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‘ En relacidn con el desempefio de mis tareas desde el 17 de no- |

I. INTRODUCCION

viembre hasta el 17 de diciembre de 198J, presento en forma -
abreviada mis actividades en C.I.A.T.E.Q., A.C. :

i Mi funcién fundamental ha sido preparar, - sobre base de visi
tas en algunas fundidoras del Estado de Querétaro y RegiéCn, -
las sugerencias en esfera:

- Aumento de produccidén y correcidén de las condiciones de -
trabajo.

- Organizaci6én de servicios en cuanto a tecnologia, y esta-
blecimiento de las necesidades en esta esfera.

Por medio de le presente quiero agredecerles a todos los pro-
pietarios y gerentes de las fundidoras o plantas que visité,
quienes fueron tan amables en dedicarr- su preciado tiempo.

Tambien quiero dar gracias a todos los que colaboraron ccnmi-
go en C.I.A.T.E.Q., A.C., ¥y espec1almente al Director de este
Centro per la buena organizacidén de ni trabajo, las instruc--:
ciones adecuadas y el entendimiento.

II. RESUMEN DE ACTIVIDADES

1. Como resultado de mis cortas visitas en las fundidoras y -
_fabricas (Cuales aprovechan en su produccion piezas fundi-
das), de si como sobre base de conversacidén con los prop1e
tarlos o gerentes de las plantas se puede confirmar io si-

‘ guiente:
- Apllcac1on en algunas fundidoras de la tecnologia anti
cuada,- especialmente en cuanto a metal liquido.
. - Demasiado grande ¢l pcrcentaje de piezas defectuosas.
: - Importante desgaste de alginas miaquinas.
- Insuficiente mantenimiento.

- Insuficiente grado de equipo de laboratorio o falta de
' laboratorio.

- Falta captaciones de polvos, o donde existen trabajan
en modo insuficiente.

€




En relacién a las Gltimas tendencias vigentes en esfera
de modernizacién y aumentacidén de produccidén en algunas
fundidoras de 1la regién sugiere se a su primera orden -
mejorar propiedades de metal liquido de hornos de cubi-
lete y su aprovechador por aplicacidn de ante-crisoles;
calentados: - Por gas natural

- o por energia eléctrica.- ante-crisol -

de canal de inducciédn.

Instalacién de ante-crisoles permite:

- 7. ra@ducir los costos de fusidn por tonelada.

- Permite disponer de un metal hombgeno excento de ga--
ses y de composicidn precisa.

- Facilitar el control de temperatura adecuada a la co-
lada.

- Mejorar las caracteristicas fisicas y mecadnicas del -
metal. '

- Servir como regulador entre colada y produccién al ra
cionalizar del trabajo de la fundicidn.

- Vaciar los retornos de la cuchara al ante-crisol (No
desbordar en la tierra), etc..

En segunda etapa de desarrollo de fundicién de regibn -
se propone instalar nuevos o modernizar viejos hornos -
de cubilete, que pueden trabajr sin coque. Los datos de
estos tipos de hornos fueron presentados durante la con
ferencia en CREGIT- Saltillo, titulado "Tendencias de -
la Tecnologia Moderna en Equipos de Fundicién"”

En este procedimiento el petrb6leo o gas natural substi-
tuiran al coque. Escacez de carbdn durante la fusidén se
compl:mnta por inyeccidén al horno de grafito, para obte
ner metal 1iquido adecuado. -

En esta materia hay que aprovechar recursos naturales -
de México como son gas natural y petrdleo, en vez de im
portacidén de coque.

Se sugiere utilizar en la fcrma mads amplia, en la fundi
cién, la esponja de hierro, que se produce en México.

Seglin las cpiniones de especialistas se puede aprove---
char 2sponja de hierro en los hornos de induccidn sin -
niicleo magnético en 50+ 60%, y en hornos de arco eléc--
trico 20% y mas, y en 1os hornos de cubilete 10+« 20% de
chacarra.




7.2.

7.3.

En México se comienza a aplicar en forma mas amplia el
procedimiento duplex -es decir- horno dz cubilete con

horno de induccidén (n{icleo) u horno por arco eléctrico,
para obtener hierro de mas alta calidad.

Tan importante el aumento de metal liquido por aplica-
cién de soluciones ennumeradas en Pto. II 1:4 en las -
fundidoras modernizadas determina la necesidad racio--
nal de extender las secciones restantes de la fundido-
ra.

Para ayudar en esfera de soluciones en cuanto a moder-
nizacién de pequefias fundidoras u otros ennumerados en
punto IV de "Informe Aprox1mado sobre los datos Técni-
cos y el Estado de Fundicién l!e Querétaro y Regidn', -
se propone acreditar er C.1.A.T.E.Q..-

Un "Experto de esfera de modernizacidn y aumento de --

produccién en fundicidn"

Su esfera de accidn esforia:

- Auxilio técnico en cuanto a seleccidén de equipo ade-
cuado.

- Prestar servicio en cuanto a edificacién de equipo.

- Opinar proyectos y soluciones en cuanto a moderni:za-
cién de fundicidn.

Periodo de su estancia segiin demanda de C.I.A.T.E.Q.--
en 1981.

Tambien para desllgar problemas en cuanto a numerosos

defectos de piezas fundidas (vea punto IV 2.6 de“Infor
me aprox1mado) se propone otro ”experto modelista-fun=
didor". Periodo de su c¢stancia segin demanda de C.I.A.

T.E.Q.

Ambos especialistas serfan de paises de gran tradicidn
en la industria de fundicidn.

Parz disminuir numerosos defectos de camisas de compre
sores, fué elaborada otra solucién (colada por gravita
c1on), y dejada en C.I1.A.T.E.Q., a aprovecharse en 1la
Tndustria.

Para aumentar la calidad y capacidad de la produccién

de fundidoras del Estado de Querétaro y Regibn, se su-
giere en futuro cercano de C.1.A.T.E.QJ. crear un depar
tamento /seccidn de laboratorio con adecuados equipos

y especialistas.
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11.

12,

Algunas sugerencias sobre este *“ema estan en elaboracidn,
que se adjunta a "Informe Final".

En dia 4 de diciembre de 1980, tenia la conferencia orga-
nizada por C.I.A.T.E.Q. titulada "Informe aproximado so--
bre los datos técnicos y el estado de fundicidn de Queré-
taro y la Regidn'".

Durante la conferencia arriba mencionada hé presentado mi
evaluacidn/con ciertas abreviaciones/del estado de 1a in-
dustria de fundici6n de Querétaro y Regidn,- Sobre el ta-
norama de desarrollo de fundicién en México y su inten---
cién al futuro. Hé presentado tambien mis sugerencias, --
(vea puntos IV y V ) de este informe aproximado,de cuales
fueron repetidos los puntos II 1, 2, 6, 7, 8, de "Informe
Final".
L]

"Informe Aproximado'”, se adjunta al "Informe Final".

En dias 9:10.12 era en Centro Regional de Estudios de --
Graduados e Investigacidn Tecnoldgica "CREGIT" en Salti-
llo, donde hé visitado:-

Fundicidén CIFUNSA (Grande)
Fundicidn CABRAL (Pequeiia)
- Fundicidén de CREGIT (Pequefia)

hablaba cpn gerentes de estas fundidoras sobre el tema
de dificultades de produccidn e intenciones al futuro.

<

Alli he tenido 1a conferencia titulada '"Tendencias de 1la
Tecnologia Moderna en EQuipos de Fundicién", con partici
pacidn el la Prensa, personas de CREGIT y estudiantes --
(Aprox. 50:60 personas), que se adjunta al Informe Final
Al11 tambien fui invitado por el coordinador General del
CREGIT, Ing. A. Escobedo Bocardo, - participar en el se-
minario para estudiantes de maestria en esfera de fundi-
cién , que tendrd lugar de marzo a junio de 1981.

Se adjunta -copia- del escrito de CREGIT dirigido a mi -
persona sobre circunstancias de m’ estancia en CREGIT.

Hé elaborado informacidén bibliogrifica en cuanto a la in
dustria de fundicién, que se adjuntr al Informe Final.

Hé prestezdo en C.I.A.T.E.Q. del consejo al propietario -
de fundicién "'SIGMA", en cuanto a modernizacién de su --
fundidora. Hé discutido algunos variantes de sovluciones,
y mejor aprove_hamiento de superficie de fundidora.

Tenia tambien dos interviews, sobre temas de desarrollo




de fundicidn. Adecuadas noticias han aparecido en: -~
-"Diario de Querétaro'", en dia 4 de diciembre de 1980.
-"Vanguardia” -Saltillo- en dZa 10 d< diciembre de 1980.




PRTRITY

INFORME APROXIMADO SOBRE
LOS DATOS TECNICOS Y EL
ESTADO DE FUNDICION DE -
QUERETARO Y REGION.

- ‘MEXICO -




I. INTRODUCCION.

; A medida que observamos los progresos efectuados por el -
> b hombre desde el principio de su existencia al presente --
tiempo, resulta claramente, que la cpacidad y velocidad -
de los progresos del hombre y despues de sociedades ha si
do asociado siempre a la capacidad de producir ¥y utilizar
los metodos.

i La fundicién de metales Yy el descubrimiento de como hacer
uso de combinacidén de metales y aleaciones para algunas -
necesidades, determinan el nivel de desarrollo de la civi
lizacién.

Estamos asociados a la industria de fundicidén de una for-
ma u otra, y pertenecemos a una de las profesiones mas an
tiguas del mundo. A continuacidn de este desarrollo, so--
bre el mundo entero los especialistas buscan e investigan
' las posibilidades de aumento y mejoramiento en la produc-
; cidén de piezas fundidaras de menor esfuerzo fisico y rela
' tivamente de menor costo. Por eso cada uno de nosotros e-
jerce en debida parte esta obra en su profesién.

e

IT. CARACTERISTICAS APROXIMADAS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO.

i A. Fundicidén de Hierro.
La fundicién de hierro ocupa la principal funcidén en -
. 1a industria mexicana de fundicidn.

Se distinguen en las lineas de especializacidn:

- Fundicidén de hierro
- Fundicidn de acero

La fundicidén de hierro abarca:

- Hierro gris
- Hierro maleable
- Hierro esferoidal-modular

Hierro Gris.

Sobre piezas fundidas de cste grupo existe siempre la
mayor demanda no solamente del mercado mexicano, por -
sus amplias aplicaciones en diferentes industrias; en
prouuccidén de los elementos como: Pistones para maqui-
nas, cuerpos de bombas, cajas de velocidad o de trans-




misidén, cilindros, tapas, etc.

Hierro Moldeable.

Los productos de hierro moldeable en c0mparac16n con
hierro gris, tienen mas alta resistencia, y por estas
propiedades son anpliamente aplicados en producc1on -
de juntas de tubo (fittings), elementos de traccidén -
electrica y en la industria automotri:z

Hierro Esfefoidal.

Las propiedades de resistencia de este hierro compara
das con las arriba mencionadas son mas altas.

Otra calidad de este hierro son menor costo de produc
cién (en comr cién a hierro moldeable) Este hierro
en muchos ca:v> substituye con buen éxito al acero. -
Por ejemploen la produccidédn de piezas para automotri:z
ejes ciguenales, ejes de distibucién, eslabones de ca
denas, ganchos y otros.

Los Gltimos datcs significan que en México se comien-
za a usar mas ampl» hierro esfero1dal en lugar de --
hierro moldeable.

Acero.

Generalmente el acero se puede dividir sobre 2 gru---
pos:

- Acero de carbono
- Acero aleado

En México piezas esferoidales de icero se aplica el -
mas mencionado en las industria Jde bienes de inver---
sidn y en la produccién de diferentes piezas para mi-
quinas y equipos.

!~ fundicidn de metales no ‘errdsos fué emitido en es
te informe porque no existe en el Edo. de Querétaro.

En México se encuentra todo avance Jde aplicadas te cno
logias y equipos.- Viejcs y modernos.




4.1. FUSION - HIERRO Y ACEROQ.

4.1.1. Hornos de cubiletes aplicados en la fundicidn de -
hierro gris:
En México son los mas a menudo aplicados en consi-
deracidén a los bajos costos de explotacidn.

4.1.2. Hornos de induccidon de cri<~1 y hornos de arco ---
electrico.

4.1.3. Procesamiento tipo duplex:
Hornos de cubilete y hornos de induccidn de canal
o de crisol.

Las funderias modernas y grandes aplican equino de

de los puntos 4.1.2. y 4.1.3., viejas y pequeiias -
hornos de cubilete de pequefio rendimiento.

4.2. TALLER DE MOLDEOQ.

Moldeo Automatico.

Estos sistemas de moldeo se encuentran en las fun-
didoras grandes y modernas, de rendimiento den-
de 60 y mas moldes/hora; para la produccién de ---
grandes series de piezas.

Moldeado Semi-Automatico.

Este sistema es aplicado para series menores. El -
peso de los elementos fundidores no sobrepasa 180
Klg.

Moldeado Mecanizado.

Es aplicado para la produccidn de piezas fundidas
de gran tamafin.

Moldeado Marual.

Es aplicado en la gran mayoria de las fundidoras -
p2quefias:

Todos los metodos de moldeo arriba mencionados son
usados con la ap’icacidn moldeo con arena verde.
Por G1lltimo tiempo se comienza a aplicar un modo
mas amplio, las diferentes recinas y componentes,
endurecidas de arena de moldeo.




4.3.

4.4,

4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

Los corazones son fabricados en diferentes maneras: -
automitico, meranizado y manual.

COLADA (Vaciado).

L: colada de moldes se efectua por cucharas de colada
por auxilio de monorrieles con mecanismos de izaje y
grus viajeras.

DESMOLDEOQ.

Se efectua por los alimentadores de vibracidén y las -
parrillas de desmoldeo, y tambien manuales.

TALLER DE LIMPIEZA.

Aqui se efectua la eliminacibén de mazarotas; extrac--
cién de corazones; limpieza de piezas fundidas,- en -
limpiadoras de municiones, de diferentes construccio-
nes y aplicaciones.

El acabado de piezas se efectua por diferentes recti-
ficadoras (colgantes, estacionarias y manuales)
PREPARACION DE ARENA DE MOLDEO.

La arena de moideo se prepara en la estacidn de prepa
racién de arena de moldeo. Esto se efectua por dife--
rentes mezcladoras de arenas, con sistema de transpor
te de arena hasta el lugar del moideo.

TRATAMIENTO TERMICO.

El tratamiento térmico es usado para la produccidén de
hierro moldeable, esferoidal y acero, para obtener el
metal deseable en consideracidn de propiedades fisi--
cas y metalograficas.

ACERO.

Al producir acero se aplican las mismas técnicas que
para el hierrn, incluyendo taller de fusidn, donde --
nrevalemente se usan los hornos por arco eléctrico -
menos los hornos de induccién de cristol.




5.
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LAS FUNDIDORAS EN MEXICO.

FUNDICIONES GRANDES Y SU ECUIPO.

En el afio de 1976, 17 empi:sas (de 19 ) han produci-
do 251,000 T/afio. Hierro gris, moldeable y esferoidi
co y otras aleaciones.

El empleo era aproximadamente de 10,000 empleados.
El "rendimiento medio 1levé 25.5T/empleado/afio’

En proceso de fusién 20% de las empresas aplican so-
lamente hornos de cubilete, 40% el sistema duplex, -
15% hornos.de induccidn y 25% solamente hornos por -
arco eléctrico.

En estas empresas funcionan:

- 33, hornos de cubilete de rendimiento de un to-
tal de 142T/hora.
- -Rendimiento mediano de horno 4,31/uLora.

Algunas de estas fundidoras tienen hornos de cubile-
te de capacidad de 10T/hora.
- 25 hornos por arco eléctrico de rendimiento con
un total de 150T/hora.
- Rendimiento mediano de un horno 4.16T/hora.

- Aproximadamente 85% de las fuadiroras aplican --
sistemas mecanizados de moldeado, las restantes
moldeado semi-automitico y manual.

- 70% de las fundidoras tienen bien equipados los
laboratorios donde son investigadas: La calidad
de fundicidn y propiedades quimicas, fisicas y
metalograficas.

- 55% de las fundidoras disponen de equipo para --
producir piezas por mas de 500Kg., las restantes
estan abajo de 500Kg. '

Estas fundidoras con un sistema de dcs turnos inclu-

yendo dos que tienen tres turnos,aprovechando su po-
sibilidad de produccidén en 76%.

FUNDIDORAS MEDIANAS Y SU EQUIPO.

En el afo de 1976 43 empresas han producido 106,000
toneladas de piezas limpias de hierro.

El empleo era de 4,500 personas.

El rendimiento 1llevd 23,6 toneladas/1 empleo/aifio.
El prnceso de fusidn 74% de fundidoras que aplican -
solamente hornos de cubilete, 13% hornos de induc---
cidn, 9% sistema duplex y 4% hornos por arco eléctri
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En estas fundidoras funcionan:

- 71 hornos de cubilete de un rendimiento total de
164T/hora.

- Mediano rendimiento de horno 2,3T/hora.

- 23 hornos de induccién de rendimiento un total -
de 20T /hora.

- Rendimiento mediano cerca de 1T/hora.

Aproximadamente 56% de fundidoras aplican sistemas me
canizados de moldeado. Las fundidoras de este grupo -
tienen escasez en equipaje de luboratorios; solamente
aproximadamente 26% de las fundidoras tienen equipos
propios.

- 15% de fundidoras dispcnen de equipo que les per-
mita producir piezas de peso de mas de 500Kg. ca-
da uno.

- 36% de peso de 100 a 500Kg.

- 51% de bajo de 100Kg.

Las fundidoras trabajan un sistema de tres turnos y -

2 1/2 turnos, aprovechando sus posibilidades producti
vas medio un 66%.

FUNDIDORAS PEQUESAS Y SU EQUIPO.

438 fundidoras de este grupo han producido en 1976 --
aproximadamente 96,000 toneladas de piezas limpias; -
de hierro al emplear aproximadamente 20,000 personas.

- Rendimiento mediano de aprox. 4.8T/lempleo/afio.

La mayoria de fundidoras aplican los hornos de cubile
te de bajo rendimiento.

El moldeado es parcialmente mecanizado por la aplica-
cidén de maquinas moldeadoras; lanzadoras de arena u

otras. Lo mas frecuentemente moldeado tiene lugar nor
apisonamiento de arena con martillo; neumadticos. TFeso
de piezas fundidas no sobrepasa mas de 200Kg.

Las fundidoras pequefias trabajan el mas menudo en sis

temas 1£1,1/2 turnos, se caracterizan como los mcnos
aprovechados cn su capacidad de producciédn.
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5.4. FUNDICION DE ACERO.

La produccidén de piezas fundidas de acero logr6 en -
1976 aproximadamenre 150,000 toneladas.

El empleo era de 4,150 personas, con un rendimiento
mediano de %6.1T/1 empleo/afio.

Son aplicadas en MExico por modernas tecnologias de
produccidn y control de calidad, asegurando el nivel
! propio de calidad de piezas.

ITI. ©+ EL MERCADO DE LA INDUSTRIA DE FUNDICION EN MEXICO Y
LA TENDENCIA DE DESARROLLO.

! 1. Como resultado de expansidén de la industria, en -

: ' los Giltimos afios se observa en México el aumento
de la demanda sobre productos de la industria de
fundicidn. Del principal estimativo de este aumer
to son las industria: Automotrices, de petroleo.-
de construccidn y transformacidén. (En este Gltimo
se observa la animada actividad de inversidén).

Para los prdximos afios se prevee el continuo au--
mento de la demanda sobre los productcs de esta -
industria. Sin embargo sobre el camino de aumento
de esta produccidn generalmente se encuentran los
siguientes obsticulos:

- Falta de materias primas. (Chatarra, coque y
otros).

- Falta de inversiones con modernas tecnologias.

- Falta de indispensables cuadros. (Recursos hu
manos ) ,fxira de alta calificacidn en esta pro
fesibén).

. No obstante los expertos preveen las grandes y -
muy Gtiles posibilidades en cuanto a cooperacidn.
Esto especialmente se toca de la industria automo
triz en la cual el valor del poder de produccidn
aumentari se25,4 mil millones de pesos (netos de
1979) hasta 37,7 mil millones de pesos {en afo ---
1982).

Sobre este dato se nota impetuoso el aumento de -
importacidn de piezas fundidas para cubrir las ne
cesidades de esta rama. Por ejemplo, el aumento de
importacidén de piezas de repuesto del ramo automo
triz en el afio de 1979 es de $5% en relacién al -
afio ce 1978.

Sobre los prdoximos tres afios (hasta 1982) se pre-




veen aumentos de importacidn del 32% en relacidn
al afno de 1979.

LA PRODUCCION DE FUNDICION EN MEXICO Y LA CANTI-
DAD DE FUNDIDORAS Y MAGNITUD DE PRODUCCION.

Generalmente en México esto es de 500 fundidoras:

- 12 grandes empresas/criterio encima de 5,0 -
mil toneladas/afio cubre mas, que 50% la de--
manda del mercado en proluccidén ce acero, 9-
fundidora&xqubreh 90% de la demanda del mer-
cado. e

En equipos de funderias medianas/criterio: desde
1 hasta S mil toneladas al afio. cuentase 43 fun-
derias que abastecen 25% de¢ produccidn global de
hierro.

Las empresas grandes son en su gran mayoria las
filiales de grandes consorcios de industria so--
bre todo de la automotriz.

Las funderias pequefias ymedianas en su gran mayo
ria tienen autonomia y producen para diferentes
encargos:

- En cuanto a la colocacidn geografica de las
fundidoras, en el Distrito Federal esta agru
pado un 62% de las fundidoras las cuales su-
ministran un 45% de produccidén global en el
pais, y en la regi6n de Monterrey donde es--
tan 85 de las funderias, las cuales abaste-
cen 35% de produccién global del pais.

En las funderias de México se observa cierto ge-
nero de especializacidén. Las mayores fundidoras

producen para las necesidades de la industria au
tomotriz, de la industria minera, eléctrica y --
azucarera, y para la industria de maquinaria a--
gricola. En cambio las fundidoras medianas y pe-
quefias se especializan en piezas para motores, -
bombas, valvulas, elementos para diferentes ins-
talaciones de agua y para ferrocarril. Las fundi
doras pueden hacer piezas hasta 40 toreladas.

Conforme a la evaluacion del ltimo aflo, el em--
pleo de este ramo monta aprox. 38.5 mil personas.
20 mil trabajan en las empresas pequefias de capa
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cidad bajo 1 mil toneladas por afo, 4.5 mil en
fundidoras medianas y 10 mil en las fundidoras
grandes.

En fundidoras de acero son empleados aproxima--
damente 4.1 mil personas.

El rendimiento es bastante diferenciado en 1las
empresas:

- Mayor: sube aprox. a 28T/1 empleo/afo.
- Mediana: relativamente 25T/1 empleo/afio.
- Pequeiia: aprox. 5 toneladas/empleo/afio.

- En fundidoras de acero el rendimiento sube
mediamente a 36T/1 empleo/afio.

Los rendimientos presentados/indicadores/ son -
relativamente bajos en relacidén a el alcance de
una funderia en partes europeas, lo mismo en ca
lidad de piezas fundidas. Con algunas excepcio-
nes. Sobre todo lo que concierne a las empresas.
que trabajan segur licencias comparadas de filti
mos afios. Las fundidoras de acero representan -
alta calidad relativamente en sus productos; -- .
tambien puede ser por el uso de moderna tecnolo
gia extranjera (U.S.A.; Gran Bretafia v otros).
Los costos de produccién de México s ‘rman to
davia en alto nivel, relativamente

Segiin opiniones de expertos en e. . de pie--
.as fundidas de hierro, son 15:20%, y en caso
de piezas de acero 30:50%. supetriores como en -
el caso de paises superioes.en <u desarrollo.
En este caso las mas grandes '$ t=z:y posi- - --
bilidad de disminucidn de costos en produccion.
tienen las fundidoras grandes, gracias a la a--
plicacidén de modernas tecnologias y de investi-
gaciones en laboratorios propios.

Segln 1los planos de industrializacidn del pais
de gobierno se prevee en ¢l afio de 1980 y los -
proximos afios importantes aumentos de la deman-
da de piezas fundidas. Se calcula esta demanda
por sobre aprox. 1.2 millones de toneladas al a
fio. Esto exige inversiones suplementarias para
aumentar 17 propia industria de fundicién. Se -
prevee seglin los datos de NAFINSA que los gas--
tos para las inversiones de el ramo de fundi---
cidén aumentaran de 230,0005 --:3 hasta 7.4 mi--
Tlones de dolares 1982, contando en el precio
costante,



————

IV.

2.

Se adjuntan cuatro tablas que indican caracteris-
ticas productivas aproximadas de fundicién en Mé-
xico y los rendimientos al comparar con otros pafi
ses.

Fuentes: 1) Nacional Financiera, S. A. Proyecto -
adjunto de bienes de capital. NAFINSA
ONUDI.

2) Camara de Comercio Exterior de Polo--
nia.

APROXIMADA EVALUACION DE INDUSTRIA DE FUNDICION Y

SU ESTADO TECNICO EN EL ESTADO DE QUERETAROw. Rip.:v

Sobre los datos presentados en el panorama en
cuantc a la industria de fundicién y sus ten--
dencias de desarrollo en México, se puede afir
mar que la participacidén de la industria de --
fundicidn del estado de Querétaro en la produc
cién del pais es muy modesta.

Observese aqui el dindmico desarrollo de la in
dustria de maquinaria, que lejos sobrepasa la
industria de fundicidn. Se sabe que 1a indus--
tria de fundicién y de forja es de base de la
industria de maquinaria. En desarrollo de esta
base se observa casi un estancamiento.

Una nueva fundidora de acero en San Juan del -
Rio no desliga del problema.Gran parte de em--
presas de maquinarias en Querétaro, como Tre--
mec, hoy compra piezas fundidas en otros esta-
dos de México, en vez de adquirirlos en fundi-
doras locales.

*Descripcibén, observaciones y recomendaciones,

como efecto de visitas a enumeradas fundidoras.

""ACERLAN", San Juan del Rio.-

1. Fundidora de acero con capacidad de proyecto -
10,500 toneladas al afo.
La fundidora fué iniciada en 1979, y todavia -
esta en el periodo de desarrollo de la produc-
cidén. Ahora alcanza aproximadamente 70% de su
capacidad,

- [




- Produccidén: 2 géneros de acero inoxidcble, val--
vulas y otros elementos para la industria petro
lera y quimica.

Fundidores muy moderna cca aplicacidn de los mas
modernos sistemas de produccidén y equipos para
este tipo de fundidoras.

Fusién: 2 hornos por arco eléctrico de capaci--
dad mixima de 7 toneladas, con el sistema de --
captacidén de gases durante el periodo de fundi-
cidén y afinacidén por corriente de oxigeno. La -
base de carga de chatarra completamente mecani-
zada.

Taller de Moldeo: Se compone de tres sistemas -
de moldeo $Sif cajas tipo "Novate" con equipo de
Empresa Fordath.

Los corazones se efectuan todavia de modo manu-
al. Sistema de transporte de metales de fundi--
cidn sobre las mesas de rodillo con empuje de -
manual. )
Sobre peso de moldes antes del colado"especial"

"de ganchos sujetados a las mesas.

El transporte de moldes despues de el colado --
(vaciado) al lugar del desmoldeo exige un gran
esfuerzo fisico. Se observa aqui gran desorden
y "cuello de botella" por el funcionamiento de
produccidn,De arena desmoldeada y es recuperada
Y pasa por un sistema de regeneraci6én mecinico
y neumdtico con apoyo de un sistema ncumitico a
silos.

La arena fresca y vieja se transporta a silos y
de los silos a tolvas de miquinas volteando un
neumitico.

Taller de Acabado: Las piezas fundidas son lim-
piadas en las limpiadoras de municiones junto -
con las mazarotas, despues las mazarotas son --
cortadas de los sopletes oxiacetilenicos.

Acabado de Piezas sobre los diferentes Rectifi-
dores: Recosido en hornos de recosido.
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ATENCIONES Y RECOMENDACIONES.

a) A pesar de que la fundidora es nueva se cbser
va ya cierta devastacidén del equipo como re--
sultado de falta de servicio adecuado,/servi-
cio inexperimentado/y falta de un mantenimien
to bien adecuado, bien organizado y fuerte.

b) Es indispensable solucionar en otra forma el
transporte de moldes despues de haber sido c3
lados hacia el lugar de desmoldeo.

c) Mecanizar el ejercer de corazones.

; : d) Facilitar el transporte de piezas fundidas --
desde la parrilla de desmoldeo hasta las lim-
piadoras.

e) Aplicar las mesas con captacidon de gases en -
lugar de cortar mazarotes de sopletes oxiace-
tilénicos.

.f) Aplicar otro sistema de sobrecarga de moldes
antes de colado.

g) Solucionar el problema de carga y descarga de
hornos recocido para aumentar la capacidad de
el tratamiento térmico.

(Salida de horno con propulsor).

h) Organizar un mantenimiento fuerte, elaborar -
reglamentos en cuanto a reparaciones, revisio
nes e investigacién de gruas viajeras, etc.

i) Organizaci6n de cursos para capacitacién y --
aumento de calificaciones profesionales al --
personal empleado.

2.2, "SINGER", fundidora de hierro.- Querétaro.-

De una capacidad aproximada de 23T/24h. 70% -
auto consumo 'piezas fundidas, 30% empreca ven
de para otros recipientes. Piezas fundidas pe
quefias.
*Fusidn.- 2 hornos de cubilete con soplado ---
frio con dos antecrisoles. Advierte bastante

bajo consumo de coque, aprox. 9% de chatarra.
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Taller de Moldeo: Mecanizado con moldes sin -

cajas/sobrecargados antes de colada de manera
mecanizada/de moldeado de moldes sobre dosifi-
cador de vibracibén y las parrilas de desmol--

dec. El transporte de la arena vieja y arena-

de moldeo ,- de sistema de los transportado--

res de cinta con adecuados equipos de recupe-

racién de arena vieja.

El trasnporte de piezas fundidas y acabado se
efectua por carretillas eléctricas.

Fundidoras de grande experiencia con tradi---
ciérn aproximadamente de 80 afios,

gAlgunas moldeadoras son explotadas desde mu--
chos afios/con estabilizados , procesos tecno
logicos y rendimiento(bajo porcentaje de pie
zas defectuosas-3:5%).

ATENCIONES Y RECOMENDACIONES.

a)

b)

En periodo de desmoldeado se nota penoso -
ruido y grande empolvamiento. Instalar e--
quipo parecido a este, que fue instalado -
en lugar de colado,de moldes:zarriba de den
sificador vibratorio y parrilas de desmol-
deo y anexar a sistema de captacidn de pol
vo.

No obstante bajo consumo de coque preveer
aprovechando el calor de escape para calen
tar el aire de soplado y mejorar mas las -
caracteristicas de hornos de cubilete.

Se observa ya cierto desgaste de algunas -
maquainas.
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Fundidcra SIGMA - Querétaro.

Fundidora de hierro gris modular de 800 toneladas/afio de -
capacidad. Piezas fundidas de 13500 Kg. de peso.

Fusidn: 2 hornos de induccién de 500 Kg. de capacidad.
(Brovn-Bovery) de frecuencia de sector. El trans
porte de metal ligquido se hace con gruas.

Taller de moldeo: se compcne de 4 mdquinas moldeadoras, -
el transporte de moides parcialmente mecanizede -
con empuje manual.

Sobre peso de moldes antes de la colada (vaciado),
manual.

Los moldes mas grandes son preparades en la planta
(planta baja) cor. ~istones neumdticos.

Transporte de arena de moldec er, este lugar e -
carretilla manual.

Desmoldado de moldes se efectua sobre un dosifica-
dor de vibracidn y en la parrilla de dssmoldado.
Recepcidn de piezas fundidas de la parrilla - manual
y con la grua.

Control de calidad - adecuado.

El sistema de captacidn de polvo no funciona. Se-
observa importante desgaste de algunas méquinas.
En el préximo periodo se prevee la extensidn de la
fundidora y un aumento en la produccidn pues son -
omitidas las atenciones sobre solucicnes viejas.

El Programa de Extensidn Prevee:
La instalacidén de un horno de cubilote de 2 toneal-
das/hora de capacidad en colaboracidn con 2 hornos
de crisol de induccidn cumo sistema - duplex.
Es tan importante el aumento de metal liquido que -
determina la rnecesidad racional de extender las sec-
ciones restantes de la fundidora es decir:

- Aumento de moldeo de 2 mdquinas de moldeo m&s con
sistema de mesas de rodillos - para transportar -
moldes y con transporte hasta la parrilla de des-
moldeo.

- Aumento y racionalizacidn de tratajo de la esta-
cidn de preparacidn de arena. (Hay que preveer
posiblemente una 2ca. mezcladora).

- Aprcvecho de algunas superficies d= la fundidera
para hacer moldes en el piso (es necesario tener
una gria viajera).

- Aumento de capacidad en la seccidn de limpieza y
acatado - instalar mids limpiadoras y rectificado-
ras con instalacidn de captacidn de polvo.

- Instalar un sistema adecuado de captacidn de pol-
vo.

- Estzcién de compresores transladarlos al exterior
d2 la nave de funderias y zumentar a la potencia
adecuada,

- Transladar también Macuinas-Herrzmientas al exte-

[P —
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rior porque es muy rdpido el desgaste en el am-
biente con polvo.

- M3s miquinas, eso exige mds empleados de alto -
nivel.

- Fcrtalecer el mantenimiento.

n y Maguinado - Querétaro.

Fundidora de hierro gris de 12 toneladas/24 horas de capaci-
dad, que producen tambores para frenos de camiones.

2 hornos de cubilote sin antecrisol.

Taller de Moldeo: Los moldes se prepara manualmente sobre

carritos, también la preparacidn de erena de mel-
deo es manual.

Los corazones son efectuados por una mezcladora -
de ciclo continuo.

Los moldes son empujados al lugar de vaciado manual.
El desmoldeado de moldes es manugl con el apoyo de
un mecanismo de izaja.

Sistema y caracter del trabajo son muy viejos sin -
laboratorio. La mayoria del trabajo es ejecutado
manualmente.

La fundicidn prevista a liquidacidn.

El propietario ha mostrado la nueva fundidora que
estid en el periodo de elevacidn y montaje.
Fundidora de soluciones modernas y adecuadas para -
esta clase de fundidoras de 95 tonelacas/24 hcras
de capacidad mé&xima.

Metales del Centro Vulcano - Estado de Guanajuato.

Fundidora de hierro girs de 2 toneladas/24 horas de capacidad

que produce pequefias piezas para tractores M.F. Aproximada-

mente 20% de piezas defectuosas.

Fusidn: 2 hornos de cubilote con soplado fresco sin ante-cri-

sol, de bajo rendimiento.

Taller de moldeo: Mecanizado, se compone de una madquina de -

moldeo tipo Mas-Matic, con un sistema de transporte

de moldes (sin cajas) sobre carritos y placas con --

empuje manual hasta el lugar de colado y después de

desmoldeado.

En lugar de calado (vaciado) los moldes son cargadcs
en modo mecanizado.

Desmoldeado de moldes: Se efectfia sobre dosificador

de vibracidn y en la parrilla de desmoldeo.

La estacidn de arena se compone de una mezcladora de

poce rerdimiento, ccn sistema de transporte v recupe-

Y . .
racidn de arena vieja y arena de moldeo,

Taller de limpieza: Se comgfne de una limpiadora de municio-
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nes y acabado de piezas sobre rectificadoras esta-
cionarias.
La fundidora no tiene un sistema de captacidn de -
polvo.
Se observa un desgaste importante de algunas miaqui-
nas, porque falta mantenimiento.
La fundidora tiene planes de aumentar la produccidn
instalando un 2do. sistema de moldeo igual que el -
que trabaja ahora.
La fundidora tiene una reserva considerable de pro-
duccidn de hierro liquido.
Para mejorar la produccidn se propone instalar un -
ante-crisol que permita:
- reducir los costos de fusidn por toneladas.
- Permite disponer de un metal homdgeno excento de
gases y de composicidn precisa.
- Facilita el control de temperatura adecuada a la
colada.
- Mejora las caracteristicas mecé&nicas y fisicas -
del metal.
- Sirve como regulador entre colado y produccidn al
racionalizar el trabajo de la fundidora.
- Permite que los retornos de las cucharas se vaci-
en en el crisol, etc.

Noticia General: Se propone instalar antecrisoles en todas
partes alld en las fundidoras donde trabajan hornos
de cubilote sin ante-crisoles (arriba mencionadas -
las ventajas).

Instalacidn de una 2da. linea de moldeado, ésto exi-
ge la adaptacidn adecuada en la estacidn de prepara-
cidn de arena, con transporte.

Se adjunta una tabla con las caracteristicas técnicas de las
fundidoras visitadas.

Hemos visitado también:

¥Yaquinas de Proceso, S.A. DE C.V. "Joy".

y

TREMEC - Empresa de produccidn de cajas de velocidades

En las empresas arriba mencionadas el objeto de la inspeccién
visual fueron las diferentes piezas fundidas las cuales reci-
ben diferentes fundidoras.
Lo siguiente fue afirmado:

A.- Numerosas piezas son defectuosas por poros, dartas y en-
durecimientos locales, etc.
Estos defectos dependen del metal, de la estiuctura de -
los moldes y de la arena de moldeo con sus componentes.

B.- Algunas piezas tienen defectos por mala colocacidn de -
las de las piezas de molde. Superficie rugosa o falta
de metal.
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crle . .
Estos defectos dependen prcyakﬁénte de la inexacti-
tud del trabajo de las moldeadoras y se puede eliminar
sin problemas.

Las causas de defectos del Punto A son mas complicados
y no es tan fécil eliminarlos.

C.- Algunas piezas fundidas tie en sobreespesor innecesa-
rio a maquinar

Por el caso arriba mencionado las empresas tienen pérdidas

importantes (por un consumo mis alto de energia, de herra-

mientas, la produccidn es menor, etc.) y demandan por parte
de la fundicidn el mejoramiento de la calidad de las piezas
fundidas.
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LA CONCLUSION Y RECOMENDACIONES GENERALES

Hay que tomar en cuenta que las visitas en las empresas an-
tes mencionadas fueron muy cortas, por lo tantoc no todas -
las cuestiones fueron discutidas y, las opiniones y las re-
comendaciones no pueden ser completas ni suficientes.

En relacidn a las (ltimas tendencias vivicantes de moderni-
zacidn y aumento de nroduccién en algunas fundidoras de Que-
rétaro, y también para desligar problemas en cuanto a nume-
rosos defectos de piezas fundidas (ver Punto 1M 2.8) se --
propone acreditar en CIATEQ el tiempo m&s corto en 1981 otros
especialistas (de paises con gran tradicién en la industria
de fundicidn) con altas calificaciones y préctica profesional
en la siguiente especialidad:

- Experto modelista-fundidor

- Experio de esfera de modernizacidn

y aumento de produccidn en fundidoras.

Periodo de estancia establecida por el CIATEQ, A.C.

Hay que afirmar otra vez que la fundicidn es una profesidn -
muy complicada y dificil por lo que exige conocimientos en
las diferentes disciplinas de la ciencia.

Ella no puede funcionar adecuadamente sin su propia base de
ciencia y de investigacidn.

Por eso son muy motivadas las voces de los especialistas de
esta profesidn,

en cuanto a la creacidn de un Centro de Investigacidn de la
Fundicidn. fta fundicidn de un pais tan grande como t'éxico
tiene grandes posibilidades de desa~rolarse yno puede aumen-
tar su magnitud y calidad de produccidn de fundicidn sin ayu-
da técnica y la coordinacidn del tratajo de parte de este --
Centro.

En esfera de la accidn de este Centro estarin, entre octros, -
los siguientes temas:

- Estudios e investigaciones de las materias primas
de las que se dispone en el pais: para moldeo, -
como arenas, aglutinant.s y otros componentes, --
asi como de procesos mds convenientes.

- El1 estudio a fondo de la metallrgia de los hierros
grises, maleables, esferocidal, acero y metales no
ferrcsos y de la relacidén mis estricta entre su --
composicidn quimica y sus propiedades fisicas y --
mecénicas.

- E1 estudio de la solidificacidn de los metales cc-
mo consecuencia de proyecios de moldes y estable-
cimiento de métodos convenientes practicos de la
calada (vaciado).

- Estudio y desarrollo practico de tratamiento Téc-
nico para piezas fundidas.

- Estudio sobre el tema de proteccidn del ambiente
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i (incluyendo ruidos) en las fundidoras y sus con-
tornos. Creacidn de descripciones y normas SoO-
bre este tema.

- Perfeccionamiento de cuadreos para la industria
de fundicidn.

- Coordinacidn de la parte técnica de la produccién
v de equipo para fundidoras.

Se sugiere que en un futuro cercano CIATEQ, A.C. creerun de-
partamento o una seccidn de fundicidn con un laboratorio ade-
cuado.

—

En la esfera de accidn estaria: ki=a de trestar servicios téc-
nicos y tecnoldgicos para solucionar los problemas de las fun-
didoras locales.

Por medio de la presente quiero agradecer a todos los propie-
tarios o gerentes de las fundidoras que visité, quienes fue-
1 ron tan amables en dedicarme su tiempo tan preciado para ellos.

- También quisiera dar gracias a todos los que colaboraron con-

: migo en CIATEQ, A.C. y especialmente al Director de este Cen-

! tro, por la buena organizacidn de mi trabajo, las instruccio-’
nes adecuadas y el entendimiento.

ING. STANISLAW MCRAWSKI

Querétaro, Qro. al 4 de Diciembre 2987,




TABLA 1
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Produccidén de Fundicidn en Alguncs Paises en 1975 -

- (mil toneladas) sin lingoteras.
RIERRO HIERRO DE HIERRO
PAIS GRIS ESFEROIDAL MALEABLE ACERO
UNION SOVIETICA 1600 256 778 5582
E.E. U.U. 9642 1656 663 1759
JAPON 3104 962 323 By
R.F. ALEMAMNIA 2793 563 197 369
GRAN BRETANIA 2443 361 197 284
| FRANCIA 1807 . 69U 7y 262
POLONIA 2022 50 17 352
; ITALIA 1379 104 52 268 ‘
b CHECOSLOVAQUIA 1060 18 30 349
; ESPARA 813 30 57 142
1 ALEMANIA DEMOC. 940 - 23 204 {
CANADA 662 116 53 217
BRASIL 813 179 54 115
' AUSTRALIA 460 36 20 60
i SUECTIA 363 51 15 37
MEXICO 398 45 10 152
| YUGOSLAVIA 420 - 29 63 .
' BELGICA 227 6 1 38
t INDIA 467 3 20 68 |

. HOLANDA 274 11 15 13




TABLA 2

1 Rendimiento de Funderias en los Palses escogidos - 1975

Rendimiento (medio) Tcneladas (1)

PATS EmpLlaador Jor 4liinil] ocopr s ey e
Estados Unidos de Norteamérica? 53 do: o piscras ]
! | Unidn Soviética 41
Japdn 30
% : Inglaterra ' 30
' Francia 30
E Rep. Federal de Alemania 26
' Brasil? 27
! México"® 16

1.- Se tocaron todas las funderias - ee=s, hierro, acerc, metales

no ferrosos

2.- Sobre una persona ocupada directamente en fundicidn, cocrrespon

den aproximadamente 90 Ton/afio

‘ 3.- Los datos tocan 268 empresas. El promedio de ocupacidn es d2 -

158 personas

4.- Fué tomada en consideracidn la produccidn de hierro y acerc en ‘
el afio de 1876




TABLA 3

| Caracteristicas productivas de funderias en México, 1976 (en -
Mil Toneladas)

EMPRESAS

PRODUCCION TCTAL GRANDES MEDIANAS PEQUENAS
Total 603 386 121 96

| Hierro 453 251 106 96

| Acero 150 135 15

! Cantidad de 500 19 42 438

' Funderias
Produccidén Me- 1.2 20.3 2.8 0.2

diana/Funderia




Participacidn de fundidoras (grandes, medianas y pequefias) en la produccién
global de piezas fundidas.

1976
TABLA b4
LOBA
CANTIDAD % PARTICIPACICN EN PROD. GLOBAL
DE -
EMPRESAS EMPRESAS %
HIERRO ACERO
-l
PUNTO 500 100 100,0 100,0
GRANDES 19 4,0 55,4 80,0
MEDIANAS 43 8,5 23,4 10,0
PEQUERAS 438 87,5 21,2

Criterio: Empresa Grande - md@s de 5000 toneladas/afio
Empresa Mediana - entre 1000-5000 toneladas/afio
Empresa Pequefia - bajo 4000 toneladas/afio

Rendimiento de funderias en México en el afio de 1976, Tcneladas/1 empleado

TABLA 5
RENDIMIENTO
EMPRESAS
MAXIMO MINIMO
GRANDES 65 10
MEDIANAS 75 7
PEQUENAS 35 2,5




CARACTERISTICAS PRODUCTIVAS DE FUNDERIAS EN EL ESTADU DE QUERETARO

8 Acenro
C Hieano Moduta:

B de 100 a 3000 Kg.
|

Sistema de Moldeo: A Mecani{zado
B Manual

C en Piso

}4' Nombae /ubicacién Clue'dc Capacidad Equipo de Fusién Sistema Control de | Peso Max. | Utilizacifn Observaciones de ta
de {a empresa Fundicibn | Tons. /aiio de Moldeo | Calidad por pzu. de la planta Panta
producida
Cubitote |Induccién |Arco
A 8 ¢ cant jcap. [cantfcan |cantd A [ B| C| A B A |8
tot. tot | peso
2
2 a0 ,
1 ACERLAN, San Juan proyectado produccibn max,
del Rio X 7500 X X X 60% 10.500Kg/aio
industrdia petrolea ponen
en marcha 1979
2 SINGER MEXICANA
S.A, Quealtarno X 5500 2 X X X 90% Mdquinas de cosen.
Fundicién trabaja 80 afos
3 tundidona SIGMA
S.A. de C.V.
Querétarno X X 800 1 600 Xt X X X 100% Piezas diferentes
4 FU-MA-Q
Quanétano X 2800 ? X| X X X 708 Automoiniz
5 Metales del
Centro VULCANO
Edo. Guanajuato X 480 2 X X X 60% Piezas para M, F,
Clase de Fundicibn: A Hierno gris Peso Max, de Pieza Fundida: A hasta 100 k3 Control de Calidad: A Adecuado

B Inadecuado
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TENDENCTAS DE DESARROLLO DE TECNOLOGIAS MODERNAS EN EQUI-
POS DE FUNDICION.

INTRODUCCION.

En vista de este trhabajo es presentacibn cientas tendencias y conclusiones
en cuato al desarncllo en fundicién en ef mundo enteno.

Los datos son escobidos de un gran panonama de sofuciones en fa industria
de fundicifn, pero especialmente apoyado en informacibn de palses europeos
que tienen el nivel de desarrwollo muy alto en esta industria. Por ejemplo:
Gran Bretaiia, R.F. de ALemania, Suecia, Francia, Italia, Rusia y Polenia.

EL desarrollo téenico es muy fuernte Ligado con Las investigaciones e inven-
ciones, el desavwollo tecnolbgico, por cuales se comprende, creacién nueva

y modemnizacibn aplica.os métodes tecnolbgicos y medios de produceibn, sirn-
ve para aumentan el nendimiento def trabajfo y poden cbtenen del producto -

una calidad mds alita.

Se pueden enumeran unos factones (condiciones) que deciden hoy y decidiran
en un futurno el desarrollo:
- Aumento de especializacifn y concentracibén de produccibn causardn gna-
dualmente La eliminacién de fundidonas pequeias con equipo viejo y ba-
jo nendimiento.

- Reflajo de mano de obra de fundicibn.
- Aumento del costo de matendiales y mano de cbra.
- Busca de nuevos mateniales que neemplazardn el arena Ailice.

- Aumento de exigencias en cuanto a seguws de trabajo y proteccién de-
La ecologia.

- Impontante aumento de costos de nuevas {nvensiones, porn aumento de me-
canizacibn y automotizacién con aplicaciln de computeros.

Exigencias en cuanto a La calidad de piezas fundidas aumentaran y considera-
ciones de economia, cuasardn aumetno de rendimiento def trabajo.

Las consideraciones de economia causarfin también de ahonno de materiales y -
enengla, y aplicacibn de negeneracibn de arena vieja, f§renada hasta ahora de
bajos costos y de abundancia de arena de Ailice debe sen como necesdidad.

DESCRIPCION DE LOS METODOS Y EQUIPOS MODERNOS EXPLOTADOS YA EN ALGUNOS PAISES
U PROVENTDAS A INSTALACION EN PROXTMC PERTODO.

A.- Talleres de fusibn:

En México eran aproximadamente 500 jfundidoras en el ado de 1976 (19 gran-
des, 43 medianas y 438 pequerias) que explotaban:
- fundidoras grandes ---~ 33 howios de cubilote
- fundidoras medianas --- 71 homos de cubilote
- fundidoras pequeias --- en su gran mayornia homno de cubilote.
pequeras s4n antecrnisol.
Arnniba mencionado, hemos de cubdilote son en su gran mayornda de construcciln
viefos, con sopleado {resco sdin antecrisoles y de bafo nendimiento.
Y sobre esta Grea, se prevee en pafximos aiios en MExi{co un gran movimiento -
de neconstrucelbn o constrweelin de nuevos talleres de §usibn por aplicacién
modernos bajo enumenados hornos de cubifotes y otros homnos.
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B.- Honno de cubifote de viento §resco con enriquecimiento del aire pon oxi-
geno, o inyeccibn de oxigeno directamente pon tobera soplante al hoano.
Las empresas que producen o explotan Los hornos de cubifote con estos -
sistemas advienten las siguientes condiciones:

- Mds alta tomperatuna de hiernro.

- Rendimiento de fusibn muy eldtico.

- Menoa consumo de coque.

- Menor gases de combustibn baja temperatura en gases.

C.- Hoano de cubilote con sistema de unos 6ndenes (filas) de toberas soplan-
e y con regulacifn de aire muy precisa.
Estos honnos de cubilote facilitan restricceidn de coque aprox. 25% y au-
mento de produceifn de 20%.
EL contenido de C.0. en Los gases de hoano de cubifote sube aprox. 19+ -
15%, pues su quemada postcombustifn pon Las tobenas soplente maf altas
pexmite aumentan £a temperatura enm horno y ahorrnar aprox. 10% del total
ahorro (de enengla) ca 1,5 GJ/tonelada de Hierns), Aprovechando un siste-
ma de gases de combustién su temperatura(sistema de necuperacifn) para
calentan el airne de soplado y divisibn de energfa de aprox. 33 § ademds
metal teine La temp. de 50+ §0°C mds alta.

D.- Hoane de cubilote sin coque.
Combustible gas o aceite combustible.
Este Lipo de horno de cubilote tiene unas calidades en nelacién a otnos
equipos para fundin hienno.

- Bastante menos costos de invernsdién (posibilidades de adaptacién) Los
hoanos de cubifote de f£a comstrwuccibn vieja.

- Econbmico (ahonnative) proceso de fusién.

- Muy poco grado de contaminacibn.{falta de ceniza y compuesto de azugfre)

- Posibilidad de obtenen hierro fundido de muy altas propiedades.

- Posibilidad Largo trabajo.

La perdida de C { S{ que sunge durante La fusidn, se completamente pon in-
suflacibn de polvo adecuado.

Construceibn de este hoano. Vea el croquis adjunto.

EL elemento més impontante de este hoano es Lecho de engfriamiento (parrnilla)
cubrado de material nefractanio sobre el cual se ponen fas bolas de gragito
de didmetno aprox. 150 mm.

Las bolas; Lecho de enfriamiento tienen reivindicacibn de patente. Temp. de
descanga de metal 1.470+1480°C.

En este tipo de horno se puede cambian (ndpido) y sin problemas de componen-
tes dwm' Este tipo de homno tiene preferencia para producin hierro es-
geroidal.

La chatavia - utilizada en §irma HayesShe’l Cast, Gran Bretaia- se compone:

- La chatanna de fundicibn propia 40%
- Avabio Fundicibn - 30%
- Hierwo raginado aprox. 20%
- Piedna caliza - 10%
- Desgaste de enengia total 4,7 GI/T. 1.4%

Se parece que este tipo de hornos de cubilote estarian muy Gtiles en México
pon Ras ventajas antes mencionadas (no se usa coque que {mporta México).

Muy interesante modificacién de honnos de cubilote sin coque presenta hoano

Lipo "Flaven" en el cual crisol de cubilote tiene 1+1,5m de altura :{ PO es0
Los gases tienen muy alta temperatura aprox. 700°C, cual se aprovecha en re-
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cuperadon para calentar el viento a quemadones a 500°C.

Desgaste de energlfa total 4,63 GI/Tonefada. 0Otro tipo de hoano "sin coque”
metodo ensayado en fa Empresa Bessem@r Co., U.S.A. En este sistema metal - -

) se funde en el honno de cubilote pon apoyo de gas hasta temp. 1250°C después
necalentado en el hoano eléctrico de inducibn. Consumo de energia foiul en
este sistema 3,45 GI/T.

——

E.- En algunas empnesas en Europa se usan hoanos notativos a producir hiewo,
penc no s0n nuMmenosos.

F.- En Europa se observa un gran movimiento en cuanto a aplicacibn en fundi-
cibn, {os honnos de induccibn de §requencia de sector (prominal); como
proceso duplex con hoano de cubilote, pero el mds grande trendo tiene -
fugga (’J/l desanollo de hoanos de induccibn mediana grequencda entre 500+

000 Hz/.

Estos homnos se pueden exploatan [ 8in metal Liquido) con chatarra cons-
tante. Pon aplicacibn de conventidones de f§recuencias tipo esthtico o -
magnético es posible multiplican de §recuencia de secton.

Estos honnos de empresas ASEA o Inductothenm, pon automatizacién de man-
}l do de cambio de grecuencia se puede Lograrn mds alto nendimiento de pro--
duccibn.

! G.- Se observa el desaviollo de calentamiento de chatarnras para hornos por -
i anco eléetrnico cuales se usa en aplia esfera de La 4industria de fundicibn

——

' H.- En Los G€timos aiios tiene Lugar en La produceién de hierro esferodidal apli-

‘ cacibn de esponja de hiemwo en forma granulado. Las pruebas efectuadas en
Los hornus de 4induceién y honnos de cubilote de viento caliente y §rio, --
significan que esponja de hierro puede sen aprovechada por fa industria --
de fundicibn,$e prevee, que para Los hornos de induccibn se puede utilizan
esponjas de nierno en 50460% de chatarra,en cambio en hoanos de cubifote --
esponjas de hierro, pueden substituin 20% chatarna de acero, también en hon-
nos pon anco eléetrico se puede uprovechar esponjas de hierto hasta 20% de

1.- Comparacién de enengético difenentes hronos.

! GENERC DE HORND COMBUSTIBLE ENERGIA GI/T.METAL
) 1 TONELADA DE METAL

Honno de cubilote 0.143+0.204 T. 4,8146,86

Hoano notativo 1474246 m? 6.58411.02

caldeado con gas

Howno eléetrico 680 km/h 10.26

En esta elaboracifn fueron presentados en mds amplia esgera Los prcblemas
de desarnollo de equipo de tallenes de fusibn con uso de hownos de cubilo-
Ze porque esta nama de equipo exige el mds rdpido desarrollo en México, --
para aumentan fa magnitud y calidad de metal producido, especialmente en -
Las fundidoras pequeias.
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TALLER DE MOLDEADO Y CORAZONES.

Sobre La base de publicaciones nresentados patentes entre 196541976, asi -
como de andlisis modernos equipos que fueron instalados pon d€timos anos en
algunas fundidoras en Europa Occdidental se puede observan Lo siguiente.

1.-

Observan Lo siguiente:

Muy amplia aplicacifn de mecanizacifn y automatizacifn de £o0s procesos
de preparacién de moldes de arena:

~ Cada vez mds de aplicacién de Las Lineas automatizadas de moldeo s4in
cafds (pon efemplo: dltimos modefos de Lineas. de empresa Disamatic-
Lipo 2070 produce 275 moldes/hona., automatizadas Lineas de empresa
Wollwonk Co. de capacidad 750 moldes/hora y otras.

- Muy intenesante presenta se una Linea automitica de moldes de empresa
Beardsley and Pipen de serie Continumatic, de capacidad de 300 moldes
hona. Toda Linea es manejada pon un hombre. Para La transportacibn
de piezas fundidas de nax, 10 fue aplicado de transportadon de vibra-
cibn de empresa Taiplels Dynamic.

- Se prevee fa aplicacibn de manipuladores con mando programado para al-
gunas apreciaciones en Las £ineas automdticas de molfdeo.

Muy intensivo se desariolla el proceso de colado continua y bajo presibn.
Estos procesos convienen el mejon a La imaginacibn de La tecnologia ideal
en cuanto de La colda (vacién) ponque:

ELiminan de fundidoras Los materiafes para moldeo y muy cosdtosos equi-
pos para preparacién de arena, almacenaje, tranportacibn y captacidén
de polvos.

- Eliminan o Limitan sistema de mazarotas garantizando el mayon rendimien-
to’

dEgXJninan Limpiadonas de diferentes tipos y neducne de trabajo de acaba-

Reducen al minimo Los desechos de produceibn y no crean niesgo para el
ambiente (ecologial.

En La produceifn de conazones el progneso tecnolégico se dinige para eli-
minar totalmente endurecimiento de arena después de extraceifn de corazo-
nes de caja de machos. VYa ahora afgunos paises han nesignado de opera--
clones de secado de conazones. Cada vez son mds usados Los procesos de -
endurecido quimico en caja de corazones de arena autoendurecido, tefmo-endu-
neeido o endurecido pon gas.

Hay que adventin aqui que £as consideraciones de economia pueden Limitan
tenmo-enduredimiento por altos costos de herramienta metélica

Sobnre La etapa de investigacibn o ensayos y primeras utilizaciones en pno-
ducedbn son métodos de endurecimientos de arena de moldes con metodos §Ls84-
cos. Los procesos de moldeado de vacio y magnetico. E8 posible que en un
futuro estos métodos neemplazardn Los métodos mecdnicos de compactacifn de
arena de moldeo.

Se prevee que estos métodos pueden comenzar a aplicacibén en fundicibn de -
"anena cintética”, es decin materiales sintéticos no coherentes (a granel)
de propiedades tecnolégicas mds favorables que arena silice.

Se prevee que moldeado magnético con condicibn del proceso de "ELena §orma”
(modelos quemados), eliminard divisibn de molde.




IV.- CONCLUSTON.

Esta elaboracibn signaliza o aburca sofamente algunos problemas escogidos de
tecnologias modennas.

Los especiulistas sobre el mundo entero buscan e investigan fas posibilidades

de aumentan y mejorar La calidad de La produccibn de piezas fundidas de menon

esfuenzo §Lsico y con toda La proteccibn de La ecologia.

En el mundo entero hay muchas soluciones de conmsturceibn de equipos de mate-
niales, de tecnologia en cuanto a fundicibén. La seleccibn £as mds adecuadas
de eflas en cada pais para aplicarfas debe sen adelantado de andlisis profun-
do de condiciones y posibilidades de introduccibn y explotacidn.

Fuentes: Fundicibn No. 233 - 111 1980 - Espaia
Przeglad Odewnictwa No - 1¢12 1979 y 1410 1950.
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. CONTROL DE CARACTERISTICAS BASICAS DE RESISTENCIA

. CONTROL DE CARACTERISTICAS METALOGRAFICAS.

DE METALES.

- RESISTENCIA DE LA TRACCION
RESISTENCIA DE LA ROTURA-
RESISTENCIA AL CHOQUE

DUREZA BRINELL, ROCKWELL, VICKERS.

- INVESTIGACION DE LAS ESTRUCTURAS DE MEFRARES
- REALIZACION DE FOTOGRAFIAS DE METALOGRAFIA DE - o
ESTRUCTURAS

INVESTIGACION Y PRUEBAS NO ODBSTRUCTIVAS .‘~ .

ULTRA SONIDOS

RADIOGRAFICOS

MAGNETICOS (MAGNAFLUX)

PENETRADORES

Y OTROS (POR EJEMPLO: TECNICA, OPTICA, TENSOME-
TRICA, ETC.)

11. EQUIPO PARA LABORATORIOS ES DADO COMO APROXIMADO Y -

NO COMPLETO. ESPECIFICACION MAS COMLLETA EXIGE ELABO
RACION DEL PROYECTO. BAJO ENUMERADO EQUIPO HAY QUE -
TRATAR COMO LECOMENDACIONES APROX.

1.
1.

1

1.

.2,

LABORATORIO ESPECTOGRAFICAS.

ESPECTOGRAFICO DE VACIO COMPLETO CON PIEZAS RE%
PUESTAS, CON ESTACION DE ARGONO Y CON PLANITL-=
LAS MAESTRAS PARA ANALISIS DE ACERO ALEADO MOD. =
ARL-31 000 SUIZA, Y EQUIPO AYUDANTE. he

LABORATORIO QUIMICO

BOMBA DE VACIO

MEZCLADORA DE LABORATORIO

CALORYMETROS

VISCOSIMETRO ENGLALO

VISCOSIMETRO SEGUN FORD

DIFERENTES CRISOLES DE PLATINO Y DE PORCELANA
QUEMADORES DE GASES DE BUNCEN Y DE MACKERO y
DIGESTORIOS

Y OTROS EQI'IPOS AYUDANTES CON SUS CRISTALES, -
MESAS, BANOS DE AGUA, ETC.
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INSTRUCCIONES EN CUANTO A ORGANIZACION DE LABORATORIO
DE FUNDICION COMO UNA SECCION DE C.I.A.T.E.Q. '

™

I. INTRODUCCION.

N LA ESPERA DE ACCION DE ESTE LABORATORIO ESTARIA
FRESTAR SERVICIOS TECNICOS Y TECNOLOGICOS PARA LAS
FUNDIDORAS LOCALES Y DE LA REGION.

ESTA INDUSTRIA ESTA DESARROLLANDOSE Y DURANTE 2:3
ANOS PROXIMAS NECESIDADES EN ESPERA DE SOLUCIONES
DE PROBLEMAS TECNOLOGICOS CONSIDERABLEMENRE AUMEN-
TARAN.

SE PREVEEN LOS SIGUIENTES SERVICIOS:

'-.-Q‘ . P ‘u.l

L. 1. INVESTIGACION DE MATERIAS PRIMAS PARA FUNDICION

COQUE
PIEDRA CALIZA
ARRABIO

CHATARRA DE ACERO
ARENAS DE MOLDEO
POLVO DE C:RBON
AGLUTINANTES

Y OTROS.

2. INVESTIGACION DE METALES - HIERRO GRIS, MALEA--
BLE, ESFEROIDAL, ACERO X:

- POR METODOS QUIMICOS
- POR METODOS ESPECTROGRAFICOS

———

PARA ESTABLECER LA CANODIDAD DE C, Si, Mn, S. P.
1 - U OTROS™METALES.

- 3. INVESTIGACION, LOS PARAMETROS (CARACTERISTICAS)
DE ARENA DE MOLDEO:

- HUMEDAD
- PERMABILIDAD
, -ZRSISTENCIA AL VERDE
. -¢ESISTENCIA AL SECO
' - AGRANELIDAD
- ANALISIS DE TAMIZ O DE ARENA
- Engggs DE CALIDAD DE AGLUTINANTES Y POLVO DE
BON.







