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Informacion para fundidores

NUEVO REBOSADERO DE AIRE DE COBRE-BERILIO

PARA LOS MOLDES DE PIEZAS INYECTADAS

INYECTADO

Nuevo rebosadero de aire para
los moldes de piezas inyecta-
das.

El 50 % de las piezas de aluminio pro-
ceden de la fundicion inyectada, por-
centaje con tendencia a aumentar. En
consecuencia, es indispensable estar al
dia de las mejoras del proceso.

Son bien conocidas las ventajas de las
piezas inyectadas: excelente acabado
superficial, control dimensional, y ele-
vada productividad; como contraparti-
da, la presencia de porosidad en el
interior de las piezas.

La entrada turbulenta del aluminio en
el molde, su mezcla con el aire y gases
de los desmoldeantes, estan en el ori-
gen de la formacién de dicha porosi-
dad, lo que a su vez es la causa de pro-
blemas tales como falta de estanquei-
dad o “fugas”, disminucion de carac-
teristicas mecanicas, aparicion de
ampollas o “blisters™ asi como dificul-
tades en el trabajo de soldadura. Y
todo ello, precisamente cuando cada
dia son mas exigentes las normas de
calidad, en particular las relacionadas
con la industria del automovil.

El molde se llena en una pequefia frac-
cién de segundo y en este corto espa-
cio debe poder escapar el maximo
volumen de aire y gases a fin de con-
seguir queden atrapadas el menor
namero posible de burbuijitas.

La salida del volumen de aire y gas de
los moldes a través de los rebosaderos
de alimentacién y de los expulsores es
a menudo insuficiente, lo cual hace
necesaria una salida mas amplia, en
particular en la zona donde pueda acu-
mularse mayor volumen de aire y
gases debido a la forma de la cavidad
del molde.

Rebosadero enfriador de aire
convencional.

Para lograr una rapida y masiva eva-
cuacion de aire y gases se aplican unos
rebosaderos formados por dos blo-
ques, hasta ahora de acero, uno insta-
lado en el molde fijo y el otro enfrente
en el molde movil, dejando una ranura
de décimas de milimetro cuando
ambos se juntan. El interior se confor-
ma en escalones sucesivos o superficie
corrugada al objeto de alcanzar la
mayor evacuacion posible de calor.

La entrada del aluminio impele el aire
y gases a escapar por el rebosadero
pero cuando le llega el metal éste se
solidifica al encontrar los dos bloques
juntos relativamente frios.

El uso del rebosadero enfriador de
aire masivo es un buen medio para
lograr piezas con muy baja porosidad,
pero a pesar de esa gran ventaja su
uso no se ha extendido debido a dos
limitaciones:

e el material usado es acero de
herramientas, generalmente el
mismo del molde para resistir las
elevadas presiones de inyeccion,
pero debido a su baja conductivi-
dad térmica no puede evacuar lo
suficientemente rapido el calor del
aluminio fundido, siendo ello
causa de que se produzcan fre-
cuentemente proyecciones de
metal al exterior.

= oxidacion y disolucion de la super-
ficie del acero de los bloques por
el contacto del aluminio fundido,
con progresiva rugosidad y altera-
cién de la superficie, lo que dificul-
ta el paso del aire y gases afectan-
do a la funciéon fundamental del
rebosadero.

Ambas limitaciones se resuelven cam-
biando el material del rebosadero de
aire: en lugar de acero, cobre-berilio.

Rebosadero enfriador de aire
Chill-Vent NGK.

El Chill-Vent NGK es un rebosadero
enfriador de aire masivo disefiado por
la empresa NGK Berylco que resuelve
los problemas de los rebosaderos de
acero.

El material del Chill-Vent NGK,
cobre-berilio, ofrece elevada dureza,
resistencia a las altas presiones de las
maquinas de inyectar y una elevada
conductividad térmica, de modo que
enfria rdpidamente el aluminio liquido
en las primeras ranuras eliminandose
los riesgos de proyecciones al exterior.
Otra notable propiedad del cobre-
berilio es que al contacto del aluminio
fundido se produce s6lo una tenue
pelicula de 6xido en estado pasivo, no
progresivo, que mantiene la buena
superficie interior del rebosadero
dejando libre la separacién de las ranu-
ras por donde escapan el aire y los
gases.

Chili Vent NGK L-CL7 de cobre-berilio

El Chill'vent NGK incrementa el efecto
enfriador mediante canales interiores refri-
gerados por agua, asi como por la forma
trapezoidal de los escalones en sustitucion
del disefio triangular.

En el folleto “Chill-Vent NGK rebosadero
de aire de cobre-berilio para los moldes de

piezas inyectadas” se informa de los diver-
sos tamarios de bloques standard y del cri-
terio de seleccion de los mismos.

El Centro de Estudios de NGK Deutsche
Berylco GmbH con la colaboracién de
Berg, S.L. atiende cualquier consulta técni-
ca y de aplicacion del Chill-Vent NGK.

Ventajas del perfil trapezoidal del Chill Vent NGK

a) mejora la resistencia al ataque del aluminio

forma triangular

X

forma trapezoidal con areas planas

AKX

= resistencia a la accion del aluminio liquido
= ausencia de “soldaduras” del aluminio
= dispersion del choque térmico, anulacion de acumulacion de calor

b) facilita la salida del aire y de los gases

A%

salida del aire y gases
en perfil triangular

(N

salida del aire y gases
en perfil trapezoidal

BERG, S.L. distribuye productos FOSECO en Cataluna y Levante
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REGULADORES CERAMICOS

Diversos tipos de reguladores ceramicos

TIPO GRUESO | DIAMETRO | AGUJEROS | DIAMETRO [ SECCION PESO [ UNIDADES
no mm. mm. AGUJEROS | TRANSV. grs. POR CAJA
10/160 6,0 40 8 5,0 160 11,7 1000
10/200 6,0 46 10 5,0 200 155 750
10/250 7,0 51 11 5,4 250 26,0 550
10/300 7,0 55) 19 4,7 330 27,2 420
10/301 7,5 53 12 53 265 26,0 440
10/410 6,0 55) 46 3,4 410 22,0 520
10/430 7,5 60 15 5,2 320 33,0 360
10/440 7,0 60 37 4,0 440 26,5 360
10/151 7,5 62 19 5,3 420 33,5 330
10/490 8,0 60 31 4,5 493 36,7 320
10/500 8,0 66 16 6,3 500 44,5 280
10/580 7,5 62 35 4,9 538 35,8 350
10/600 8,0 65 35 4,7 600 37,5 280
10/601 8,5 82 59 3,6 601 135 160
10/690 8,0 67 64 3,7 690 40,0 250
10/700 7,0 68 35 51 715 38,5 280
10/710 7,0 60 36 5,0 710 27,0 380
10/710-10 10,0 60 36 5,0 710 38,5 260
10/730 8,0 70 19 7,0 730 51,7 250
10/800 9,0 80 35 54 800 70,5 160
10/831 9,5 72 35 55 831 40,0 280
10/870 9,0 74 31 6,0 870 63,0 200
10/880 7,0 60 38 53 840 30,0 360
10/881 10,0 60 37 oI5 880 38,0 280
10/890 8,0 76 42 5,4 960 51,5 190
10/950 85 72 20 7,8 955 52,0 200
10/1100 9,0 82 59 51 1100 63,0 150
10/1350 9,0 82 59 54 1350 68,0 150
10/1350-15 15,0 82 59 5,4 1350 113,3 100
10/1800 10,0 110 113 4,5 1800 140,0 80
10/1800-15 15,0 110 113 4,5 1800 210,0 55
10/2000 10,0 120 287 3,0 2026 170,0 60
11/220 10,0 35 7 6,0 198 12,5
11/300 10,0 40 19 4,5 300 17,0 500
11/370 10,0 50 19 5,0 370 29,3 400
11/400 10,0 45 13 6,0 400 22,0 450
11/450 10,0 46 13 6,0 400 22,5 450
11/530 14,0 75 19 6,0 530 94,0 130
11/590 10,0 65 21 6,0 590 52,5 230
11/600-7 7,0 50 13 7,5 S 19,3 540
11/600 10,0 50 19 6,5 630 24,0 400
11/650 10,0 75 19 6,5 630 71,5 180
11/800-7 7,0 55 19 7,3 800 19,5 420
11/800 10,0 S5 19 7,3 800 2505 310
11/801 11,0 80 22 7,0 801 90,0 130
11/810 12,0 91 115 3,0 810 125,0 100
11/855 10,0 70 121 3,0 855 56,0 200
11/910 10,0 70 16 8,5 908 55,0 200
11/1020 72 61 4,6 1013 67,0 192
11/1020-16 16,0 72 61 4,6 1013 93,0 110
11/1177 12,0 90 60 5,0 1177 120,0 100
11/1177-16 16,0 90 60 5,0 1177 161,3 80
11/1200 12,0 90 31 7,0 1200 113,0 100
11/1201 10,0 70 31 7,2 1260 51,2 200
11/1250 14,0 88 31 7,2 1261 125,0 85
11/1800 11,0 80 31 8,3 1680 72,0 130
11/2200 12,0 90 31 9,0 2200 97,0 100
11/2740 14,0 110 43 9,0 2740 180,0 55
11/3000 20,0 150 217 4,7 3760 520,0 20
11/4000 20,0 150 132 6,5 4380 530,0 20
11/5000 20,0 150 65 10,0 5100 460,0 20
11/6000 20,0 150 19 20,0 5970 420,0 20
12/300 7,5 65 x 30 22 4,0 280 24,5 600
12/450 10,0 65 x 37 30 4,0 380 38,5 350
12/700 6,0 70 x 40 32 5,2 700 24,5 540
12/700-9 9,0 70 x 40 32 5,2 700 38,0 340
12/800 10,0 104 x 52 21 7,0 800 83,0 170
12/805 6,5 80 x 70 64 4,0 805 54,0 250
12/805-9 9,0 80 x 70 64 4,0 805 68,5 190
12/880 10,0 135 x 37 70 4,0 880 80,0 170
12/1150
12/1200 13,0 90 x 58 81 4,5 1200 90,0

Los reguladores de caudal de metal en el mol-
de, alojados en la unidon de las dos medias
cajas, logran que el metal llene de forma lami-
nar y suave la cavidad del mismo, sin turbulen-
cias ni salpicaduras, evitando asi la erosion de
la arena, aires atrapados y oxidaciones, que
afectan desfavorablemente al metal y afean la
pieza.

Al mismo tiempo la accién reguladora propor-
ciona una velocidad controlada que mantiene
lleno el embudo de colada, facilitando la flota-
cion de escorias y 6xidos en la parte superior
del embudo y evitando la entrada de aire al
interior del molde.

Estos reguladores, fabricados por Hofmann
Ceramic OHG, resisten sin agrietarse ni des-
cascarillarse los cambios bruscos de tempera-
tura, sin peligro por tanto de introducir parti-
culas en el flujo de metal.

El cierre u obturacién de un regulador al paso
del metal es una muy remota posibilidad.

Los reguladores se suministran con medidas
exactas, tolerancia inferior a 0,1 mm. Su colo-
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cacion es facil y comoda, sin peligro de arafiar
el molde y sin que se produzcan, por tanto, gra-
nos sueltos de arena.

Es comun instalar los reguladores segun crite-
rios arbitrarios, pero a fin de lograr una efi-
ciente y suave entrada del metal en el molde
deben seleccionarse de acuerdo con la altura
total del embudo, peso de la pieza y velocidad
de colada en c.c./seg. determinandose asi,
mediante unas tablas, la seccién transversal o
superficie de paso mas idéneo y, de aqui, ele-
gir el regulador que maés se le aproxime.

Para el calculo anterior, en extremo sencillo,
se ofrece un folleto encuadernado y editado
por Hofmann Ceramic OHG, traducido al cas-
tellano, donde se explica de modo muy simple
como utilizar las tablas para seleccionar
correctamente el tipo de regulador.

A continuacion se expone la lista de regulado-
res standard disponibles. Ademas, Hofmann
Ceramic OHG suministra desde su fabrica en
Breitscheid Erdbach cualquier tipo de regula-
dor que el fundidor nos solicite.

EMBUDOS DE COLADA DE FIBRA
con filtro cerdmico insertado

Presentacion
Embudos de colada de fibra aislante y refractaria, resistente y compacta, de diversos tama-
fos y con filtro ceramico incorporado en el fondo.

Finalidad
El objetivo de los embudos de colada de fibra es lograr piezas limpias, mas sanas, tanto en
su estructura interna como en su aspecto exterior, reduciendo el costo de limpieza y acaba-

do, de escarpado y soldadura.

Ventajas
= no hay erosion, arrastres, causados por el choque y paso del metal liquido
= no se produce vortice o turbulencias, evitando asi la aspiracion de aire y la oxida-
cion y pérdida de temperatura, mantenida ésta también por la fibra aislante

= laausencia de vdrtice provoca, por flotacion, la separacion de las escorias

= el filtro ceramico incorporado en el fondo retiene particulas, 6xidos e inclusiones

= se evitan derrames, resultando una mayor duracién de las cajas de moldeo

= laresistencia fisica de los embudos de colada de fibra permite su uso en las mayores

maquinas proyectoras
= se aplica para piezas de hierro

Medidas disponibles

Forma cuadrada: 50, 75y 100 mm.

Forma circular: 50, 75, 100, 125 y 150 mm.
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SOLUCION A LOS PROBLEMAS DE GRIETAS CAPILARES
Y MICRO O MACROPOROSIDADES

Exposicién de los defectos

La presencia de defectos tales como grietas
capilares, micro o macroporosidades en pie-
zas de aluminio causan onerosos problemas
cuando tienen que ser sometidas a presién
de liquidos y no son estancas, 0 sea que
sudan, o pierden.

Las piezas defectuosas son devueltas, a
menudo hay que compensar los costos de
mecanizado, los plazos de entrega se incum-
pleny se presentan nuevos gastos en la refu-
sion, aunque lo mas grave es el desprestigio
de la fundiciény el peligro que el cliente bus-
que quien le suministre piezas verdadera-
mente estancas.

Favorece la formacién de microrrechupes o
microporos y grietas capilares la exigencia
creciente en el disefio de las piezas que con-
duzca al menor costo posterior de mecaniza-
do y de minima tolerancia, asi como formas
intrincadas enemigas de una alimentacion
direccional, con bruscas diferencias de grue-
so de pared en el angulo recto que causan
contracciones opuestas.

Otras causas provocan estos defectos, como
sucede con el aluminio sucio, cuyas “pieles”
u Oxidos se encuentran en los limites de los
granos y forman areas esponjosas, o bien pie-
zas de aluminio inyectado con turbulencias
de aire y solidificadas en segundos que pre-
sentan dispersa pequefia porosidad interna.
Las fugas son s6lo una de las consecuencias
de las microporosidades, pues también afec-
tan desfavorablemente a las caracteristicas
mecanicas y a la resistencia a la corrosion.

Dichtol, el producto sellante

El producto Dichtol es el sellante desarrolla-
do por la firma Diamant Metallplastic
GmbH, para resolver los problemas antes
comentados en piezas metalicas, sean de ace-
ro, hierro, bronce, latébn o aluminio, y sin
necesidad de emplear ninguna instalacién de
presién o vacio.

MODELISTERIA

SUMINISTRO DE LETRAS,
NUMERQOS Y SIGNOS

Descripcion del producto

El Dichtol es una resina dispersa en un
liquido transparente, tenue, de muy baja ten-
sion superficial y de buena actividad capilar;
por consiguiente, de facil penetracion para
mojar la superficie del microporo o grieta,
con rapidez de curado y sin atacar al metal.
El Dichtol alcanza a los méas profundos
defectos, endurece quimicamente y forma
un sellado que resiste presiones de 400 bars
y temperaturas desde 120 a 500°C., segun
sea el tipo de Dichtol.

Presentacion
Se presenta en bidones de 200 litros, latas
de 5yde 1litroy en spray de 0,5 litros.

Aplicacién del producto

Se aplica a temperatura ambiente, sin nin-
guna instalacion especial, mediante 20/25
minutos de inmersion, también a pincel o
pulverizado; en estos dos Ultimos casos debe
repetirse el tratamiento 3 o 4 veces, separa-
dos por un periodo de 10 minutos.

La resina del Dichtol cura o endurece a
razén de 1 hora por milimetro de grueso de
pared de la pieza.

Antes de impregnar, la pieza debe estar libre
de agua o de aceite en lazonaareparar, de lo
contrario el Dichtol no penetra.

Tipos de Dichtol

Dichtol- Sellante de uso comun, para poros
de 0 a 0,1 mm.; resiste 120°C., a temperatu-
ra constante.

Dichtol Macro- Se utiliza para sellar defec-
tos mayores, de 0, 1a 0,5 mm.

Dichtol WF- Como el Dichtol, pero resis-
tente a 200°C.

Dichtol WF Macro- Como el Dichtol WF,
pero para porosidades de 0, 1 a 0,5 mm.
Dichtol HTR- Sellante resistente hasta
500°C., precisa un tratamiento posterior a

250°C. durante 3 horas.

Usuarios del Dichtol

Se aplica a toda clase de piezas que deban
someterse a presion y se exija que no haya
fugas.

Se usa en cuerpos de valvulas, radiadores,
contadores de aire y de gas, griferia, en gran-
des obras de soldadura y en diversas piezas

de aluminio de la industria de la automo-
cién tales como, bloques de cilindros, car-
ters, colectores de admision, cuerpos de
bomba, cajas de transmision y embragues,
culatas de motor, llantas, y otras.

Las empresas automovilisticas de prestigio
impregnan las anteriores piezas como una
fase méas de su proceso de fabricacién y
como garantia de un buen funcionamiento.
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Las empresas constructoras de automoviles de estas marcas utilizan Dichtol en sus
procesos de fabricacién (con la autorizacion de Diamant Metallplastic Gmbh)
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Actividades de diverso orden precisan dar informacion técnica y al puablico mediante letreros, signos o
logotipos.
Se puede escoger letras y nimeros de diversos tipos y alturas, en dos variedades de material:

plastico y metal blanco
Todos tienen un perfecto acabado con pronunciada conicidad. Las de plastico son las mas econdmicas.

TIPOS

Descripcion:
1. Metal blanco. Tipo gético con superficie de arista Unica. Piezas hasta 75 mm. de altura.

2. Metal blanco. Tipo gético con superficie plana. Piezas grandes hasta 100 mm. de altura.

3. Metal blanco. Tipo romano con superficie plana. Piezas hasta 50 mm. de altura.

4. Plastico. Superficie plana. Flexibles. Ideales para modelos de poliestireno. Altura maxima: 50 mm.
5. Latén. Superficie plana. Piezas hasta 25 mm. de altura.
6
7
8
P

Las de metal blanco o metal Babbit, una aleacion de plomo, antimonio y algo de arsénico, son de una
acusada perfeccion. Comparadas con las de plomo son més duras y resistentes al rayado y al desgaste.

Se suministran en bolsitas de 50 6 20 unidades. Cada bolsita contiene una sola letra o0 nimero y todas las
letras 0 niUmeros son de la misma altura. Asi, por ejemplo, una bolsita de la letra “A” de 12 mm. de altura,
contendra 50 6 20 letras “A” y todas de 12 mm. de altura.
Bajo encargo, se preparan logotipos.

. Letras y nimeros estampados en chapa de laton. Piezas hasta 50 mm. de altura.
. Plastico adherente

. Metal blanco. Tipo gético con superficie de arista Unica, en inverso, o sea “visto en el espejo”.
iezas hasta 50 mm. de altura.

Se invita a solicitar el Catalogo de Letras y Numeros de Berg donde se da a conocer todos los
tipos, de forma gréafica, tamafos disponibles y precios.
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SOPORTES Y ENFRIADORES

Existe una gran diversidad de soportes, tales

La utilizacién correcta de soportes para machos
representa una técnica de fundicion importante, ya
que cada dia el uso de machos es creciente.

Los machos se mantienen en posicion correcta por
las “marcas de macho” y los soportes. En muchos
casos no es posible repartir el peso de los machos,
ni contrarrestar el efecto flotacion al entrar el
metal, si no es con la ayuda de soportes.

Los soportes, presentados por Karl Schmidt, son
fabricados con acero de 0,1% de carbono. Cuando
el molde se llena de hierro, la superficie del sopor-
te alcanza la temperatura del metal liquido y enri-
quecido por la difusion del carbono de hierro, redu-
ce la temperatura de fusién y se logra una union
perfecta soporte-pieza.

Los soportes y enfriadores se presentan con una
capa de estafio del 99% de pureza y un grueso de 6
a 15 micras, depende del tamafio, para evitar su oxi-
dacion. Un exceso de estafio provoca dificultades
en la unién soporte-hierro y la ausencia de vesti-

como:
= soportes rectangulares o cuadrados de
una o dos columnas
= soportes gemelos simples o con clavos
= platinas complementarias
= soportes de varilla
= soportes para radiadores
e soportes especiales para colada de
motores
También se suministra enfriadores co el fin
de lograr una solidificacion homogénea. Se
presentan dos tipos, enfriadores envueltos
por el metal liquido y enfriadores exteriores
gue acttian rapidamente en la superficie. Es
de uso comun los enfriadores de clavos o per-
nos, espirales o de tunel.
Karl Schmidt completa su presentacién con
tubos metalicos para la rapida evacuacion de
los gases del interior de los machos durante

gios de plomo evita la formacién de gases alrede-
dor del soporte.

ALUAINIO

lacolada.

FOSFORO PARA ALEACIONES
HIPEREUTECTICAS DE ALUMINIO SILICIO

Las aleaciones de aluminio-silicio de 18 a 23 % (LM28 y
A-S18 UNG) son conocidas por su:

- elevada colabilidad
- resistencia en caliente y a la corrosion
- resistencia al desgaste

- bajo coeficiente de dilatacion caracteristicas debi-
das, principalmente, a la presencia de silicio
libre.

Por sus propiedades, se emplean en particular en la fabri-
cacién de pistones, cilindros, culatas, frenos de friccion.
La demanda de piezas de aluminio hipersiliciadas es cre-
ciente, a causa de las exigencias técnicas de la industria del
motor.

Para alcanzar unas buenas caracteristicas fisicas y buenas
condiciones de mecanizado, es preciso que el silicio libre

ALCUP CuP1 CuP1 CuP1
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Influencia de la temperatura del metal y tiempo
de espera para la disolucion de la aleacion
CuP7y de las varillas ALCUP

se presente en cris-
tales finos y este
hecho se logra tra-
tando la aleacion
fundida con fosfo-
ro.

Ha sido habitual
hasta ahora la adi-
cion de fésforo
como elemento o

el LD
S
Rt el
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sales, pero es prac- Estructura de la aleacion AlSi18, segin la adicion de ALCUP:

tica molesta, con
formacion de
humos toxicos, y
con resultados

a) sin tratamiento
b) 20 ppm de fésforo
¢) 40 ppm de fésforo

inciertos segun la
oxidacion del fosforo que haya tenido lugar, conduciendo
amenudo a una adicion excesiva del mismo.

Otro procedimiento utiliza aleacion madre de cobre-
fosforo o ferrofdsforo, siendo preciso para lograr su diso-
lucién elevar en exceso la temperatura del aluminio asi
como prolongar el tiempo de fusién, con
el riesgo que todo ello supone de irregu-

las aleaciones hipereutécticas de aluminio silicio.

Berg, S.L. puede suministrar amplia informacién, en
inglés, sobre el uso y resultados del empleo de las varillas

ALCUP.

laridad en los resultados.

Ahora, es diferente.

La empresa alemana Technologica pre-

senta la varilla de 300 gramos, ALCUP,

constituida por la aleacion aluminio-
cobre-fésforo, con un contenido de fosfo-

rodel 1,4%Yy 19 % de cobre, que se funde
al contacto del metal liquido, aln a baja

temperatura, (710°C), sin humos y sin

Silicio primario en micras

escorias.

El contenido de fosforo de la varilla, pasa
integro al metal. Una varilla de ALCUP
en 100 kilos de metal, proporciona un
porcentaje de fésforo de 40 ppm.

ALCUP ofrece una manera comoda de

50 100 150 200 250
Porcentaje de fosforo en ppm
Influencia del contenido de fésforo, afiadido
mediante ALCUP,con relacién al tamafio de
silicio primario en una aleacién AlSi18.

adicionar cantidades exactas de fésforo a
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