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Antecedentes

n muchas oportunida-
des diversos miembros
de la Division Metalur-

gia del INTEMA han

publicado notas técni-
cas en El Fundidor. Sin embargo,
se nos ha hecho notar que mu-
chos de los lectores no conocen
realmente las capacidades tecno-
logicas de ese grupo de trabajo.
Por lo tanto, en esta nota nos pro-
pondremos brindar una vision in-
tegral del equipamiento, personal
y oferta tecnoldgica de la DMI
para el medio productivo.
Los origenes de la DMI se re-
montan a los comienzos de 1982,
cuando se cred, en el ambito de la

Facultad de Ingenierfa de la Uni-
versidad Nacional de Mar del
 Plata, el Instituto de Investigacio-

nes en Ciencia y Tecnologia de
Materiales (INTEMA). Por enton-
ces, el grupo de trabajo estaba in-

tegrado por tres docentes, dos

becarios, un auxiliar de catedra y
un técnico. El primer tema de in-

vestigacion y desarrollo fueron las

fundiciones de grafito esferoidal.
A partir de esa pequefia estructura
inicial, y bajo la direccién del In-
geniero Jorge Sikora hasta su fa-

llecimiento en 2011, la DMI crecié

hasta su estado actual en el que
cuenta con 9 profesores o investi-

gadores del CONICET, 3 profe-
sionales de apoyo, 6 becarios y

tesistas y 2 técnicos auxiliares.

El crecimiento fue acompa-
nado por la capacitacion de sus
miembros, la mayoria de los cua-
les poseen formacion de grado en
ingenieria y de posgrado en cien-
cias de materiales. Los miembros
del grupo son docentes de diver-
sas asignaturas de las carreras de
Ingenierfa y de la carrera de Doc-
torado en Ciencia y Teenologia de
Materiales de la UNMDP. El
grupo de trabajo es reconocido in-

ternacionalmente. Sus miembros

participan regularmente en con-
gresos internacionales de la espe-
cialidad, y participan en el dictado

de cursos en el extranjero
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Varios de los profesionale‘_s‘ ‘

formados en la DMI contintian en

el sistema de Ciencia y Téenica y

otros ocupan importantes posicio-

nes en instituciones y empresas

nacionales y extranjeras.
Equipamiento

La DMI tiene acceso a variado
equipamiento experimental per-
teneciente a UNMdP y al CONI-
CET. Dentro de las facilidades
mds destacables para el ambito de
las fundiciones de hierro pueden
mencionarse

Laboratorio de Metalogra-
fia y Microscopia: equipado con
los instrumentos basicos para el
desarrollo de metalografias de
materiales ferrosos y no ferrosos.
Se destaca la capacidad de reali-
zacion de metalografia color sobre
fundiciones de hierro y ataque
electroquimico sobre aceros ino-
xidables. Se cuenta con un mi-
croscopio portatil. (Figura 1)

Laboratorio de Andlisis
Quimicos: cuenta con un espec-
trometro BAIRD DV6, con base
para analizar aleaciones base hie-
1o, base Cu y base Al. Especial-
mente calibrado para el analisis de
muestras de fundicion de hierro
gracias a la disponibilidad de pa-
trones primarios. Posee una uni-
dad complementaria de refusion
que permite la preparacion de
muestras para el espectrometro de
excitacion por chispa a partir de
virutas metalicas.

Laboratorio de Modelado y
Simulacion: equipado con diver-

sas computadoras, cuenta con una

licencia de uso académico del
software MAGMA que se emplea
en el desarrollo de tareas de in-
vestigacion y en la formacion de

Figura 1: Metalografia color de fundicion de grafito esferoidal
obtenida en los laboratorios de la DMI.

recursos humanos a nivel de
grado y posgrado. (Figura 2)

- Laboratorio de Tratamientos
Térmicos: dispone de hornos tipo
mufla capaces de tratar teérmica-
mente piezas de hasta 900 mm de
longitud y 400 mm de diametro.
Dispone de hornos de austempe-
rizado en sales fundidas y equipos
de temple en aceite agitado.

Planta Piloto de Fusion y
Moldeo: dispone de una fuente
de induccion de media frecuencia
vinculada con una unidad de 55kg

- de capacidad de fusion de hierro y

otra de 20kg. También dispone de
un horno de fusion con calenta-

miento por llama para fusion de

aleaciones de aluminio con 20kg
de capacidad. (Figura 3) La cons-
truccion de moldes se realiza ma-
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Figura 2: Disefio y cdlculo de una pieza que permite estudiar la
formacion de rechupes por medio del software MAGMA.
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yormente empleando arena ligada
con resinas,

Laboratorio de Ensayos Fi-
sicos: equipado con maquinas de
traccion, flexion, fatiga, dureza e
impacto. Cuenta ademds con
equipamiento para la realizacion
de inspecciones por particulas
magnéticas y dureza en campo.

Taller de Mecanizado: cuenta
con diversas maquinas herra-
mientas que permiten la confec-
cion de modelos y moldes, y el
mecanizado de piezas y probetas.
(Figura 4)

Laboratorio de metrologia:
equipado con una mdquina de
medir por coordenadas, un rugo-
simetro e instrumentos metrolo-
gicos varios.

Equipos Analiticos Varios:
dentro de una larga lista se des-
taca la disponibilidad de un di-
fractometro de RX y un
micro/nanoindentador.

Objetivos y Temas de
Especializacion de la DMI:

Las tareas de la DMI tienen
por objetivo la generacion de co-
nocimientos basicos y aplicados
en el campo de la metalurgia, con
especial énfasis en la metalurgia
de las fundiciones de hierro. En
este marco desarrollan actual-
mente los siguientes proyectos de
investigacion:

PICT-2012-1146: ESTUDIO DE

LA ESTRUCTURA DE SOLIDIFI-
CACION Y PROPIEDADES MECA-
NICAS DE ACEROS COLADOS
CON MICROESTRUCTURA BAI-
NITICA LIBRE DE CARBUROS.

En los dltimos amos se
han comenzado a estudiar y
desarrollar una nueva gene-

Figura 3: Horno de fusion para aluminio de 20kg de capacidad.

racion de aceros con microes-
tructuras bainiticas o marten-
siticas, con una cantidad
elevada de austenita retenida,
libres de carburos, denomi-
nados”aceros martensiticos o
bainiticos libres de carburos”.
Sobre estos aceros, se han re-
alizado numerosos estudios
para optimizar su composi-
ciéon quimica y procesa-
miento, y caracterizar sus

propiedades mecanicas y co-
rrelacionarlas con su micro-
estructura. Sin embargo,
estos estudios se realizaron
sobre aceros que previamente
han sufrido un tratamiento
termo-mecanico de lamina-
cion o forjado.

No obstante, muchas pie-
zas de acero relacionadas con
distintos tipos de industrias
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se pueden obtener a través de
la técnica de fusion y colado
y dichas piezas poseen geo-
metrias y espesores variables.
Es ampliamente reconocido
que las propiedades mecani-
cas de piezas fundidas difie-
ren de aquellas obtenidas por
laminacion o forja.

Las propiedades de las
piezas fundidas estan direc-
tamente ligadas con su mi-
croestructura, la cual esta
fuertemente influenciada por
su estructura de solidificacion
y la segregacion quimica re-
sultante, y por ende, por la
composicion quimica y el ta-
mafio de la pieza colada (o
velocidad de enfriamiento).
Estos aspectos no han sido
aun investigados, y deben ser
clarificados si se pretende in-
centivar la aplicacion indus-
trial de estos aceros.

El presente proyecto
apunta al estudio de la solidi-
ficacion, transformaciones en
estado solido, tratamientos
térmicos y propiedades me-
canicas de aceros bainiticos
libres de carburos.

También se plantea estu-
diar la factibilidad tecnol6-
gica de reemplazar piezas de
alta resistencia mecanica y
tenacidad,  habitualmente
construidas en aceros espe-
ciales de elevado costo (Ma-
raging, TRIP, Dual Phase), por
piezas de aceros bainiticos li-
bres de carburos, con un
costo relativamente menor de
entre 5 a 7 veces.

El presente proyecto tiene
por objetivos especificos el
estudio del efecto de la com-
posicion quimica y de la velo-

cidad de enfriamiento (o ta-
mano de pieza colado) sobre
la estructura de solidificacion
y sus consecuentes efectos
sobre la cinética de las trans-
formaciones en esta solido,
las microestructuras resultan-
tes de los tratamientos térmi-
cos y las propiedades
mecanicas de aceros bainiti-
cos libres de carburos obteni-
dos por colado.

Adicionalmente, resulta
indispensable estudiar la in-
fluencia de los elementos de
aleacion mas habituales
sobre la templabilidad (o aus-
temperabilidad). Finalmente,
se analizara la factibilidad de
obtener estructuras mixtas
con distintas cantidades de
bainita libre de carburos y fe-
rrita alotriomorfica, similares
a las estructuras ferritico-
martensiticas de los aceros
Dual Phase, y se realizara una
evaluacion de sus propieda-
des mecanicas. Es importante
mencionar que este tipo de
estructuras mixtas bainitica
libre de carburos-ferrita no
han sido reportadas atn en la
bibliografia, lo que le confiere
gran originalidad e importan-
cia.

CONICET PIP
11220110100558:
"OPTIMIZACION DE LA TEC-
NOLOGIA DE PRODUCCION Y
EL COMPORTAMIENTO EN SER-
VICIO DE PIEZAS DE FUNDI-
CION ESFEROIDAL”

El objetivo del proyecto es
generar, difundir y aplicar
nuevos conocimientos meta-
largicos referidos a la solidi-
ficacion, las transformacio-
nes de fase en estado sélido y
el comportamiento en servi-
cio de fundiciones de hierro

con grafito esferoidal (FE).
Los nuevos conocimientos
podran conducir a innovacio-
nes tecnologicas que posibi-
liten mejoras en la calidad y
la competitividad de estos
materiales.

Se definen cuatro objetivos
que originan cuatro lineas de
trabajo:

1- Estudio de la solidifica-
cidon de fundiciones de hierro,
analisis y prediccion de mi-
crocavidades.

2- Recubrimientos por
PVD de TiN y CrN sobre fun-
diciones de hierro ADI: in-
fluencia de las caracteristicas
del sustrato y del recubri-
miento sobre las propie-
dades mecanicas y la resis-
tencia al desgaste.

3- Tratamientos térmicos
tendientes a desarrollar FE
con microestructuras com-
plejas (dual phase) para pie-
zas de alta performance.

4- Estudio de los meca-
nismos de fractura de FE de
diferentes matrices

ProyecTto PIP 112 201101
00856: TRIBOLOGIA. ESTUDIO
DEL DESGASTE DE METALES Y
POLIMEROS (DRS DOMMARCO
Y LAINO)

El proyecto aborda el es-
tudio de la relacion entre la
micro-estructura y la res-
puesta tribologica de metales
y polimeros. La tribologia es
una ciencia multidisciplina-
ria, en la que se le presta par-
ticular atencion tanto a la
ciencia de los materiales,
como a la mecanica (estudio
de la friccién y el desgaste).

Por un lado, se propone
continuar el desarrollo de
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materiales metalicos, en par-
ticular la fundicion nodular,
tema en el que se posee una
muy buena experiencia, tanto
en investigacion como en
transferencia.

Los objetivos particulares
en el estudio de la tribologia
de metales son:

1. Estudiar las contradic-
ciones respecto de la resis-
tencia al desgaste del ADI,
situacion originada en la falta
de una clasificacion clara.
Para esto se propone evaluar
el material bajo condiciones
abrasivas bien diferentes,
mediante ensayo de labora-
torio y, en la medida de lo po-
sible, mediante ensayos de
campo.

2. Estudiar el problema de
la transformacion ausferritica
incompleta mediante el trata-
miento de austemperado en
etapas, para promover la
transformacién ausferritica
completa, evaluando su
efecto en las propiedades tri-
bologicas.

3. Evaluar la influencia
del tamafo de pieza en la
precipitacion de carburos y su
efecto en la disolucion du-
rante el tratamiento termico y
en la resistencia al desgaste.

Por otro lado, se propone
dar continuidad el trabajo re-
alizado en los ultimos anos,
en la TRIBOLOGIA DE POLIME-
ROS.

Los objetivos particulares
para este caso son:

1. Contribuir con el
avance del conocimiento re-
lativo al comportamiento al

desgaste de UHMWPE de
uso médico, en este caso a
través de una modificacion
novedosa como la irradiacion
con iones pesados

2. Evaluar la eficiencia en
la resistencia al desgaste de la
modificacion superficial con
la técnica de radiacion con
iones pesados, evaluando la
diferencia de comporta-
miento con radiacion con-
vencional y sin modificacion

En el pasado la DMI ha
desarrollado proyectos en los
siguientes temas:

e Metalurgia de las fundi-
ciones de hierro con grafito
esferoidal

s Solidificacion de Fundi-
ciones con Grafito Libre

e Revelado de la micro y
macroestructura de solidifica-
cion en fundiciones de hierro.

e Microsegregacion en
fundiciones de hierro.

® Prediccion de estructura
mediante modelos computa-
cionales.

® Andlisis térmico.

e Fundicion esferoidal
austemperizada (ADI): trata-
mientos térmicos, propieda-
des mecanicas, fractura y
fatiga, fragilizacion asistida
por el medio, variacion di-
mensional, maquinabilidad,
etc.

o Fundicion esferoidal de
espesor delgado: composi-
cion quimica, propiedades
mecanicas, tratamiento tér-
mico.

® Macro y micromecanis-
mos de desgaste: comporta-
miento y recuperacion de
plezas en servicio.

o Fundiciones de Grafito
Esferoidal“Dual Phase”.

e Calidad de aceros inoxi-
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Figura 5. Primera partida prototipo de eslabones fabricados
con material nacional.

Figura 6. Ensayo de traccion sobre grilletes. (a) Montaje en la mdquina
de ensayos; (b) Grillete E13 luego del ensayo segiin las especificaciones
de la Norma ASTM A952 — 10.

dables utilizados en implan-
tes intracorporeos.

o Vinculacion con el
Medio Productive
Adicionalmente, y con

igual grado de prioridad que
el que se asigna a las tareas
de investigacion aplicada, se
responde a demandas de ase-
soramiento tecnologico o de-
sarrollo por parte de la
industria. Para abordar estas
tareas se constituyen grupos
de trabajo especificos. Los
servicios se llevan adelante
dentro del marco formal pro-
visto por la UNMdAP y por el
CONICET.

El espectro de trabajo es

ciertamente muy amplio y

abarca desde simples analisis

normalizados al desarrollo de
materiales, productos o pro-
cesos productivos de enver-
gadura.

Para ejemplificar estas ac-
tividades, describiremos bre-
vemente dos proyectos
recientemente concluidos.

DESARROLLO DE ESLABONES
DE UNION GRADO 80 PARA LA
INDUSTRIA PESQUERA

Una empresa de la zona

Marplatense se acerco a la
DMI para requerir soporte

técnico para el estableci-
miento de una unidad pro-
ductiva de eslabones de

union Grado 80 para la in-
dustria pesquera.

La situacion actual, en la
que la mayor parte de los im-
plementos son importados,
sumada a las conocidas res-
tricciones en el ingreso de
materiales importados y los
costos asociados, hacian fa-
vorable la perspectiva de pro-

‘duccion local.

Sin embargo, la produc-
cion de estas partes no es tri-
viall  ya.  gniet . deben
satisfacerse normas estrictas,
requieren alta resistencia me-
canica, y el proposito es abor-
dar su fabricacion a partir de

materiales disponibles en el

mercado local que, como sa-
bemos, no se caracteriza por
la disponibilidad de una am-
plia variedad de aceros.

En una primera etapa del
desarrollo, se realizé una ca-
racterizacion quimica, micro-
esteructural y se identi-
fico la tecnologia de produc-
cion de los eslabones impor-
tados de mejor calidad

disponibles en el mercado

local.

Luego se realizaron estu-
dios de factibilidad de pro-
duccion de los grilletes con

‘materiales de partida nacio-

nales. Se determinaron los
tratamientos térmicos con-
ducentes a obtener las pro-
piedades minimas reque-

ridas en barras cilindricas de
material de partida nacional,
cuyas dimensiones se corre-
lacionan con la maxima sec-

cion del grillete de mayor

tamano (5).

Asi se definio un material,
y se realizo la produccion de
una primera partida proto-
tipo de eslabones (Figura 5).
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Estos fueron tratados térmi-
camente en la DMI y someti-
dos a ensayos normalizados,
verificando y satisfaciendo
los requeri-
mientos de performance me-
canica establecidos en la
Norma ASTM A952 — 10 (Fi-
gura 6).

Actualmente se ha abor-
dado la etapa productiva y
comercial del proyecto. El de-
sarrollo realizado y la transfe-
rencia de tecnologia a una
unidad productiva permiten
el establecimiento de nueva
actividad industrial en la
zona de Mar del Plata.

Desarrollo de Partes some-
tidas al Desgaste para la In-
dustria de la Pulpa de
Madera.

El objetivo de este desa-
rrollo fue sustituir partes de
equipos extranjeros por com-
ponentes fabricados en el
pais, desarrollando la tecno-
logia de produccion a partir
de materias primas existentes
en nuestro medio. En el
marco de este proyecto y
como ejemplo de partes pro-

venientes de fuera del pais,
que fueron sustituidas por
componente fabricados en el
pafs, mencionaremos el caso
de”liners de desgaste”y“Val-
vulas de cierre” de equipo
desfibrador de chips de ma-
dera para la fabricacion de ta-
bleros de aglomerado. Para
estos desarrollos se analiza-
ron piezas salidas de servicio,
caracterizandose el material y
su estado metaltrgico.

Se realizaron analisis mi-
croestructurales, mecanicos y
quimicos pudiéndose definir
asi el material adecuado para
su fabricacion.

Para los mencionados
ejemplos se emplearon fun-
diciones de hierro de alta du-
reza, con o alte. Gr. Se
desarrollaron los modelos co-
rrespondientes y se realiza-
ron piezas piloto, que fueron
luego  tratadas térmica-
mente y finalmente mecani-
zadas para su prueba en ser-
vicio.

La Figura 7-a muestra el
modelo desarrollado para las
valvulas de cierre, mientras
que en la figura 7-b muestra

| de cierre y contra

T

Figura7: Modelo |
de vilvula i

K

cierre (a) y

el conjunto de cierre y contra
cierre obtenido por colada.

En la Figura 8-a se mues-
tra los dos modelos de liners
colados mientras que en la
Figura 8-b se muestra un
conjunto de liners después
del mecanizados

Las partes se han puesto
en servicio en forma satisfac-
toria, alcanzando rendimien-
tos iguales o superiores a los
de las partes originales.

OFERTA TECNOLOGICA
DE LA DMI

La experiencia, los recur-
sos humanos y el equipa-
miento descriptos permiten a
la DMI ofertar la realizacion
de las siguientes actividades
para el sector productivo:

Desarrollo:

e Disenio de aleaciones de
fundicion de grafito esferoi-
dal (FE) para usos particula-
res.

* Desarrollo de piezas de
EE de alta resistencia meca-
nica y/o pequeno espesor.
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Figura 8: Camisas
de fabricacién

~ nacional luego de
 colada (a) y la
operacién de

* Desarrollo de trata-
mientos térmicos para aceros,
FE y otras aleaciones

® Desarrollo del proceso
de produccion de fundicion
esferoidal austemperizada
(ADI).

e Optimizacion de com-
posicion y proceso produc-
tivo de fundiciones de hierro
en general.

* Optimizacion de la cali-
dad metaltirgica y procesos
de produccion de piezas para
uso biomédico

e Desarrollo de piezas in-
dustriales prototipo

Preparacion y dictado
de Cursos de actualizacion
y perfeccionamiento en
temas tales como:

o Metalurgia de la Fundi-
cion :

» Tribologia

e Aceros Inoxidables Ale-
aciones Especiales

» Transformaciones meta-
largicas

e Tratamientos térmicos

e Caracterizacion quimi-
ca, metalografica y mecanica
de aleaciones metalicas

rectificado (b).
Servicios:
Analisis quimico de

muestras metalicas:

Aceros de baja aleacion
Aceros inoxidables
Fundiciones de hierro
Aceros de alto Mg
Aleaciones de cobre
Aleaciones de aluminio

Caracterizacion
metalografica

Ensayos mecanicos:

Traccion/compresion

Flexion

Impacto

Fractura

Desgaste

Fatiga

Analisis de fallas en com-
ponentes metalicos

Perspectivas de
Crecimiento:

El INTEMA ha sido bene-
ficiado por el Programa de
Fortalecimiento de la Infraes-
tructura Cientifico Tecnolo-

gica del MINCyT con la cons-
truccion de un nuevo edificio
institucional de mds de
12.000 metros cuadrados.

Esta obra, de notable en-
vergadura y proxima a inau-
gurarse, permitira relocalizar
en breve todos los laborato-
rios de la DMI en nuevas
instalaciones, siendo de par-
ticular relevancia la disponi-
bilidad de una nueva planta
piloto de fundicion y moldeo
de una superficie cinco veces
mayor a la actualmente dis-
ponible.

De esta manera se incre-
mentarda notablemente la
capacidad de trabajo de la
DMI y su potencial para la
asistencia tecnol6gica.™

Puede comunicarse a:
boeri@fi.mdp.edu.ar,

massonej@fi.mdp.edu.ar,

(o) te'lefén-icamente al
0223-4816600
(int. 188 o 245)



—> Empresa dedicada a la fabricacion de hornos de induccion de media frecuencia para
fusion y calentamiento de metales.

—> lLarga trayectoria en el mercado.

=> Linea estandar de fabricacion de hornos de fusion de 25, 50, 100, 250, 500 y 800 Kw
de potencia y de 15 a 2000 Kg de capacidad
de crisol.

—> Hornos proyectados y construidos totalmente
en nuestra planta industrial de Rosario, Provincia
de Santa Fe, Reptiblica Argentina.

Generadares de 25 a 800 Kw.

Enfriadares para hornos de induccion.

Esteban de Luca 1259 (2000) Rosario - Provincia de Santa Fe - Republica Argentina
tel/fax: 54-0341-4637314 - e-mail: electroservicios@electro.arnetbiz.com.ar




IMFE
Impianti Maccine Fonderie
Luino (VA) Italia

1 mezclador es
la maquina mas

| No- Bake,

cionamiento
toda la linea s1gu1ente. ‘

P-or' esta razon IMF‘ha
~dirigido una atenciéon
particular a esta maquma -
y ha introducido el sis-

tema de * ‘control total”.

Cada receta de mol-
deo para tener buen éxito
‘necesita calidad de los in-
gredlentes, precisa dosifi-

“cac1on

- correcta
e]ecuc1on |

To__dos -1-0_._5' Iapar_at(‘)‘s de

control, indicados esque-

maticamente en el plano

siguiente, pueden ser
gestionados electronica-

importante de
la instalacion
por-
que de su correcto fun-
depende

clador

mente por un panel ope—
rador de interfaz con el

PLC. Los sefiales proce-

dentes de los in_stru.ine_n~
tos son ‘elabora_dos
generando un feedback al

_sistema de reglaje hasta
_obtener los valores im-

postados por el operarlo
Estan disponibles varios

_grados de elaboracion del
sistema de gestlon. Es po-

sible conseguir el nivel
mas alto de la gama de
gestion con el control y el
reglaje total de todos los

flujos en entrada al mez-

clador, para obtener un
moldeo siempre mas co-

'_:rrecto con ventajas inme-
diatas en la calidad de la

produccion.

Permite un control
constante de los fluidos
introducidos en el mez-
con las consi-



ALDGES
INTERGALALCTICOS

Tel 011-490
info@brignoneas _
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Zyz 3kympf — Te mandamos a la Via Lactea con los gastos pagos para que vendas
nuestros posicionadores moleculares que permiten la construccion de piezas molécula
por molécula. Una tecnologia que alli no manejan. 4 Cuantos vendiste?

*B@®s® — Es que aqui se las rebuscan llevando los metales a estado liquido y
colandolo en Moldes.

Zyz — No-me-jooo..! iComo hace 4.000 afos! Lei en Wikigalactico que hay una
atmosfera rica en oxigeno que oxida todo formando escoria y es todo un engorro fundir y
compensar la contraccion ya que se forman rechupes.

*B@5>@ — lo resuelven con programas de simulacién como el \ST yel
1 que no s6lo ayudan a disefiar los sistemas de alimentacion sino que

optimizan los procesos. La fusion noes problema: usan homos i mgqmer?’ﬂde India

que son excelentes.Con equipos [}

ademas si por oxidacion de la aleacion le les camblan las propledades de solidifi caclon se

dan cuenta inmediatamiente porque usan Andlisis térmico ““7=“> de India y espec-

trometros GNE de Italia. Ademas funden en moldes hechos por maquinas de moldeo

y sistemas de arena de E] de USA . Rompen las mazarotas con POWER#”

Zyz — ;Si sumamos lo que valen todos los equipos sin lugar a duda se pueaen bgmplgl

uno de nuestros ordenadores moleculares! Se me hace agua a la boca de pensar los

equipos que vamos a vender!!

*B®s>® — Es que tambien se las rebuscan comprando equipos usados en excelente

estado de @ World Equipment de USA por dos toPisb£¥gas.

Zyz — |Me quedo tranquilo! ; Como van a hacer para comprar en India, Turquia, ltalia,

Francia, USA........

*BO®s@ — Es que esta ' Eric gnone & Asociados siempre con la mejor opcion de

equipamiento de fundicion nuevo o usado.

Zyz — Te mando el pasaje en el IntergalaXia para Brignone: tiene que ser nuestro

representante iArregla todo inmediatamente!

*B@®s>@ — Listo ya esta arreglado. Ya lo anotamos al sistema de millas intergalactico.




guientes ventajas, desta-
cables tanto desde el
punto de vista técnico
como economico.

La correcta dosifica-
cién permite eliminar los
desechos imputables a
mezclas de arena y resina
en proporciéon no co-
rrecta, un inmediato aho-
rro en la cantidad de
resina utilizada y un au-
mento general de la cali-
dad de la produccion.

El sistema esta basado
en la utilizacion de ins-
trumentos de medida, los
medidores de flujo que
miden en cada instante el
alcance efectivo de los
fluidos al mezclador (re-
sinas y catalizadores) con
alta precision.

El funcionamiento
electronico permite la
gestion por PLC y per-

mite realizar ademas sis-

temas de control vy
programas software. gra-
cias a su experiencia,
IME, ofrece la posibili-
dad de elegir dos tipos

diferentes, segtin el prin-

cipio fisico de funciona-
miento de los instru-
mentos.

MEDIDORES
MAGNETICOS

Este sistema es idoneo
para flujos conductivos,
aun si débilmente, leen el
alcance volumétrico con
buena precision garanti-

zando un error nominal
maximo de 0,5%. Son re-
lativamente economi-
COs, pero
sensibles a
las varia-

ciones de #.f 4
den- / :
9 4 sidad

5 'del fluido.

Este limite puede ser
superado por la instala-
cion de tanques de calefac-
cion de la resina.

MEDIDORES
MASA

DE LA

Basados en el principio
fisico de Coriolis, miden la
masa del liquido que pasa
por el instrumento. Ido-
neos a cualquier tipo de

fluido, insensibles a las va-

riaciones fisicas del fluido
mismo (densidad, tempe-
ratura) y a los saltos de
temperatura, permite lo-

grar una precision muy
_elevada (error nominal
maximo 0,1%) y alta fiabi-

‘1id-ad en el tiempo.

MEZCLADORES CONTI-

NUOS DE ALTA VELOCI-
DAD PARA LOS |

PROCEDIMIENTOS
 NO-BAKE

CUBA DE MEZCLA

~ La cuba estd consti-

tuida por una estructura
que soporta dos medios

_compartimientos de mez-
~ cla acoplados en sentido

. longitudinal y con
TR &, Dbisagra enun
solo

punto, localizado en la
base de la entrada de
arena. Gracias a este sis- |
tema de apertura, el ac-
ceso para la manuten-
cion y la limpieza se sim-
plifican.

La cuba de mezcla
puede ser equipada de un
revestimiento de desgaste
intercambiable (opcional).

Contiene un eje mezcla-
dor donde estan fijadas las
paletas intercambiables,

realizadas en acero y con

refuerzo de una placa de
carburo de tungsteno
sobre la cara en contacto
con la mezcla.

PRIMER BRAZO

En los mezcladores de
brazos articulados el pri-
mer brazo esta consti-

- tuido por una estructura
~ de soporte incluyendo
~ una cinta ‘
~ transporte permitiendo
el cambio rapido de las

diferentes arenas.

rapida de

Los cierres neumaticos

de alimentacion del mez-
_clador permiten una pres

cisa dosificacion de la
cantidad de entrada de



4~ CUARIBAR

Soluciones de avanzada en Refractarios

Todo tipo de:
/" Hormigones Refractarios

~/ Hormigones Aislantes

/ Plasticos refractarios

/ Piezas moldeadas

~/ Apisonables secos para hornos de induccion

Productos especiales para:
Acero - Hierro - Aluminio — Bronce, etc.

PRESENTAMOS NUESTRO
LANZAMIENTO DEL PRODUCTO CUARSIL

(Cuarcita para hornos de induccion de origen nacional)

ASESORAMIENTO TECNICO / SERVICIO DE INSTALACION

CUARIBAR S.A.

Costa Rica 5225 - 1667 - Tortuguitas - Buenos Aires
Tel. 03327 452157 cuaribar@cuarsa.com.ar




arena. Permiten también la
dosificacion de diferentes
tipos de arenas: tnicas,
meclas y con alcances dife-
rentes, simplemente al apre-
tar de un boton.

CIRCUITO DE FLUIDOS

Los fluidos circulan
constantemente por medio
del sistema de bombeo y
por medio de electrovalvu-
las que permite el inter-
cambio entre la via de
regreso a los tanques de al-
macenamiento y la via de
entrada a los inyectores.

Los inyectores garanti-
zan, por medio de intro-
duccion del aire, un
optimo efecto de atomiza-
cion y una optima limpieza
de los mismos. Las bombas
de dosificacion varian
segin el procedimiento
quimico elegido y son
mandados por variadores
especificos o por un inver-
sor de frecuencia, segun la
aplicacion.

Las bombas garantizan
siempre la precision de do-
sificacién necesariay una
notable repeticion de los
valores.

CIERRE PRIMERA
ARENA

El cierre para la homo-
geneizacion de la primera
arena puede ser montado
en la boca de descarga del
mezclador y permanece ce-
rrado por unos segundos

al comienzo del ciclo con el
fin de obtener inmediata-
mente arena perfectamente
mezclada y utilizable di-
rectamente en contacto con
el modelo.

CUADRO ELECTRICO

Construido en caja es-
tanca, segun las IEC y con
un grado de proteccion IP
55. Puede ser equipado se-

parado o a bordo de la ma-

quina, segiin el modelo de
mezclador.

En las maquinas multi-
programa la automatiza-
cion esta controlada por
PLC. ‘

El cuadro eléctrico esta
equipado con un panel
operador para visualizar
las alarmas y para reflejar
los parametros de funcio-
namiento. Todos los mez-
cladores estan equipados
de botonera con los man-
dos principales.

MEZCLADORES
“ECONOMICOS”

Los mezcladores T36/3,
T36/3S, T36/6E y T36/8EL
con alcances de 3, 6 v 8
t/h respectivamente, son
idéneos para la produc-
cion de machos y de pe-
quefnas motas.

La limpieza es facil

debido a la posibilidad
de abrir y quitar comple-

tamente las dos mitades
de la cuba de mezcla, de-
jando libre el eje mezcla-
dor.

LLas bombas son ac-
cionadas desde el sis-
tema de rotacion del eje
mezclador, con notable
ahorro de costes y man-
tenimiento.

La precision de dosi-
ficacion esta garanti-
zada por la utilizacion
de un variador especi-
fico.

Hay disponibles dis-
tintas versiones, segun la
aplicacion o el procedi-
miento wutilizado. Hay
también disponible una



FABRICACION

o Manguitos Aislantes y Exotérmicos
hasta 500mm de Diametro
Placas Aislantes y Exotérmicas
Polvos Exotérmicos, Coladores y Aislantes
Pinturas de Grafito y Zirconio al Agua y al Alcohol
Inoculantes para Fundicion Gris y Nodular,
en Diferentes Granulometrias y Composiciones
Aceites de Lino Avtofraguantes
Peganoyos en Frio y caliente

e Cucharas térmicas {descartables)

DISTRIBUCION Y VENTA

Cobre Molido

Niquel

Manganeso Metalico

Ferroaleaciones Nacionales e Importadas en general
Resinas Avtofraguantes Fenodlicas y Furanicas Patricios 5.A.1L.
Grafitos Molidos

Electrodos de grafito

Arenas de Cromita

Arenas y Harinas de Zirconio

Filtros Ceramicos

Crisoles de Grafito o Carburo de Si

Productos para No Ferrosos

Linea de materiales de Cerdmica Indusirial Avellaneda S.A.

Contumas o Moliends Propin y Seriido de Asesoramiento Téasi

PO TB/0060
Lm-:ﬁ”s steel vonﬂu@yehoe.com.ﬂ




version con brazos arti-
culados, cuyo primer
brazo es un sin fin.

MEZCLADORES
VERTICALES

Mezclador apto a la
produccion de machos
y pequenas motas.

Su compactabilidad
y el alcance reducido
lo hacen ideal para
mezclar arenas espe-
ciales. La caracteristica
principal de este mezcla-

dor es que todas las ope-
raciones vse concentran
en una cabeza principal
alimentada de una o mas
arenas.

1 - Sondas de nivel continuas en los silos
de alimentacion

2 - Calentador de arena

3 - Cierre motorizado continuo

4 - Sistema de pesado de arena

5 - Tanques calentados de aglomerantes
6 - Control del alcance de los fluidos por
medio de medidores de flujo

7 - Software “accupumip”

8 - Sistena “CATA 2"

9 - Autoaprendizaje

La cabeza de mezcla
esta constituida de dos se-
miconchas de material an-
tidesgaste y de un eje
vertical provisto de pale-
tas en material plastico
que gira a alta velocidad.

La apertura en dos
partes de la cabeza garan-
tiza una 6ptima accesibili-
dad para la limpieza y la
manutencion.

El cuadro eléctrico se-
parado incluye el aloja-
miento de las bombas de
dosificacion. El alcance es
de 1,5 toneladas por hora.

MEZCLADORES
“BASCULANTES”

El brazo basculante
permite regular la altura
de la boca de descarga a
las necesidades especifi-
cas de produccion.

El sistema a paralelo-
grama per-mite mantener
la cuba de mezcla en posi-
cién perfectamente hori-
zontal. Todos los movi-
mientos son accionados
por motores hidraulicos
comandados por una
tinica centralita al suelo.

MEZCLADORES

MOVILES

Todos los mezcladores

 IMEF de la serie T36/S con

alcances desde 10 hasta 60
t/h pueden ser instalados
sobre un carro movil con
carril o vias para el moldeo
en el suelo o en el foso.



PROVEEDGRES DE INDUSTRIAS
AUTOMOTRIZ = MINERA

CEMENTERA .
MAQUINARIA AGRICOLA Y FERROVIARIA

BUJES CENTRIFUGADOS
ADMINISTRACION Y VENTAS: TEL. (035711 471190/4724217

PLANTA INDUSTRIAL
Leandro N. Alem s/n C.C. 30 - 5854 - Almafuerte - Pcla Cordoha
 TELEFAX [03571) 4711091

E-mail: fundargsri@fundarg.com.ar Home Page: hitp;/www.fundarg.com.ar




Todos los componen-
tes necesarios para el fun-
cionamiento del equipo
estdin montados a bordo:
silos de arenas, tanques
de los aglomerantes, com-
presor de aire, ciclon y fil-
tro de mangas, cuadro
eléctrico.

La absoluta seguridad
esta garantizada por dis-
positivos colocados en las
partes anterior y posterior
del carro que paran el mo-
vimiento de la maquina
en caso de que la misma
encuentre cualquier obs-
taculo.

Hay dos diferentes sis-
temas de carga de la
arena: por gravedad o por
medio de un transporte
neumatico.

La robustez de la es-
tructura y las dimensio-
nes adecuadas de todos
los componentes hacen
estas maquinas muy fia-

bles.

REGENERACION
TERMICA DE ARENA
CON GAS

e Maxima sencillez y efi-
ciencia

e Minimo consumo Yy
mantenimiento

e Control completo del
proceso

o Arena de alta calidad

¢ Sin emisiones perjudi-
ciales

INSTALACION
DE GAS

Disefiada segtin las vi-
gentes normas de seguri-
dad, se compone de
electrovalvulas, valvulas
manuales, reductores de
presion, medidores de
flujo.

Tiene suma importan-
cia la valvula moduladora
que permite una alimen-
tacion de gas correcta
segun la temperatura de
la arena.

LECHO FLUIDO DE
CALCINACION

La mezcla correcta de
aire y gas en el lecho
fluido de calcinacion per-
mite conseguir una com-
bustiéon uniforme y un
control excelente de Ila
temperatura.

Los componentes orga-
nicos eliminados de la
arena completan la com-
bustién en la cdmara su-
perior en la cual los
humos son retenidos el
tiempo necesario para

conseguir dicho resul-
tado.
ENFRIAMIENTO

La arena, a alta tempe-
ratura (600°= 700 °°C)
entra en el lecho fluido de
enfriamiento donde un
serpentin, con circulacion
de agua, se encarga de di-
sipar las calorias y pro-

porcionar en la salida una
arena a temperatura co-
rrecta para el uso inme-
diato para moldear motas
o machos.

ASPIRACION

Los humos de la com-
bustion, mezclados con
los polvos aspirados por
el enfriador, llegan a un
filtro de mangas que se
encarga de abatir los finos
y los polvos.

El equipo aspirador
esta dimensionado de ma-
nera que dichos humos
lleguen al filtro, tras pasar
por el ciclén, a la tempe-
ratura operativa correcta
para los elementos filtra-
dores.

MEZCLADORES
MOYVILES

Las senales de tempe-
ratura, procedentes del
lecho fluido, llegan un
controlador PID que a su
vez se encarga de regular
la wvalvula moduladora
del gas.

Otros termopares
controlan la alimenta-
cion de la arena y otros

_se encargan de contro-

lar la temperatura de
los humos de combuis-

tion.

El proceso es comple-
tamente monitorizado y
controlado por medio de
PLC. W
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Introduccion

oy en dia los
objetivos de la
mayoria de las
organizaciones
estan  cam-
biando porque los modelos
empresariales tradicionales
permiten el crecimiento pero
no estaban preparados para
asumir la contraccién que se
esta produciendo en los mer-
cados.

Ante este escenario, y
para continuar siendo com-
petitivos, los negocios requie-
ren un replanteamiento
continuo y una revision cons-
tante de las estrategias, tanto
en el ambito organizativo
como operacional, y el Lean
es una buena herramienta
para conseguir flexibilidad,
reduccion de costos y de ine-
ficiencias en las organizacio-
nes.

La situacion actual, carac-
terizada por una notable re-
cesién en todos los sectores,
lleva a las empresas a pre-
guntarse qué pueden hacer
para contrarrestar la bajada
de ventas e ingresos. El hecho
de que la demanda haya ba-
jado, pero la oferta contintde
siendo la misma, provoca que
los precios bajen y que se in-
cremente la competitividad
entre empresas.

Mas preocupante atin, es
que los costos de mano de
obra y operacionales estdn
aumentando debido a que, al
vender menos, el reparto del
costo fijo por cada producto
es mayor, y el resultado es
que las empresas empiezan a
tener pérdidas”.

El origen del Sistema Lean

La metodologia “Lean
Mafacturing” se basa princi-



¢CALOR?

, SABEMOS
COMO AYUDARLO

Proyectamos y construimos

hornos de acuerdo a su necesidad,
con la mas alta calidad del mercado.
Desde el proyecto hasta

el proceso nos distinguimos

por la seriedad y experiencia.

Excelente servicio post venta.

Fusion, Calentamiento,
Tratamiento Térmico, _
Automatizacion, N ﬂN
Repuestos y Servicios. -
HORNOS Y EQUIPOS INDUSTRIALES

Naon 662 (B1752DQD) Lomas del Mirador Buenos Aires Argentina Teléfono/Fax (54-11)4699 4101
ventas@teknoaustral.com.ar www.teknoaustral.com.ar




palmente en la implementa-
cion de conceptos y herra-
mientas definidos dentro del
Sistema de Produccion de la
empresa automotriz Toyota
(“Toyota Production System”
o TPS).

El TPS, fue desarrollado
en los anos 30 y mejorado du-
rante el trascurso de la se-
gunda guerra mundial y el
periodo de postguerra por los
directivos de Toyota, Kiichiro
Toyoda y Taiichi Ohno, entre
otros. Es un sistema integral
de produccién y gestion que
se basa en la optimizacion de
los procesos productivos me-
diante la eliminacién de des-
perdicios o “Mudas” y el
analisis de la cadena de valor,
para conseguir un flujo de
material estable, en la canti-
dad adecuada, en el mo-
mento necesario y con la
calidad asegurada.

Es decir, ser flexible para
fabricar lo que el cliente
quiere y en el momento en
que lo pide (Sistema Pull).

El Sistema de Produccion
de Toyota (TPS, Toyota Pro-
duction System) es la clave
del éxito industrial del grupo
Toyota. Este concepto, desa-
rrollado por la empresa,
busca eliminar, a todos los ni-
veles, cualquier forma de de-
saprovechamiento, de
sobrecarga y de irregularidad
en el proceso de produccion.
El TPS se basa, por una parte,
en la estandarizacion de pro-
cesos y, por otra, en el Kaizen
(0 mejora continua). Los obje-
tivos del TPS son:

Sobreproduccibn

Defeclos

inventario

Transporie

Procesos

SATISFACER AL CLIENTE

El objetivo principal es sa-
tisfacer al cliente, sin hacer
distinciones entre clientes in-
ternos y externos. Para esto es
imprescindible saber qué es
lo que aporta “valor”.

ELIMINAR
DESPERDICIOS

Todo aquello que resulta
improductivo, inutil o no
aporta valor al producto es
“desperdicio” o “MUDA".
Los 7 desperdicios que se

identifican en Lean Manufac-
turing y que deben elimi-
narse son:

®  Sobreproduccion

* Tiempos de Espera
e Transportes

e Sobreproduccién

¢ Inventario

e  Movimiento

e Defectos

HACER MAS CON
MENOS

Kiichiro Toyoda y Taiichi Ohno,directivos de Toyota,
desarrollaronel sistema en los afios 30 y mejoraron
durante la segunda guerra mundial y el periodo de postguerra.
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"COMPROMETIDOS CON EL
DESARROLLO, CONTROL,
ORDEN Y SERVICIO."
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32 aifios comprometidos con la
Industria de la Fundicion y Aceria.

En permanente desarrollo de productos de primera
linea mundial y brindando servicio técnico especializado.

Certificado de Sistema
Gestion de Calidad

Control de Calidad -

METALES Y
FERROALEACIONES

- Metales

- Silicio Metadlico

- Niguel

- Magnesio

- Aluminio

- Manganesio en escamas
- Alambrom Boro Titano
- Cabre

- Selenio Metalico

- Bismuto Metalico

- Ferrosilicio Piedra

- Ferrosilicio Molido
- Ferromanganeso Ac/Bc

- Ferrocromo Ac/Bc
- Ferromolibdeno

- Nodulizantes [todas
las Granulometrias)

- Inoculantes (todas
las Granulometrias)

. - Siliciuro de Calcio
- Arena de Cromita
- Arrabio Gris-nodular
- Carburo de Calcio
- Ferrotitanio

- Fundentes

PRODUCTOS

- Desgasificantes

- Ligas Madres

- Inoculantes

- Demoldantes

- Recarburantes

- Grafito Sintética y Natural
- Refractarios

- Arrabio

- Crisoles y Bases

- Resinas Aglutinantes

- Instrumental de

Termometria
- Granalla de Acero y
Acero Inoxidable

- Herramientas para Fundicion

- Nioyos Shell y Cold Box
- Lubricantes

- Montantes Exotérmicos
- Montantes Ceramicos

- Muodificadores de Grano
- Afinadores de Grano.

(0054)114738-5728




Descubra huevas dimensiones con
un verdadero proveedor unico

ASK Chemicals es uno de los mayores proveedores del mundo para la Industria de la Fundicion,
al disponer de una amplia linea de productos quimicos innovadores de relevancia internacional.

Esto se traduce en que nuestros clientes disfrutan de las ventajas de contar con un punto
tinico de compra que satisface todas sus necesidades de fundicion. Asi se garantizan
unos tiempos répidos de respuesta, fiabilidad y rentabilidad en el desarrallo y la
comercializacion de productos nuevos y existentes, lo que les permite lograr

un incremento continuo de su potencial de crecimiento.

ASK Chemicals — We advance your casting

Encontrara més informacion sobre ASK CF e msere: : ASKCHEMICALS

www.ask-chem_lcals.com i e We advance your casting

Productos quimicos para la fundicior | Sis |
Senvicios d_e'.mndi'cién_'i Productos m il:l [ AN'ASHLAND & SUD-CHEMIE JOINT VENTURE.
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Finalmente, se busca in-
crementar el valor del pro-
ducto  minimizando la
utilizacion de los recursos ne-
cesarios y el tiempo de fabri-
cacion total (“Lead time”). En
definitiva, reducir el costo
total de produccién.

Algunas herramientas y
conceptos utilizados para im-
plementar un Sistema Lean

Los pilares del TPS son:

* La gestion Just in time,
que consiste en proporcionar
las piezas y los componentes
en la cantidad exacta y nece-
saria, en el momento ade-
cuado.

e El Jidoka, o automatiza-
cioén con rostro humano, que
permite a los distintos miem-
bros del equipo sefalar cual-
quier anomalia para que sea
resuelta por el jefe de equipo.
Sino se esta en disposicion de
dar una respuesta rapida, la
linea de produccién se de-
tiene automaticamente.

¢ La utilizacién total de
las competencias del perso-
nal.

e La produccion Just in
time

La filosofia relacionada al
concepto Just in time es un
principio sencillo: hacer tini-
camente aquello que sea ne-
cesario, cuando sea necesario
y en la cantidad necesaria.

La produccién Just in
time proporciona las produc-
tos adecuados en el momento
oportuno y en la cantidad
exacta en cada etapa del pro-
ceso. Este concepto permite

detectar los problemas que
podrian haber permanecido
ocultos a causa de un alto in-
ventario.

Sin embargo, para su co-
rrecta implantacion, este sis-
tema implica un sacrificio y
un esfuerzo en todas las eta-
pas del proceso.

Detrdas del Just in
time, se encuentra un con-
junto de practicas esenciales:

® Produccion nivelada
(Heinjunka): es la distribu-
cién uniforme de la produc-
cion de los distintos tipos de
productos a lo largo del dia y
de la semana, a fin de repartir
uniformemente el trabajo vy,
asi, aprovechar los recursos al
maximo. La produccion nive-
lada reduce lo que en japonés
se Cconoce COmoO mura, una
palabra que se puede tradu-
cir por “desbalanceo”. Asi-
mismo, gracias a ese reparto
constante, el equipo y el per-
sonal estan ocupados en todo
momento, pero nunca se ven
sobrecargados. Esto se tra-
duce en la ausencia de limita-
ciones mentales o fisicas, con
lo que se elimina el trabajo
apremiante,

* Sistema de aprovisiona-
miento segtin la demanda: se
trata del vinculo entre cada
proceso, el que le precede y el
que le sigue. Contrariamente
al sistema de produccién por
lote, o el sistema de aprovi-
sionamiento automatico, en
el que los fabricantes produ-
cen primero el producto y
luego intentan encontrar
compradores, un sistema de
aprovisionamiento segtin de-

manda no produce mas pro-
ducto que el requerido. De
ese modo, se reduce el inven-
tario, se ahorra tiempo, se
simplifican los esfuerzos y se
ayuda a eliminar el “trabajo
sin valor afiadido”, o muda.

Para poder sustentar este
concepto se implementa el
SMED (Single Minute Ex-
change of Die) desarrollado
por el Ingeniero Shigeo
Shingo para la reduccién del
tiempo de cambio y puesta a
punto de maquinas que cons-
tituyen una pérdida de
tiempo productivo y genera-
cion de productos no confor-
mes que incrementan los
costos operativos y dificultan
responder rdpidamente a
cambios en la demanda del
cliente.

® Proceso de desarrollo
constante: es el reparto del
trabajo en cada proceso para
pasar de una etapa a otra sin
interrupcion, desde los mate-
riales brutos hasta la produc-
cion y el ensamblaje, y
finalmente a los distribuido-
res, a los concesionarios y a
los clientes. Las ineficiencias
en el deposito también se eli-
minan, lo que reduce la can-
tidad de material en uso.

* Trabajo estandarizado:
se trata de que la programa-
cién de las tareas para cada
operacion se efectiie de la
forma mas logica y en el mo-
mento mds razonable. Con el
trabajo estandarizado, cada
tarea se puede llevar a cabo
conforme a unas directivas
precisas que garantizan un



UNDICION'/ 'MEDIDA PARA LA INDUSTRIA.
AT Eyl Q) Fundition de Areros §.A,
Y/ = F.A.S.A.

(7321 FA .426 3437
1o _dafearge ina.com.ar

REFRACTARIOS

INDUSTRIAS BALL-CLAY S.R.L
ESPECIALIDADES REFRACTARIAS

HORMIGONES - APISONABLES - MORTEROS
GRANULADOS PARA HORNO DE INDUCCION Y CUBILOTE
ASESORAMIENTO TECNICO, ENTREGA INMEDIATA

Ovidio Lagos 4037 Rosario - Arg. Tel: (0341) 431 6748 / (0341) 431 6807
Cel: 0341-153015001 / industriasballclay@ciudad.com.ar




producto de calidad reali-
zado de forma rentable y se-
gura.

Un elemento importante
del trabajo estandarizado es
el takt time, una forma de
asociar el ritmo de trabajo de
cada proceso al ritmo de las
ventas.

El takt se entiende como
el ritmo de produccion. Se
cuantifica como las horas de
trabajo diarias divididas por
el nimero de pedidos de ve-
hiculos que debe realizar
cada dia. En realidad, este sis-
tema estructurado tiene una
gran flexibilidad, y de hecho
los estandares representan la

esencia misma de la flexibili-
dad del TPS.

Asimismo, son los estan-
dares los que hacen posibles
el Kaizen y la creatividad,
puesto que un estdndar lo es
hasta que es mejorado.

El principio de calidad
Jidoka

Uno de los conceptos ba-
sicos de Toyota es que la cali-
dad debe formar parte del
propio proceso de produc-
cién. Dicho concepto, cono-
cido bajo el nombre de
Jidoka, garantiza que los pro-
blemas no tengan repercu-
sion sobre la cadena, de un
puesto a otro.

Su principio consiste en
detener el trabajo en cuanto
surge un problema, a fin de
evitar la produccion de ele-
mentos defectuosos.

Un ejemplo de Jidoka
es el equipamiento que se
detiene automaticamente
cuan-
do las condiciones son
anormales, como cuando
una maquina se averia o
surge un problema. De
este modo, no es necesario
disponer de un operario
que supervise constante-
mente cada maquina.

El Jidoka se wutiliza
igualmente cuando un
miembro del equipo se
topa con un problema en
su puesto de trabajo. El
resto del equipo tiene la
responsabilidad de corre-
gir el problema.

En caso de no poder
hacerlo, pueden indicar
que hay un problema ti-
rando de wuna cuerda
Andon, lo que hace que se
encienda el nimero del
puesto de trabajo en el
panel de control éptico, a
fin de que el jefe de equipo
se ocupe del problema,
mientras la cadena sigue
en movimiento.

Si el jefe de equipo no
consigue arreglar el pro-
blema, la cadena se de-
tiene en la posicion fija
siguiente, la del final de un
proceso.

Una vez resuelto el pro-
blema, la linea de produc-
cion vuelve a arrancar.
Jidoka también puede
hacer referencia a la utili-
zacion de la seguridad in-
tegrada (poka — yoke) para

evitar los errores huma-
NnOs 0 Mmecanicos.

Aprovechamiento total de las
competencias del personal

A pesar de que el TPS se
basa en una serie de siste-
mas y procesos, su éxito se
debe a los recursos huma-
nos, ya que depende muy
especialmente de los miem-
bros de los equipos de To-
yota, que se responsabilizan
de la gestion de su trabajo y
participan en la concepcion
de sus tareas.

AOTS Argentina Kenshu
Center, quienes somos?

HIDA (The Overseas
Human Resources and In-
dustry Development Asso-
ciation) y AOTS (The
Association for Overseas
Technical Scholarship) hoy
unidas como HIDA — AQTS,
es la mayor organizacion eco-
nomica internacional de base
privada de Japon.

Fundada en 1959 bajo la
jurisdiccion del Ministerio de
Economia, Comercio e Indus-
tria (METI) y las grandes em-
presas japonesas; promueve
la cooperacion con paises de
economias emergentes a tra-
vés de programas de capaci-
tacion en estos paises y en
Japon.

La organizacion esta re-
presentada fuera de Japon
por 70 asociaciones radicadas
en 43 paises:

e 11 asociaciones en Lati-
noameérica
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e 7 asociaciones en Eu-
ropa

e 16 asociaciones en Ex-
tremo Oriente

- 13 asociaciones en el Su-
deste Asiatico

- 13 asociaciones en el
Nordeste Asiatico

- 10 asociaciones en Africa

Oferta de capacitacion
en Japon

® Technical Training: el
participante asiste a un
“Curso general de orienta-
cién” y luego a la instruccion
técnica individual para ad-
quirir habilidades especificas
en determinadas empresas.

* Management Training:
disenado para adquirir cono-
cimientos de gestion y desa-
rrollar  habilidades en la
direcciéon empresarial, ges-
tion y mejoras en el proceso
productivo, necesarias para
personal directivo y geren-
cial.

Estas actividades se rea-
lizan bajo el sistema de becas
parciales (actualmente 50%
del costo total de la activi-
dad sin incluir trasporte
aéreo) e incluyen aloja-

miento con pension com-
pleta, material técnico y ac-
ceso a clases, visitas a
empresas japonesas etc.

Oferta de capacitacién en Ar-
gentina

AQOTS ARGENTINA KENSHU
CENTER fue fundada en 1985
y agrupa actualmente mas de
1000 becarios capacitados en
AQTS Japon.

Nuestras principales
actividades son:

* Seleccion de postulantes
para la obtencion de becas de
capacitacion en Japén.

e Capacitacion para empre-
sarios, gerentes, técnicos, profe-
sionales y estudiantes aplicando
las filosofias y herramientas del
Management Japonés.

* Asesoramiento e imple-
mentacion de los distintos
sistemas de Manage-
ment en empresas.

e Realizacion de talleres,
seminarios y conferencias
dictados por expertos locales
y japoneses.

Algunas de las empresas
que confiaron en AOTS Argen-
tina Kenshu Center para la ca-

pacitacion de su personal en
Japon y Argentina y la imple-
mentacion de distintas herra-
mientas de  management
Japonés son: Toyota ® Honda
Techint e EPSON  Malteria Quil-
mes © Telecom e Siemens ® Ernst
& Young o Telefdnica ® Georgalos
® Paladini ® General Motors
Nestloé ® Deutsche Bank © NEC
Ferrum ® Acindar ® Banco de la
Nacion Argentina ® Banco Galicia
* Whirlpool e Hitachi ® YPF e Mc-
Donalds ® Cambre, efc....

Los consultores y capacita-
dores de AOTS Argentina cuen-
tan con amplia experiencia en la
capacitacién y en la implemen-
tacion practica de herramientas
de gestion tales como:

e 5 Eses

e Kaizen

* TPS (Toyota Production
System — Lean Manufacturing)

e JIT (Just in Time)

e Kanban

e SMED (Single-Minute
Exchange of Die)

® Hoshin Kanri

* Gestion visual e indica-
dores

® Problem Solving Method

Estamos a disposicion
para realizar visitas de diag-
nostico o ampliar informa-
cion para aquellas empresas
interesadas en conocer mas
respecto a estas metodologias
que han permitido a las em-
presas que las han imple-
mentado mejorar su
rentabilidad, la eficiencia de
sus procesos y sistemas de
gestion. W

www.aotsargenting.org.ar
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_entre los 0,01 y 0,5% y el

_contenido de estafio entre un

1yun 20%. Estos materiales

 tienden a ser utilizados prin-

_ cipalmente en la forma “as

A cast”, donde son modifica-
~ dos por adiciones de plomo,
 zinc y niquel.

Los usos y aplicaciones
 mads tradicionales de este
5 material incluyen los roda-

~_mientos de uso general, en-
~ granajes, impulsores de
- bombas, anillos de pistones,
- componentes de valvulas,

~accesorios para tuberias de
vapor y aplicaciones en elec-
~ tronica.

~ En cuanto a su microes-
~ tructura, los bronces de es-
 tafio fundidos presentan un
~ conjunto de dendritas segre-
- gadas, como se muestra en la
 figura 1. Esta estructura tan




particular ocurre cuando el
tltimo liquido en solidificar,
que se encuentra enrique-
cido con el estafio, permite
que, al enfriarse, se formen

las fases ot y ®, las que relle-
nan las areas entre los brazos.

de las dendritas.

Los diferentes _ti_pcis, de

bronces al estafio pueden
definirse metaltrgicamente

seglin su composicion qui-

mica, de acuerdo a la si-

guiente clasificacion:

® aleaciones monofasicas,

e aleaciones bifdsicas,

e materiales compuestos.

Para contenidos de es-
tafio de hastaun 11%, (ysila
aleacién solidifica bajo con-
nfriamiento

diciones de
lento), se convierte en una

solucién sélida cublca cen-
trada en las caras en la cual
los dtomos de estafio ocupan  C

los lugares de los dtomos de

cobre en la red cubica cen-
trada en las caras, dando
lugar a la fase &. Los dtomos.

de estafio, al ser de mayor

didametro que los de cobre (el

radio atomico del Cu—l 57A-_ |
y el del Sn=1,72 A) deforman
la red alterando las distancias

entre atomos, lo que-;p;o_d_uge .

un aumento en la resistencia -

mecanica con respecto a la
del cobre puro.

Sin ernbargo la estruc-

tura cristalina sigue siendo

FCC. Consecuentemente, las

caracteristicas de desliza-

miento se mantienen y las




fosforo son mucho menos
susceptibles a la SCC de los
latones y son similares al
cobre en la resistencia a ata-
que por azufre.

Aquellos bronces de fos-
foro que se utilicen para fa-
bricar alambres alta
resistencia, muestran una
pobre resistencia al ataque
por impacto pero buena re-
sistencia a la contaminacién
biologica.

Como se sabe, esta alea-
cion siempre presenta poros
y discontinuidades, incluso a
altas velocidades de enfria-
miento, en condicion”“como
colada”por el largo rango de
solidificacion que posee.

Por lo tanto, el objetivo de
este trabajo es estudiar una
aleacion Cu-12%Sn con el
fin de minimizar la influen-
cia de las discontinuidades y
poros en las propiedades uti-
lizando una combinacién de
deformacion plastica en frio
y recocidos de recristaliza-
cion. Se pretende lograr un
material homogéneo, con un
tamafio de grano fino, con
muy buena dureza.

T e
PAISTON

La aleacion es producida

de hornos de fosa, en criso-

les de carburo de silicio. Se
utiliza cobre y estafio puros
en una fusion oxidante. Se
toman ciertas precauciones
durante la fusion y el colado
para garantizar buenos re-
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sultados, agregando peque-
nas cantidades de P con la fi-
nalidad de desoxidar y
mejorar la fluidez.

Después del colado el
lingote de CuSn, se escogen
varias probetas para los dife-
rentes ensayos y se las sec-
ciona. La preparacion
metalografica se realiza a tra-
vés de un pulido manual

- hasta un tamano de particula

de 1lum con alimina en so-
lucion acuosa. Posterior-
mente se lavan con
aguia-alcohol y secadas. PPara
realizar la evaluacion micro-
estructural se utilizan técni-
cas metalograficas
convencionales. Los reacti-
vos para revelar los detalles
micro estructurales son: di-
cromato de potasio y mez-
clas de FeClg + HCI, en
diferentes concentraciones y
tiempos de ataque.

Tratamientos termo-
mecanicos

En muchas ocasiones, no
es posible aplicar deforma-

1

cion plastica en caliente para
eliminar las discontinuidades
que dejan los procesos de fu-
sion de aleaciones de exten-
sos rangos de solidificacion,
como la tratada aca.

Muchas otras veces, se
desean formas, espesores o
acabados especiales al termi-
nar un proceso y esto solo se
logra por conformados en
frio, con lo cual produce una
considerable pérdida de duc-
tilidad y una situacion de
maxima dureza, lo cual limita
sus aplicaciones.

Los efectos nocivos de la
deformacion en frio se pue-
den aprovechar para lograr
una estructura mas densa y
homogénea, con un tamano
de grano controlado, apli-
cando un recocido de recris-
talizacion a las temperaturas
adecuadas.

De modo que, se realiza,
inicialmente, un homogenei-
zado al material “as cast” a
650°C durante 60 minutos;
en estas condiciones, se de-
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forma en frio, utilizando por-
centajes de hasta un 50%
para después realizar la pri-
mera recristalizacion a 450°C
por espacio de 15 minutos y
obtener un tamano de grano
uniforme.

Con este material de par-
tida, se inicia un breve estu-
dio para observar su cinética
de recristalizacion. Para esto,
se deforman en frio varias
muestras (unas con un 15%
‘de deformacion en frio y otras
con un 25%) sometiéndolas a
calentamientos de 450°C du-
rante varios minutos.

Los resultados se presen-
tan en la figura 3. En este
grafico se observa que, con
menores porcentajes de de-
formacion, se consigue mas
estabilidad a lo largo del pro-
ceso de recocido, pues los

datos de dureza después de

los 15 minutos de recocido se
muestran estables.

Parar encontrar una ex-
plicacion a este comporta-
miento, se observan varias
de las probetas tratadas tér-
micamente a través de mi-
croscopia Optica, siendo que
el tamafio de grano se man-
tiene relativamente cons-
tante en tiempos de hasta 35
minutos (tamano de grano
de 45 + 5mm), a pesar que la
dureza cae un 10% al final
del proceso de recristaliza-
cion.

Mas puntualmente, ana-
lizando por microscopia

. Figura 4; Microestryctura de la aleacion de Cu-12%5n con una deformacion en

Y

aquellas muestras donde se
aplica una deformacion del
15%, a los 20 minutos se ob-
serva una estructura com-
puesta. por  un  50%
(aproximado) de granos re-
cristalizados que conviven
con una estructura no defor-
mada, como se observa en la
figura 4, donde ademas hay
ausencia total de disconti-
nuidades o poros.

Se puede inferir que se
produce una estabilizacion de
la microestructura después de
los 15 minutos de tratamiento,
como lo expresan los datos de

la figura 3. Esta condicion

puede ser utilizada beneficio-
samente en los procesos in-
dustriales para, no solo
restaurar propiedades, sino
también para controlar el ta-
mano de grano con lo cual no
se afectan las propiedades fi-
nales de la estructura y es de
esperar, un aumento de la
ductilidad a medida que pro-
gresa el recocido.

El conocimiento de la ci-
nética de recuperacion y re-
cristalizacion es esencial en
la industria para predecir el
tamano de grano final luego
del recocido.

Existen numerosos ejemplos
de la necesidad de controlar el
tamano de grano, por ejemplo,
un tamano de grano fino au-
menta la resistencia de un ma-
terial y puede también hacerlo
mas tenaz.

Comentarios finales

Finalmente, se logra optimi-
zar un material que siempre
presenta poros y discontinuida-
des en condicion”como colada”
por el largo rango de solidifica-
cion que posee. Esta mejora del
material se consigue, con un
doble proceso de recristaliza-
cion, con los cuales se genera
una estructura con un tamano
de grano uniforme (45 + 5mm)
y con una dureza. La dureza re-
sultante es: 83 HRB. M



AT-

T v’#%&ﬁ'm‘{’»\w'

- Hoyos
¢ Holdes
* astaros
* Rocimos doble for

* Par fodo tipo
de metales

PROTOTIPO
* Herramentales

SﬁEEL M@ULIMG

Falucho 856

(1708) Morén - Pcia. Buenos Aires
Tel. 4629-8053

Tel./Fax 4483-0635

Cel. 1555151234

www. maf-micnoyos.com.ar
maf-micargenﬁna@yahoo.com.ar

5 E RV | C O R E ' Disefo Industrial

Modelos de Fundicion

- 11 4040-1763 -




Introduccion:

g n los hechos
" précticos, el
fundidor expe-
, rimenta  que
; durante el pro-
ceso de inyeccion a pre-
sion o gravedad, se
producen distintos feno-
menos en forma aislada 6
conjunta, que provocan
en el tiempo un desgaste

de la superficie metalica

del acero de las matrlces,

como asi también en el

metal de las herramien-

Para un mejor andlisis
y comprension d'e los
mismos, los vamos a se-
parar en tres factores in-
 dependientes, a saber:

~» Corrosién por alu-

minio liquido (también

carga con el cual s
vuelca el alumlmo fun

“mocupla para el contro
~de la temperatura de
metal liquido.

-metal liquido (desesco

comun en el proceso d
colado por gravedad y
baja presion).

e Frosion

® Soldadur‘a

1.- Corrosién por alum,
nio liquido. :

Este fendomeno
grada:

'de\

¢ El cucharén o

d1do en la matnz

o La -\"ra‘iria de la ter

» Las distintas herra
mientas que se utilizan
en el tratamiento de




ajo la organizacién del
Instituto de Investigacio-
nes en Ciencia y Tecno-
logia de Materiales
(INTEMA), dependiente
de la Universidad Nacional de Mar
'j “del Plata y del CONICET, con sede
n la ciudad de Mar del Plata, se de-
arrollara el 10° Simposio Interna-
§ cional sobre la Ciencia y el Proceso
' de elaboracion de la Fundicion de
; Hierro. El evento tendrd lugar en el
* ¢ Hotel Costa Galana de la mencio-
* } nada ciudad, entre los dias 10y 13
“k de noviembre de 2014.
|} Este Simposio reunird a los investi-
__ gadonas lideres en el ambito de la
' fundicion de metales y constituird un
i excelente foro en el que cientificos,
P metalurgistas, productores y usua-
s rios podran intercambiar ideas y ex-
periencias sobre los dltimos
| adelantos habidos en la ciencia y el
¥ proceso de elaboracin de la fundi-
¥ cion de hierro.
Hoy en dia, 1a fundicidn de hierro,
| como la mayorfa de los materiales
tecnologmos que existen en el

! 1 mundo, debe competir fuertemente
& con otros materiales. Gracias al es-
'} fuerzo conjunto de productores, tec-
1} nologos e investigadores, a
' fundicion de hierro no solo ha man-

J, tenido una fuerte presencia en el

|

-1 mercado de metales fundidos du-

“rante los Gltimos y probleméticos

anos, sino que también ha ganado
nuevos mercados y aumentado sus
aplicaciones. Este Simposio ofrecera
una excelente oportunidad para co-
nocer los Gltimos avances y prever
el futuro cercano en la materia.

En el Simposio se consideraran los
siguientes topicos:

e |nvestigacion fundamental sobre
las transformaciones en estado so-
lido y la solidificacion de la fundi-
cion de hierro.

e Tecnologias recientes de fusion,
moldeo, tratamiento térmico y con-
trol del proceso.

e Simulacion computacional por
modelos de las transformaciones y
el proceso de elaboracion de la fun-
dicion de hierro.

e Desarrollos y aplicaciones nove-
dosos de la fundicién de hierro.

e Propiedades mecanicas de la fun-
dicién de hierro.

Resiimenes

Los autores deberan presentar res-
menes redactados en inglés, de no
mas de 300 palabras (con texto so-
lamente), y ser enviados por correo
glectronico a documents-spei@in-
tema.gob.ar antes del 29 de noviem-

bre de 2013. Para conocer el formato

del resumen, s necesario ingresar
en el siguiente enlace:

" del Plata, Argentina

hz‘tp://intema. gob. ar/spci/caﬂ__
for_papers.himl

EI 15 de diciembre se dard a conocer
la lista de restimenes aceptados.
Ponencias completas

El idioma del Simposio serd el in-
glés. Todas las ponencias deben ser
redactadas y presentadas en dicho
idioma antes del 5 de mayo de 2014.
Los manuscritos seran revisados por
el Comité Cientifico. Las ponencias
que sean aceptadas seran incluidas
en las Actas del Simposio. Dicho
Comité también seleccionard una
serie de ponencias que seran publi-
cadas en la revista International
Journal of Cast Metals Research
(Revista cientifica internacional de
investigacion en materia de metales
fundidos).

Fechas a tener en cuenta:

e Cierre de presentacion de resu-
menes: 29 de noviembre de 2013.
e Aceptacion de restimenes: 15 de
diciembre de 2013.

e Presentacidn preliminar de [a po-
nencia completa: 5 de mayo de
2014.

e Presentacion definitiva de [a po-
nencia completa: 11 de septiembre
de 2014,

Para obtener mas informacion o in-
formacion actualizada, se puede
consultar el sitio web del Simposio:
hitp://intema.gob.ar/spcil




riado, agitacion del bano,
etcétera).

* Contenedor en el
caso de inyeccién a pre-
sion.

* Matrices de inyec-
cion.

Podemos expresar
mediante una férmula
sencilla la velocidad de
COrrosion como:

J=k(Co-C)
(Ecuacion 1)

Donde:

] = es la velocidad de

disolucion del acero en el

aluminio liquido ‘
Co = es la solubilidad

del Fe en Al .
C = es la conce

cién de Fe en el ser

hasta que al aumentar
la concentracién de Fe
en el seno del aluminio,
la velocidad de corro-

siéon va decreciendo si ur
tenemos una condicion mi

donde no se modifica la

temperatura del alumi- 1

nio liquido.

Esta disolucion
corrosion aument
rugosidad supe
de la superfi
acero provoc
anclaje mec

i

Disolucién de cero calidad H13 en aluminio liquido
a 735°C (Al-10%Si-0,8%Fe)

fundida pues -
pegado de la p

pérdida de espesor

0 ,
1

tiempo de inmersion en horas

1 I

2 3




Primer equipo de solidificacion
de aluminio a presion reducida
(PRT) fabricado en Argentina
para la evaluacion cualitativa y
cuantitativa de la cantidad de

Hidrégeno disuelto en el metal e |
A Garantia del equipo: 1 afio
IiQUIdO Capacitacion en vuestra Planta sin cargo
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fuerza de mojado del
aluminio liquido sobre
el acero y la formacién
de intermetdlicos por la
corrosion del Al. Por tal
motivo se aconseja el
nitrurado de contene-
dores y matrices en pro-
cesos de inyeccién a
presion de aluminio
pues aumentan la vida
util de las herramien-
tas.

Existen en el mer-
cado pastas auxiliares
para prevenir esta co-
rrosion ya que evitan el
mojado de la superficie
del acero y son resisten-
tes al aluminio liquido,
estas pastas base agua 6
base aceite permite au-
mentar la vida til de

las herramientas utili-

zadas, las hay de dlstln—
tas calidades y precic
y 0bv1amgnt¢ h,ay

TBUR  e—

En el grafico (1)
vemos la velocidad de




SETEC S.A. PRESENTA AL MERCADO ARGENTINO E INTERNACIONAL SU NUEVA
TECNOLOGIA EN MESAS DE COLADA DE ALUMINIO VERTICAL “ HOT-TOP” PARA LA
PRODUCCION DE BARROTES PARA EXTRUSION Y PLACAS PARA LAMINACION.
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interface con el Al li-
quido + crecimiento
versus disolucion.

Progresivo creci-
miento en la direccién
del Al liquido.

2.- Erosion

En. la foto que se
muestra a continuacion
(3), observamos conse-
cuencias de la corrosiéon
sobre una zona de una
matriz de inyeccién.
Aparece a la derecha de

la corrosién un se-
gundo fendmeno de
desgaste denominado
erosion.

La erosion mecanica

es producida por-la
locidad del alumi
quido
veloc1adl 'd

vida 1util de las herr
mientas de mecani:
por la alta dureza
estas inclusiones

intimamente relacio-
nado con la eficiencia
del tratamiento de
metal en el horno fuso-
rio y de mantenimiento
y la posibilidad de
mantener una tempera-
tura constante de metal
durante todo el tlempo -
de trabajo.

Los elementos que
aumentan la Si0r
mecanica son:

W6 F 538°C

\wscs 566 °C

\

—

180 F

621°C




zando alguna pasta au-
xiliar desmetalizante,
provoca este efecto y re-
duce el coeficiente de
friccion aluminio li-
quido/acero con lo cual
se reduce el desgaste
por erosion.

Como regla de oro
nunca hay que utilizar
una matriz de inyec-
cion si previamente no
se oxido por algtin mé-
todo auxiliar su super-
ficie.

Otra técnica mucho
mas compleja es la
aplicacion de lo que se
denomina “Ingenieria
de Superficie” apli-
cando por técnicas de
PVD (técnicas fisicas
de deposicion) 6 de
CVD (técnicas quimi-
cas de deposicion),
donde se deposita una
capa ceramica sobre
una superficie nitru-
rada por plasma, que
no solo reduce el efecto
de erosion sino que
ademas  reduce el
efecto de fisuracion
por fatiga térmica del
acero, estas capas son
de muy alta dureza y
de espesores de 1 a 3
micrones solamente.

En el grafico vemos
los efectos sumados de
la corrosion y erosion
de aleaciones de alumi-
nio sobre el acero en el
proceso de inyeccion de
aluminio.

3.~ Soldadura

Otro factor de des-
gaste de la matriz es la
soldadura del aluminio,
esta se produce funda-
mentalmente en los
puntos calientes de la
matriz y se evita con:

e E] correcto control
de la temperatura de la
matriz por el correcto
diseno del sistema de
refrigeracion  interna.
Alta temperatura de
metal y/o0 matriz favo-
recen la soldadura del
aluminio.

* Através de la inge-
nieria de lubricacion
(aplicaciéon de técnicas
adecuadas de enfria-
miento y aplicacion del
desmoldante por es-

pray).

e Con la eleccion del
desmoldante adecuado

Existe una mala
practica que consiste en
la utilizacion de un so-
plete oxiacetilénico para
eliminar aluminio sol-
dado a la matriz 6 pre-
calentar el herramental,
esta mala técnica el re-
cocido del acero H13 ya
que es imposible el con-
trol del aporte térmico
sobre la matriz, una vez

que el acero se ablando

por un sobre revenido,
la supertficie mas blanda
se erosiona facilmente y
la vida atil de la matriz

se reduce drastica-

mente.

Se puede observar en
el grafico siguiente esta
pérdida de dureza.

Resumiendo

Respetar las siguien-
tes practicas operativas
para minimizar el des-
gaste de herramental en
la colada de piezas de
aluminio:

e Proteger cucharas
y vainas de termocuplas
con pastas auxiliares
para evitar la corrosion
por aluminio liquido si
estas son de acero o
fundicién de hierro, hoy
existen materiales como
el carburo de silicio de
muy larga vida util

® Tener practicas op-
timas de tratamiento de
metal liquido para re-
ducir y/o eliminar in-
clusiones. No solo
alcanza con especificar
la composicién quimica
del lingote sino que se
debe ademas solicitar
un material desagasado
y filtrado.

e Mantener una tem-
peratura constante de
metal liquido en el
hormo de manteni-

miento y fusorio, lo
ideal es mantener una
temperatura del orden
de 730 °C en colada por
gravedad y del orden



de 680 °C con una dis-
persion < 5 °C depen-
diendo del tipo de
aleacion utilizada.

e Aplicar ingenieria
de lubricacion con el
desmoldante adecuado.

e Tener circuitos de
refrigeracion interna en
las matrices de inyec-
cion a presion.

e Nunca utilizar so-
plete oxiacetilénico para
eliminar aluminio sol-
dado a la matriz, en su
defecto utilizar pastas
auxiliares desmetali-

zantes.

e Nunca precalentar
una matriz con este tipo
de sopletes.

e Solicitar lingotes
que tengan un proceso
de desgasado y filtrado
asegurado.

¢ Realizar un co-
rrecto tratamiento de
metal liquido en nues-
tros hornos antes del
colado de la pieza.

e Toda transferencia
6 volcado de metal li-
quido debe hacerse en
régimen laminar evi-
tando saltos y casca-
das.Hl

Referencias
Bibliograficas

Metal Handbook = Volu-
men 13 - Corrosidon

Review Durability of ma-
terials in molten aluminum
alloys — M. Yan — Z. Fan

39-p2320 University of
Technology Guanghzou
China

Investigating Tribochemi-
cal Behavior of Nitriting Die
Casting Surfaces — V. Joshi

Fenomenos de desgaste
de herramental en die cas-
ting - A. Forcato -
C.A.LLAM.A.

Degradation Mechanisms
of High Pressure Alumi-
nium Die Casting Tools -
NADCA 2012 - Paul
Robbins.

En la localidad de Inriville, Cordoba, ha fallecido el Sr. Salvador

Secundino Migra, a la edad de 90 anos, dejandonos el recuerdo de su
generosidad y espiritu de trabajo.
En el ano 1949, llego a la Argentina Salvador Secundino Miguel, procedente

de Espana. Nacido en Felgueras, Asturias. un dia 17 de diciembre de 1923, quien
ya en nuestro pais vivio al principio en la ciudad de Rosario, y luego se instald en
Las Parejas, pcia. de Santa Fé, siendo unadem las primeras fundiciones con sus
amigos y socios, sres. Castellano y Germanetti.Yaen el ano 1954 se instala en la lo-
calidad de Inriville, pcia. de Cordoba, con el proposito de impulsar la industria y
su profesion, que ensend a muchos en el lugar; a su vez y de manera desinteresada,
forama parte de la cooperativa de electricidad, llegando a presidente, durante 25
anos. En dicho periodo se realizaron importantes obras que, junto a Héctor Lu-
cangeli, por entonces gerente de la Cooperativa, impulsaron la electerificacion de
la zona rural, servicio de agua potable, servicios de TV por cable ye incluso sepe-
lios.

Paralelamente, ejercio la presidenci del Club Almafuerte, que le dio la alegria
de lograr el campeonato de la Liga.

De aquellos afios, el pueblo recuerda su desinteresada labor a la vez que es
deseo que otros puedan continuar engrandeciendo este legado.

Su esposa, Hamira, y sus hijos, Maria Susana y Marcos Pablo, lo recuerdan
con carino, a la vez que agradecen las innumerables muestras de solidaridad y res-
peto recibidasll
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Desoxidacion
con
@

Silico-Manganeso y
dosaje con Ferro-Silicio y
Ferro-Manganeso.

Se elige como desoxi-
dante un silico-manganeso
65-70; 14-20 cuya composi-
cion quimica (segun el pro-
veedor), se indica en

laTabla 5 [10-c].

El silicio y el manganeso
del desoxidante, reaccionan
~ con el oxigeno del hierro Ii-

quido formando un silicato
de manganeso, inclusién
que a la temperatura del
bano es liquida.

4.3.1 Silico-manganeso

para desoxidar.

La cantidad de oxigeno
que se debe eliminar, es
(segun (4-1)) 0,2 %; por lo

tanto, debo eliminar 2 Kg
de oxigeno por tonelada de
hierro liquido. Sumando
las ecuaciones (6) y (7), se
tiene la reaccion:

[Si]+ [Mn] +3[0]“ (Si 02, MnO) (8)
28055 BiG 131

Por tonelada de hierro
liquido, el silicio necesario
para eliminar (2 * 2/3) kilo-

gramos de oxigeno, sera:
[Si] = (2%2°28) / (3732) =

1,17 kg [Si] / tde [Fe]

Por tonelada de hierro
liquido, el manganeso nece-
sario para eliminar (2 * 1/3)
kilogramos de oxigeno,
sera:

[Mn] = (2%1%55) / (3% 16) =
2,29 kg [Mn] / tde [Fe]

El silico-manganeso con-
tiene (segtn la tabla 5) un
15% de Silicio y un 65 % de
manganeso.




En la desoxidacion, para
agregar 1,17 Kg de silicio, el
silico-manganeso necesario
sera:

Si-Vin 1565 = (1,17*100) / 15=
78kg de Si-Mn 1565 / tde [Fe]

En forma similar, para
agregar 2,29 Kg de manga-
neso, el silico-manganeso
necesario, debera ser:

Sl"Mn 15-65 = (2,29 : 100) / 65 =
3,52 kg de 5i-Mn 15-65 / tde [Fe]

El resto del silico-man-
ganeso, fundamentalmente
el manganeso se adiciona al
hierro liquido:

Si-Mn 15-65 (p/dosar) =
78-352= 428Kg deSi-Mn 1565 / tde(Fe]

Con este silico-manga-
neso, habremos agregado al
hierro liquido:

[Mn] = (4,28* 65) /100 =
2,78 kg [Mn] / t de [Fe] =
0,28 % de [Mn]

4-3-2 Silico-manganeso
necesario para dosar el
[Mn] y silicio incorporado.

De acuerdo con la
tabla 1, el acero se dosa
con 0,40 % de manga-
neso; con lo cual, nos
falta agregar:
0,40-0,28 = 0,12 % de [Mn]

El silico-manganeso 15 -
65 por tonelada de bano
necesario, sera:

Sl MII 15-65 = (1,2 £ 10‘0) / 65 =
1,83 ke deSi-Mn 1565 / tde [Fe]

Elemento Si Mn

Fe C S P

% 15 65

17,5 2 003 | 05

Peso atomico | 28 55

56 12 32 3]

Tabla 5.- Composicion del silico-manganeso 14-20 ; 65-75 % segiin proveedor.
Peso atomico de los componentes (peso atomico del [0] =16) (10 ¢)

El silico-manganeso 15
- 65 total para dosar y de-
soxidar el hierro liquido,
sera:

Si Mn 15-65=7,78 + 1,83 =
9,6kg de Si-Mn 15-65 /. t de [Fe]

4-3-3 Ferro-Silicio
necesario para dosar
el silicio.

El Silicio (por ciento) que
se adiciond con 1,83 kg de si-
lico - manganeso /t de [Fe] es:

[Sil % = (0,183 *15) /100 =
0,03 % [Sil

Para llevarlo al valor de-
seado del cuadro 1, 0,20 %
de silicio se debe adicionar:

[Si] % = 0,20-0,03 =
0,17 % de silicio

Entonces, en una tone-
lada de hierro liquido se
debera agregar 1,7 kg de
silicio.

Si el dosaje se hace con
un ferro-silicio, cuya com-
posicion quimica es la in-
dicada en la tabla 2 (75%
de silicio), se debera agre-

gar:

% Mn o -
20 — 0.020
] % NMn
1.8 0.018
/ 185
1.6 —— 80 0.0 16
- A A 15
1.4 <t 0.0 14
AA
1.2 AT 60 0.012
- ,-/:f" ;
1.0 ~ - 0,010
0.8 i, 0.008
% e o 0.006
. y g
04 g 8 0.004
| i
0.24—4 & 0.0 02
1, Vs
0 T T ol T T T T T T 0,000
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 1%C
kg de ferro-manganeso por tonelada de hierro liquido
Figura 8.- Cantidad de ferro-imanganeso para desoxidar y dosar
un acero y cantidad de carbono que se agrega por cada 1,0 % de
carbono de la ferro-aleacicn.




Fe-Si 75 = (1,7 * 100) / 75 =
2,27 Kg de Fe-Si 75/ t de [Fe]

4-3-4 Dosaje del
carbono y andlisis de otros
elementos incorporados al
acero liquido.

El silico-manganeso
contiene 2 % de carbono y
se us6 9,6 kg / t de [Fe].

Entonces, el carbono
incorporado sera:

[C]=(2*0,96) / 100 =
0,0192 kg [C] % =0, 02 % [C]

El ferro-silicio (tabla 2)
contiene 0,02 % de carbono
y se utiliz6 2,27 kg / t [FE]
El carbono incorporado,
sera:

[C] = (0,02 * 0,227) / 100
= 0,00005 kg [C] %

Cantidad, préctica-
mente despreciable y no se
tomara en cuenta.

Segtin la tabla 1, el
contenido final de C del
acero debe ser 0,2 %, por
lo que faltaria adicionar
0,18 % de carbono, 1,8 kg
por t de [Fe]. El procedi-
miento a seguir es como
ya fue indicado en el pa-
rrafo (4-1-5).

El resto de los elemen-
tos, adicionados con las
ferro-aleaciones (P y S),
estan por debajo de la cen-
tésima por ciento, razon
por la cual no se conside-
ran como elemento de ale-

acion.

porcentaje de Si poicentaje de Mn
para Si 15% para M 65%
0.180 0,780 -0.012
0,165 0.715 - 0,011
0.150 0.650 <0,010
0.135 0.585 -0.009
1A B|- B
0.120 0.520 -0.008
0.105 0.455 0,007
0.090 0.390 —0.006
0.075 A 0.325 +0.005
L L5 K
0.060 e 0.260 - 0,004
G =f D
0,045 0.195 —0.003
0.030 - - 0.130 0,002
0 | N A
0.015 - 0.065 —0.001
D - T ]p T F I__ T T T T Ci T T
0o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 M por cada
kg de silico-manganeso (1565} por t de acero liquido 1% deC
Figura 9.- Cantidad de silico-immanganeso necesario para desoxidar
y dosar hierro liguido y cantidad de carbono agregado
con la ferro-aleacién.

4-3-5 Resumen de los
agregados para desoxidar y
dosar. por tonelada de
acero.

Las ferro-aleaciones usa-
das para desoxidar y dosar
son:

Si-Mn 15-65 =
9,60 kg/tde [Fe]
Fe-Si 75 =
2,27 kg /[t de [Fe]
[Cl/adicionar =
1,80 kg /t de [Fel

4-3-6 Comportamiento

Segun la Fig. 5, una inclu-
sion estequiométrica com-
puesta por 5i02-MnO, es
practicamente indeformable
a temperaturas inferiores a
800°C (deformacion en frio);
pero por encima de 1000 °C,
se vuelve muy deformable
(deformacién en caliente).

El desoxidante elegido
(ver tabla 4) tiene un con-
tenido elevado de manga-
neso, en relacion al silicio.
Esto implica que, ademas

de las inclusiones (5i02- de inclusiones (5i02-
MnO). MnQO) habra otras de
Elemento | Al | Mo | & | C | P S | Fe
% 3 5 l 201002 | 005 | 82
Pesoatomico | 27 | 55 | B | I

Tabla 6.~ Composicion del Almnfe-4 (% en peso) (segin el proveedor (10 d))




i
£
i:
i
L

i :
4
.
i

(MnQ). Esto, origina un
corrimiento en la curva de
la Fig. 6 hacia la region de
temperaturas inferiores a
las indicadas anterior-
mente.

Si el producto debe ser
deformado en caliente a tem-
peraturas superiores a los
800°C, conviene elegir un
desoxidante con mayor con-
tenido de silicio y menor de
manganeso.

4-3-7 Determinacion de
cantidades de desoxidante,
dosaje del silicio, manga-
neso y carbono,

De acuerdo con lo sena-
lado en el pdrrafo 4-3-1, para
desoxidar se necesita:

1,17 kg [Si] /t de [Fe] =
0,12 Kg de [Si] /100 kg de
[Fe]

2,29 kg [Mn] / tde [Fe] =
023 kg de [Mn] / 100kg de [Fe]

Ingresando en la orde-
nada de la izquierda en la
Fig. 9, con 0,12 % de silicio
(A) y desplaziandonos hasta
la recta 65/15 (B), obtenemos
sobre abscisas 7,8 kg Si-Mn
15-65 / t de [Fe] (C). Ingre-
sando en la ordenada de la
derecha, con 0,23 % de man-
ganeso (D), y desplazando-
nos hasta la recta 65/15 (E),
obtenemos en abscisas 3,5 kg
Si-Mn 15-65 / t de [Fe] (E);
ahora, continuando hacia la
ordenada izquierda, encon-
tramos que se adicion6 0,05
% Si (G).

El sobrante de silico-man-
ganeso 7,8 - 3,56 =43 kg de

% AL Almnfe 35 30 25 20 % Mn
0.39 e : 0.26
- A 7 v
0.36 / f” i 0.24
4
il g 7 Fal
0.33- .'E +# / 0.22
0,30 - 7 L ~ 0.20
0.27 i Wi - 0.18
| 7/ / ‘
0.24 - —— 0.16
] I/ // .4
0.21 = - &
] I 17
0,18 S - 0.12
| Iy
0.15 AL 0.10
| /| A E
0.12 H— 1 0.08
0.00 ,j // 0.06
0.06 / 0.04
0,03 %’ 0.02
000 e e 000
- s de Mn para
kg de Almnfe 't de [Fe] Almnfe 10 % Mn
Figura 10.- kg de Almufe para desoxidar y dosar aluminio.
8 8 p 1
% manganeso para una Alnufe con 10% Mn.

Si-Mn 15-65 / t de [Fe], in-
gresard como manganeso al
hierro liquido.

Ingresando en abscisas
con4,3 kg deSi-Mn 15-65 / t
de [Fe] (H), y desplazando-
nos hasta la recta 65/15 (J),
obtenemos en la ordenada de
la derecha, que estamos agre-
gando al hierro liquido: 0,28
% de [Mn] (K), y en la orde-
nada de la izquierda, que se
adicionan 0,07 % de SI (L).

Segtn el parrafo 4-3-2,
para dosar el manganeso fal-
tarfa agregar 0,12%. Ingre-
sando con este valor en las
ordenadas de la derecha (M)
y desplazandonos hasta la
recta (65-15) (N), se obtiene
en abscisas (P) 1,8 kg de Si-
Mn 65-15 / t de [Fe]; luego,
continuando hasta la orde-
nada de la derecha (Q), se

obtiene el valor que se incor-
pora al bafio; aproximada-
mente 0,03 % de [Si].

Para dosar el silicio segtin
el parrafo (4-3-3) hace falta
agregar (0,2 - 0,03) = 0,17 %
de [Si]. Si se elige un ferro-si-
licio75 (Tabla 2), se ingresa
con este valor en el grafico de
la Fig. 7 y se continua hasta la
recta de 75 % , se obtiene en
abscisas que el valor a agre-
gar serd 2,3 Kg de Fe-Si 75/t
de [Fe].

En resumen se debe
agregar

Si-Mn 65/ t de [Fe] =
7,8 +1,8 = 9,6 Kg/ t [Fe]

Fe-Si75/tde [Fe] =
23Kg/t[Fe] HEMRE

Final parte II.

(Concluye en proxima revista)
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ALEMANIA

La empresa alemana Gom
 presento su maquina de medi-

~ cion optica 3D denominada ATOS
~ ScanBox. Se trata de una celda de
 medicion facil de conectar y

~ completamente automatizada
~ para la inspeccion y digitaliza-

_cion tridimensional. El disposi-
~ livo combina 1

industriales optimizados, movili-
~ dad y una gran seguridad en una
unidad movil. Con este equipo se
~ pueden medir objetos de distin-
tas dimensiones, acabados super-
ficiales y complejidades, datos
volcados en un informe.

Mids informacion:
www.gom.com/metrology -
systems/systemoverview
/atos-scanbox.html

componentes

~ La compafiia alemana EOS ha
lanzado su innovador sistema de
fabricacion aditiva EOSINT M

B8

280 para la fabricacion de pro-
ductos metalicos directamente

desde datos CAD (disefio asistido
por computadora).
- Se trata de un método de fa-

bricacion directa, rentable y de

alta calidad para insertos, proto-
tipos y productos finales metali-
Cos.

Su funcionamiento se basa en
el sistema de Sinterizado Directo
del Metal por Rayos Laser. La
constante supervision del pro-
ceso asegura que todos los com-
ponentes sean producidos con
una calidad de reproduccion ex-
celente.

El método permite crear pro-
ductos de geometlrias suma-




mente complejas que 1ncluyan_

superficies de formas libres, ra-
nuras profundas y conductos.
Mas informacion:

www.eos.info/systems_solu-

tions/metal/systems _equip-
ment/eosint m280

;sé;:sb;sr;‘:;u':}-a FEHOER RN TR SRS SN

3000. El equipo en cuestion per-

mite la preparacion automatica
de probetas de acero y ha sido di-

sefiado para lograr una facil inte-
gracion con sistemas tanto de

automatizacion a base de robots

como lineales estandares.

Para su desarrollo, HERZOG
hizo hincapié en las conexiones

mecanicas y las interfaces elec-

tronicas que posibilitan tiempos
de procesamiento sumamente
cortos y secuencias operativas
coordinadas.

Mas informacion:
www.herzog-maschinenfa-
brik.de/en/home/products
/milling-maschines
/hs-f-3000.html
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S008e0DY 0600980890600

ESTADOS
UNIDOS

La firma Cold Jet LLC del es-
tado de Ohio es especialista en
esta técnica de limpieza me-
diante hielo seco, también cono-

cida como granallado con hielo

seco. El medio de limpieza, que

es un producto no abrasivo, no
“_:i'nﬂamable‘ y no conductor, es
~ acelerado en una corriente de
aire presurizado que impacta

i foma HERZ 0G anuncm o :sobre la superficie a limpiar cre-

lanzamiento de su maquina HS-F

ando mini- explosiones sobre
dicha superficie que levantan los
elementos indeseables del sus-
trato subyacente. ;

Mas informacion:
www.dryicecleaning.com
/en/what-is-dry-ice-clea-

- ning. php

OO0 NS

La Federacion Nacional de
Fundicion de Italia ha instituido
el 13 de marzo como el dia nacio-
nal de la seguridad en fundicion.
El anuncio se hizo en el marco de
una jornada de relaciones y de-
bates llevada a cabo en Brescia.
En el encuentro también se con-
sideraron cuestiones tales como
los costos de la no-seguridad, es

50
i

-..€S Uun
producto
no
abrasivo,
no
inflamableg
y no
conductor §




decir, los costos improductivos
que las empresas deben afrontar
en caso de infortunio o enferme-
dades profesionales que se gene-
ran frente a un manejo
incorrecto de la seguridad.

;_;"" ASSOFOND

ot Federazione Nazionale Fonderie

+s.651a

situacion

podria

transfor-

marseen f  Sin embargo, esta situacion

una opor- | podria transformarse en una

dad o . oportunidad de inversion para

Fum a . e . incentivar la seguridad y mejo-

INVErsion § rar la prevencion. Una iniciativa

para incen- | para imitar que permitira tomar
. . conciencia a la industria de fun-

tivar la se- . dicion de cualquier pais.

guridad
: . Mas informacion:

www.doc.assofond.it
/rivista/industria fusoria
2 2014.pdf

(paginas 24-25).

La empresa espafiola Inser-
tec, productora de hornos y re-
fractarios, presento su sistema
ALUSWIRLER® para la fusion de
virutas de aluminio en continuo,
mediante inmersion de estas en
vortice y recirculacion del metal
liquido.

Este sistema ofrece las si-
guientes ventajas: alto rendi-

miento de fusion, bajos costos de
explotacion, fusion en metal li-
quido en continuo, tecnologia de
inmersion en vortice, fuerte re-
circulacion de metal, fusion sin
exposicion a llama directa, uni-
formidad de temperatura de
bario y no utilizacion de sales.

Mas informacion:
www.insertec.biz/es
/hornos-industriales
/hornos-reciclado-de-alu-
minio/aluswirler

La empresa estadounidense
Ford inauguré una fabrica de
motores en la ciudad de Cama-
cari, al norte de Brasil. Tiene una
capacidad instalada para produ-
cir 210.000 motores por afio del
modelo Ford 1.0 3C doble co-
mando flex, que equipara la
nueva generacion del vehiculo
Ka.

Estos motores cuentan con
tapas de cilindro de aluminio que
se fabricaran en una fundicion
cautiva de Ford ubicada en la



ciudad de Taubaté. Los blocks de
cilindro seran de fundicion de
hierro y provistos por la fundi-

cion Tupy de la ciudad de Joinvi-
lle. :

Para el mecanizado de ambos

se requeriran 34 centros de me-
canizado y 40 robots y cargado-
res automaticos de piezas.

Mas informacion:
www.arandanet.com.br/mi-
diaonline/fundicao_servi-
cos/2014/maio/index.html
(paginas 7-8).

La firma alemana Ask Che-
micals presento en la feria Me-
tallurgy-Litmash, que se
celebro en Moscu entre el 3 y

el 6 de junio de 2014, innova-
doras soluciones para la fabri-
cacion de piezas de fundicion
sofisticadas. La empresa se ha
establecido fuertemente en el
mercado ruso en los ultimos
afios y es actualmente un socio
comercial importante para las
fundiciones rusas.

Los productos en cuestion
son ECOCURE® alta eficiencia

y MIRATEC®. El primero fue
- especialmente

~desarrollado
para el segmento de aglome-
rantes para noyos producidos
en caja fria y se caracteriza por
una alta reactividad, con una
reduccion del 25% en el uso de
catalizadores.

El producto permite reducir
asi la contaminacion de las he-
rramientas y alargar la disponi-
bilidad de estas y de los moldes
permanentes gracias a que evita
la condensacion.

Mas informacion:
www.ask-chemicals.com
/ES/foundry-products
/products/pu-cold-box-bin-
der.html
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“LANUESTRA ES UNA HISTORIA DE PASION
POR LO QUE HACEMOS.”

Nuestro homenaje a un icono de la
industria de la fundicién:
NORBERTO DONALDO RIVERO

Los origenes

{Naci el 11 de diciembre de 1923 en
Lanus, Provincia de Buenos Aires,
en una familia de origen escocés. Mi
abuelo habia llegado a la Argentina
contratado por el Ferrocarril Sud. Mi
padre, Norberto Alejandrino Rivero,
siguid por esa misma via de indus-
trial ferroviario.

Mi infancia transcurrio en Lants. En
la escuela, fui companero de chicos
muy humildes. Muchos vivian en
conventillos. Pero en esos tiempos
habia oportunidades para el que se
esforzaba. Unos cuantos terminaron
como presidentes de importantes
empresas. Eran tiempos de trabajo y
respeto. Sobre todo, hacia los maes-
tros.

Tras la primaria, con mi familia nos
mudamos al barrio de Flores; alli
cursé la secundaria en el Colegio
Nacional N°9 Justo José de Urquiza.
Tras mi graduacion, entré en el Inge-
niero Huergo donde estudié para
Técnico Quimico Industrial.

En aquellos tiempos, en un baile de
disfraces en el club Marina del Tigre,
y disfrazado de fantasma, conoci a
Angela Manuela. Para sintetizar
nuestra historia de décadas en pocas
palabras: nos enamoramos, nos ca-
samos y tuvimos ocho hijos.

Fundicion Titania

En 1935, mi padre cred Fundicion Ti-
tania S.R.L., en Avellaneda, una fun-
dicion de acero dedicada a la
fabricacién de piezas para ferroca-
rriles. A los diecisiete afios, yo entré
a trabajar en el laboratorio de la
compania. Fue una época de gran
aprendizaje porque alli haciamos
cajas graseras, centros de giro del
vagon, y paragolpes, entre muchas
otras clases de componentes.

Cuando Perén nacionalizo los ferro-
carriles, eligi6 a un grupo de empre-
sas para que se encargasen de la
provision de equipos. Nosotros tu-

vimos el orgullo de haber sido dis-
tinguidos y formamos parte de ese
selecto grupo. Nuestra responsabili-
dad era la fabricacién y reparacion
de los vagones.

Aprendi mucho de mi padre. Era
muy serio y responsable en el tra-
bajo. Aunque, a veces, sus estanda-
res tan altos llegaban a provocar
temor en los colaboradores. Un dia,
cuando yo tenia veintisiete anos, me
busco en la fabrica y de pronto me
anuncio:

—"Me voy".

—"Me parece bien, papa —le dije—
. Yaera hora de que te tomaras vaca-
ciones”,

El contesto:

—";Vacaciones? No me tomo vaca-
ciones. Me retiro. Ahora seguis vos”.
Mi padre se fue a vivir a Mar del
Plata. Asi fue como, en 1950, y de un
dia para otro quedé al frente de una
fabrica con mas de sesenta emplea-
dos.

Navegando por otros proyectos

En 1952, vendi la empresa y armé
otro proyecto unipersonal: Norberto
Donaldo Rivero S.A. Segui dentro
del mismo rubro, fabricando piezas
para vagones de ferrocarril. Al ano
siguiente ya facturaba el doble que
en la compania anterior. Dejé de fun-
dir el acero y me dediqué solo al me-
canizado de las piezas, en un taller
del Tigre.

En el '60, el Estado me asigno un
nuevo contrato para la fabricacion
reparacion de vagones de ferrocarril,
que implicaba fabricar todas las pie-
zas del vagon. Los trabajos duraron
hasta 1972, cuando el gobierno res-
cindi6 unilateralmente los contratos
de provision de insumos para la in-
dustria ferroviaria, No solo a mi,
sino a los otros ocho contratistas de
todo el pais.

Fue una situacion muy delicada. No
s6lo por mi situacién econdmica per-
sonali. En aquel entonces, mas de
ciento cincuenta familias dependian
de mi. Afortunadamente, pude rein-
ventar mi empresa, incursionando
en la industria naviera, Me puse en

contacte con unos téenicos navales,
montamos grias en unos mutelles!
del Tigre y comenzamos a fabricar
barcazas. Hicimos cinco, de gran to-
nelaje. Siempre me gustaron los pro-
yectos erandes. Me divierten.

nel 7 ,d)a con mi hijo Norberto Isi-
dro, fundamos la nueva Titania.

La nueva Titania

Norberto Isidro Rivero: Asicomola

de mi padre en su momento, mi in-
fancia también transcurri en una
casa de metaltirgicos. Pasé mis pri-
meros anos en una quinta del Tigre,
cerca del taller de fabricacion y re-
paracion de vagones. De muy chico
?fa visitaba la fabrica, y me fui fami-
iarizando con el particular aroma

de la fundicién. Tras estudiaren dis-

tintas escuelas de la zona norte, me
recibi de Licenciado en Mecaniza-
cion Agricola en la Universidad Ar-
gentina de la Empresa (UADE).

on mi padre, creamos la nueva

fundicion Titania en 1979. Empeza-

mos haciendo piezas para la indus
tria naval y valvulera. Dado que la
fundicion utilizaba mucha energfa,

las regulaciones nos prohibieron se-

guir en el Tigre. Asi que, en 1980, nos
mudamos a un galpon de dos mil
metros en Campana.

En tiempos donde la fundicion se
vendia como un commodity, noso-
tros teniamos' la vision de diferen-
ciarnos por la calidad. Querfamos:
cumplir con estdndares internacio-
nales. Por eso, incluso antes de
arrancar la fundicion, primero pusi-

mos ¢l laboratorio en funciona-

miento. La calidad fue la premisa
con la que empezo el negocio.

El ingreso en la industria
automotriz

Tras algunos anos de trabajo para la in- .

dustria naval y valvulera, en el '86, nos.
contacto una importantisima mulfina-
cional automotriz para pedirnos que le
fabricasemos un tipo especifico de
pieza. Lo hicimos, y les gusto. Pocoa
poco, fueron encargando componentes
mads importantes. ; -




mos a hacer Ipara. cumplir con los
pedidos si s6lo se nos permitia reti-
rar $1.200 mensuales del banco.
Ellos no entendian como una em-
. presa podia trabajar bajo esas con-
| diciones. Y nosotros tenfamos que
 tratar de explicarles lo inexplicable.

_ *‘:E‘T.itani‘a', hoy

. La devaluacién de 2002 cambio ra-
 dicalmente el panorama, porque me-
. {;)rﬁ;l}i;éétra posicién competitiva. Si
 bien inicialmente tuvimos serias di-
ficultades financieras por deudas
que no pudimos recuperar, con el
- tiempo la situacion se aclar6. Los
- mdrgenes mejoraron y pudimos vol-
 veraplanificar.
- Hoy tenemos un taller en un predio
~ de siete hectareas en Campana, con
maquinas muy sofisticadas e insta-
laciones Efara fundir piezas centri-
fugadas hasta 6 Ton. y estdticas
~ harta 14 Ton. La mayor parte de
~nuestra produccion se destina al
‘mercado automotriz, sidertrgico,
‘minera, de bombas y de vélvulas.
~ Para diversificarnos, también in-
cursionamos en aleaciones comple-
as y cilindros de laminacion. Esto
n0s convierte en una fundicion de
| avanzada, con los mas altos estan-
. dares de calidad. Nuestros proce-
508 estan certificados bajo los
requerimientos de la norma 15O
9002 e ISO 14001.
. Desde el comienzo fuimos una em-
- presa orientada al mercado externo.
. Nuestras piezas se fabrican a pe-
| dido, de acuerdo a los requerimien-
tos del cliente y se venden en
Austria, Alemania, Francia, Italia, y
- Canad, entre otros paises.

El legado

Norberto Isidro Rivero: Como
metaltrgico de tercera genera-
cién, los fierros no sélo son un
trabajo, son una forma de vida.
No solo fabricamos piezas para la
industria automotriz. También
hemos fabricado un auto de ca-
rrera para correr el Dakkar, dise-
fiado integramente tpor nosotros y
comenzaremos la fabricacion en
el 2012. Con mi senora, Cristina,
tuve tres hijas; las tres son dise-
nadoras, y una de ellas fue quien
me ayudo con el auto.
Norberto Donaldo Rivero: La
nuestra es una historia de pasion
por lo que hacemos. Una historia
de familia, que empezé con mi
Eadre y siguid con mis hijos Nor-
serto que estuvo desde el co-
mienzo, después se sumaron mis
hijos Fernando y Omar, en las
dreas de administracion y ventas.
Sigo siendo el presidente de la
compania, aunque ya no estoy en
el dia a dia del negocio. Mis acti-
vidades actuales estdn mds rela-
cionadas con la representacion de
Titania en los distintos ambitos
donde se desempena, como en
ADIMRA y en la Cdmara Indus-
trial de Campana.
Me apasiona la computacion, y
dedico muchas horas a navegar
por Internet, buscando articulos
ue luego llevo a la fabrica y a
iDIMRA, para discutir con mis
colegas sobre la forma en que es-
tamos haciendo las cosas y buscar
oportunidades de mejorar. A los
ochenta y ocho afos, todavia sigo
generando proyectos.ll
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