de la di-
namica del aire. El deflector patentado
situado en la entrada de aire al equipo
permite, gracias a su nueva forma mo-
delada, una eficiente conduccion del
aire aspirado y ello hace posible una
mayor pre-separacion de las particulas
groseras de las que se carga el aire as-
pirado. Con ello se reduce de forma
muy importante la carga a la que esta
sometida el filtro y aumenta en conso-
nancia la vida del mismo. El filtro per-
manente limpiable ayuda, por tanto, a
mantener ajustados los costes de man-
tenimiento del equipo.

Certificado para aspirar polvo: La
familia DUSTOMAT P brilla ya con el
certificado para polvo clase ,,H*
(Test DGUV)

Los tipos de polvo que son perjudicia-
les para la salud requieren los niveles
de seguridad mas elevados. El aspira-
dor de polvo DUSTOMAT P de ESTA
cumple todos los requerimientos de la
clase de polvo ,,H* y es adecuado
para la aspiracion y filtracion de cual-
quier tipo de polvo perjudicial para la
salud que esté sometido a valores de
concentracion limite en el puesto de
trabajo, incluyendo polvo canceri-
geno. Esto lo certifica el recientemente
pasado Test DGUV segiin norma DIN
EN 60335-2-69 (VDE 0700-69). Con
ello ESTA es una de las pocas empre-
sas que puede ofertar a sus clientes
una familia de equipos maéviles de as-
piracion de polvo con filtros de cartu-
cho completamente certificados.

La familia DUSTOMAT esta provista,
ademas, del certificado H3, con lo
que los equipos son igualmente ade-
cuados para la aspiracion de polvo de
madera. Con la configuracion ATEX se
puede aplicar esta serie de productos
para la aspiraciéon de polvo explosivo
en zonas clasificadas como zona 22.

Servicio Lector 9

PARA LAS PIEZAS REALIZADAS
A PARTIR DE RESINA, LA
TENDENCIA ES FAVORABLE A
CONNEX QUE AHORA SE
ENCARGA DE MAS DE UN
TERCIO DE LA PRODUCCION.

Estudio de caso

La potencia de dos

En resumen
Empresa: Jaguar Land Rover
URL: www.jaguarlandrover.com

Localizacién: Coventry, Reino
Unido

Sector: Automocién

Desafios Ampliacion del prototipado
in situ para mejorar el estilo de los au-
tomoviles y permitir ensayos de dis-
efio similares a elastémero

Solucion

Impresora 3D Objet Connex500™ Sis-
tema

Resultado

= Desarrollo mas rapido y ensayos de
piezas complejas y de varios materi-
ales

= Modelos funcionales fabricados rap-
idamente en un Unico proceso para un
ensayo inmediato del estilo, funcién y
forma.

LA POTENCIA DE DOS

Jaguar Land Rover instalé una impre-
sora Connex500 de Objet en verano
de 2008. Se decidieron por la impre-
sora 3D por su capacidad de impre-
sién en varios materiales, que permite
combinar dos materiales distintos y
hacer uso de sus mejores caracteristi-
cas para dar lugar a modelos de cali-
dad superior.

Desde el afio 2000, las dos marcas in-
ternacionales de primer nivel Jaguar y
Land Rover estan en manos de un
Unico titular, en un primer momento
dentro de Ford Motor Company y
ahora como filial britanica del grupo
indio TATA.

Las dos marcas iniciaron sus activida-
des en un primer momento con unas
perspectivas completamente distintas.
El primer Jaguar, el SS100, se presentd
en 1935 como el primer deportivo
asequible capaz de alcanzar una velo-
cidad de 100 millas por hora. Gracias
a sus lineas clasicas y su elevado ren-
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dimiento se convirtio en la inspiracion
de una linea de automéviles Jaguar so-
bresaliente que destacaba por su velo-
cidad, su comodidad y por los trofeos
en competiciones.

Por su parte, el primer Land Rover 80
Serie 1, fabricado en 1948, tenia unas
caracteristicas completamente dife-
rentes, se trataba de un vehiculo mul-
tiuso con un disefio robusto, sin flori-
turas y con capacidades todoterreno.
Actualmente Jaguar Land Rover (JLR)
fabrica ocho lineas de vehiculos. Para
garantizar la destacada posicion en el
mercado de estas lineas, casi el 20%
del personal de Jaguar Land Rover se
dedica al desarrollo de producto, utili-
zando las técnicas CAD més avanza-
das con prototipado y mecanizado in
situ para probar los disefios con rapi-
dez. Ademas de la fabricacion de mo-
delos por control numérico y de talle-
res bien equipados, las capacidades
de prototipado incluyen diversas ma-
quinas de prototipado rapido que utili-
zan estereolitografia, sinterizado laser
y tecnologias de inyeccion de polime-
ros.

Prototipado de piezas directamente a
partir de los datos de CAD

Jaguar Land Rover invirtié en 2008 en
la Connex500 para ampliar sus capa-
cidades de prototipado rapido a partir
de resina. La capacidad de crear mo-
delos directamente a partir de datos
CAD con elastdbmero, materiales simi-
lares al caucho y de crear mecanismos
funcionales fueron otras ventajas
esenciales que contribuirian a reducir
los ciclos de desarrollo. Para demos-
trar su capacidad, inicialmente se en-
cargo a la Connex la produccién de
un conjunto de ventilacion de aire
completo para un Range Rover Sport.
Se modeld utilizando materiales rigi-
dos para la carcasa y las laminas de-
flectoras de aire y materiales similares
al caucho para los pomos de control y
el sellado de aire.

Jaguar Land Rover fue capaz de impri-
mir el conducto de ventilacion com-
pleto, como pieza funcional, en un

Unico proceso. Una vez impreso, se
sacoO el modelo de la impresora Con-
nex, se limpid y se puso a prueba in-
mediatamente, demostrando que to-
das las bisagras de las laminas
funcionaban correctamente y que el
pomo de control tenia el aspecto ade-
cuado.

El ndcleo central de Connex es la tec-
nologia de Polylet Matrix de Objet. In-
yectando dos materiales de modelo
diferentes en combinaciones preesta-
blecidas en una estructura de matriz,
es posible crear varios materiales flexi-
bles y rigidos con distintas propieda-
des mecénicas y fisicas, asi como dife-
rentes acabados. Mediante esta
tecnologia, la Connex de Jaguar Land
Rover ha acumulado 5.000 horas de
funcionamiento, ha impreso méas de
2.500 piezas y ha utilizado 600 kg de
resina. Una prueba de la productivi-
dad y fiabilidad de la tecnologia Objet
es que la impresora 3D ha requerido
poco mantenimiento y la sustitucion
de solo cinco cabezales de impresién
en todo este tiempo, en los intervalos
recomendados por Objet para mante-
ner una calidad optima.

El nimero de piezas fabricadas en la
Connex ha ido aumentando de forma
constante conforme el equipo ha en-
contrado nuevas formas de amortizar
las capacidades de la impresora. Las
cifras todavia solo suponen un pe-
quefio porcentaje de los 30.000 proto-
tipos de piezas que realiza Jaguar
Land Rover cada afio, pero muchos de
ellos se realizan mediante sinterizado
por laser. Para las piezas realizadas a
partir de resina, la tendencia es favora-

ble a Connex que ahora se encarga de
maés de un tercio de la produccién.

Cabe sefialar que la Connex se suele
utilizar para fabricar piezas rigidas de
un Unico material debido a su veloci-
dad y post-procesado sencillo.
Cuando se utiliza en modo de mate-
riales multiples se aplica a diversas ac-
tividades. Entre ellas se incluyen con-
ceptos de estilo y HMI (interfaces
humano/maquina) como, por ejem-
plo, pomos, interruptores y mandos de
llaves.

Pruebas de ajuste y forma

Otra funcion im-
portante de la
Connex es el so-
bremoldeado. Se
utilizan dos mate-
riales, pero no se
mezclan, para crear, por ejemplo, una
cubierta con sello de caucho. Una vez
que se ha limpiado, el conjunto se
puede utilizar directamente para prue-
bas de ajuste y forma. Otras areas des-
tacadas en las que se utiliza la impre-
sora Connex son el desarrollo de
juntas para puertas y cierres protecto-
res, donde se utiliza el material no ri-
gido TangoBlack Plus y mas reciente-
mente la creacidn de piezas para
pruebas funcionales.

El departamento que hace un mayor
uso de las capacidades de la Connex
es el departamento de estilismo de Ja-
guar Land Rover. Mas de la mitad de
la produccién de la impresora 3D
llega al estudio de disefio para llevar a
cabo las nuevas propuestas de disefio.

Un buen ejemplo fue la creacion de
un sistema de limpieza de faros total-
mente telescépico que se extiende y
limpia los faros cada vez que el lim-
piaparabrisas realiza cinco pasadas.
Los componentes impresos en la Con-
nex demostraron ser lo suficiente-
mente robustos como para soportar
ensayos rigurosos, permitiendo poner
a prueba el disefio antes de pasar a
una etapa de mecanizado méas cos-
tosa.
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Los diferentes atributos de la Connex
se ponen de manifiesto de distintas
maneras en las aplicaciones descritas
anteriormente, pero en resumen las
principales ventajas para Jaguar Land
Rover son la buena definicion de las
piezas con un elevado control dimen-
sional y precision, asi como su rapida
respuesta gracias a su facil funciona-
miento, gran velocidad de fabricacion
y sencillo proceso de limpieza. Mas
concretamente, impresiona la capaci-
dad de la Connex de realizar prototi-
pos directamente a partir de datos de
CAD, algo que habria resultado cos-
toso o lento a través de otros medios.

Servicio Lector 10

LA DEPURADORA DE PUENTE
GENIL MEJORA SU
FUNCIONAMIENTO
MEDIANTE LA APLICACION DE
OXIGENO PURO

Egemasa ha elegido a Air Liquide para
implementar esta nueva tecnologia
gue complementa el sistema de airea-
cién con oxigeno puro

Air Liquide, lider mundial de los gases
para la industria, la salud y el medio
ambiente, es la empresa encargada de
llevar a cabo el proyecto de mejora
del funcionamiento de la EDAR de
Puente Genil mediante la aplicacion
de oxigeno puro. Egemasa, la Empresa
Publica que gestiona la depuradora,
ha optado por esta tecnologia para au-
mentar la capacidad de tratamiento de
la planta. El oxigeno permite depurar
cargas cinco veces superiores a las ha-
bituales (500%).

La EDAR, disefiada para los vertidos
domésticos de los més de 30.000 veci-
nos a los que da servicio, recibe una
fuerte sobrecarga de aguas residuales
industriales procedentes principal-
mente de la transformacion de la acei-
tuna y el membrillo.

La depuracioén de la planta se basa en
un proceso conocido como Trata-
miento Bioldgico por Fangos Activos
mediante el cual determinados mi-
croorganismos consumen la materia
organica disuelta, depurando el agua.
La cantidad de microorganismos que
se pueden mantener, y su capacidad
de depuracion, dependen directa-
mente del oxigeno disponible en el
agua. Hasta ahora el oxigeno era
aportado Unicamente por un sistema
de soplantes que funcionaba al méa-
ximo de su capacidad. Tras valorar
distintas alternativas, Egemasa ha de-
cidido complementar la aireacion
con la tecnologia de Air Liquide apli-
cando oxigeno puro, una solucién
gue practicamente no requiere inver-
sién ni obra civil.

Segun Enrique Dacal, experto en Tra-
tamiento de Aguas de Air Liquide, “En
nuestra compafiia llevamos traba-
Jjando mas de 40 afios en la mejora de
la calidad del agua residual y potable,
desarrollando tecnologias innovado-
ras y respetuosas con el medio am-
biente como la utilizacion de oxigeno
puro. Esta es una muestra mas de la
responsabilidad de Air Liquide con la
sociedad y su trabajo continuo por
mejorar su calidad de vida”.

Servicio Lector 11

PROTECCION DE LARGA
DURACION CONTRA LAS
SALPICADURAS DE
SOLDADURA

Aerodag Ceramishield ahorra tiempo
y dinero

Protecciéon duradera contra salpica-
duras para equipos de soldadura es lo

Aerodag Ceramishield simplemente se
pulveriza y proporciona proteccion efectiva
contra las salpicaduras de soldadura.

gque puede esperar de Aerodag Cera-
mishield, el recubrimiento de pelicula
seca ceramica de Henkel. Tal y como
confirmé la empresa de consultoria
independiente REFACONSULT, este
recubrimiento reduce significativa-
mente la acumulacion de salpicadu-
ras en sopletes de soldadura, redu-
ciendo del mismo modo los costes de
produccién y ahorrando tiempo.

Las salpicaduras debidas a particulas
de metal liquido producidas durante la
soldadura perjudica la calidad del
equipo de soldadura y las superficies
de las piezas metalicas que se sueldan.
Con Aerodag Ceramishield, la acumu-
lacion de salpicaduras en el equipo de
soldadura puede reducirse significati-
vamente. El producto simplemente se
pulveriza directamente sobre las super-
ficies desengrasadas con un bote de ae-
rosol. Después de la aplicacion, el pro-
ducto crea un recubrimiento cerdmico
en la superficie que repele inmediata-
mente las salpicaduras.

Aumenta la productividad y
durabilidad del equipo de soldadura

La empresa de consultoria indepen-
diente REFACONSULT confirma las
ventajas que ofrece Aerodag Ceramis-
hield: dado que ya no es necesario in-
terrumpir el proceso de produccion
para limpiar el equipo de soldadura,
ya no es necesaria tampoco la labo-
riosa eliminacién de las salpicaduras
usando productos quimicos caros y
medioambientalmente peligrosos.
Esto reduce los costes en un 40% y
ahorra un 7% de tiempo. Otra ventaja
de Aerodag Ceramishield es que no
s6lo proporciona proteccién fisica
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sino también térmica, incrementando
de este modo la vida Gtil del equipo de
soldadura. La calidad de la costura de
soldadura mejora, ya que la cubierta
permanece libre de salpicaduras y no
se interrumpe el flujo de gas.

Apropiado para procesos de
soldadura MIG/MAG

Aerodag Ceramishield puede usarse
en todos los procesos de soldadura
MIG/MAG. Una sola aplicacién del
recubrimiento sin silicona es sufi-
ciente para proteger las puntas de con-
tacto y las boquillas de gas en todos
los procesos de soldadura MIG/MAG
hasta ocho horas. Plantillas, acceso-
rios y dispositivos, asi como cables de
alimentacion, sensores, abrazaderas y
componentes metalicos también
puede protegerse efectivamente con-
tra las salpicaduras.

Los ensayos han demostrado que después de
75 minutos de soldadura hay mucha menos
acumulacion de salpicaduras en el soplete de
soldadura recubierto (foto 1) que la que hay en
la boquilla sin recubrir (foto 2).

Mas informacién en www.ceramis-
hield.com

Material fotografico disponible en
http://www.henkel.com/press

Aerodag Ceramishield no sélo proporciona
proteccion fisica sino también térmica,
aumentando de este modo la vida util del
equipo de soldadura

Servicio Lector 12

REPRESENTANTES DE

55 EMPRESAS ACUDEN A
INTERMAHER BARCELONA,
PARA CONOCER PARTE DE LA
TECNOLOGIA PRESENTADA EN
LA RECIENTE EMO HANNOVER

Intermaher, empresa dedicada a la
venta de maquina herramienta para
arranque de viruta Mazak, ha ex-
puesto parte de la tecnologia presen-
tada en la recién celebrada EMO Han-
nover. Para ello, ha organizado unas
Jornadas de Puertas Abiertas que se
celebraron los dias 18-21 de octubre
en su delegacion barcelonesa ubicada
en el Poligono Industrial P14 d en Coll,
en Montcada i Reixac.

Intermaher ha hecho especial hinca-
pié en el concepto DONE IN ONE, en
el que Mazak ha sido pionero y es li-
der mundial, con 2 nuevas maquinas
multitarea tipo INTEGREX que com-

plementan su ya amplia gama. Las
maquinas combinan las capacidades
de un centro de mecanizado y de un
torno, permitiendo terminar piezas
complejas en un sélo amarre. Se trata

de los modelos de Mazak Integrex
j200 e Integrex i200S.

El Integrex j200 es el portal de entrada
a las maquinas multitarea, prove-
yendo prestaciones superiores a un
precio ajustado. Su didmetro maximo
de corte y su longitud méaxima de me-
canizado son de 500mm, con un eje Y
de 200mm. El Integrex i200S dispone
de 2 platos y un eje Y de 250mm, vol-
tea 658mm con una longitud de corte
de 1.011mm y adna en una sola ma-
quina a un torno con dos cabezales y
a un centro de mecanizado de 5 ejes.

Asimismo Intermaher ha presentado un
Centro de Torneado de la serie SMART
de Mazak, el QTS 200M/1000 con un
cabezal de tornear de 25hp, un diametro
maximo de corte de 360mm, una longi-
tud maxima de mecanizado de
1.055mm y herramientas de fresar de
7,5hp., y también ha exhibido el centro
de mecanizado Mazak de la serie
SMART presentado en laEMO, VCS 430
FZ 1SO40 con mesa de 900x430mm.

Los asistentes han podido beneficiarse
de ventajosas condiciones de adquisi-
cion durante la celebracion de las Jor-
nadas de Puertas Abiertas y, en esta
ocasién, Intermaher ha contado con la
colaboracién de las compafiias lideres
Renishaw, Sandvik, Tebis, Zoller y
Lico Leasing.

Servicio Lector 13

CADTECH IBERICA, RECIBE EL
PREMIO BEST BUSINESS
PARTNER IBERIA 2011, DE
DASSAULT SYSTEMES.

El premio fue recogido por Joan Font,
Director General de Cadtech Ibérica,
durante el pasado Kick Off de
Dassault Systemes, celebrado del 23
al 25 de Enero en Ménaco.

Cadtech, primer partner de Dassault Sys-
témes en soluciones PLM, ha sido galar-
donada con el premio Best Business
Partner lberia 2011. Los resultados en
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INFORMACIONES

2011 han revalidado a Cadtech como la
empresa lider en Espafia como integra-
dora de las soluciones de disefio y ges-
tion PLM de Dassault Systemes.

Este galardon fue entregado durante el
Kick Off de Dassault Systemes, cele-
brado los dias 23, 24y 25 de Enero en el
Principado de Modnaco. El galardon fue
recogido por Joan Font, Director Gene-
ral de Cadtech, que acredita a Cadtech
como el referente en la zona de Iberia
para soluciones Dassault Systemes.

Joan Font, agradecio el esfuerzo de to-
dos los integrantes de Cadtech por lo-
grar sus objetivos durante el pasado
2011, en palabras suyas “Sin vosotros
no estariamos hoy aqui recibiendo
este premio”. También lanzo un men-
saje en el que llamaba a no dormirse
pese a los buenos resultados obteni-
dos y seguir superandose dia a dia.

Cadtech Ibérica es distribuidor de las
soluciones de Dassault Systemes: Ca-
tia, Delmia, Enovia, y 3Dvia. Pres-
tando los servicios de Consultoria,
Formacion, Implantacion y Soporte.

Cadtech Ibérica, ocupa el tercer lugar en
la lista de mejores distribuidores de la re-
gion Europa Oeste para Dassault Sys-
temes, solo superado por las Francesas
Tata Technologies y T-Systemes France.

Servicio Lector 14

1962-2012. F.LLI MAZZON
S.P.A. CELEBRA 50 ANOS

1962-2012. F.lli Mazzon S.p.A. cele-
bra los 50 afios en el mercado de la
fundicién y de la construccion. Orgu-
llosos por haber logrado este objetivo,
miramos hacia adelante con entu-
siasmo, pasion y abertura a nuevos de-
safios. Seguimos invirtiendo en inves-
tigacion y desarrollo, comprometidos
a satisfacer a los clientes con calidad,
asesoramiento técnico y profesionali-
dad. Un servicio personalizado sigue
siendo el foco de nuestros esfuerzos, y

nuestro éxito lo avalan las mas de 350
fundiciones que han depositado ya su
confianza en nosotros. Durante los Ul-
timos meses se han perfeccionado
unas series de productos innovadores
ya apreciados por el mercado gracias
a su excelente rendimiento y el bajo
impacto medioambiental.

Una estrecha y constructiva colabora-
cion con las fundiciones a nivel inter-
nacional nos ha permitido desarrollar
y mejorar los siguientes productos:

- PINTURAS REFRACTARIAS a base
de cargas ceramicas sin zirconio:
evolucion de la serie FOUNDRYLAC
ZBF e HYDROLAC AL con mayor re-
fractariedad, sin radioactividad, con
formulaciones distintas segun las
distintas aplicaciones

RESINAS CAJA FRIA: serie LEGA-
NOL HD de alto rendimiento para
lograr una elevada productividad
Ultimas novedades con inferiores
porcentajes de empleo y mejor des-
moldeo de la caja de machos

RESINAS FURANICAS NO-BAKE:
evolucion de la serie furdnica ECO-
FUR 4000 con A.F. libre <25%, sin
fendl ni formaldéhydo, clasificacion
nocivo y no téxico, viscosidad redu-
cida Serie ECOFUR 5000 con com-
ponente fendlica.

- ADITIVOS antiveining para machos
en caja friaz NO COATING X 05 or-
ganico y PROSAND AC 03 inorga-
nico: mismas resistencias mecéanicas
del macho con las mismas cantidades
de resina, sin desarrollo de gases.

IMPRIMACION anti-penetracion:
FOUNDRYCOTE XR-14 en alcohol
e HYDROFIX HZ 4 en agua

Con su determinante apoyo técnico y
comercial nuestros representantes y
distribuidores para el mercado espa-
Aol - EUSKATFUND S.L. — han permi-
tido una buena introduccion de nues-
tros productos en las fundiciones
espafiolas y seguiran siendo un punto
de referencia para cualquier informa-
cion sobre nuestra gama.

Servicio Lector 15

ITCY AIMME DESARROLLAN
EL PROYECTO “NANOLEC”
PARA ELIMINAR LOS METALES
PESADOS EN LAS AGUAS
RESIDUALES DE LA INDUSTRIA

El area de nanotecnologia del Instituto
de Tecnologia Ceramica (ITC) y la uni-
dad de ingenieria medioambiental del
Instituto Tecnoldgico Metalmecanico
(AIMME) estan trabajando en el pro-
yecto Nanolec, para desarrollar nue-
vos catodos activados mediante la in-
clusién de nanoparticulas de oro y
nanotubos de carbono.

“El objetivo es conseguir electrodos
mas eficientes que los que actual-
mente se comercializan para la elimi-
nacion de metales pesados en aguas
residuales”, indican fuentes del ITC. A
través de Nanolec se pretende aumen-
tar la capacidad de retencién de meta-
les mediante el incremento de los cen-
tros activos de nucleacion en la
electrodeposicion, mejorar la calidad
del deposito generado, mas ordenado,
con estructura metalica mas uniforme
que permitird mejorar sus caracteristi-
cas de adherencia y dureza, y aportar
una mayor eficiencia energética gra-
cias al aumento de transferencia de
carga asociado a los centros activos de
metales nobles en su superficie.

Se estudiaran electrodos tanto metéli-
cos, como el cobre y el acero inoxida-
ble; como de grafito, y a todos ellos se
les introducira nanoparticulas de oro y
nanotubos de carbono. También se es-
tudiara el posible efecto sinérgico de
los nanotubos de carbono junto a las
nanoparticulas de oro mediante la fa-
bricacién de electrodos nano hibridos
gue combinen ambos. La modifica-
cion superficial se realizard mediante
técnicas quimicas y electroquimicas
comparando y seleccionando en todo
momento los mejores electrodos se-
gun sus prestaciones.

Servicio Lector 16
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ABP INDUCTION:

En 1903 nuestros antecesores en ASEA construyeron el
primer horno de induccién de tipo de canal para uso en
fundiciones. ABP Induction en la actualidad continua
con la tradicién y vision de sus fundadores ASEA, BBC y
ABB. Con oficinas y centros de servicio localizadas en
México, Alemania, USA, Brasil, China, India, Japén, Ru-
sia, Suecia y Tailandia y otros centros de servicio alrede-
dor del mundo. Nosotros hacemos todo lo necesario
para asegurar a nuestros clientes el éxito en sus opera-
ciones en un mercado altamente competitivo. Mantene-
mos un servicio personalizado y comprometido, se reali-
zan grandes inversiones en investigacion y desarrollo
(R&D) con el fin de que nuestro clientes sigan confiando
en ABP Induction por otros mas de 100 afios.

Por qué ABP Induction?

= Tenemos mas de 100 afios de experiencia en sistemas
de ingenieria, manufactura y ejecucién de proyectos.

= Nosotros entendemos lo que quieren nuestros clientes,
por lo tanto medimos nuestro éxito por el éxito que al-
cancen nuestros clientes. Este éxito se mide por la op-
timizacion de todas las areas productivas, incremen-
tando la seguridad y reduciendo los tiempos muertos.

= Todos nuestros equipos tienen componentes estanda-
rizados y menos partes mecanicas para reducir los
tiempos para: ensambles en campo, mantenimiento y
reparacion.

= Tenemos el compromiso de suministrar equipos de in-
duccion con la mas alta calidad.

= Servicio local capacitado y soporte las 24 horas me-
diante un servicio de emergencia via telefonica.

Nuestro rango de productos incluye:

Hornos de fusién para hierro fundido y acero.
Hornos de sostenimiento para hierro fundido.

Hornos de vaciado calentados por induccion para hie-
rro gris, maleable y nodular.

Hornos para fusién, sostenimiento y vaciado para me-
tales no ferrosos.

= Sistemas de forja.

= Equipo accesorio para mejorar la confiabilidad o ac-
tualizar hornos existentes.

= Servicio técnico y de refacciones, supervision de insta-
laciones, arranque y puesta a punto, mantenimiento
preventivo y servicio de emergencia las 24 horas via
telefénica.

Ventajas de Nuestros Equipos:

= El disefio de nuestro convertidor en paralelo propor-
ciona una alta confiabilidad.

= Una regulacion de potencia consistente mejora la efi-
ciencia, suministrando méaxima potencia durante el
proceso completo de fusion.

Construccion de los Hornos:

= El disefio de la bobina ABP segmentada, incrementa la
resistencia y reduce las vibraciones, extendiendo la
vida util de la bobina y mejorando el soporte para el
refractario.

= El disefio de carcasa abierta proporciona un acceso fa-
cil, reduciendo el tiempo requerido para reparaciones
maximizando la produccion.

= Cambio sencillo de la bobina suministra ahorro en el
tiempo necesario para poder volver a poner el horno
en operacion.

= Se mejora la seguridad de los operarios reduciendo el
ruido en movimientos de plataforma, tapa, ductos de
extraccion, etc.

Controles:

Un sofisticado sistema de PLC con tecnologia amigable
con todos los requerimientos de control.

Una pantalla (Melt processor PLC) que puede ser conec-
tada a equipos periféricos, por ejemplo para andlisis tér-
mico, diagnostico remoto via MODEM ayuda a resolver
las fallas mas facilmente.

Las fallas son grabadas incluyendo todas las condiciones
en el momento que se presento la falla, permitiendo ha-
cer mas facil el diagnostico de la misma.

Servicio Lector 30 ]
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ASK CHEMICALS HACE SU PRESENTACION EN EL 70° CONGRESO MUNDIAL
DE FUNDICION, QUE SE CELEBRARA EN 2012

Monterrey (Nuevo Ledn), México - 25 a 27 de abril de
2012. ASK Chemicals hace su presentacion en el mer-
cado mexicano de la fundicion mostrando su completa
cartera de productos, sus amplios conocimientos sobre
fundicion y su competencia técnica. Como empresa in-
novadora lider en el sector, ASK Chemicals tiene pre-
visto revelar sus mejores y mas recientes creaciones en
el Congreso Mundial de Fundicién que tendra lugar este
afio.

ASK Chemicals, con sede en Alemania, va a accentuar
una ves mas posicion lider en el mercado de fundicion,
centrando en nuevas soluciones mejoradas para evitar
los defectos de fundicion relacionados con los recubri-
mientos refractarios y los productos auxiliares de alimen-
tacion. Aquellos que visiten el 70° Congreso Mundial de
Fundicion también llegardn a comprender mejor la ex-
tensa variedad de productos de ASK Chemicals y apren-
deréan como pueden mejorar todos los aspectos de la fun-
diciéon: aglomerantes, aditivos, productos auxiliares,
recubrimientos, productos auxiliares de alimentacion,
filtros y productos metallrgicos, asi como servicios de
disefio cuyo principal objetivo es el de optimizar el ren-
dimiento de la fundicion.

Asimismo, como empresa centrada en la proteccion del
medio ambiente, ASK Chemicals tiene previsto revelar
varios productos sostenibles disefiados con el fin de re-
ducir la huella de carbono total del sector de la fundi-
cién. Asi, por ejemplo, se expondra al puablico ISOCY-
CLE™, el daltimo programa de reciclaje de ASK
Chemicals.

Con el fin de remarcar sus conocimientos sobre fundi-
cion y su experiencia, la ponencia de ASK Chemicals en
el 70° Congreso Mundial de Fundicién se centraré en sus
ultimos avances:

1. “Un nuevo aditivo de arena para controlar el veteado
y prescindir del uso de recubrimientos refractarios”, es-
crito y presentado por Jaime Prat, ASK Chemicals.

2. “Examen de la contaminacién procedente de produc-
tos auxiliares de alimentacion en fundiciones de acero”,
escrito en colaboracién con y presentado por Ralph E.
Showman.

ASK Chemicals puede ofrecer al sector de la fundicién
soluciones con un valor afiadido importante, no sélo gra-
cias a sus excelentes productos, sino también a la ayuda
de los expertos a su servicio, quienes comprenden el
proceso de fundicion y todo cuanto implica. ASK Che-
micals es capaz de suministrar soluciones adecuadas a
las necesidades de cada cliente, ajustando el rendi-
miento del producto y el proceso de fundicién de tal
modo que cada fundicién pueda producir piezas de la
calidad exigida en las condiciones mas competitivas.
Esta capacidad ha convertido a ASK Chemicals en el pro-
veedor preferido por las fundiciones en Alemaniay Esta-
dos Unidos, paises en los que el sector de la fundicion es
muy exigente.

“Aprovecharemos los amplios conocimientos obtenidos
de los sectores de la fundicidon americano y europeo, y
los adaptaremos a las necesidades concretas de nuestros
clientes. Haciendo uso de productos de tecnologia avan-
zada y recurriendo a personas con una amplia experien-
cia en fundicion, avanzamos junto con nuestros clientes,
permitiéndoles convertirse en empresas de primer orden
alla donde estén. Estamos dispuestos a invertir y a dedi-
car una importante cantidad de recursos a mantener y
mejorar nuestra posicion de liderazgo. Establecemos co-
laboraciones firmes y duraderas con nuestros clientes, no
s6lo en su beneficio, sino en el de ambos”, afirma Scott
Hoertz, COO del Grupo ASK Chemicals.
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Encontrara a ASK Chemicals en el stand 434, en la
sala B.

Acerca de ASK Chemicals

ASK Chemicals ofrece una completa cartera de servicios y productos

ASK Chemicals es una de las mayores empresas provee-
doras de productos quimicos para fundicion a nivel
mundial, con una completa cartera de servicios y pro-
ductos tales como aglomerantes, recubrimientos, ali-
mentadores, filtros y agentes separadores, asi como pro-
ductos metallrgicos entre los que se incluyen
inoculantes, alambres de inoculacién y aleaciones ma-
dre para las fundiciones de hierro.

La nueva empresa cuenta con 30 subsidiarias en 24 pai-
ses, en 16 de los cuales dispone de sus propias plantas de
produccion, y cuenta con alrededor de 1.800 empleados
en todo el mundo. Con centros de 1+D en Europa, Amé-
rica y Asia, ASK Chemicals se considera la impulsora de
las innovaciones especificas del sector destinadas a ofre-
cer a los clientes altos niveles de calidad en todo mo-
mento. En este ambito son de vital importancia la flexibi-
lidad, la rapidez, la calidad y la sostenibilidad, asi como
los productos y servicios rentables.

tales como aglomerantes, recubrimientos, alimentadores, filtros y
agentes separadores, asi como productos metalUrgicos entre los que
se incluyen inoculantes, alambres de inoculacion y aleaciones madre
para la fundicion de hierro.

Servicio Lector 31 n

BREVES

HAAS EUROPE ABRE
EL 12.° CENTRO HTEC
EN 12 MESES

Haas Automation abri6 su decimosegundo
centro de formacién técnica HTEC en Eu-
ropa a finales del afo 2011. EI nuevo
HTEC, inaugurado el 12 de diciembre de
2011 y equipado con una Haas CNC Mini
Mill y un centro de torneado CNC Haas
SL1, esta situado dentro de las instalacio-
nes del Institut des Métiers de la Mécanique
de Précision et de I’Outillage. El centro es
un prestigioso instituto de formacidn profe-
sional que forma parte de la Association
Ouvriere des Compagnons du Devoir du
Tour de France, ubicada en Colomiers, a las
afueras de Toulouse.

El Institut des Métiers de la Mécanique de
Précision et de 1’Outillage, integrado en la
asociacion, ofrece formacion en distintos
oficios a través de un programa basado en
la ingenieria de precision. El instituto, que
buscaba impulsar su oferta de formacién en
mecanizado CNC, era el centro ideal para
albergar un nuevo HTEC, que ha sido do-
tado de maquinas Haas suministradas por la
tienda de la fabrica Haas (HFO) de la re-
gion, REALMECA SA.

“Les Compagnons du Devoir eligi6 trabajar
con Haas porque es el tnico fabricante de

mdquinas herramienta que tiene una oferta
especifica para escuelas, institutos y uni-
versidades”, dice Aymeric Juillot, director
del Institut des Métiers de la Mécanique de
Précision et de 1’Outillage. “Haas tiene un
proyecto Unico: el programa de centros
HTEC.”

A pesar de que la region tiene un sector in-
dustrial innovador muy fuerte, esa imagen
estd muy extendida. Pero lo cierto es que
Toulouse bien puede considerarse el centro
europeo de la industria aerondutica: la ciu-
dad alberga la sede central de Airbus, y
Thales y Astrium (filial de EADS dedicada
a los satélites) también tienen instalaciones
aqui. Ademas, en Toulouse esta también el
Toulouse Space Centre (CST), pertene-
ciente al CNES (Centre National d’Etudes
Spatiales, la agencia espacial francesa).

“Los sectores como el aerondutico tienen
estandares de calidad muy exigentes”,
afirma Juillot. “El programa HTEC puede
ayudar a los jovenes a acostumbrarse a tra-
bajar en un entorno limpio y seguro, y ense-
flarles a mantenerlo asi. Es una buena base
para lo que se encontraran después en las
empresas de dltima tecnologia que tenemos
en la zona de Toulouse.”

En cuanto a los estudiantes y aprendices,
Juillot dice que estdn encantados con parti-

cipar en el programa HTEC y poder llevar
uniformes Haas en los talleres.

“La alianza entre Les Compagnons du De-
voir y Haas responde a un interés comun:
inculcar el espiritu emprendedor y la cul-
tura del esfuerzo a los jovenes para garanti-
zar el futuro de la industria de la ingenieria
en Francia.”

Los socios de la red HTEC son algunas de
las empresas mds relevantes de la industria
de la fabricacion con tecnologia de preci-
sion, que han demostrado un compromiso
firme y constante con los objetivos del pro-
grama invirtiendo su tiempo y sus recursos.
En la actualidad, la red de socios del pro-
grama HTEC estd formada por KELLER,
MasterCam, Esprit, Renishaw, Sand-
vik Coromant, Schunk, Blaser, Urma,
Chick, Air Turbine Technology, Hain-
buch y CIMCOOL.
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VISIONERF Y RIBINERF LANZAN EYESBERG.

Por: Xavier Ribalta (Dir. Comercial)

Presente con conferencia en

FUNDICION

Jornada Técnica

BILBAO
27 Septiembre 2012

Hotel Barceld Nervion

RIBINERF s.1. es el distribuidor exclusivo para la penin-
sula de la firma VISIO NERF. Tenemos mas de 20 afios
de experiencia en soluciones altamente tecnoldgicas en
vision artificial aplicadas a multiples sectores: Aeroespa-
cial, Automdvil, fundicién, ferroviario, armamento, ali-
mentacion, agricola, etc... Distribuimos para toda la
peninsula el producto Eyesberg, solucion para picking,
control dimensional, clasificacion y mecanizado de
piezas.

EYESBERG:

VISIO NERF conjuntamente con Ribinerf, tiene en mar-
cha una serie de soluciones llamadas Eyesberg, con base
a una nueva tecnologia 3D. El principio bésico es, aso-
ciar nubes de puntos 3D adquiridos por el controlador
de la visién en tiempo real, con el modelo CAD de la

pieza. Escaneando una parte de la pieza, (como si fuera
la punta de un iceberg), es suficiente para identificar toda
la piezay ubicarla en la escena de trabajo. Eyesberg tam-
bién nos permite la medicién 3D en linea, contra el
modelo CAD.

Este sistema pone fin a la programacion pieza a pieza,
pues es suficiente el modelo en CAD de la misma para
programar rapidamente un nuevo modelo. Re-
duciendo costes y mejorar la ergonomia de los oper-
arios.

MEDICION 3D EN LINEA

Este primer modulo proporciona un control dimensional
de las piezas en la linea de produccion, a menor coste,
pues la programacién de nuevos formatos es extremada-
mente rapida.

La pieza es escaneada en 3D y la comparacién con el
modelo en CAD nos permite el control superficial de la
pieza (faltas o excesos de material, dimensiones, defec-
tos de planitud, de forma, etc...). Este control no se ve
afectado por manchas de 6xido o cambios de colores,
pues la tecnologia aplicada obtiene la forma fisica de la
pieza. El resultado permite la expulsion de la pieza no
conforme.
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Nube de puntos

Asociando la nube de puntos
con el modelo en CAD, permite A
una o6ptima compensacion del
posicionado local de las
deformaciones.

REPOSICIONADO 3D PARA MECANIZACION

Este modulo permite un guiado 3D del robot que debe
desbarbar o mecanizar una pieza.

El sistema tiene en cuenta que el tamario real de la pieza
difiere del modelo tedrico o de la ruta teérica del robot.
Para un correcto desbarbado / mecanizado, indica al ro-
bot la nueva ruta a seguir. Por tanto, Eyesberg tienen en
cuenta tanto el error de posicionado de la pieza, como
su deformacién o diferencia de tamafo. Parametros que
afectan a la precision de desbarbado/mecanizado con
robot.

Reduce significativamente los costes de automatizacion,
ya que ademas la programacién de un nuevo formato se
realiza en un tiempo minimo, precisando solamente el
modelo en CAD de la pieza.

El sistema permite en desbarbado, pulido y fresado, una
facilidad de programacién y calidad de acabado nunca
conseguido hasta la fecha.

®
®
®

Reconocimiento y clasificacion.

Es el tercer mddulo. En un flujo heterogéneo de piezas,
identifica el
modelo escaneado de los cientos de referencias que fig-
uran en la base de datos Eyesberg. Esta base de datos esta
compuesta por cada superficie 3D de modelos CAD. Esta
solucion permite reconocer el modelo y su posicion 3D.
Para lineas de pintura, clasificado, etc..

BINPICKING 3D

Este médulo, permite a un robot la cogida de la pieza di-
rectamente de un contenedor, estando estas de forma to-
talmente aleatoria. Una vez escaneada la superficie 3D,
teniendo el modelo en CAD de la pieza y el modelo en
CAD de la pinza, se determina una pieza en que la
pinza, sin colisionar, pueda coger. El sistema controla
que esta no esta anidada con otras piezas y que al reti-
rarla no haya colisiones con la caja u otras piezas. La
programacion de un nuevo modelo es simplemente in-
troduciendo el modelo en CAD de la pieza.

Esta solucion nos permite reduccion de costes de pro-
duccion y programacion, asi como reduccion del espa-
cio, al ser el robot el que coge directamente la pieza del
contenedor.
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TODO EL MUNDO NECESITA PROPIEDADES DE LOS METALES —

iKEY TO METALS LAS TIENE!

Presente con conferencia en

FUNDICION

Jornada Técnica

BILBAO
27 Septiembre 2012

Hotel Barceld Nervion

En el mercado global de hoy; cuando un producto puede
ser disefiado en los Estados Unidos, fabricado en la In-
dia y reciclado en Europa, las empresas deben estar fa-
miliarizadas con las especificaciones de metales. Estas
normas de consulta ayudan a los disefiadores y metal-
mecanicos a encontrar una definicion comuan para las
propiedades de un producto, haciendo mas facil comu-
nicarse y convertir de un material a otro.

Cada organizacion de desarrollo de estandares define los
productos de metales, las condiciones de entrega y las
propiedades de los metales en su propia manera ha-
ciendo referencia cruzada, encontrar materiales equiva-
lentes y comparar informacion de propiedades, es una
tarea lenta y a menudo muy complicada. Cuando, a con-
tinuacién, afiadimos la necesidad potencial de rastrear
materiales propietarios para compras o comparacion
esta tarea, pueden convertirse rapidamente en abruma-
dora.

Uno de los desafios mas criticos a los que se enfrentan
los ingenieros de hoy, es obtener datos de propiedades
completa y precisa para permitir que todas las posibles
contingencias a considerar durante varias tareas claves
incluyendo; célculos estructurales y térmicos y analisis,

creacion precisa del proyecto documentacién y ayudar a
la comunicacién precisa con la fabricacién y compra de
equipos.

Pueden gastar muchas horas buscando conocimiento so6-
lidos de propiedades en fuentes impresas o a través de
internet, pero incluso con recursos concentrados traba-
jando en ello, los resultados pueden a menudo ser mejo-
rados. Aunque puede hacerse todo el esfuerzo para reu-
nir los datos necesarios y garantizar que los estudios de
calculo son robustos, cualquier fallo en este proceso po-
dria ser potencialmente catastréfico cuando los resulta-
dos se aplican al mundo real. jUn impresionante 29,3%
de todos los errores son causados por mal disefio o falta
de conocimientos sobre las propiedades del material y
especificaciones estandar!

La importancia de las especificaciones de materiales y
sus datos asociados es clara de ver, y teniendo en cuenta
el vasto océano de datos que existe, lo que es compren-
sible que los datos inexactos o incompletos se utiliza en
muchos de los campos de ingenieria hoy. ;La cuestion es
cémo tomar millones de conjuntos de datos de propie-
dades, cientos de miles de materiales y disposicion toda
esta informacion con el clic de un boton?
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Diagrama 1: Resumen de base de datos Key to Metals, médulos adicionales. y funcionalidades basicas.

KEY TO METALS AG presenta Key to Metals la base de
datos de metales, la solucion llave en mano que elimina
la necesidad de métodos muchos tiempo de rastrear esta
informacién mediante una combinacion de su poderosa
funcionalidad de referencias cruzadas y la vasta exten-
sion de datos dentro de la base de datos.

Efectivamente, puede encontrar informacion completa y
precisa de propiedades materiales y, a continuacion, sin
esfuerzo comparar esto entre los materiales que son mas
importantes para usted. La plataforma realmente mun-
dial ayuda a superar los desafios evidentes cuando se
trata de datos y estandares en todo el mundo y se pre-
senta en 19 idiomas incluido el espafiol.

Los recursos proporcionados por la base de datos han
crecido continuamente con su politica de actualizacion
mensual, para proporcionar el recurso disponible mas
completo para la comunidad de ingenieria en todo el
mundo. Con mas de 4,5 millones de registros de la pro-
piedad conectada a méas de 175.000 materiales para la
fabricacion de busqueda, referencias cruzadas y ver y
comparar las propiedades del material de un ejercicio
sin problemas.

La informacioén clave compilado de més de 57 paises y
las normas contenidas en la base de datos incluyen:

= La composicion quimica

= Tablas de referencia cruzada
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= Las referencias estandar

= Directrices de aplicacion

= Propiedades mecanicas y fisicas

= Las curvas de tension-deformacion

= Datos de fatiga

= Diagramas de tratamiento térmico

= Propiedades a elevadas temperaturas

= Directrices sobre los proveedores y mas.
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Captura de pantalla 1: La tabla de Key to Metals referencias cruzadas
muestra una lista de materiales similares o equivalentes.
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Captura de pantalla 2: Un ejemplo de las propiedades mecanicas
disponibles incluyendo el rendimiento, tension de traccion,
elongacion y valores de impacto.

Key to Metales provee una serie de mddulos Gnicos, que
han sido desarrollados para ofrecer un valioso apoyo
adicional a una serie de sectores de la industria.

Extended Range es un conjunto de datos completos de
propiedades avanzadas que se compone de curvas de
tension-deformacion (> 2000), los datos de la fatiga
(>3500), la fluencia (> 6000) y la mecénica de fractura
(> 500). Encontrar este tipo de datos de propiedades
avanzadas es una tarea que consume, enormemente
dificil y que muchas veces puede terminar sin éxito.
Key to Metals ha desarrollado este mddulo para fun-

Diagramas de Tension—Deformacion

Uredades 08 medida @ MéInco (81) © Anglosapin
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Captura de pantalla 3: Disponibles curvas de tension-deformacién
para un amplio rango de temperaturas en usos de aplicaciones
CAE/FEA.

cionar perfectamente con la base de datos principal y
proporcionar el recurso de este tipo mas completo dis-
ponible en todo el mundo, con especial atencion en
ayudar a los CAE / FEA en los campos de sus activida-
des diarias.

SmartComp permite un enfoque Unico para la identifi-
cacion del material. La necesidad de identificar un
producto y sus propiedades a través de una simple de-
signacion es muy comun, pero lo que ¢si s6lo tuviera
la composicion quimica? El algoritmo patentado inte-
grado SmartComp hace esta tarea exhaustiva para que
mediante la adopcion de una composicién quimica
determinada y arrastre de los 175.000 materiales en la
base de datos para proporcionar una serie de materia-
les similares en funcién de la composicién quimica
gue introdujera. A partir de aqui se trata de un simple
clic para ver todas las propiedades mecanicas y fisicas
del material elegido.

De confianza en méas de 160 paises Key to Metals
apoya a la comunidad de ingenieria en todo el mundo,
ofreciendo un apoyo inestimable a una amplia gama
de sectores industriales. Automocidn, alimentacién y
energia, metalurgia y la maquinaria industrial son al-
gunos de los diversos campos a los que Key to Metals
afiade valor.

Probar la base de datos no podria ser mas facil. Simple-
mente visite www.keytometals.com y haga clic en el bo-
tén de prueba en la parte superior de la pagina. Ahora
puede registrarse para 5 accesos completamente libres
de la base de datos de los metales Key to Metals incluido
el pleno acceso a la gama de médulos opcionales Exten-
ded Range y SmartComp.

Servicio Lector 33 n
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LA TECNOLOGIA NO ELECTRICA DE PROTECCION CONTRA LA
CORROSION SUSTITUYE A LA CATAFORESIS

EL CURADO CONJUNTO DEL RECUBRIMIENTO DE
AUTODEPOSICION Y LA PINTURA EN POLVO

Los procesos modernos de autodeposicion quimica han
evolucionado hacia una potente alternativa al recubri-
miento catddico por inmersién (cataforesis). Especial-
mente en los casos en los que se requiere un recubri-
miento uniforme de superficies internas y bordes, o
cuando se utiliza una Gltima capa de pintura en polvo,
pueden ofrecer unos mejores resultados de proteccion
contra la corrosion. Por ello, en Alemania, empresas
como Rackers y BBL han optado por la tecnologia de au-
todeposicion quimica (no eléctrica) Aquence de Hen-
kel, un proceso de recubrimiento sostenible que, ade-
mas, prescinde totalmente del uso de metales pesados
peligrosos.

Al proyectar una nueva linea de recubrimiento, el primer
paso importante es determinar los requisitos. Para entrar
en nuevos sectores de aplicacion, a finales de 2008 la
empresa Rackers decidié ampliar sus instalaciones de
produccion afiadiendo una linea de recubrimiento pro-
tector contra la corrosién de alta calidad. Este proveedor
de sistemas tecnoldgicos para los vehiculos comerciales
contaba con una amplia gama de métodos para producir
superestructuras de vehiculos, incluido el procesamiento
del metal, corte CNC, y el uso de tecnologias modernas
de espumacioén y adhesiéon. Aunque inicialmente se
penso en instalar una linea tradicional de cataforesis con
pretratamiento de metal, Rackers finalmente se decidio
por el proceso de autodeposicion quimica Aquence de
Henkel en combinacién con una aplicacion posterior de
pintura en polvo.

Un resultado perfecto en todas las esquinas y bordes

“Este proceso de recubrimiento de metales ferrosos es to-
talmente quimico y ofrece una serie de ventajas determi-
nantes respecto a la cataforesis tradicional. La mas desta-

SUPERELCIEE

Foto 1. La linea de produccion de Rackers utiliza el recubrimiento no
eléctrico Aquence para proteger las piezas de metal de forma
duradera contra la corrosiéon.

cada es el recubrimiento absolutamente uniforme y total
de componentes o ensamblajes que simplemente no se
puede conseguir con la electrodeposicion,” explica
Claus Rackers, Director General de Rackers. Incluso las
areas menos accesibles, cavidades o esquinas y bordes
muy afilados, se pueden tratar con una capa continua de
protecciéon contra la corrosién. Con Aquence no se da
ninguna de las restricciones asociadas al efecto Faraday.
“Como fabricante de componentes para vehiculos co-
merciales, la proteccion completa contra la corrosion en
todas las superficies exteriores e interiores es una carac-
teristica de rendimiento clave para nosotros y para nues-
tros clientes,” dice el Sr. Rackers al explicar los motivos
que les llevaron a decidirse por el proceso de autodepo-
sicién Aquence. En Réackers se utiliza para proporcionar
una proteccion a largo plazo contra la corrosion en com-
ponentes tubulares complejos y componentes premonta-
dos con geometrias complicadas y longitudes de hasta
ocho metros.
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Accion quimica en lugar de eléctrica

Fotos 2 y 3. El recubrimiento uniforme de piezas complejas con

cavidades es una de las caracteristicas destacadas del proceso
Aquence.

El proceso Aquence también se diferencia de la catafore-
sis tradicional porque no requiere ningun pretratamiento
de metal y prescinde de la electricidad para formar el re-
cubrimiento. A través de una reaccion quimica en un
bafio de emulsion de polimeros, se forma una capa orga-
nica sobre la superficie de metal desengrasada. Un acido
débil libera iones de hierro divalente que se combinan
con las particulas de pintura de la solucion y vuelven a
unirse a la superficie del sustrato de forma que toda la su-
perficie ferrosa del componente queda uniformemente
recubierta con el grosor deseado, dejando las partes de
pléstico sin recubrir. Esto no solo permite recubrir es-
tructuras complejas de forma uniforme por dentro y por
fuera, sino también procesar ensamblajes completos for-
mados por distintos materiales.

La linea de recubrimiento por inmersion lleva méas de un
afio en funcionamiento en la planta de producciéon de
Rackers en Ahaus, Alemania, y su rendimiento en térmi-
nos de proteccion contra la corrosion y resistencia ha
convencido por completo al Sr. Rackers. “En nuestras
pruebas de laboratorio, el proceso facilmente alcanzaba
las 1000 horas en la prueba de niebla salina neutra.” Las
imagenes del microscopio electrénico de barrido mues-
tran una pelicula uniforme, densa y himeda antes del
curado, y un grosor de recubrimiento consistente incluso
sobre geometrias con filos cortantes.

Siete pasos para conseguir resultados 6ptimos

Este sélido y simple concepto de recubrimiento com-
prende solo siete bafios. Tras una secuencia de limpieza
y lavado de cuatro fases, la deposicion quimica tiene lu-
gar en el bafio Aquence directamente sobre los sustratos
desengrasados. El lavado sucesivo en dos fases elimina
cualquier residuo quimico que haya podido quedar en
las piezas. “En comparacion con el proceso de catafore-
sis, los costes de la inversién son un 20 por ciento infe-
riores. Ademas, la linea ocupa un espacio menor sobre la
planta, en parte porque no son necesarios los pasos de
fosfatado o cromado y también porque el tamafio del
horno puede ser mucho mas pequefio que en el caso de
la cataforesis,” dice Eric Ardourel, Director Europeo de la
Tecnologia Aquence en Henkel. Asi pues, este proceso
medioambientalmente responsable esta libre de metales
pesados toxicos como el zinc o el niquel y practicamente
no genera compuestos organicos volatiles (COV) o lodo
peligroso, lo cual reduce significativamente la genera-
cién de residuos y los costes de eliminacién de los mis-
mos.

Proceso de curado conjunto

Otro efecto positivo de los costes generales del proceso
es el hecho de que consume menos energia. Aparte de
no necesitar electricidad para producir la reaccion en el
bafio de recubrimiento, también se ahorra energia por-
gue la temperatura de curado es mas baja en los hornos
de 2 zonas contiguas. “A diferencia de la cataforesis, que
necesita una temperatura de curado de unos 190°C de-
bido al alto contenido de COV, los componentes recu-
biertos primero se secan a 60°C y después se hace una
breve prepolimerizacion a 140°C. Naturalmente, esto
también reduce el tiempo necesario para que las piezas
se enfrien antes de aplicar la capa de pintura final,” dice
Eric Ardourel, sefialando otra caracteristica especial del
proceso Aguence.

Alrededor del 95 por ciento de todas las piezas de Rac-
kers reciben una capa de pintura en polvo. La reticula-
cion de la capa de imprimacion Aquence y la pintura en

Foto 4. Curado conjunto: Tras la aplicacion, la pintura en polvo y la
capa de imprimacion Aquence se curan juntas en el mismo horno.
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Foto 5. La primera linea Aquence de curado conjunto de Alemania
entré en funcionamiento en BBL Oberflachentechnik en 2007

polvo se realiza en el mismo horno, también a una tem-
peratura de unos 170°C. “Ademas de mejorar la eficien-
cia energética, nuestros ensayos han revelado que gra-
cias al proceso de curado conjunto mejora la adhesion
entre las capas, mejorando el rendimiento mecanico,”
dice Eric Ardourel, al explicar las ventajas de poder cu-
rar ambos recubrimientos en un mismo paso. Ademas, se
consigue un rendimiento excelente también en la unién
con adhesivos estructurales.

Estrategia de recubrimiento sostenible y econémica

El progreso técnico y el desarrollo continuo son también
caracteristicas importantes de la estrategia corporativa
del grupo BBL Oberflachentechnik. La empresa, situada
en Roth, al sur de Nuremberg, Alemania, esta especiali-
zada en el recubrimiento por encargo y el tratamiento de
superficies para distintos clientes. Aparte de distintas
operaciones de pretratamiento, como el granallado, el
decapado con diéxido de carbono y la limpieza con
chorro de arena, su gama de servicios comprende una
amplia variedad de soluciones de recubrimiento para
piezas de hasta 20 toneladas. La primera linea de curado
conjunto Aquence de Alemania entr6 en funcionamiento
aqui en 2007. Para complementar sus lineas de produc-
cion existentes, en esa época la empresa estaba bus-
cando un método de proteccidn contra la corrosion de

Foto 6. Piezas saliendo del bafio Aquence en BBL
Oberflachentechnik.

alta calidad, respetuoso con el medio ambiente, que no
tuviera metales pesados peligrosos y que pudiera superar
las carencias de la cataforesis, principalmente en aten-
cion a su capacidad limitada de recubrimiento de las ca-
vidades. Hoy en dia, en BBL se recubren piezas de acero
de hasta 500 kg con Aquence. Aparte de ofrecer mejores
resultados, Aquence impresiond a este usuario por su
sostenibilidad y rendimiento.

“Gracias al mantenimiento continuo del bafio, el sistema
no produce aguas residuales,” indica el Director General
Robert Lumpi. El depésito de inmersion puede albergar
piezas de un tamafio de hasta 3000 x 1600 x 800 mm.
Ademas, el bajo contenido de COV elimina la necesidad
de postcombustion de las emisiones, y el hecho de poder
recubrir ensamblajes completos proporciona beneficios
en términos de logistica puesto que reduce el nimero de
transportes y simplifica el almacenaje. Un alto grado au-
tomatizacion de la dosificacion de producto quimico re-
duce la necesidad de mantenimiento y control manual.
Es una linea compacta y a su vez flexible, lo cual permite
utilizar Aquence como capa de imprimacion de curado
conjunto combinado con distintas pinturas en polvo y
como recubrimiento Unico de una sola capay de gran re-
sistencia con unas propiedades mecéanicas extraordina-
rias. “Para nosotros, Aquence es un claro ganador en tér-
minos también de proteccion medioambiental”.

En 2010 Henkel Corporation recibid el premio Automo-
tive News PACE Award por su nuevo proceso de recu-
brimiento Aquence® Co-Cure. El premio Automotive
News PACE Award es un prestigioso galardén otorgado
en los EE.UU. que reconoce la innovacion, el progreso
tecnoldgico y el rendimiento empresarial de los provee-
dores automovilisticos.

Henkel opera en todo el
mundo con marcas y tecno-
logias lideres en tres areas de
negocio: Detergentes y Cui-
dado del Hogar, Cosméticay
Cuidado Corporal y Tecno-
logias Adhesivas. Fundada
en 1876, Henkel cuenta con
posiciones de mercado lide-
res a nivel mundial tanto en
los negocios de consumo
como industriales con mar-
cas reconocidas como Persil, Schwarzkopf y Loctite. Hen-
kel cuenta con cerca de 48.000 empleados en todo el
mundo y registré una facturacion de 15.092 millones de
euros y un beneficio operativo ajustado de 1.862 millones
de euros en el ejercicio 2010. Las acciones preferentes de
Henkel cotizan en el indice DAX aleméan y la empresa se
encuentra entre el grupo de Fortune Global 500.

Foto 7. Proteccion total para las
piezas gracias al proceso de
autodeposicion Aquence de

Henkel.
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NANOTECNOLOGIA

AVANCE EN EL PRE-TRATAMIENTO DE SUPERFICIES METALICAS

ANTES DE PINTURA

SUPERELCIEE

Autor: Xavier Ferré. Departamento Técnico Proquimia, S.A.

La nanotecnologia se ha extendido ampliamente entre
todas las disciplinas cientificas y tecnologicas. No es ex-
trafio oir hablar de nanotecnologia en medicina, biotec-
nologia, robGtica pero también en areas cercanas al gran
publico como puede ser la cosmética.

El sector del tratamiento de superficies no se ha quedado
al margen, y ha centrado las Gltimas investigaciones en
la incorporacién de este nuevo concepto de tecnologia
en todos sus &mbitos de aplicacion.

Pero... ;qué es la nanotecnologia? En la propia palabra
esta encerrada su definicidn. El prefijo “nano” hace refe-
rencia a la milmillonésima parte de un metro, es decir un
nanémetro, que también equivale a la milésima de la mi-
cra. Al hablar de nanotecnologia nos referimos a proce-
sos capaces de generar una capa de pre-tratamiento so-
bre una superficie dada (en general metélica) de unos
pocos nanémetros (usualmente entre 50 y 200), en com-
paracién con el espesor cercano a la micra obtenidos
con la fosfatacion amorfa, por no hablar de fosfataciones
mas pesadas, como podria ser la fosfatacion al zinc o al
manganeso.

PROQUIMIA posee una dilatada experiencia de més de
40 afos en el sector del tratamiento de metales: fosfata-

cién tradicional, tratamientos del aluminio o desengrases
de todo tipo, forman una parte de su catalogo.

Con el inicio del nuevo milenio, PROQUIMIA realiz6
una apuesta en firme por la nanotecnologia como pre-
tratamiento antes de la pintura, desarrollando una nueva
gama de productos basados en la deposicién de capas
ceramicas de tamafio nanométrico, o bien con el uso de
productos filmégenos basados en tecnologias sol-gel.

En primer lugar planteamos la tecnologia basada en na-
noceramicas. Estos productos se han formulado con el
objetivo de sustituir los procesos tradicionales basados
en la fosfatacién amorfa o microcristalina. La punta de
lanza de estos productos nanoceramicos se denomina
CONVERCOAT NA-2.

De la misma forma que en el caso de la fosfatacion,
CONVERCOAT NA-2 genera una capa inerte sobre el
metal que previene la corrosion y mejora la adherencia.
En imagenes obtenidas mediante microscopio atdbmico
(AMF) y electrénico de barrido (SEM) la cobertura es per-
fecta y el espesor de la capa es del orden de 25 nm.

CONVERCOAT NA-2 se basa en el uso de moléculas de
zirconio, aprovechando las caracteristicas que posee
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este compuesto que varian en funcién del pH, de forma
similar a lo que podria suceder con los ortofosfatos me-
talicos:

ZrOx(c)

1.0 ZiF} Zr(OH)g

0.8

0.6

Fraction

04

0.2

0.0

Fig. 1: Diagrama de predominio de especies de zirconio
en funcion del pH.

Desde el punto de vista del mecanismo, existen parale-
lismos entre los procesos CONVERCOAT NA-2, en el
sentido de que inicialmente hay un primer ataque acido
a la superficie metalica:

F F
\ /
F-Zr

A

F F

—F

Ht

Fig. 2.

Este ataque acido genera un aumento del pH en la inter-
fase del material y, siguiendo el diagrama de predomi-
nio, precipita sobre el material una nanocapa de éxidos
de hierro e hidroxidos de zirconio:

ZrFg* + Fe > FeO(OH) + Zr0,(OH), + 6 F

HO OH +6 F
HO OH ,\ /
\__\ .-J \ / zr
Zr \ ,"; I
[\ Fe [)
nt N D0
00 o
| ||
Fig. 3

Esta reaccion central, se complementa con una serie de
aditivos para mejorar la formacién de capa, y con ella, la
calidad global del pre-tratamiento generado.

Pero ¢(donde radican las ventajas de CONVERCOAT? En
primer lugar, estas nuevas capas tecnoldgicas no contie-
nen metales que estén regulados como téxicos o noci-
vos, al contrario de las fosfataciones clasicas donde es
probable hallar cantidades significativas de molibdeno,
por ejemplo, sin mencionar al niquel de las fosfataciones
microcristalinas.

En segundo lugar, al ser procesos que generan capas tan
finas, la formacién de lodos se minimizay el coste de de-
puracion se reduce. Una consecuencia muy importante
de estamenor formacion de lodos, es que reduce el coste
de mantenimiento necesario ya que se minimizan in-
crustaciones y bloqueo de boquillas.

Foto 1: Rampas de tratamiento incrustadas en etapa de
desengrase-fosfatado.

También la vida de los bafios se alarga considerable-
mente respecto a los bafios de fosfatacién amorfa. En
nuestra experiencia, la frecuencia de cambio de bafio se
reduce como minimo a la mitad.

Adicionalmente, se produce una mejora medioambien-
tal en continuo, ya que al tratarse de bafios con baja con-
centracion salina, el volumen de aguas de lavado puede
asimismo reducirse, y su contaminacion (especialmente
en cuanto a fosfatos), también se reduce.

Por dltimo, una ventaja adicional es la posibilidad de tra-
bajar a una temperatura sensiblemente inferior a lo habi-
tual. Usualmente, los bafios de fosfatacién amorfa traba-
jan en un rango de temperaturas entre 45 y 55 °C. Con
CONVERCOAT NA-2, la temperatura promedio esta en-
tre 35 y 40°C, habiendo incluso algunas instalaciones
que, por su disefio o tipo de producto, trabajan a tempe-
ratura ambiente.
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Aungue quizas la caracteristica mas importante del pro-
ducto CONVERCOAT NA-2 es su facilidad de aplicacion,
ya que puede ser aplicado en instalaciones de tan solo tres
etapas, o incluso solo dos, en funcidn de su configuracion
y disefio. Gracias a su formulacion, CONVERCOAT NA-2
puede ser montado y mantenido con agua de red, al con-
trario de multitud de productos existentes en el mercado,
que requieren agua desmineralizada para su montaje. De
esta forma, estamos ante lo que podria calificarse como
una revolucién en el pre-tratamiento de superficies.

En este sentido, CONVERCOAT NA-2 sustituiria a los
productos fosfatantes clasicos, manteniendo la base
tensioactiva correspondiente, de forma que la etapa
tradicional de desengrase-fosfatado, se convertiria au-
tomaticamente sin realizar cambios adicionales en la
instalacion, en un “desengrase-CONVERCOATING”.

A modo de ejemplo, pueden tomarse los siguientes es-
quemas:

ETAPA

PROCESO

PRODUCTO

PROCESO TRADICIONAL DE DESENGRASE-FOSFATADO

PROFOS 321-HP
1 grans ¥ 40 - 50°C | 120-180 s
ADEX 222
2 Enjuague Agua red Ambiente 30-45s
Enjuague Agua
3 (opcional y eTebEEdn Ambiente 15-30s
recomendado)
4 Secado Aire caliente 80 -160°C -

PROCESO NANOTECNOLOGICO

PROCESO PRODUCTO
CONVERCOAT
Desengrase NA-2
1 tratamiento + 35 -40°C [120-180s
nanotecnologico ADEX 222
2 Enjuague Agua red Ambiente | 30-45s
Enjuague Agua
3 (opcional y . Ambiente 15-30s
recomendado) osmolizada
4q Secado Aire caliente 80 -160°C -
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rar un efecto barrera para proteger de la corrosion al me-
tal base, en segundo lugar, actla como promotor de ad-
| 1 1 herencia entre la pintura y la superficie, lo cual es muy
E : 'E valioso en determinados sustratos como podria ser acero

120

H H Esta nanocapa tiene varias misiones: la primera es gene-

q galvanizado.

T T T
TrErr T TEr

1

—_\

I |
LAVAD
AGUA RE

Fig. 4: Proceso estandar de 3 etapas.

" 1
Y
:
{e]
[ - 180" 30 - 45 15 - 30 |

Es precisamente esta facilidad de aplicacion, junto a las
ventajas que aporta, que han hecho que en menos de 2
afios, se hayan puesto en servicio mas de 30 lineas de
pre-tratamiento de superficies antes de pintura, y se es-
pera que en los proximos afios la cuota de lineas traba-
jando con esta tecnologia se amplie de forma drastica.

Dentro de las lineas ya montadas hay pintores a terceros,
accesorios de automocién, empresas de mobiliario,... ya
gque CONVERCOAT NA-2 es un producto multimetal
testado sobre acero, fundicién aluminio, zamak,...

Aparte de esta tecnologia, PROQUIMIA también tiene
abiertas otras lineas de investigacion basadas en proce-
sos SOL-GEL, como son los polisilanoles (moléculas or-
ganicas estructuradas alrededor de un atomo de silicio).
Este tipo de productos estan agrupados bajo el nhombre
genérico de PROSILAN.

Con estos productos, se deposita una “nanocapa” de par-
ticulas sobre la superficie, las cuales interactdan entre
ellas, mediante reacciones entre las nanoparticulas.

Estas nanoparticulas se mantienen quimicamente acti-
vas, formando enlaces e interacciones débiles, hasta lle-
gar a la etapa de secado o polimerizado. Es en este mo-
mento donde se produce el curado de la capa, y se
forman los enlaces fuertes entre las nanoparticulas y la
superficie metalica; asi como también dentro de la

misma capa de nanoparticulas, formando cadenas y re-
des poliméricas: Izquierda, chapa de acero galvanizada fosfatado con PROFOS 321-
HP y complementada con PROSILAN. Derecha, proceso de
fosfatacion convencional.

FASE SOL - PROSILAN
RD.Mm\'«Si RU"““ms'
on ¢ O oM gH ou - o Dados los mecanismos de reaccion, PROSILAN puede
,m/s'\m r?TU.'ﬁ‘urL SURSTRATE reaccionar con la superficie metalica desnuda (limpia),
con superficies fosfatadas o incluso, con superficies que
_ _ tengan capas nanocerdmicas como las formadas con
TARE: GEL.~ BoNmarEecion e homd CONVERCOAT NA-2. Esta versatilidad hace que pueda
{ ) Ao ser utilizado como producto complementario en etapas
m}a{_ b N AN N de desengrase-fosfatado o en etapas de desengrase-trata-
l - | l L L + 1,0 + RoH miento nanotecnoldgico:
[ SUBSTRATE ] I su:sﬂ.rmz I I [
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EL NUEVO VIDEO DE “CONSEJOS RAPIDOS” DE BRAMMER ORIENTA SOBRE
LUBRICANTES MEJORADOS CON ADDITIVOS

EL VIDEO EXPONE LAS VENTAJAS DE LOS
LUBRICANTES MEJORADOS CON ADITIVOS

Brammer, el principal distribuidor paneuropeo de pro-
ductos y servicios de Mantenimiento, Revision y Repara-
cion (MRO), ha lanzado un nuevo video de “Consejos
Rapidos” sobre las ventajas que comporta el uso de un
paquete de aditivos mejorado con un lubricante de
aceite en comparacion con un lubricante estandar.

Es el dltimo en salir de la serie de videos de “Consejos
Rapidos” de Brammer que consiste en ayudas visuales
cortas y relevantes presentadas por especialistas en gru-
pos de productos y expertos de la industria para explicar
problematicas clave y sugerir consejos practicos para los
clientes.

Oliver Campbell, Marketing Manager en Brammer Es-
pafia, ha explicado que “esta demonstracién pone en
evidencia como los aditivos pueden mejorar el rendi-
miento de un lubricante. La prueba comparativa muestra
gue es importante que el lubricante se reparta rapida-
mente a lo largo de todo el mecanismo para prevenir el
desgaste. Como podra comprobar, el lubricante con adi-
tivo sube rapidamente, cubriendo los engranajes, mien-
tras el lubricante corriente (sin aditivos) se desprende, no
sube tan bien y deja los componentes superiores secarse.

“El uso de lubricantes con aditivos crean claras oportuni-
dades de ahorro de costes, tanto a través de la reduccion
del desgaste como del aumento del ciclo de vida de los
componentes lubricados.”

Puede mirar el video en el sitio web de Consejos Rapidos
de Brammer www.brammertips.com.

La serie de videos de “Consejos Rapidos” ofrece un co-
nocimiento conciso y muy valioso sobre temas industria-
les cruciales que los clientes pueden absorber y aplicar a
sus propios escenarios de negocio. Cada video esta es-
pecialmente disefiado para el publico local para crear
una verdadera conexion en torno a un tema rele-
vante. Durante 2012, los clientes podran tener acceso a
videos impactantes sobre temas como lubricantes, co-
rreas, variadores, motores y reductores, las herramientas
y el mantenimiento general.

Brammer lidera la distribucion de lubricantes industria-
les de calidad y es valorado en toda Europa por su am-
plia cartera de productos, su asesoramiento técnico y la
gama de servicios de apoyo de alto valor afiadido para
ayudar a los clientes a reducir sus costes totales de ad-
quisicion, mejorar la eficiencia productiva y reducir el
capital circulante.

Servicio Lector 36 n
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ENERGIAS ALTERNAS: LA EOLICA, MAS AMIGABLE AL MEDIO AMBIENTE Y
QUE MARCA UN IMPORTANTE REPUNTE PARA LA INDUSTRIA DE LA

FUNDICION EN MEXICO (y Parte I1)

Autores: F Lagunes M., T. Pastrana A., I.P.Florez A., DIMM, ESIQIE, IPN.

La aleacidn elegible para tales menesteres es una alea-
cion Hierro- Carbono cuyo grafito se obtiene en forma
de nédulos y se le denomina Hierro Nodular. Los veci-
nos del Norte le [laman Dductil Iron. Un promedio de
peso requerido por una turbina eodlica es de 12 a 18 to-
neladas de Hierro Nodular, dependiendo de su tamafio.

El Hierro Nodular se fabrica en México desde hace medio
siglo, por lo que el como hacerlo (“Know- How™) se puede
decir que es una técnica dominada y que existen muchos
especialistas en la materia, por lo que es posible asegurar
gue seria un objetivo alcanzable por nuestro pais sin nin-
gun problema. La s caracteristicas que demandan esas pie-
zas obtenidas son: balance consistente entre el analisis
quimico y la estructura metalografica conforme a especifi-
caciones, de alli derivan las propiedades fisicas deseadas
y sobre todo la precision dimensional que es una de las
principales caracteristicas solicitadas.

Entre algunas de las piezas clave, se puede mencionar la
carcasa que cubre la caja de engranes, cuyo peso es de
4000 kg.(8000 libras).

Para su proceso de manufactura se requiere estimar en pri-
mer lugar la demanda de metal total en el molde respectivo
el cual por tratarse de hierro nodular es de un 30 a 35 % del
peso de la pieza, para conformar los sistemas de colada y
alimentacion de la pieza. Lo anterior nos lleva a considerar
casi cinco toneladas y media que demanda el molde. Ahora
en una relacion, si de ha de moldear en verde /seco de 7 a
1, se multiplica el peso del metal por 7 y se obtiene que el
peso del molde ronda las 40 toneladas.

El problema a resolver es el de la logistica de manejo de
materiales para lo cual se requieren grias de mas de 30
toneladas como parte de los equipos primarios que per-
mitan el manejo de estas piezas.

Es una pena reconocer que se cuentan con los dedos de
una mano y aun sobran las plantas mexicanas que cuen-

tan con esta infra-
' estructura.

Los Estados Unidos
de Norteameérica se
encuentran limita-
dos en la expansion
de sus servicios de
fundicion debido a
la legislacion que
han impuesto la
EPA (Environmetal Protection Agency) y la OSHA
(Organization,Safety& Health Agency) lo que ha limita-
do su desarrollo en ese pais por lo que es lo mas proba-
ble que contraten los servicios de Fundicion en México a
las Fundiciones que cuenten con la infraestructura nece-
saria para este menester.

Foto 2. Plataformas flotantes en mar
abierto.(Cortesia de Modern Casting. Mayo
de 2009)

Preparacion del Metal

Para no contribuir mas al deterioro ambiental, en la pre-
paracién de metal se propone utilizar la combustién oxi-
gas, empleando hornos rotatorios, cuyas ventajas en
cuanto a maximo aprovechamiento de energia, minima
emision de polvos, eliminacion de elementos generado-
res de la lluvia &cida y al no procesar azufre, hacen esta
unidad muy elegible para la preparacion del Hierro Base
del Nodular.

Al prescindir del aire en la combustion, solo una pe-
quefa cantidad para el “sprayeo” de la flama, casi un 25
% del calor a la chimenea que se iba arrastrado por el ni-
trogeno, este entra a la masa metéalica a fundir con lo que
se consigue un gran aprovechamiento de energia.

Es importante aprovechar esta evolucion en la tecnologia
de Fundicion que aparte de mejorar su rentabilidad, con-
tribuye a hacer mas amigable la operacion de fusion al
medio ambiente y un gran mejoramiento a las condicio-
nes laborables.
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Por su facilidad de
manejo, sencillos
mecanismos, costos
de inversion bastante
competitivos

Breve descripcion:

Alcance: Se avecina
irremediablemente la
aplicacion en nues-
tro pais del Protocolo
de Kyoto, tratado in-
ternacional que se suscribio en su oportunidad y que a
partir del 2008 debemos encontrar la forma de reducir
un 5% las emisiones de gases de efecto invernadero, que
ocasionan el recalentamiento de la superficie de nuestro
planeta . Esta meta parece sencilla de alcanzar, pero es
preciso encontrar las alternativas que sean econémicas y
a la vez eficientes en la resolucién de este problema. Por
ello nos trasladaremos a las areas de nuestra industria ,
fundicién, y en un rapido analisis nos damos cuenta que
es precisamente en el area de preparacion del metal fun-
dido (fusion) donde segun la unidad (horno) que para tal
proposito utilicemos, serd la que nos indique el camino
a seguir en la optimizacion de este proceso. En esta oca-
sién analizaremos el funcionamiento del horno de cubi-
lote y se presentara la alternativa mas viable para su sus-
titucion, en su caso, a fin de alcanzar la meta trazada:
5% menos de emisiones a la atmdsfera y es precisamente
la unidad de fusion conocida como el Horno Rotatorio
de 32. Generacion con la que estableceremos su compa-
racion, para comprobar la mejor elegibilidad.

Foto 3. Carcasa de la caja de engranes
(Cortesia de Modern Casting mayo
2009).

Introduccién: Durante muchos afios el horno de cubi-
lote ha apoyado el esfuerzo realizado por los fundidores
mexicanos, proporcionando el hierro liquido requerido
en la fabricacién de piezas necesarias para la mayoria de
las industrias del rubro metal- mecanico. Su bajo costo
de instalacion, su alta velocidad de fusion y la elevada
calidad del producto obtenido, lo han hecho elegible du-
rante mucho tiempo por la pequefia y mediana industria
para llenar los moldes producidos. Con la cada vez mas
creciente produccién de hierro nodular, el mencionado
horno, comienza a presentar limitaciones en cuanto a
ofrecer el analisis quimico consistente del hierro base re-
querido para tal proceso, en funcién de las dificultades
para controlar el contenido de azufre indicado en el pro-
cedimiento, que lo obtiene del coque, que se usa como
combustible, y por otra parte en el rubro de la combus-
tién , debe utilizar aire para tal propoésito el cual contiene
como vehiculo de trasporte el nitrogeno, el cual ademas
de ineficientar el efecto calorifico, genera el NOx, que
adicionado al SOx procedente del combustible, favore-
cen la generacién de lluvia acida, la cual es reconocida
como letal para la flora y fauna. Asi, aunque se controle
la emision de particulas de este horno, finas o gruesas, si
no se cambia su concepto de combustién, su inutiliza-

cion por fines ambientales esta préxima. En lo econé-
mico, la reparacion de la zona de toberas, en material re-
fractario anda por los 50 o 60 Kg por tonelada de metal
procesado, amén de la labor directa que eso conlleva,
con lo cual, las exigencias de precio competitivo que nos
sefialan los nuevos escenarios mundializados, nos alejan
de tales logros, irremediablemente.

Horno Rotatorio de 32.Generacion:

Es precisamente, en tres sentidos en que esta unidad de
fusion aventaja a cualquier otra en la produccién de hie-
rro liquido. El primero es que , por lo que se le llama de
32. Generacion, es por el cambio conceptual que se ha
introducido en la combustion: esta se establece con Oxi-
geno puro y el gas comercial que se emplee, sustitu-
yendo el uso de aire, prescindiendo de la presencia del
Nitr6geno. Como consecuencia se obtiene un régimen
de fusion mas rapido y se evita tanto la generacion de
NOx como la de SOx, con lo que ambientalmente res-
ponde adecuadamente. En su disefio, como segundo
punto, ya permite colocar su coraza en posicién vertical,
para facilitar el cambio de revestimiento, que ya se
aplica de forma monolitica, evitandose asi las reparacio-
nes diarias. Y por ultimo para hacer frente a la atmésfera
oxidante generada, con efectos de reposicion del car-
bono que se pierde, esta equipado con inyectores de gra-
fito que adecuadamente manejado nos permiten recar-
burizar hasta un 40% de acero, en la obtencién del
hierro gris sintético.

Descripcion del Horno Rotatorio y su funcionamiento:

El horno Rotatorio es una unidad formada de una coraza
cilindrica de acero con dos tapas conicas cerrando sus
lados circulares y que trabaja en posicion horizontal.
Uno de sus lados tiene una entrada circular para poder
accionar el quemador, y la otra, permite realizar la carga
y posee la salida a la campana extractora para el lavado
de gases y un canal de salida para el metal liquido pro-
ducido. Cabe sefialar que por su disefio se obtiene el
aprovechamiento calorifico 6ptimo ya que del refracta-
rio, que mide no menos de 40 cm. de espesor, por con-
duccién migra el calor a la carga y el sobrecalentamiento
por radiacion es debido a la flama de la combustién, oxi-
geno-gas, que es de 2700° C. que agregado al movi-
miento de rotacion del horno, se suma el fenomeno ca-
lorifico de conveccidn al obtenerse las dos fases liquidas
del proceso, metal y escoria.

La carga puede realizarse de forma manual o mecani-
zada , segun los recursos con que se cuente en la em-
presa fundidora. La carga la recibe el horno en posicion
inclinada. Al terminar la operacidn, se posiciona el
horno en forma horizontal, se enciende el quemador y se
inicia la operacion de fundir. .

Al empezar a fundir, esta inicia debido a los movimientos
del horno que puede ser con rotaciones parciales, con in-
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tervalos de detencion y progresivamente con una rotaciéon
continua de una vuelta por minuto. La adicion de ferro ale-
aciones se puede hacer en el pico del horno, mientras que
el efecto recarburizante se hace por medio de inyectores
que ayudan a la carburizacion previa, agregada con la
carga metalica, para corregir las pérdidas de estos elemen-
tos que ocasiona la atmésfera oxidante.

Conclusiones:

Los tiempos actuales nos indican que ya no sera posible
la utilizacién de carbon fosil y otros recursos energéticos
no renovables semejantes, su uso se ve cada vez mas li-
mitado por los dafios que ocasionan al medio ambiente,
por su escasez y elevado costo. En nuestro pais , la ener-
gia eléctrica brilla por su costo, escasez y nada confiable
servicio. Es digno de tomarse en cuenta, que el éxito de
un proceso de fusion es que se realice en el menor
tiempo posible conllevando un importante ahorro ener-
gético. Estos hornos ofrecen un ciclo de aproximada-
mente dos horas entre carga y carga (capacidad de 2 a5
tons.). Al suprimirse las emisiones que generan la lluvia
acida, se obtiene una importante aportacion al medio
ambiente de conservacion.

Son unidades de fusion que operan de manera disconti-
nua, o sea por batch

= La energia calorifica procede de oxigeno y cualquier
combustible liquido o gaseoso.

@ QUEMADOR AIRE - GAS NATURAL (5.9 MMBtu/h)
Pérdida de Calor
en Gases de

(1.1 MMBtu / h) Combustion
Pérdida de Calor 59%
por la Pared

Potencia del
Quemador
(10 MMBm / h)

(3.0 MMBtu / h)
Calor Transferido

a la Carga

30%%

Figura 1. Esquema de la operacion del horno rotatorio tradicional con
aire y combustible y se nota que por la chimenea escapa el 59% del
calor, debido a la presencia del nitrégeno en el aire suministrado.

Y

TECNOLOGIA EZ-FIRE™ ( AOG )

(L4 MMBtu/h)
Pérdida de Calor
en Gases de
(1.1 MMBtu/ h) Combustién
Pérdida de Calor 209
Potencia del por la Pared

Quemador
(7 MMBtu/ h)

15.7%

GAS
OXIGENO

L 4

(4.5 MMBtu/ h)
“alor Transferido

ala Carga
64.3%
Figura 2. Esquema que presenta la operacion del Horno Rotatorio
con oxigeno y combustible, con lo que se eficienta notablemente la
combustion.

Conclusiones:

La necesidad de utilizar
energias alternas para la
generacioén de electrici-
dad, la del viento esta
siendo la més elegible por
su gran funcionabilidad.

La colocacion de estos apa-
ratos sobre plataformas flo-
tantes en mar abierto multi-
plica las posibilidades de
realizar esta operacion mas
constante y eficiente.

Foto 4. Horno Rotatorio de fabrica-
cion brasilefia, por la Cia. Morgan .

Las industrias mexicanas deben alistarse para participar
en este acontecimiento, que en un principio duplicaria la
produccion de hierro Nodular que actualmente es absor-
bido por la Industria Automotriz

Es preciso el involucramiento del Gobierno Mexicano
para repetir la generaciéon del Decreto Presidencial que
se introdujo en 1962 que marcé claramente el porciento
de fabricacion de partes automotrices en nuestro pais de
manera obligatoria Promulgar otro similar y que las tur-
binas edlicas tengan el porcentaje de partes y compo-
nentes fabricados en México.

En cuanto al no estar presentes el nitrégeno y el azufre en
la combustion en el horno rotatorio oxi-gas, se puede ob-
tener un metal base de primera calidad en la fabricacion
del hierro nodular.

Los tiempos actuales nos indican que ya no sera posible
la utilizacion de carbon fosil y otros recursos energéticos
no renovables semejantes, su uso se ve cada vez mas li-
mitado por los dafios que ocasionan al medio ambiente,
por su escasez y elevado costo. En nuestro pais, la ener-
gia eléctrica brilla por su costo, escasez y nada confiable
servicio. Es digno de tomarse en cuenta, que el éxito de
un proceso de fusion es que se realice en el menor
tiempo posible conllevando un importante ahorro ener-
gético. Estos hornos ofrecen un ciclo de aproximada-
mente dos horas entre carga y carga (capacidad de 2 a 5
tons.). Al suprimirse las emisiones que generan la lluvia
acida, se obtiene una importante aportacion al medio
ambiente de conservacion.

Referencias Bibliogréficas

1.-Spengler, Arthur “ Ductil Iron Process” Miller Com-
pany 1980

2.-Revista Moldeo y Fundicion, No.198 Enero Febrero
2011, Sociedad Mexicana de Fundidores, A.C.,
pégs.48, 49 .

3.—Karsay, Stephen Itsvan, “Ductil Iron Practice” A.F.S.
1970

4.-Loper Jr. Carl R. “Los Nuevos Hierros Nodulares”
Universidad Madison, Wiscousin, U.S.A. 2000.

5.—Revista Modern Casting”Capturing the wind’s mar-
ket” mayo 2010 A.F.S. pag. 32, 34.
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SEGUNDA MANO FUNDIDORES

E M P LEO RELACION DE EQUIPAMIENTOS

2 Maquinas de Moldeo INT. ALONSO m/ JA-2

Carlos Zamayoa, Ingeniero Industrial egresado de la Universidad Automaticas revisadas CE
Panamericana Ciudad de México, tengo ya casi 15 afios de experiencia en el
mercado del Empaque Flexible en empresas como Alcan Packaging México, 1 COMPRESOR CELLATA DE 100 CV

Artes Graficas Unidas y una empresa argentina llamada Celomat Etiquetas
Especiales de México, he estado a nivel Gerente en las areas de Servicio a
Clientes, Cuentas Clave, Administracion de la Demanda y Logistica. Afio 2004
charlyzg (Skype) y http://mx.linkedin.com/pub/
carlos-zamayoa/4/120/805

El compresor dispone de secador, acumulador y filtro.

E-l 1 PARRILLA de desmoldeo medidas 1800 x 1400 mm
1  PARRILLA de desmoldeo medidas 2500 x 2500 mm

Delegado Comercial, Aragén ( Residencia en Zaragoza ) de 38 afios, con méas
de 15 afios de experiencia en el sector del metal, suministro industrial, 1  VENTILADOR SOPLANTE DE 18.000 m3 con caseta insonora
elevacion e industria, estoy abierto a propuesta interesante , en empresa que 3
busque el crecimiento de sus ventas y el logro de objetivos, tanto cualitativos, 2 VENTILADORES SOPLANTES de 12y 18.000 m
como cuantitativos. No auténomo ni freelance, ya que mi busqueda va
enfocada a la exclusividad e involucracién con una empresa.
jesusmayoral@ono.com, o 605 087 009, bien para contactar o solicitar

curriculum vitae. & 1  POLIPASTO monorail motorizado de 4 Tns. Marca JASO.

2 SIN.FIN seminuevos de 1.500 mm entre ejes de descarga

1 HORNO eléctrico de aluminio m/ NABER, 500 KG
Estamos necesitando un Gerente de Planta para nuestra Empresa, que le

interese el dasafio de radicarse en Argentina, es nuestra intencion recibir 1 CINTA transportadora de 8.500x40 mm de banda (nueva)
curriculum vitae de Ingenieros con experiencias en fundiciones. Contamos en
la actualidad con 4 lineas de producciéon y una capacidad de 1.000 Tn 7
mensuales de piezas fundidas medianas a pequefias en H° gris y Nodular, si 1 ENVIADOR NEUMATICO de 6 tn/hora
esta a vuestro alcance, nos interesaria que nos guien para lograr el objetivo. . i i .
Saluda atte. Javier Piccioni - Sanchez y Piccioni SA 3 MEZCLADOR discontinuos desde 50 Litros hasta 150 Litros.
www.sanypic.com.ar  http://www.sanypic.com.ar )
00-54-3571-472002 E3 1  MEZCLADORA continlia OMEGA 22 (9Tn.)

1  MEZCLADORA OMEGA Spartan 20P (20 Tns.)
1  MEZCLADORA articulada continua IMF (12/15 Tn.)

SEGUNDA MANO

=

MANIPULADOR de motas IMF. Mod. ML 1100

1 MESA COMPACTADORA (1000 X 800 mm)

VENDEMOS FUNDICION COMPLETA 1  DISPARADORA Machos HANSBERG (6 Litros).
O POR ELEMENTOS 1  DISPARADORA Machos HANSBERG (12 Litros).
1  DISPARADORA Machos ARABAMENDI (6 Litros).
HORNOS RECIEN REPARADOS achos (6 Litos)
1  DISPATADORA Machos ARABAMENDI (20 Litros).
Tfno. 949 214288 2 Balancines de 1.600 mm
vrise@hotmail.com 1  RECUPERADORA MECANICA, 12 Tns/hora y parrilla de
2500 x 2500 mm x 10 Tns.
GRANALLADORA DE GANCHO DE OCASION 1  Espectometro SPECTROCAST. 19 Canales para hierro Laminar, Esferoidal
— MARCA: ALJU y Aceros Bajo Aleados. Sistema Operativo Microsoft MS-DOS
— MODELO: REGINA 161-A 1 Pulidora de probetas para laboratorio. Marca MEDUR.
— INTERIOR TODO DE MANGANESO 1  Durdémetro digital, marca HOYTOM.
— TOTALMENTE REVISADA Y GARANTIZADA. ) ) y .
3 Electroimanes para manipulacion de piezas.
GRANALLATECNIC
Tel. 93 715 00 00 FAX 93 715 11 52 1 Lijadora madera (modelistas).
Email: juan@granallatecnic.com
1  CARRUSEL con dos carros transfer y 18 placas/carros
de 1400x1100 mm (con grupo hidraulico).

Deposito a presion para inyectar recarburante al horno.
Motores eléctricos de varias potencias

VIBRADORES URBAR

EUSKATFUND, S.L.
Pol. Ind. Goiain
C/. San Blas n°11 - Pab.27
Telf. 945465581 - Fax. 945465953
01170 Legutiano (Alava)
E-mail: administracion@euskatfund.com
www.euskatfund.com
Sr. Juan Medina. Mévil 649 961 497
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Para estar presente en esta GUIA, contactar con revistas@metalspain.com
El precio es: 45 Euros / mes (un precio anual preferencial de 485 Euros.

Ademas de la presencia impresa en la revista, |as tarjetas estan en el nuevo repertorio Internet
FUNDIDORES.
Ver: http://www.metalspain.com/directorio-fundidores.html

Las tarjetas publicadas en internet vienen con un
vinculo directamente a su web

Ademas con su tarjeta viene con presencia en el
listing de proveedores en internet.

El precio es: 45 Euros / mes
(un precio anual preferencial de 485 Euros.

Para toda informacion
Tel : 91 576 56 09
contactar con revistas@metalspain.com

Adolf’s Pattern Shop, Inc.
425NE 80th Ave. Portiand, Oregon 97213
Phone: (503) 253-0602 Fax: (503)253-5952

| Click: wwwifoundrysupply.com ]

S oymans.a.

FABRICACION DE MACHOS EN PROCESOS ISOCURE Y PRE-REVESTIDA

' NEWL 27 Camino Ctra. Can Sunyer, s/n — N-Il, Km. 591,900
‘ . ‘ Featuring 08740 Sant Andreu de la Barca - BARCELONA

= Tel. 93-6821027 , 686.05.08.33 Fax. 93-6820131

administracion@noyman.es
- Alignment Coreprints & Duratech Coreboxes WWWnoym an.es
-Alignment Inserts in Style A & B eliminate cores

-We have three sizes of Alignment Coreprints for the Duratech Coreboxes

[N N NIREFRACTORIES/

Productos Refractarios especiales

Suministro de materiales refractarios y aislantes:

: PARA ESTAR PRESENTE EN ESTA | '
s do natrs , RUBRICA:
ingrerte oty upvin o e i enviar un email a:
: revistas@metalspain.com
R @I | Tel: 91576 56 09

» Reformas
sales@feischmannrefractories.com - www.fleisch fractories.com = B L 3
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m E c N l c s . l_ . Espectrometros OES para Anéllsis de Metales

* Granalladoras de turbina, nuevas y de ocasién.

» Instalaciones automaticas de chorreado.

* Ingenieria y construccion de instalaciones especiales.
» Servicio técnico de todas las marcas y modelos.

c,( Josep Tura' 11B- Pol. |nd. Mas D’en cisa Barcelona: Acoro, 30.92 Pita, "Mndz-nao:sam:m Tk, ;91?23::9“ Fax 434 992 230 982

Bilbao Fax $02 170 136 - Movil 619 275 584 - Mol 679 982 104
08181 SENTMENAT (Barcelona) e )

Tel. 937 150 000 - Fax 937 151 152
E-mail: granallatecnic@granallatecnic.com
www.granallatecnic.com

SCIENTIFIC

@ S s Vot

MODELOS PARA FUNDICION EN :

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

L R0 a el Gy rA Tel.: 945 281 578 - 945 121 512 : s xs
Cva. Vorgara 27 in. Pab 8 Consultoria de Fundicion

ADMINISTRACION : OFICINA TECNICA :

info@jaestif.com Movil: 609141987

UE R EE @ ELE el - lomuofitec@modeloslomu.com

@) | | EsPECTRD o
= mmmm iscover

Especialistas en Automatismos y Mantfmmlento, S.L. Espectrometros
para analizar metales

WLy
A

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

Prensas de rebarbado Robot lubricador  Romperebosaderos Enfriadores por aire Tel. 94 471 04 01 — Fax 94 471 17 41 - comercial@spectro.es
Gazanda Bidea, 1 - Pol. Sukalde SPECTRO Hispania, S.L.
48100 - MUNGIA (Bizkaia) . —_— " P.A.E. Asuaran, Edificio Enekuri -Nave 9
TIf: 94 6749048 - Fax: 94 6740182 Web: www.inali.com /| E-mail: inali@inali.com 48950 ERANDIO (Asua) - Vizcaya WWW.SpeCtI‘O.COH“I

GRANALLAS DE ACERO Granalla de acero

W Abrasives ¢¥

- — lider mundial en la fabricacion
e de granallas

LAAIZATOEE~ WINOA ABRASIVOS S A

T A LLETRTES S AL Constanza, 5 08029 BARCELONA
Teléf.: 93 494 88 53 Fax: 93 363 40 53
Paseo de la Magdalena, 28 + 48800 BALMASEDA (Vizcaya) Spain : Z
Tel.: 9461024 44 + Fax: 94 610 20 54 (Nacional) 94 610 32 22 (Export) www.winoagroup.com www.wabrasives.com
38 FUNDIDORES. MARZO 2012
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C/ Vallirana, 67 - 08006 Barcelona - Teléf.: 938 792 871 - Fax: 932 111 838
Internet: www.emison.com - e-mail: marc@emison.com

® Fabricantes de hornos
desde 1957

e Hornos de crisol

e Hornos de Fundicidén

e Hornos de mufla

e Hornos para las artes del
Fuego

e Depuradores de humos

® Equipos para joyeria
® Equipos especiales
® Equipos para laboratorios
® Tratamiento térmicos de
Metales
® Estufas de secado
Y calefaccion
o Equipos de incineracién

DEGUISA S.A. =9

Paligano Industrial Saratxo s/n. E |
Apartado 25 — 01470 AMURRIO — ALAVA. |
Tino.: +34 945 B91 912 . |
Fax: +34 945 892 076
e.mail:

wab:  www.deguisa.com

ER-DD98/1996

INNOVACION CONSTANTE, VOLUNTAD DE SERVICIO

0O REFRACTARIOS:

- Refractarios para cucharas de tratamiento, trasvase y colada.
- Tapones de soplado y agitacién.

- Productos conformados para aplicaciones especiales.

- Equipos de valvula corredera para colado de acero.

O COMBUSTION:

- Ingenieria de equipos de combustion y sistemas de control.
- Asistencia técnica, supervision y mantenimiento de instalaciones.
- Componentes de procesos térmicos industriales.

* Repuestos para maquinas de inyeccion.

- Compraventa de maquinaria de sequnda mano
del sector.

- Reparaciones y asistencia técnica.

- 24 horas al servicio de nuestros clientes

Representantes de:

Italpresse www.italpresseindustrie.it
Gauss www.gaussautomazione.it
Industrial Frigo www.industrialfrigo.com
para Espana y Portugal

INF diecastng

Ind. Maqu. inyeccién S.L.L.

Cami frente a |'estacio

43800 Valls (Tarragona) SPAIN
GSM: +34 690 074 627

Tef +34 977 609 904 /[Fax: +34 977 604 266
www.imfdiecasting.com
comercial@imfdiecasting.com

FOMET

lNDUCT ION FURNACES SINCE 1963

[RON AND COPPER ALLOYS

£l

i FOMET srl S
Vla Simone Martino, 11 - 20143 Milano (Ml) ITALY
Phone {+39]02 817575 - Fax (+39)02 81 3501 RS RS

Pol. Ind. Can Camer

C/ Terrasa, 57

08211 Castellar del Vallés ( Barcelona)
Telf. 937 473 636 - Fax 937 473 628
berg@bergsl.com

Articulos para inyectado:

® Granulos lubrificantes para pistén

® Desmoldeantes

® Pistones de acero de larga duracién

® Evacuadores de aire para moldes (Chill-Vent)

Articulos para fundicién:

e Cazos, potes, escoriadores, lingoteras, tenazas
o Evacuadores de aire para coquillas

® Aditivos de arena :
® Arena preparada Petrobond. :

® Reparacién de piezas e impregnacién (Dichtol) BERG
® Recuperadora de aluminio de las escorias

Tyt —

Nuevo catalogo digital

www.bergsl.com hitp/Ainyurl.comvbergs!
3 A A ' b
[ENTROS DE -
T i
B 1Y s EJES
1 ROTATIVO
&HORNOS INDUSTRIALES TORNEAR A 5 TALADROS
) CNC INTEGRADO e RAPIDOS,
=Haornos y estufas aerotérmicos i ROSCADORAS

*Hornos de tanel
=Hornos de camara
*Hornos de campana -

=*Hornos de pote E4PROCESOS

=Hornos rotativos ac L .

warmes caciaes | CTamines s
+Secado de machos

w

S.A. DE HORNOS AUTOMATICOS
Fundada en 1943
C/ Bordeus, 35, entl.1* 08029 BARCELONA
= 933100 161 = 933 100 246
www.hornosautomaticos.com  info@hornosautomaticos.com

FUNDIDORES. MARZO 2012

MECOF OMFS
FRESAIMIRAS DE MAQUINAS
NG FIJA LEXIBLES

PARA GRANDES
PRODUCCIONES

I'\H Al |H .’\\Ilil X
DIMENSIONES

Chros Productos:
Torretas y portaherramientas SAUTER
Desinregradoras portitiles de brocas
¥ mac] hos DESINTEGRARC

e taladraddo | L.M.S.A
\hmhlm foras pe ortatiles SIRMECCANICA
Fresadoras a control numénico CHARLYROBOT
Bancos de: pruchas para valvulas PC PROGETTI.

Pod. Binch. Can Rilia, Cilsidre Nonell §
Hon BADALONA (BARCELONA)Y
Tela3.464.0098 - Fax. 93.3%0.460. 48
c-mail: infoifmpecs - wwwmpe es
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- #= yaquinas DE Lavapo
¥ DESENGRASE INDUSTRIAL
PARA TODO TIPO DE PIEZAS

HORNOS INDUSTRIALES
HASTA 1300°C

ESTUFAS ESTATICAS
¥ CONTINUAS HASTA 600°C

—

Bautermic
\"‘--_ . _—_ﬁ"—' 5A

Tel: 933 711 668 - Fax: 933 711 408
www.bautermic.com
e-mail: comercial@bautermic.com

FABRICAMOS

HORNOS
ESTUFAS

LAVADORAS
CABINAS
DE PINTURA

INSTALACIONES PARA EL
PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS

Talleres ALJU, S.L.

CESOL

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

TIf: 91 475 83 07 = Fax 91 500 53 77
cesol @cesol.es www.cesol.es

Ctra. San Vicente, 17#48510 VALLE DE TRAPAGA-VIZCA)
Telf.: +34 944 920 111 Fax: +34 944 021 212
e-mail: alju@alju.es www.alju.es

—Sensok control-

Automatizacion en plantas de arena verdepor control de la
humedad, ensayos de compresibilidad y otros.
: Hecho en Alemania . .

Robert Bosch Str. 5
D-56566 Neuwied

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

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

G/ s =
st = ASTING SIMU LA‘FiN?U_i:EE_

ProCAST/ QuikCAST

Temperature pattern
of Al Gravity die Casting

Solidification time of

Al High Pressure Die Casting  Curved Continu,

SERVICIOS
CERTIFICACION

ASISTENCIA
TECNICA

FORMACION
14D+
PUBLICACIONES

ASOCIACION ESPANOLA
DE SOLDADURA Y
TECNOLOGIAS DE UNION
SPANISH WELDING
BOCIETY

C

CESOL

ASESORIA
FUNDICION HIERRO GRIS Y NODULAR

- Estudios de llenado & mazarotado

- Mejora de rendimientos — simulaciones

- Arenas - Fusion y preparacion del caldo

- Identificacion de defectos- Auditing de proceso

- Instruccion tecnica del personal
I-@TEEIS‘I;.I,IGOH__ l

Julio Alva - Cameri (Italia)
teknicon@tin. it
www.teknicon.it

e

SERVICIO
LECTOR
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ENVIAR A:

C/ Cid, 3, P2 - 28001 MADRID
Tel.: 91 576 56 09

SOLICITUD DE AMPLIACION

DE INFORMACION

Y I Y I [ I S A

EMPRESA,

RS [ (=3 5 B el IS

Y ) e S S [N 5 B S S 5 S S . . = S S .

ACTIVIDAD PRINCIPAL

I I

T T T O

PROVINCIA
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