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1. Introduccidn
- Caracteristicas del proceso y tipos de piezas
- Aplicaciones por sectores productivos
- Pasos en lafabricacion de una pieza fundida
- Elementos de un molde para la fundicion en arena

2. El sistema arena de moldeo

3. Técnicas de moldeo
- Compactacion de la arena
- Moldeadoras DISAMATIC

4. Modelos y machos
5. Cuestionario tutorizado

6. Oportunidades laborales: empresas y productos
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO:

 Piezas de poco valor afiadido pero muchas
aplicaciones, proceso de gran importancia
industrial

« VERSATILIDAD
» Material de pieza
» Geometria
 Tamafno de pieza
 Tamafno de serie

 LIMITACIONES
* Precision y acabado
* Productividad
» Defectos en pieza: poca fiabilidad
mecanica
 Las cotas funcionales requieren
mecanizado posterior
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO:

 Piezas de poco valor afiadido pero muchas
aplicaciones, proceso de gran importancia
industrial

« VERSATILIDAD

» Material de pieza Cuerpos de Valvula
« Geometria Acero Inoxidable

 Tamafno de pieza
e Tamafo de serie

 LIMITACIONES

* Precision y acabado

* Productividad

» Defectos en pieza: poca fiabilidad

mecanica

 Las cotas funcionales requieren

mecanizado posterior Ruedas de turbina
Acero Inoxidable
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO:

 Piezas de poco valor afiadido pero muchas
aplicaciones, proceso de gran importancia
industrial

« VERSATILIDAD
» Material de pieza
» Geometria Nudo de celosia
« Tamafio de pieza Acero de construccién

e Tamafo de serie

 LIMITACIONES
* Precision y acabado
* Productividad
» Defectos en pieza: poca fiabilidad
mecanica
 Las cotas funcionales requieren

m niz rior : C .
ecanizado posterio Horquilla de union de

arrostramiento
Acero de construccion
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO:

 Piezas de poco valor afiadido pero muchas
aplicaciones, proceso de gran importancia

industrial
 VERSATILIDAD Polea para grua
 Material de pieza Fundicion gris

« Geometria
 Tamafno de pieza
e Tamafo de serie

 LIMITACIONES
* Precision y acabado
* Productividad
» Defectos en pieza: poca fiabilidad
mecanica
 Las cotas funcionales requieren
mecanizado posterior

Cuerpo de compresor
Fundiciéon Gris
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO:

 Piezas de poco valor afiadido pero muchas
aplicaciones, proceso de gran importancia

industrial
e VERSATILIDAD Tapa_dg,regi,strg
- Material de pieza Fundicion dductil
» Geometria

 Tamafno de pieza
e Tamafo de serie

 LIMITACIONES
* Precision y acabado
* Productividad
» Defectos en pieza: poca fiabilidad
mecanica
 Las cotas funcionales requieren
mecanizado posterior

Fuente
Fundicién ductil
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APLICACIONES POR SECTORES PRODUCTIVOS:

1. Introduccion
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« DATOS DE LA FEDERACION ESPANOLA DE ASOCIACIONES DE FUNDIDORES (FEAF) - 2011

No Férricos Acero
1% 7%

Hierro fundido
32%

Car & Industrial Vehicles

Construction & Cement

Electrical Appliances

Electricity

Wind Power

Hardware & Hand Tool

Railway

Chemical Industry

Maching Tool

Agricultural Machinery

Electric Machinery

Public Work Machinery & Quarrying

Mining

Shipbuilding Industry

Irenwarks

Die-Cutting

Valves, Pumps & Fittings

Otros
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PASOS EN LA FABRICACION DE UNA PIEZA FUNDIDA:

1. Primera etapa. La mitad
inferior del modelo, sobre
la placa modelo, se monta
en la cajainferior.

2. La arena se compacta alrededor de
la placa modelo para conseguir una
densidad uniforme.

3. Se voltea la mitad inferior
del molde. Se montan la mitad
superior del modelo (placa
modelo) y la caja superior.

4. Compactacion de la arena en la caja
superior. Se observa el bebedero parala
entrada de metal fundido.

5. Separacion de las cajas
para extraer el modelo.
Moldeo de conductos de
alimentacion.

6. Elaboracion del macho
aparte, con arena especial.

7. Colocacién del macho en

el molde, cierrey colada del
fundido.
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ELEMENTOS DE UN MOLDE PARA
FUNDICION EN ARENA:

« ARENA DE MOLDEQO: arena,
arcilla, agua

 Cavidad-pieza

e Cajas superior e inferior

« Bebedero, canales y ataques

« Machos

 Portadas

 Mazarotas

 Enfriadores
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Contrapeso Mazarotas Bebedero
\,\ml TR | P E Caja
Enfriador {{ \7[ 1, superior
Portadas
\ 0,
7 Macho --JPasadores
Al guia
Linea de ‘ \\Conductos de
particion # | alimentacion
4
/ , ' Caja
— \ [ inferior
Apoyos :
del Arena
macho Base
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COMPONENTES DEL SISTEMA:

 Refractario (formay tamafio de grano)
« Aglutinante >
« Agua

e Aditivos/Recubrimientos

Traccion
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PROPIEDADES

I Refractariedad

I- Cohesion
I- Moldeabilidad

|
. Permeabilidad

Compresion

Cortadura

Normalizacion (AFS, DIN) muy rigida de los
ensayos: propiedades muy sensibles a la

forma de preparacion de las probetas
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COMPACTACION DE LA ARENA:

« OBJETIVO: moldes precisos que soporten esfuerzos

e« Aumento de la densidad: 0,6-0,75g/cm?3 a 1,6-1,8g/cm?3

e Las propiedades del molde se ven influidas por el grado y modo de compactacion

« Moldeo manual y moldeo automatico Average sand density. Ib per cu ft

87 90 95 101 106
92 95 100 104 108
70 - “
. \\
25 250 \ High movement results from:
/ 60 - low clay content
high water content
20 T~ 200 £ low sand density
P Permeability& f _ g r low mold hardness
£ / ) o
B / £ -
= 15 AN 150 3 g 40 Copper alloy
g / ’/ > Y Range of unpredictable and gray iron
c / = g mold wall movement
£ 10 / [ 100 § g ¥
i , Green pa \ “E’ H
3 strength /- & 2
15 y o = Low movement
5 7 y 50 Al alloys
/ // 10
0 = 0
1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70 0 1 { 1 1 1
Bulk density (g/cm?) 0 6 0 g %0 . 100
Mold hardness
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MOLDEADORAS DISAMATIC:
Moldeadora automatica vertical sin cajas

Alto grado de automatizacion
 Cientos de piezas ala hora
« Compactado a presion:

Prec | S | é n Conveyor, controlied by sensing probe, fills hopper

with up to 40 or more tons of molding sand per hour.
* Repetibilidad

—

Demco valve delivers sand to the blowhead which
handles highly bonded sands with high green strength
without bridging or sticking. o
.
~

Pattern changes are made rapidly. Pattern plates
are 18 x 12 in and patterns can be mounted to the .
edges of the plate. Maximum total pattern depth is

3. Técnicas de moldeo

S in. Pattern plates are mounted in trames which
locate the plates. Pneumatic pattern clamps ace

operated by push button.

'

bl partment 9

Molds are tormed in d
frame, Platens, 14 x 18 in mounted opposite each

other'on rams fit inside the molding trame. Motds

a3 blown have 8 hardness of 75 to 80 Dietert. Rams (&
exert § balanced squesze—up 1o 600 Ib/in? on each

mold face—to provide mold hardness up to 98 Dietert.
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Integrat screen of %-in mesh cleans sand and delivers

Pouring besin delivers metal 10 motds which have s
it into a chute for further cooling and reprocessing.

pouring trough cut as they leave the mold frame.
Ladles can be used or 8 continuous stream of metal

supplied for maximum production.

N\
N

. M , Py
o - - f

/N

' V4

+
Knockout barrels remove sand and runners from
castings, break down mold lumps to grain size.

W

Any length of cooling track can be provided. Conveyor
is synchronized with ejector stroke to relieve pressure
on molds without perting molds.

B [

- Moids being poured sre backed by moids on either
side of the pouring station, Pressure on the mold
being poured is six times the ferrostatic pressure.

Ejector pushes mold out of slider and moves all
closed molds forward. Another mold is made in the
molding frame as the ejector operates. During
ejection, air jets clean any loose sand from molds.
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MOLDEADORAS DISAMATIC:

Operation 1 Operation 4

e Secuencia de operacion
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The six operations of the 2013 Mk4 DISAMATIC Molding Machine (DMM}.
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MOLDEADORAS DISAMATIC:

www.disagroup.com

» Diferentes modelos, diferentes grados de
automatizacion
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CARACTERISTICAS DE DISENO
e Extraccion del modelo: salidas

e Incorporar contraccion
e Creces de mecanizado
« Portadas

Bilbao . o
Dpto. Ingenieria Mekanika
Mecanica Ingeniaritza Saila
Pattern
REQUISITOS DE LOS MODELOS: Draft ang:
Damage / \ "
N\

MATERIALES PARA MODELOS
e Funcion del tamano de la serie

* Madera —
. . - - - —
» Metalicos: hierro fundido, aluminio E 1
. -

e Resinas

o)
o
il
A

PLACAS MODELO

il
1

|4
|
| oy

dawnsprue _
riser

L
i =}~ rizer pad
{
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FUNCIONES Y FABRICACION DE MACHOS

FUNCIONES

« Evitar que el fundido ocupe zonas internas (agujeros)

|H

* Resolver contrasalidas, zonas poco resistentes, etc.

Temal: Fundicion en Arena
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 Cajas de machos

* Arenas especiales l
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. ¢Por qué crees que la fundicion en arena es un proceso de gran versatilidad y bajo coste?

2. ¢ Qué ventajas crees que tiene usar un molde que hay que destruir cada vez que se fabrica
una pieza?

3. ¢ Qué diferencias encuentras entre el modelo de una piezay la pieza final?

4. ¢Por qué crees que no es adecuado disefiar detalles geométricos complejos (paredes
delgadas, agujeros de diametro pequefio, etc.) en fundicidén en arena?

5. ¢Qué funcidn tienen las mazarotas?
6. ¢,Cual es la funcién de los enfriadores?

7. En ocasiones se emplea latécnica de fundicion en arena seca. ¢Qué razones crees que
existen para eliminar el agua del molde?

8. ¢Qué ventajas tiene el uso de refractario frente a otros materiales, por ejemplo los metales, en
la fabricacion de moldes para fundicién?

9. ¢Crees que es adecuado compactar el molde con la maxima presion posible?

10. ;,Como explicas el hecho de que aleaciones de mayor peso especifico provoquen mayores
movimientos en las paredes del molde?

11. Investiga las variantes de moldeadora Disamatic que se pueden encontrar en el mercado
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Fundiciones DURANGO, S.A.

Productos para AUTOMOCION, TROQUELERIA, MAQUINA-HERRAMIENTA,...
Localizacion: Durango (Bizkaia)

www.grupo-fumbarri.com

Fundiciones GARBI, S.A.

Productos para AUTOMOCION, FERROCARRIL, VALVULERIA, ...
Localizacion: Abadifio (Bizkaia)

www.fundicionesgarbi.es

Fundiciones SAN VICENTE, S.C.L. Troquel para automocion fabricado
Productos para MAQUINA-HERRAMIENTA, VALVULERIA, VEHICULO INDUSTRIAL... por Fundiciones DURANGO, S.A.
Localizacién: Abadifio (Bizkaia)
www.fundiciones-sanvicente.com

ESTANDA Fundiciones

Productos para AUTOMOCION, TREN DE ALTA VELOCIDAD,...
Localizacién: Beasain (Gipuzkoa)

www.estanda.com

OLAZABAL Y HUARTE

Productos para EOLICA, NAVAL, MAQUINA-HERRAMIENTA, ...
Localizacion: Vitoria (Alava)

www.olazabalyuharte.com

AURRENAK-LORAMENDI

UTILLAJES, MACHERIAS E INSTALACIONES LLAVE EN MANO
Localizacion: Vitoria

www.aurrenak.com = S

FERROCARRILES AMURRIO, FUNDICIONES SAN ELOY, ESTANDA Fundiciones fabrica los discos de

friccion en acero aleado de bajo carbono paralos
METACAST, BETSAIDE, FYTASA, GUIVISA... :
frenos de trenes de alta velocidad (>275Km/h)
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