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A NOTE TO OUR READERS

Welcome to our “How To” issue. In an era where capacity is at
the maximum and delivery times are already suffering, keeping

production up-and-running turns into a taller task.

This issue is filled with the tricks of the trade that matter - the
ones that keep your shop running instead of running behind.
Whether you are upgrading your equipment, or training, there are
new methods that will show you how to do this faster and better.
Several authors spent time discussing how to setup a preventative
maintenance—a critical area for all foundries as nothing costs more

than downtime.

As technology changes, so do the important basics of “How to
properly do that.” To that end, you will see a primer on binders
for 3D printing along with how to create prototypes with this
technology. Additionally you will enjoy the SMART technologies

that can do things so that you don’t have to.

Profitability only happens when you ship on-time, with a casting
that exceeds customers’ quality and performance expectations.
Paying attention to the latest in “how to do that” will pay off

dividends at your customers’ delivery dock.

ichy |

Jack Palmer

President, Palmer Manufacturing & Supply, Inc.
jack@palmermfg.com
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VIRTUAL REALITY IN MANUFACTURING -

THE TIME IS NOW

The
schaefer Group, Inc

RICHIE HUMPHREY
Aluminum Market Specialist
THE SCHAEFER GROUP

\/irtual Reality (VR) answers the question to so many
manufacturing’s challenges from eliminating rework on the factory
floor to proper training in dangerous environments— VR is proving to
be a game changer in the manufacturing world.

As the only global aluminum furnace manufacturer that is using this
technology, we can proudly attest to the many benefits of VR.

Attracting Employees

Enticing millennials’ to join your
company’s workforce is no easy
feat. Everyone knows that there
are simply not enough engineers
to meet the current demand. By
showing our equipment in virtual
reality, we easily attracted new
engineers to join our firm. Today’s
engineers have many choices
when it comes to employment.
Demonstrating that your company
is an early adopter of important
leading technologies sends a
powerful statement to those that
are looking to join a progressive-
thinking organization.

More Effective Training

Anyone that has worked in the
foundry industry has experienced
the new hire; after they see the
heat of the furnaces— don’t show
up the next day. By showing them
virtually what to expect, they can
better prepare themselves for the
thermal shock of standing in front
of an 18000F open furnace door.
Training in dangerous furnaces
has never been an ideal training
environment. In virtual reality
they gain the confidence needed
to properly maintain a furnace.

A better trained employee, is a
better employee hands down.

Reducing Marketing Costs

Think about this..what if your
customer could look at and
manipulate a 3D drawing to show
all sides and underneath the
unit— how cool that would be?
Now imagine them putting on a
pair of VR goggles and walking



right through the casing of your
equipment to see how it works
from the inside! They can look at
the nuts and bolts, or understand
how the pump works.

From a sales standpoint, so much
more can be shown in VR versus
a 2D or 3D drawing. The added
benefit is that this also saves you
a ton of money at trade shows,
because equipment no longer
needs to be shipped to the show.
This saves our company over
$30,000 per show. Instead, the
VR system is carried into the
show and for about 1/10 of that
amount, | can demonstrate to
customers just about any furnace
type we build.

More savings are realized as |

am not getting to the show two
days early to set up the booth (it
takes literally 45 minutes to set
up). No additional hotel bills or
meals or days away from home.
The ROl is phenomenal! The cost
of everything more than paid for
itself the very first show! Now we
have done a total of 6 shows with
the VR system and so we have
saved over $72,000 in three years
that stays directly in our bottom
line. Talk about cost effective!

Better Factory Floor Layouts

More importantly if you can put a
customer’s 3D layout in VR, they
can actually walk around the die
cast or foundry cell and make
sure everything fits and there

are no safety issues or logistics
issues. How valuable is that to
your production floor operators?

How often have you seen
equipment after installation that
doesn’t quite fit in the space the
customer had in mind. Maybe it’s
your fault or maybe it is theirs,
but the problem is real and could
have been avoided all together
with VR.

Increasing Sales

Add VR images on your website,
and you can feature your
equipment for foundries or die
casters globally. This isn’t just for
equipment manufacturers— a Die
Caster or Foundry could add their
robotic die casting cells in VR and
show potential customers your
process and expertise in making
great castings.

We showed Tesla our furnace VR
and ended up getting a contract
with them to build a new furnace.
When your customers realize
you are on the cutting edge

of technology they are eager

to work with you. Our backlog
proudly supports this premise!

Summary

3D CAD files, something that

all companies have are all that’s
needed to make an environment
or equipment into virtual reality.
This affordable technology

is readily available and offers

so many advantages to any
production floor, whether you are
producing parts or equipment,
the benefits are enormous.

You can market your company
more effectively for less money
than advertising, and present your
company better at trade shows.
All of these result in increased
sales, at less cost. The bottom line
is the VR system pays for itself
and keeps on paying you year
after year.

Contact:
RICHIE HUMPHREY

richie.humphrep@theschaefergroup.com
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A) MOLTEN METAL

EQUIPMENT INNOVATIONS

INNOVATORS IN ALUMINUM 4
PUMPING SYSTEM PERFORMANCE

* Circulation Pumps

e Launder Transfer Pumps

» Degassing/Flux Injection Equipment
» Scrap Submergence Systems

* Pump & Ladle Preheating Stations
» Smart Pump Technology

* Hydrogen Analyzers

 Control Systems

» Spare Parts & Service

* Graphite Machining

Global performance makes a world of difference.
Proven to deliver more metal flow,
efficient transfer & higher yields.

MMEI-INC.com

PO VISIT MMEI
TING CONGRESS BOOTH #2523




USING SMART TECHNOLOGIES TO
CIRCULATE & TRANSFER MOLTEN METAL

MOLTEN METAL

EQUIPMENT INNOVATIONS

@

PAUL COOPER

President
MOTLEN METAL EQUIPMENT INNOVATIONS

ARTICLE TAKEAWAYS:

The integration of “SMART” technology will drive the future of manufacturing

Industry 4.0 and the interconnection of technology and people can fix systemic
issues

Real time information has immense value to processors

t would seem to state the obvious that the interface
between machines and human beings is at the center of metal
processing. Over time the depth to which this relationship
has developed has been the basis for the different phases of
industrial “revolution.” The Internet of things (IoT) now enables
an entirely new way to connect the many decentralized
components of a system so that information can be shared
and used in ways that was previously not possible. In layman’s
terms, this now gives us ways to fix problems that just did
not exist as recently as a few years ago. This is a particularly
interesting scenario in the metal processing industry where we
are seeing the technology advance at rapid rates while some
of the best human resources, with decades of experience, are
nearing the end of their careers. This situation creates very
fertile ground for new Smart Technology (Self-Monitoring
Analysis and Reporting Technology) and data driven systems
to provide ways to improve many aspects of complex

processes central to metal processing.

Let’s take a look at some ways
that Smart Technology helps

to circulate and transfer molten
aluminum in your operation and
how it can fix issues related both
to quality and overall cost of
production.

Analyze Data

The first step is to understand the
important information we have, and
how to use it to properly inform us
regarding key decisions needed in
during the process.

We can easily measure metal
temperature using thermocouples
that are incorporated directly into
the structure of the pump. This
can provide very valuable real time
information as to exactly what
temperature the metal is in the
pump well. Another valuable piece
of data is to know the metal level in
the pump well, and by extension in
the main chamber of the furnace.

With just those two pieces of
information, smart technology can
be deployed to make decisions

to better optimize the circulation
and transfer pumps in the system
during the process.



Reducing Errors & Labor

During a furnace charging cycle
when cold scrap metal is being
added to the charge well, the metal
temperature in the furnace will
decrease. This is a time when we
want to see the pump increase in
rom to increase flow and achieve a
faster melt rate. Smart technology
allows this to happen and provides
another major benefit in that the
operator does not need to be
monitoring the pump controls

and can be engaged in other
activities. You can see how this can
significantly improve the cost of
operation by both improving the
melt rate and freeing up human
resources to focus on higher value-
added activities.

Longer Lasting Equipment

In the scenario where we are
transferring metal out of the
furnace, and the volume of molten
metal in the furnace is decreasing,
we can use smart technology to
reduce the rpm of the circulation
pump, as we have less metal to
circulate and less concern about
melt rate at this time. The pump’s
ability to slow itself down again
frees up the operator to focus on
other, higher value-added activities
while also better preserving the
graphite consumable parts of the
pump as they will last longer when
run at lower rom. Over time, these
types of incremental benefits can
produce major cost savings.

Data Delivered

There are other features of this
type of smart technology that
can provide major benefits to the
operation. Just gathering the data
on temperature and metal level
provides very important real time
information that can be delivered
to plant management wirelessly, so
that a manager can act on these
variables at any time, whether
on-site or not. Essentially, you

will have a history of the pump
operation that will allow you to
see everything that has happened
regarding performance and
operation.

Real-time Notification

Vibration sensing technology

that is part of the smart system

is another major benefit in the
event something happens to

the pump during operation that
would impact performance. In this
case, the manager can be notified
immediately, which has many
benefits. Obviously, it allows for
maintenance to address the issue
in real-time as opposed to having
to wait for an operator to discover
the problem which minimizes down
time or compromised production
that can result for an issue of this
type. It also enables management

to pinpoint exactly when the

problem occurred so that a better
root cause analysis can be done as
to what caused the issue to occur.

The ability we now have to use
Smart Technologies to drive
improvements in metal processing
will be an exciting chapter in the
never ending quest for continuous
improvement. As these systems
provide added capacity for the
machines to act on data it will
allow the human resources to focus
more of their time and attention

on driving further innovations. We
certainly look forward to continuing
to do our small part in leading the
industry forward in developing new
ways to produce higher quality
products, with reduced labor and
equipment costs.

Contact:
Izl PAUL COOPER
paul.cooper@mmei-inc.com



WHERE ARE

SMART TECHNOLOGIES, IOT,
AND 3D SCANNING

GOING?

NEW ENGLAND

FOUNDRY

TECHNOLOGIES

WILLIAM SHAMBLEY

President
NEW ENGLAND FOUNDRY TECHNOLOGIES

There are many applications for 3D Scanning, with articles in
Modern Casting, MCDP, and Elsevier that document decade
of evolution to the current state of technology. So while
some foundries have fully embraced scanning as a tool -
overwhelmingly, | get comments that echo the sentiments of,

“we’re just a job shop, we can’t justify.....

Well, | call “BS” (to use foundry
parlance) on that. Big foundries,
have been able to do the following
with 3D scanning - but job shops
are mostly limited by their staff and
creativity in using these applications
- not their budgets. All of the
following routine tasks are being
performed in foundries - today.
These tasks are relatively inexpensive
to implement, and many can be
outsourced - today.

» Pattern inspection (archiving,
acceptance of new patterns,
validation of quality, etc)

* Reverse engineering (patterns,
ores, castings)

+ Extracting a casting digitally from
old tooling

* Scan to CAD Visualization and
inspection / CMM / Part inspection
for QC / reporting

3

» First article inspection

* Pre-assembly QC checks of
complicated molds / cores

* Wear inspection of tooling, and
in plant equipment and facilities
inspections

* Setup check: go-no-go testing

» Defect quantification and
feedback to simulation studies;
can - adjust, retool, recast

Improvements in processing
time, automation of scans and
inspection reporting, software
assistance in reverse engineering
(reduction in labor & experience
required) are growing daily.
Technologies like IBM’s Watson
allow Al technologies and block-
chain decision making to be fed
scripted routines. Cloud processing
can now be bought “ala cart”
from IBM, AWS, and others. Many



decisions that are made on the
floor or by first or second line

managers are completely scripted,

and can be handed over to Al—
today. They are just standard
business processes, there is no
creativity required.

Al and machine learning can
currently do data mining,
regression analysis on QC data,
and it can script the decision
making process where a process
is understood. Where a process
is not well understood, it can
augment the value of a good
process engineer by performing
predictable tasks, standard
calculations, and setting up
decisions that need human
intervention to make a decision.

In a job shop, you can now do
what other industries have been
doing for years:

1. A customer uploads a casting,
unrigged, to your website.

2. An Al script accepts the part
file, logs the metal, makes sure

it is the size, alloy, heat, etc that
you pour, evaluates thickness in
heavy and thin cross sections, and
runs a simulation of the cooling
on an unrigged casting .....before
your engineer looks at the data.
Simultaneously a block chain
algorithm checks your production
gueue, your raw materials stock,
your certifications, and provides
your engineer with an estimate
for production time, cost, and
lead time to the customer. Also,
it checks the customer’s credit, to
make sure that they will pay you
for the job.

3. Your engineer now looks only at
jobs that your foundry is capable
of, for qualified customers, which
fit within your production spec.
No labor expended yet. For

those decisions that can’t be
predicted by Al, your engineer
does some very human thinking
(patternmakers may change flavor,
but they will be ubiquitously
necessary, forever.)

NOW. 3D SCANNING -where does
that fit in? What if you already
know you can accept the order,
because you’ve made the part
before? What if your Al could:

1. Qualify web payment, existence
of tooling in the warehouse,

raw materials, and a match of

the delivery date with your raw
materials inventory and production
schedule

2. Agree that the simulation data
predicted success before a pour
happened

3. Verify that the tooling delivered
to the floor was the right tooling
(by 3D scan match of the tooling
to CAD)

4. Verify that the sand mold

and core package was properly
assembled, log pouring temp, and
batch chemistry, and alert you if
the core wash was over or under
applied, or had drips....

5. Verify that the casting met
as-poured accuracy and surface
defect criteria.

6. Correlate any NDT data, CT data,

tensile bars, or other QC data,
and track everything by QR codes
that were laser engraved into the
castings during machining.

NEW ENGLAND

FOUNDRY
OE U

n

That cute little 3D scanning device
that your 20 something engineer
has been waving around is your
gateway into the next century

of manufacturing smarts. All of
the tools and decision making
tools mentioned in this article are
available, and many have been

in real world use for a decade or
more, in foundries. Connecting
the scanner to your quality DB,
and getting some Al to connect
your front end to the pouring
room floor won't replace decision
making in the near future, but it
can augment the capabilities of
your best decision makers, and
give them the diagnostics to track
everything related to making
castings. 3D scanners can be a
standard “extra set of eyes” that
validate production processes. It's
time to do a tech roadmap for your
foundry!

Contact:
WILL SHAMBLEY

will@nefoundrytech.com



HOW TO KEEP YOUR
HOT BLAST MAC

order replacement wear parts.

W NORTHSTAR  [FOSSen

HINE
NING

PRODUCTS Have a copy of your machine
manual within arm’s reach. If you
JAMIE BURT do not have a manual, contact
Products Operations Manager the machine maker and request a
NORTHSTAR PRODUCTS copy. Requesting a digital copy is

ARTICLE TAKEAWAYS: always bfstter as it can be stored
easily. Print-only manuals tend to

¢ Reduce your overall maintenance costs with a plan get lost as we all know.

¢ Preventative maintenance tips to keep up-and-running

The manual typically includes
* Understanding high wear parts usage a list of the replacement parts
specific to your machine.

M ) o Manuals are very valuable

any companies see themselves stuck in bind when an as they also provide safety,
important machine goes down unexpectedly and you lack troubleshooting and helpful tips
having the parts on hand to get it back up-and- running. to keeping your machine working

Unfortunately, we see this situation a lot in particular with at its maximum potential.
shot blasters.

The easy way to ensure these occurrences don’t happen often
(or are greatly reduced) is by having an up-to-date system in
place with the most accurate information. Every company,
big or small, needs to take important steps ahead of time to
save downtime (or worse) in the future.

Step 1: Documentation

Document the shot blast machines you have.
Include the brand name, size, wheel head, and
any changes that may have been done to alter
the original version of the machine. Providing
a serial number for the machine may not
be the best option for ordering
replacement parts. Over time, many

of the machine’s components are often
changed, or retrofitted which often
changes the machine completely.

All of this makes the original serial




Step 3: Understanding High
Wear Parts Usage

Know your high wear parts.
Typically the blades/vanes,
control cages, impellers, liners
and wear plates are the most
consumed parts. Having a record
of these parts, the part numbers,
and when you last replaced them
will help determine how fast you
go through these parts.

Create a Preventable Maintenance
inspection list for your
maintenance team to check on a
daily or regular basis. The main
components to inspect would
be...

_ Blades / Vanes

_ Seals

__ Abrasive Valves

_ Elevator Buckets

__Impeller Case / Control Cage
_ Wheel Housing

_ Flights / Slats

_ Head & Boot Pulleys
__Impeller

__Housing Liners

__ Links & Pins

_ Wear Plates

_ Bare Wheel/Outer Runnerhead
__ Motor

_ Elevator Belt

_ Cast Nuts

_ Hub

_ Sheaves & Belts

__ Elevator Splice

__ Hardware components

Documenting the hours of use is
truly the only accurate costing
analysis system. Other things to
consider and document is the
use of application and the media
used. This information is very
helpful to both determine when
you will need to replace your next
wear part, and to understand
when parts will not be up to par.

Documenting the hours to
determine wear life will also

help give you an idea if there

is any quality issues with your
product. If you notice a significant
decrease in the preforming hours,
contact your parts supplier and
address any quality issues you
may be facing.

Knowing the average hours per
part can also open the door

to comparing replacement

parts from other providers.

With advancements in the
manufacturing process, wear
resistant parts have the
opportunity and ability to last
longer. Keep an open mind about
testing wear life performance, it
may save you time and money in
the long run.

Step 4: Stocking Parts

After you have determined your
common parts list and the rates
they are used, keep extra pieces
on hand. Depending on your
usage, you could see some cost
savings when larger quantities are
ordered at once. This of course
also saves on shipping costs in
the long run.

Holding large amounts of
inventory is of course not the
name of the game. However,
keeping enough on-hand to

get you through a couple
change-outs, is always the most
responsible option. We also
recommend working with your
supplier to understand their
stocking policies regarding your
high wear parts. At the same
time, ask them for the parts
that are not stocked what their

average lead times are. Then,

you will better understand which
parts need your highest level

of attention to avoid expensive
downtime. Your supplier

also might have an inventory
mMmanagement program to avoid
any outages, and manage this for
you.

Step 5: Updating Equipment

If you're having a hard time
finding the wheel replacement
parts you need, it may be time
to update your equipment.
Upgrading your machine doesn’t
mean you need to get rid of the
whole blast machine. Changing
the head of your machine to a
more common one may be the
easiest and cheapest option.
Retrofitting the shot blast head
to an existing machine does

take some technical help and
knowledge to understand which
wheel heads are compatible

with each machine. This is often
done with wheels where the
replacement parts are very hard
to come by, have extremely long
lead times, or are very expensive.
If your company has exhausted
every avenue and cannot seem to
get what you need, this would be
a great option.

Using the above steps when
preparing your next replacement
part order will reduce downtime,
reduce overall maintenance
costs, and importantly enable
you to make your deliveries
on-time. If needed information

is not available, contact your
replacement part supplier for
help.

Contact:
JAMIE BURT

jamie@northstarusa.net



QUALITY-CERTIFIED

SHOT BLAST REPLACEMENT PARTS

OVER 2,000 SHOT BLAST
REPLACEMENT PARTS

- ENGINEERED TO PERFORM BETTER
- UP TO 30% LESS THAN OEMS
- EXPERT TECHNICAL TEAM

We make replacement parts
for popular brand such as
Wheelabrator, Pangborn, Goff,
Blastec & BCP including:

Abrasive Handling Components

Bearings, Seals & Hardware

L)
A
.........

] Blast Wheel Components
Blast Cabinet & Mill
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Our shot blast experts are here to help you!

VISIT NORTHSTARUSA.NET
OR CALL 888-908-9806 )

Better Performance. Endless Support.

" NORTHSTAR

PRODUCTS



PATTERN INC.

DUNS# 959310756
CAGE# 50NE3
ITAR/EAR Compliant
ISO Certified

WWW.HOOSIERPATTERN.COM

«@ Facilities y) Rapid

PrOtOtyping IUt’ons
Hoosier Pattern is currently located Need something cast in a hurry? No

in a 50,000 sq. foot facility in Deca- time to machine a pattern or core
tur, Indiana. HPI currently houses 18 box? Maybe you just want a couple Known for our quality of workman-
vertical machining centers, 2 CNC of pieces of a new prototype? HPI ship and commitment to “On Time
lathes, 2 EDMs, a manual CMM, 2 has you covered. Create geometri- Delivery”, HPI has gained recogni-
ExOne S-Max" sand printers, and a cally complex sand cores and molds tion as a premier pattern shop.
Stratasys Fortus 450 FDM/ABS Plas- directly from CAD models, eliminat- With some of the latest tools in
tic printer. ing the need of a physical pattern to technology HPI is able to provide
create a core or mold. you with the best quality, pricing
: — and timing. A highly experienced
Industries FO'-"?CIW staff will assist your company with
Served Tooling “out of the box” concepts for every
need. Hoosier encourages con-
stant research for new products
and procedures to stay profitable
and further capabilities. The addi-
tion of a third 3D sand printer in
house as well as a FDM/ABS plas-
tic printer truly keep HPI on the cut-
ting edge of technology.

CONTACT US

Q 906 N 10th Street Decatur, IN
USA 46733

Because of Hoosier's ability to pro- Hoosier strives to be up to date with
duce tooling of many shapes and the latest foundry knowledge. When
sizes, they serve a wide range of in- it comes to customer models, HPI
dustries including automotive, con- doesn’t cut any corners. The ability
sumer appliances, and agriculture. to do Go To Meetings on the fly en-
sures jobs keep moving to meet

deadlines.
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{19
&5F quote@hoosierpattern.com

I
IEH /\L’\!7 4 www..hoosierpattern.com

PATTERN INC.

AFRIL 27-30, 2019 ATLANTA, GEORGIA

P FCASTEXPO

& METALCASTING CONGRESS
'0.'

tﬂﬂnec“ﬂu SUPPLIERS | METALCASTERS | CASTING BUYERE

Request a quote: quote@hoosierpattern.com



HOW TO CREATE PROTOTYPES
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ALYSSA M. CORRAL
Marketing & Social Media Coordinator
Hoosier Pattern Co.

ARTICLE TAKEAWAYS:

* Traditional tooling versus 3D printing

¢ Manufacturability is another gain when it comes to 3D printing

The process of sand casting has been the same for hundreds of
years. First, a pattern is placed in sand to create the mold and

a gating system of some type is incorporated for the molten
metal to flow into the mold. The pattern is then removed

and the cavity is filled with molten metal. After the metal has
cooled, the sand is broken away and the casting is removed.

WITH 3D PRINTED SAND

Although we started as a traditional
pattern shop—machining and
building these patterns while
becoming an industry leader—there
was more to be explored within the
sand casting world. Patterns are
reusable and perfect for production
use, but what about low volume
productions or prototypes?

How It Works

The 3D sand printing process is
fairly simple and works as a normal
3D printer would. A CAD file is
plugged into the machine and a
layer of sand goes across a large
job box (70.9 x 39.37 x 27.56").
Binder is then dropped where the
part is to be made—the binder
joins the sand together and, after
layers of this repeated process
are bonded together, the mold is
formed and extracted from the
job box. The created mold is then
cleaned and sent to the foundry
to be poured within 10 days of
receiving the purchase order.

Benefits to 3D Sand Printing

There are two big benefits to 3D
printing prototype molds and
cores—cost and time.

Traditional pattern making is
expensive and it can take months
to get your first casting and maybe
realize it's not even what you want.
Under strict timelines, this may
only give engineers and designers
a couple of tries to get it right.
With 3D printing, a customer can
have a casting in a matter of days if
needed. Depending on the size of
the mold or core, multiple versions



of a prototype can be printed at
once in the same large job box and
sent to the foundry together for
maximum use of time.

Our method of 3D sand printing
allows a customer to print multiple
versions of the same prototype at
the same time because we aren't
committed to tooling. Within a short
amount of time, multiple designs
can be printed, poured, and tested,
allowing for additional alterations

or decisions to be made on even a
shorter timeline.

Manufacturability is another gain
when it comes to 3D printing.
Designers are free to design
castings that are made true to
design and designs don't need

to be altered or compromised by
manufacturability. Complex cores
that would normally need assembly
can be printed as one piece. Cores
can also be printed with a hollow
interior, allowing gas to escape

or a core to collapse if need be—
this achieves high-quality internal
passage systems for castings.

Additionally, 3D printing
has the potential to
highlight issues that—in
situations of traditional
tooling—may not
normally come up until
the molds are moved
into production. Finding
these issues earlier in the
timeline and after fewer
resources have been
spent help prevent these
errors from surfacing

for the first time further
along in the project
timeline, saving time and money in
the end.

range of customers from various
backgrounds and industries of all
levels.

Every great product started as
multiple prototypes that helped
shape, adapt, and perfect the final
product. Prototypes are essential
in detecting problems, testing

to see where improvements can
be made, and ultimately making
the final product more useful to
the end user. 3D printed sand is
not directed at a certain industry
or a particular customer—this
technology can be used by a wide

Hoosier Pattern is a boundary-
breaking industry leader—we take
pride in elevating ourselves and our
customers to top-notch solutions,
meaning higher quality castings and
quicker turnaround times.

Contact:
ALYSSA M. CORRAL

alyssa@hoosierpattern.com



HOW TO MEASURE METAL
TEMPERATURE IN LADLES

ACETARC
STEVE HARKER
Technical Director
ACETARC ENGINEERING COrLtd

ARTICLE TAKEAWAYS:

Don’t be afraid to push the boundaries

Use technology to quantify and improve the process

Remember our shared industrial heritage but keep working

towards a technological future

n 1708, Abraham Darby
leased a blast furnace in the
village of Coalbrookdale,
Shropshire, England, And the
rest, as they say is history.

Abraham Darby (or Abram,
spelling was more fluid in those
days) was originally a brass
founder and clearly had an
enquiring mind. He’d scientifically,
within the constraints of the time,
studied brass casting to see how it
could be improved and is credited
with setting up the world’s first
metallurgy laboratory. In 17707 he
registered a patent for producing
pots and pans using sand molds
and a reusable pattern.

Coalbrookdale offered a number
natural advantages when it came
to iron making, having both coal
and iron ore deposits that were
easily accessible and with the
river Severn running through the
valley. As I've said, Abraham had
an enquiring mind, and faith in his
own abilities, so he applied the
techniques he’d developed casting

brass to casting iron. Shropshire
coal was considered to be high
quality having a low sulphur
content. | don’t know if Abraham
knew this or it was a lucky break
but I'm sure he worked out that
there was something about the
coal that helped him to produce
consistent high quality iron
castings.

Most significantly, he moved on

to using coke as the fuel. The first
to be credited to do so in the
western world, enabling larger
quantities of metal to be melted at
lower cost. Word soon spread with
many more coke fired furnaces
starting up. The high quality and
relatively cheap iron castings

that were being produced, and in
more complex shapes became the
building blocks for the industrial
revolution, enabling the steam
engines and textile machines

we associate with the industrial
revolution to be actually made.

In 1781 the first cast iron bridge in
the world was opened, spanning

the 70ft Severn gorge. Abraham
Darby lll, the original Abraham
Darby’s grandson casting the
segments in the now much
expanded Coalbrookdale foundry.
(If you ever visit Coalbrookdale, the
original blast furnace, designated
as a world heritage site, is now a
museum and the cast iron bridge is
still in use, at Iron Bridge.)

What strikes me is that foundry
men like the Darby’s, and many
others since, never accepted that
something couldn’t be done but
just kept pushing the boundaries.
To some extent history has filtered
out the failures, or at least those
that didn’t end in a spectacular or
disastrous way but they achieved
a great deal with the very limited
tools at their disposal.

We in the foundry industry can
rightly claim our place in history
but we also need to look to the
future.




Over the centuries the foundry
industry has moved from an art &
craft base to science & technology.
A path that will only continue. The
modern foundry man now has a far
wider range of tools available, to
measure and quantify the various
foundry processes, but as margins
get ever tighter, maintaining
specification even more critical, he
needs them.

One area that has intrigued me is
how foundry men accurately know
what the metal temperature is in
the ladle. This dates back to when
| first started visiting foundries
and, very much wet behind the
ears, | would ask how they judged
the metal temperature. Even then
I'd worked out that this was an
important point although | didn’t
understand just how essential this
was for maintaining the quality of
the casting process. | remember
being told that a skilled man could
tell the temperature from the
color of the metal, how it poured
and from its taste. Back then,
most foundries were using cupola
melting and perhaps things were
not quite as critical as they are
NOW.

| have to admit that “tasting

the metal” left me more than a
little confused. Although, over
time | did think that | came to
understand what they meant.
Today, with electric melting being
the standard, melting temperature
is a known factor, but once the
metal is transferred to the ladle
then unknowns can start to creep
in. While it is standard working
practice to use a pyrometer

there are a number of practical
considerations that have to be
taken into account.

With small capacity ladles,
especially lip-pour type, it’s not
a problem to take a reading with
the pyrometer before casting

commences. Access to the ladle
can easily be achieved without the
operator needing to put himself

in a potentially dangerous place
to take the reading. However, as
the ladle gets larger in size, and
especially if the ladle has a cover,
using a pyrometer might become
more difficult.

I've usually seen the pyrometer
kept by the melt deck, which isn’t a
problem if the molding line is close
by but if the ladle has to travel a
distance from the furnace to the
molding line, perhaps changing
cranes on the way, there might be
a delay of several minutes from

the ladle being filled to pouring
commencing.

Also, the pyrometer obviously
measures the temperature of
the metal at the surface. It might
be more useful, especially with
bottom pouring ladles to know
what the metal temperature is
closer to the nozzle.

Heraeus manufacture a range of
temperature measuring equipment
for foundries and steelworks

and they have hit on the idea of
adapting a temperature probe
developed for the steel industry
for foundry ladles and which
addresses the above issues.

While | will briefly outline their
process it is the ladle aspect

that is of more interest to me. So
please contact Heraeus directly for
technical details.

The Heraeus probe is mounted

in the side of the ladle shell in

a special holder and protrudes
through the refractory lining into
the metal. The probe position is
usually below the center band but
away from the direct metal stream
when the ladle is being filled.

The actual temperature probe

is inserted through a refractory
sleeve and fixed via a clamp
arrangement on the outside of

the ladle shell. The sleeve allows
probes to be changed without
interfering with the ladle refractory
lining.

The probe sends a signal to a static
receiver unit via radio transmitter
and can give a continuous
temperature measurement from
the ladle. So the ladle has full free
movement and the operator can
check the temperature as the ladle
advances along a molding line.
Several ladles can be used with
the same display, with each probe
having its own log in code.

Continued on next page



| understand that it takes a couple
of minutes to achieve an accurate
and steady temperature reading
but once this state is reached,

the probe will give an accurate
temperature reading as long as it
is immersed in metal. Temperature
readings can be logged for
analysis.

Acetarc has manufactured several
ladles with the probe prep fitted
and have also fitted probe preps
on a number of existing ladles.
Ladles have ranged in capacity
from 2000 Ib up to 40,0000 Ib.
So far all have been bottom pour

type.

Fitting a probe prep to an existing
ladle, while not a problem,

is obviously impractical for
customers who are overseas.
However incorporating a probe
prep on a new ladle only adds a
small amount to the ladle cost
and effectively makes the ladle
ready if a foundry wants to take
up this option at a later date. If the
foundry doesn’t initially want to fit
a Heraeus probe, then the prep is
simply capped off.

Weir Minerals (UK) has introduced
the Heraeus probe and are very
pleased with the results. They say
that they get a far more accurate
measurement of the metal
temperature, when compared to
the standard pyrometer, which
has allowed them to pour within
tighter temperature tolerances,

with all the associated advantages.

The foundry has now moved from
having the probe fitted to an initial
test ladle to fitting them to all of
their most frequently used ladles.
They view the improved safety

of the operator just as important
as the improved accuracy of the
temperature measurement.

As a post script to the above; the Darby family was involved with

the Coalbrookdale foundry for over 200 years but in the 1920’s it

was incorporated into a large foundry group. This set a trend with
ownership passing from one group to another. In 2015 Coalbrookdale
Aga was bought by another international group. By cruel irony what
made Coalbrookdale good as a foundry location for Abraham Darby
now counted against it. The coal seams being exhausted long ago and
the picturesgue but isolated location making it impossible to switch
to electric melting. In November 2017, the new owners deemed the
Coalbrookdale foundry uneconomical and it was closed down.

As a protest the final shift hung their foundry boots on the foundry
gates.

Special note: Coalbrookdale photo by
kind permission of Edward Lindsay FICME

Contact:
STEVE HARKER

steven.harker@acetarc.co.uk



ACETARC

Established in 1967, we specialize in
the design and manufacture of all

types of foundry ladles.

* Heavy-Duty Foundry Ladles
» Safe Pour (zero Harm)
» Battery Powered

* Bottom Pouring units with
radio remote control

* Ladle Pre-heaters & Dryers

TEL: +44 (0) 1535 607323

sales@acetarc.co.uk

www.acetarc.co.uk
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OPTIMIZED FEEDING SYSTEMS

Member of [RIA] Group

= SVETLANA DODIK-PELJA

Business/Product Manager
HA INTERNATIONAL

ARTICLE TAKEAWAYS:

Exothermic sleeves for demanding casting designs

Compact feeders for liquid metal savings

High strength cold box feeder systems for automatic sand molding, eliminates
sand around contact and feeder breakage

t is well known that metals change volume during
solidification. This volume change must be compensated
during solidification otherwise shrinkage defects can occur in
a casting, making it unusable for its stated purpose.

This has been solved through the
use of adding a metal reservoir
commonly known as a “feeder”
the purpose of which is to supply
liquid metal to the casting as it
cools and solidifies.

As this technology has developed
and been improved, newer types
of feeder materials have become
available, including combinations
of exothermic-insulating and highly
exothermic compositions. The
choice of material depends upon
the application.

For more demanding casting
designs, highly exothermic sleeves
have become more wide-spread.
The exothermic reaction is started
when molten metal meets the
feeder. This initiates a highly
energetic reaction generating heat.
This keeps the metal, contained
within the feeder, liquid and

extends the feeder solidification
time to a greater degree than
insulating feeders. The benefit has
been to minimize feeder volumes
and improve casting yields.

To take advantage of these new
opportunities, compact feeder
designs using sodium silicate
binder systems with glued-on
breaker cores (typically made
using resin coated sand) were used
and still are today. Due to their
much lower volume, this yielded
savings in liquid metal and gave
better productivity to the molding
line.

Even with this system, reduced
breaker core diameters of the
compact feeder systems and the
use of pins mounted directly on
the pattern, resulted in increased
possibilities for locating the feeders
on the casting.

Subsequent development of faster
green sand molding equipment
with increasingly higher
compressive pressure to produce
castings with tighter tolerances,
has created requirements for
more feeder sizes and different
geometries to feed complex and
thin-walled castings. However, the
higher compressive pressures of
modern molding machines, which
result in higher hardness of the
green sand needed to produce
near net shape castings, result in
frequent damage to the breaker
cores and feeders

The introduction of cold-box
(c-b) bonded feeding systems
solved this problem by providing
a feeder with high strength to
resist the compressive force of
today’s molding machines, yet
allow complete collapsibility

and burn-out during the casting
process. In addition, c-b bonded
feeders exhibit repeatable, precise
tolerances, and can be shipped
long distances without damage
and stored for long periods of
time without degrading.

Newer designs, with compressible
lower parts, such as the tele-
feeder, offer unigue advantages
during use. During compaction

of the green sand, the upper
section of the tele-feeder slides
telescopically over the lower
section. This means that the lower
section is not exposed to the
molding pressure and, therefore,
damage.

When the upper section slides
over the lower section, additional
compaction of the green sand
under the lower section takes
place. This is the transition area



between feeder and casting,
precisely where poorly compacted
sand may occur with other
designs.

Tele-feeder designs using
exothermic materials in both
upper and lower sections
guarantees that such feeder
designs provide up to 50%
efficiency rate of their volume to
the casting. And the introduction
of very low-to-no fluorine
exothermic materials used in c-b
feeders provides on-going benefit
for the recirculating green sand
system.

The valuable benefits in practice
has been the formation of a
defined break-off point as a part
of contact area that enhances
separation of the feeder from the
casting and significantly reduces
cleaning costs compared to other
designs.

The most powerful value of the tele-feeder is the exothermic neck
which allows:

* The connection between the casting and upper part of the feeder
stays hot for a longer time, without increasing feeder size.

* The neck geometry provides directional solidification and avoids
undesirable matrix degeneration around the contact area.

* The significantly reduced contact area of the tele-feeder allows for
many options in positioning the feeder on the casting to provide very
accurate feeding of critical spots on the casting prone to shrinkage.

Further benefits include:

* The centering pins have a very simple maintenance-free design and
are relatively inexpensive to manufacture.

* The centering pins provide an air vent during the molding process.

All these benefits enhanced reasons to use the tele-feeder technology
to make shrink-free castings with significant savings in molten metal
and reduced or eliminated time in the cleaning operation.

Contact:
SVETLANA DODIK-PELJA

Svetlana.Dodik-Pelja@ha-international.com



With over 100 years of global experience and an

unmatched portfolio of high-performance resins, resin
coated sands, refractory coatings and metal feeding systems
- just about every grain of sand runs through us.

We don’t make the casting..WE MAKE IT BETTER!
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Equipment Manufacturers International, Inc.
= EMI
Foundry Equipment...By Design
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SERIOUS FOUNDRY CHALLENGES

DEMAND

SERIOUS FOUNDRY SOLUTIONS

Labor savings, increased
performance, reduced
downtime, improved safety "f &

are all benefits from having #= j““-"
EMI on your foundry team. |

For almost 40 years we’ve ‘
been providing innovative
solutions that deliver
serious results.
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Stop by our booth and
let’s talk about your

unique challenges.

emi-inc.com
261-651-6700
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HOW TO IMPLEMENT A
PREVENTATIVE MAINTENANCE

PROGRAM

¢ JERRY SENK
President
EQUIPMENT MANUFACTURERS INTERNATIONAL, INC.

ARTICLE TAKEAWAYS:
* Importance of effective preventative maintenance

e Basic steps to get started

¢ Lubrication, Inspection, & Recording

Many foundries are operating at increased capacity
due to the strong economy and many still are projecting
increased sales through the next few years.

The good economic expansion is greatly welcomed in our indus-

try and we see strong enthusiasm for new equipment and foundry
expansion. Sales growth, production commitments, never ending
quality improvements are all outcomes of increased demand. These
customer and operational demands are ever harder to achieve when
your foundry equipment experiences unplanned downtime.

Over the last several months we’ve spent a lot of time working with
many foundries across North America to help with service and ex-
pediting replacement parts. We all know how it works; when busi-
ness is down certain expenses are pulled back. Routine maintenance
is limited. Wear items needing replacement are Band-Aid-ed until
complete failure. Spare parts inventory is depleted and not replaced.
It seems our industry was hit overnight with ramped-up capaci-

ty and production. This almost immediate increase in production
caught many with neglected equipment and really not ready to take
the machinery to near 100% capacity. Furthermore, we know many
of our foundry customers freely admit to neglecting their machinery
because there just isn’'t any downtime in the schedule to preform
basic preventive maintenance activities.

Today’s foundries are operating a
wide age of equipment; from 50’s
era squeezers to highly complex
multi-piston compensating high
pressure molding systems. Each
end of the spectrum requires the
same attention to detail, consid-
eration of spares inventory, and
establishing an effective main-
tenance program. This article is
intended to help reinforce how
important a preventative mainte-
nance program is to your foundry
and your profitability. The article
will offer some basic preventative
maintenance considerations and
work outline some steps to get
started or re-engage your opera-
tions team.

STEPS IN A PREVENTIVE
MAINTENANCE PROGRAM

The first step is ownership or
management adoption of re-
inforcement of a preventative
maintenance program. It of-
ten happens that programs are
installed with great initial enthu-
siasm but collapse completely
after a relatively short period.
Many times, this can be traced
to inadequate ongoing support
from management. It is critical
that management instill a de-
manding preventative mainte-
nance culture.

Other common reasons for a
weak preventative maintenance
program are; failure to plan
accordingly, inadeqguate initial
training of the preventive main-
tenance staff, insufficient time for



the transition from the “break-
down repair squad” philosophy
to true preventive maintenance
thinking, disillusionment since
positive results are not immedi-
ately evident.

Assemble your team, establish
goals and metrics, create a fund-
ing resource, and meet routinely
to review and discuss results.
Only after routine conversation
will you be able to reinforce the
importance of a robust preventa-
tive maintenance program.

After committing to the plan,
your next step should be to com-
pile a list of production machines
and equipment directly involved
in the manufacturing process.
That equipment list should be
grouped according to their
importance to the production
process.

l. Indispensable machines are
defined as those whose break-
down would interrupt one or
more steps in the entire produc-
tion process and for which no
standby unit exists, or whose
function cannot be performed
temporarily by alternative means.
The single cupola of a small
foundry is an example.

Il. Marginal equipment contrib-
utes indirectly to the production
process but its breakdown would
not be a major inconvenience.
The foundry clean-up truck is an
example.

This method of classifying ma-
chines is similar to the process
used in network analysis to de-
termine (critical) and (non-criti-
cal) activities.

After every piece of equipment
has been given a maintenance
priority rating, it is possible to
establish an appropriate preven-
tive maintenance program which
will maintain each item in the
condition appropriate to its rat-
ing. The frequency and care with
which each machine is serviced
are determined by factors spe-
cific to that machine in its partic-
ular environment.

It is therefore not feasible to
describe valid preventive main-
tenance procedures to cover all
possible situations; however, cer-
tain guidelines can be set forth
which will help to determine
those components of machines
and equipment, which should
receive primary attention.

The equipment components,

which should be located and
clearly identified when setting up
a preventive maintenance program
include:

A. All lubrication points

B. All electric motors or driving
mechanisms

C. All electrical control equipment

D. All hydraulic and pneumatic
components

E. All mechanical parts of assem-
blies subject to appreciable wear

This survey should not be based
solely on manufacturer’s drawings.
Identify each element by actually
inspecting the equipment con-
cerned and then mark these in on
suitable plant layout drawings.

After the above steps are com-
pleted, then define the plant areas
that need to receive some form of
preventive maintenance - so that
specific preventive maintenance
work schedules can be estab-
lished.

SETTING UP A
LUBRICATION PROGRAM

The lubrication program can be
developed in a straightforward
manner by following the simple
steps described below:

l. Standardize and code lubri-
cants - From eqguipment manufac-
turer’s service manuals and data
from lubricant suppliers establish
a minimum number of standard lu-
bricants which will cover all equip-
ment needs.

Il. Set up a central storage area
for all lubricants - Ensure that
lubricants are stored in such a
manner that sand or other impu-
rities cannot contaminate them.

Continued on next page



Such care will pay handsome
dividends in prolonged machine
life.

Ill.Determine the frequency of
lubrication - Machine priority
ratings, lubricant supplier’s data
and past plant records are used
to determine both the frequency
with which each lubricating point
should be serviced and the type
of standard lubricant to be used.

IV.Compile a lubricating sched-
ule - Use the established lubrica-
tion criteria above to determine
the lubricating workload on each
machine.

Next, compile a series of master
checklists in the form of lubricat-
ing schedules.

EQUIPMENT INSPECTION
PROGRAM

An equipment inspection pro-
gram can be developed in a
manner similar to the lubrication
program just described. Use
machine priority ratings and past
plant experience to establish:

A. ltems of equipment requiring
regular inspection

B. Type of inspection necessary
(visual, audible, measured) *

C. Freguency of each type of
inspection

D. Corrective maintenance proce-
dures to be used to prevent the
recurrence of unexpected equip-
ment breakdowns

* Rounds and readings are fairly
common start of shift activities.
Its also advisable to provide
some basic training to the oper-
ators. Simple sensory observa-
tions of sound, smell and touch
can help to avoid a catastrophic
outage.

Once the inspection method-
ology has been established the
maintenance department must
procure the inspection tools.
Transfer the relevant inspection
data to a set of machine inspec-
tion cards, log sheets, or appro-
priate software.

Record daily the work complet-
ed, using a standard check sheet.
Require a signature at the end of
each shift as evidence of having
completed the work. Assigning
responsibility to individuals in this
way motivates them to complete
their duties conscientiously and
makes it possible to pinpoint
responsibility for machine break-
downs.

Where a need for maintenance
work outside the scope of ad-
justments is required a standard
mMaintenance request form needs
to be submitted to the mainte-
nance department.

MACHINE RECORDING SYSTEMS

In order to keep vital equipment
running and minimize produc-
tion delays resulting from break-
downs, it is important to have on
hand a selection of the important
spare parts needed for individual
machines. It is also important to
have some record of the frequen-
cy with which such spare parts
are used so that inventories can
be held to economic levels.

To achieve this, it is necessary to
set up a file of equipment repair
history records. These should
contain the important technical
data of each machine, and in
addition should list those parts
of each machine, which are to be
kept in inventory for repair pur-
poses. Each data entry should
also record the date, nature,

duration, and cost of every repair
made to each piece of equip-
ment listed. This information is
important in reaching decisions
concerning replacement of
equipment.

Modern preventative mainte-
nance software applications offer
numerous templates that can
tabulate all this data into one
place.

MAINTENANCE ORGANIZATION

Implementation of a program
such as outlined above, may
require some modification to
the structure of the existing
maintenance organization to
accommodate the changes in
procedures, which will result.
Preventive maintenance super-
visors must be appointed, clerks
must be trained, and preventive
maintenance foremen selected.
This organization can be built up
gradually since the information
gathering phase of the program,
which is fundamental to its suc-
cess, is necessarily somewhat
time consuming.

The success of a preventive
maintenance program is largely
dependent on the ability of the
preventive maintenance super-
visors to implement completely
the inspection, lubrication and
corrective maintenance proce-
dures. This means that the pro-
gram must have the complete
support of top management and
that the supervisors, themselves
must be able to exercise a proper
degree of authority over those
areas for which they are held
responsible.



As the improved inspection
methods help to determine with
greater accuracy when individ-
ual pieces of equipment should
be overhauled, breakdowns will
become less frequent. The main-
tenance workshop will now be
called upon to undertake pre-
planned overhauls when ma-
chines become available during
off-production time.

The function of the shops will
thus gradually move away from
the emergency squad activities
toward controlled machine ser-
vicing activities. The understand-
ing and enthusiasm of those
responsible for the execution of a
preventive maintenance program
are important factors in determin-
ing its ultimate success.

Consequently, it is important that
both supervisory and technical
personnel in the group receive
formal training in the reasons for,
philosophy behind and benefits
derived from a preventive mainte-
nance program.

The success of the program also
depends on obtaining the full
support and understanding of
production personnel. They must
cooperate by advising of run-
ning difficulties experienced with
machines, modifications made
to equipment and areas where
the existing program is in need
of revision. Moreover, they must
understand that inspection is

the key to successful preventive
maintenance and be prepared to
put each machine at the disposal
of the preventive maintenance
group at agreed times so that the
necessary inspection and over-
hauls can be performed.

PREVENTIVE MAINTENANCE
PROGRAM BENEFITS

A sound preventive maintenance
program provides important ben-
efits:

. Reduced Downtime - An initial
result of such a program is a sharp
drop in the number of equipment
breakdowns. This expresses itself
directly as an increase in produc-
tion machine running time and
therefore in greater total work
output.

Il. Reduced Equipment Repair
Costs - When machines are in-
spected regularly, the likelihood of
detecting abnormal functioning,
which may lead later to a serious
breakdown of complicated repair,
is greatly increased. The early
detection and correction of minor
operating irregularities in equip-
ment leads to reduced overall
expenditure on repairs.

Ill.Reduced Maintenance Work
Force - As the need to carry out
mMajor repairs diminishes, man-

power requirements for such
work also diminish and it should
eventually be possible to reduce
the size of the maintenance
force.

IV.Longer Equipment Life -
Machines that are lubricated
and inspected regularly will nat-
urally remain in proper working
order for a longer period.

If your foundry embraces the
importance of a robust and
well-run preventative mainte-
nance organization your ahead
of many of your peers. If your
foundry abandoned preven-
tative maintenance in favor of
production commitments, we
hope you'll take this article as a
friendly reminder about the im-
portance a preventative main-
tenance program plays in your
long-term success. If you need
help re-establishing an effec-
tive program, we can help with
any portion of these suggested
step.

Contact:
JERRY SENK

J_senk@emi-inc.com



EVER WONDERED HOW THE
ELECTROPHORETIC DEPOSITION
COATING PROCESS WORKS?

CHRIS NEELY

Vice President of Sales
ARMOLOY

§/ARMOLOY

ARMOKQY OF OHICIINT

Through controllable electrical currents, electrolyzing
coatings are able to precisely adhere a coating without
deformation of the base material. Thin Dense Chrome

coatings require low heat, short exposure, and small amounts

of voltage to adhere to the base.

PREPPING

In order for the electrodeposited
coating to adhere properly, the
base material must be prepped
and cleaned. With this coating,
the base material plays a large
factor in the success of the
coating itself. Metal must be
free of mill scale, heavy rust,
paint or any other coating. The
surface finish and Rockwell
hardness are very important

as well. Once the part is clean,

it is ready to go through the
process. The first step, and what

could be considered as the

most important step is the liquid
honing procedure. This is done
with a non-abrasive, baking soda
like material that deep cleans the
pores of the substrate. This is
crucial for correct and absolute
adhesion of the coating. Once the
part is thoroughly honed it is now
ready to be coated.

COATING

The Electrolyzing process is
unigque. Each part is racked
creating an electrical current.
The tool itself is the conductor,

unlike other coating processes
that conduct the entire tank. This
allows for a more controllable
state. The tool has a small
negative voltage, between

5-14v DC current running to it.
Anoding is placed in the tank
and directional anoding is placed
into cavities, complexities, or the
inner diameter(s) of the part. This
ensures a uniform deposition.

This precise technigue creates

a very controllable, uniform,

and direct coating. With each
part being individually handled
and processed, we can ensure
customer satisfaction and quality.

The Thin Dense Chrome
Electrolyzing process creates a
unigue combination of benefits.

« Extreme wear resistance of up
to 10x

* Increased lubricity by reducing
the coefficient of friction and
the inhabitation of corrosion.

Contact:
CHRIS NEELY

cneely@armoloyofohio.com
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ARMOLOY OF OHIO, INC

ARMOLOY TDC COATINGS

FOR BETTER METAL PARTS

“This affordable material is nothing short of

amazing - a true chrome material that wears and wears.
When it gets a little thin, it can be easily removed and
replaced at the original thickness very quickly at room
temperature. Dimensional accuracy maintained at less
than .0003” per side for thickness. We have seen core
box life extended 5 times versus uncoated boxes.”

Jack Palmer
President, Palmer Manufacturing & Supply

rALGES

MANUFACTURING & SUPPLY, INC.

ARMOLQOY TDC Coating is a low-temperature, multi-state surface finishing process
providing protection and performance benefits to all ferrous and most non-ferrous
metals. Unlike conventional hard chrome plating operations, TDC conforms precisely to
details in metal tools, resulting in a hard, slippery, and corrosion-resistant tool surface.

ADVANTAGES:

» 78Rc Surface Hardness * Reduced Wear & Friction in Moving Parts

* Enhanced Corrosion Resistance * Improved Release Characteristics

* Reduced Maintenance & * Absolute Adhesion to Base Metal
Part Replacement Costs - no chipping, cracking, flaking or peeling

ARMOLOQY of Ohio, Inc. 877.787.8008 www.armoloyofohio.com
MADE IN USA



THE BASICS OF VERTICAL
GATING SYSTEM DESIGN

v

Vice President

Inite
solutions

orporated

| DAVID C. SCHMIDT

E-L FINITE SOLUTIONS, INC.

ARTICLE TAKEAWAYS:

¢ Vertical Gating System components are sized using
Bernoulli’s Theorem and the Law of Continuity.

» Properly-sized components will help to fill the mold smoothly

e System calculations can be automated using casting simulation

BASIC THEORY
OF GATING DESIGN

Vertical gating system design is
gquite simple. Step one is estimating
the Fill Time required for a casting.
This may be based on experience
or on a calculation involving the
pour weight, alloy type and the
critical section thickness.

Knowing the Fill Time, weight and
density of the casting, you can
calculate the volumetric flow rate
using the formula:

Volume
Flow rate =
Fill Time

Next, we consider how far the
metal will fall when poured, which
gives a metal velocity. Knowing the
velocity and the volumetric flow
rate, the cross-sectional area of
flow can be calculated. The flow
area is adjusted for friction loss,
and this area is apportioned so
that there is the desired flow rate
at each ingate. It is also necessary
to establish the “choke” point,
which controls flow through the
gating system.

The following example was created
using the Gating Design Wizard, a
part of the SOLIDCast simulation
software. Much of the data

input needed for gating system
calculation can be extracted

from simulation models. For a
detailed description of vertical
gating system design, see the AFS
Handbook on Basic Principles

of Gating, and papers by Roger
Brown of Disamatic.

System design starts with
calculation of an Optimal Fill Time
(OFT) (Fig 1). The following data is
required:

Alloy Sensitivity - This is specified
with the slider bar at the top of the
screen (Fig 1). This is the tendency
of metals to form oxides during
pouring. Low sensitivity alloys may
be poured more quickly. Alloys
which are more sensitive should be
poured slowly to avoid turbulence
which may form and entrain
inclusions in the finished casting.

Weight per Casting - This is the
weight of one casting without
gating. The exact value of the
weight is not highly critical, since
the OFT formula uses the cube
root of the weight to estimate fill
time.

Critical Section Thickness - The
thickness of the thinnest section of
the casting, which is most likely to
misrun.

You may also enter your own Fill
Time as an alternative to the OFT
calculation.

After calculating or entering
the Fill Time, enter the Number
of Castings per Mold and the
Number of Gates per Casting.

After this, select the following:
Type of Gate
Type of Sprue

Pressurization Factor



Figure 1. Alloy Selection and Optimal Fill Time (OFT) Calculation.

Figure 2. Pour Cup and Sprue Design.

The pressurization factor will
increase the sprue area to ensure
that the gating system remains
pressurized, which is preferred for
vertical gating systems.

This next stage is the Pour Cup
and Sprue Design window (Fig 2).

The pour cup should have enough
volume to accommodate one
second of metal flow, with a
minimum dimension of 2.5 inches
(63.5 mm). These fields are display
only; no data entry is required.

For downsprue design, the
program needs to know how many
gates are fed from this sprue and
the height from the top of the
mold to the top of the sprue. This
establishes the velocity and area at
the sprue top. Include a generous
radius at the transition from the
bottom of the pour cup to the

top of the sprue. Recommended
design practice is for the area at
the bottom of the sprue to be one-
half that at the top.

The next display is the Runner
Design window (Fig 3). This is used
if you have any horizontal runners
in the gating system.

The system needs to know how
many gates are fed from this
runner and the height from the top
of the mold to the center of the
runner. This establishes the velocity
and area of the runner.

Continued on next page



Figure 3. Runner Design.

Figure 4. Gate Design.

Assuming the runner is rectangular
in cross section, you can enter

one dimension and press the

Calc button to have the system
calculate the other dimension of
the runner.

The program needs to know the
height from the top of the mold
to the center of this gate. If there
is more than one gate per casting,
then the system will ask what
percentage of the flow is to pass
through each gate. For example,
the flow might be divided equally
between two gates, which would
be 50%-50%, or this could be
allocated 40%-60% depending
on casting geometry. This data
establishes flow rate and velocity
at this gate, which makes it
possible to calculate the required
area.

Assuming the gate is rectangular
in cross section, you can enter one
dimension and have the system
calculate the other dimension of
the gate.

This procedure can be duplicated
for each unique gate within the
gating system, so that all gates can
be designed using this window.

Contact:
DAVID C. SCHMIDT

dave@finitesolutions.com



Cutting planes
find internal problems

Feeding zone .
analysis for riser design

» All Site Licenses
» Fasiest to Use
» Fastest Results

* Integrated Gating/
Riser Design

e Stunning Graphics
* Lowest Cost to Buy & Use

e Combined Thermal/
Volumetric Calculations

Inite
solutions

orporated

ALL CASTING
SIMULATION
SOFTWARE IS

THE SAME.

RIGHT?
WRONG

Finite Solutions Inc. has spent over 30 years developing the
world’s most practical simulation solution. We use simulation

to help CREATE an effective rigging system, not just to test an
existing design. Results from an unrigged simulation of the casting
are used directly to design efficient gating and risering, both for
shrinking alloys and for graphitic irons. Methods are confirmed
using CFD-based fluid flow analysis and combined thermal/
volumetric solidification calculations. We provide the most
accurate analysis, in the least amount of time, all at the lowest cost.

Want to learn more about our casting simulation software?
Contact David Schmidt by calling 262.644.0785 or reach out via
email at dave@finitesolutions.com.

" ANC VioYa 30 VISIT FINITE
B:m ) CASTEXPO SﬂfUTIONS IN

Q ' & METALCASTING CONGRESS BOOTH #2929

connectlng SUPPLIERS | METALCASTERS | CASTING BUYERS

THE PRACTICAL SIMULATION SOLUTION www.finitesolutions.com



PRINCIPLES OF GRAVITY DIE CASTING
(GDC) USING REVERSE TILT

GAEE

JOHN HALL

: President
v CMH MANUFACTURING COMPANY

ARTICLE TAKEAWAYS:

* Understanding the difference between reverse tiltpour and traditional tiltpour

» Advantages of reverse tilt versus low pressure die casting

Let’s Have A Beer Static Pour

Aluminum permanent mold casting or gravity die-casting is
the casting of molten aluminum in a reusable metal mold or
die. The die material is most commonly cast iron or steel.

The tilt pour process is one variation of the permanent mold process.
Simply put, the tiltpour casting process is the pouring of molten
aluminum into a mold by tilting the mold to fill it in a controlled fashion.
In traditional tiltpouring the mold parting line is perpendicular to the
floor during the solidification phase, while in reverse tilting the parting
line is parallel to the floor. Turning the parting line allows the casting to
be center fed similar to the way a casting produced in the low pressure
process is fed. This feature makes reverse tilting a cost effective
alternative to capital-intensive low-pressure casting. In many cases

the casting can be direct poured, eliminating costly runner bars and
increasing vield.

What is Tilt Pour GDC?

* The tiltpour casting process is the pouring of liquid aluminum into a
metal mold and tilting the mold to fill it in a controlled fashion

* Filling the mold cavity by tilting, allows the liquid metal to flow down
the side of the mold with little or no turbulence, filling the mold with
little to no oxides

Let’s Have A Beer Tiltpour



Advantages of GDC

» Better dimensional accuracy
* Less machine stock needed
* Process is machine driven

+ Faster heat exchange

* Shorter cycle times

» Chilled casting has denser
dendrite structure

+ More pressure tightness

» Controllable heat exchange
through PLC controlled chilles

» Better surface finish

* Fewer inclusions

What Is Traditional Tiltpour?

» Parting line is parallel to floor for
pouring cup filling

» Parting line gating
* Uses runners and ingates
* Direct pour
* Complex gating removal
* Die filling from bottom to top
* Natural venting

« Static oxide skin in runner
allows clean metal to enter die

Why Reverse Tilt Pour?

* Can be used to feed castings
with isolated heavy sections

* Can be used to feed castings
with center symmetry

+ Cookware

* Wheels

» Sheaves, sprockets, gear blanks
» Steering knuckles

« Engine components

* Impellers

Contact:
JOHN HALL

jhall@cmhmfg.com

Traditional vs. Reverse Tilt

Castings Made With Reverse Tiltpour
Using Riser Pour Gating

Casting Made With
Traditional Tiltpour
Using Parting Line
Gating

Reverse Tilt Die in Machine



Y, .
Hall Foundry Systems

Permanent Mold Machines
Gravity Die Casting Machines
Tilt Pour Process

Autocast Style Machines
Rotary Tables

Automation Work Cells
Riser Saws

Casting Coolers
Casting Catchers

Foundry Accessories

3R & 6R — No tie-bars
to interfere with
robotic core placement
or casting extraction.

ATLANTA, GEORGIA

[EXPQ wisir soom #2722

NE UGG

p . Tel: 806-744-8003 [=]:4 =]
H A L L sales@cmhmfg.com Lol
Pk,

www.cmhmfg.com
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SAND MATTERS!

Move it efficiently with Klein Palmer PLUG FLO®

- SINGLE RE=(00]

Improve Sand & Casting Quality — gentle low-velocity transfer
virtually eliminates sand degradation

Reduce Air Consumption — no air fluidization required
Minimal Maintenance — low pipeline wear, no boosters
Efficient Sand Transfer

Easy Internal Parts Repair or Replacement

IDUALPE-100
» All the Advantages of a
Single PF-100, with
Higher Transfer of
Sand Capacity

ATLANTA, GEORGIA

www.palmermfg.com
www.albkleinco.com




MAINTENANCE & TROUBLESHOOTING
OF PNEUMATIC CONVEYING SYSTEMS

FOR SAND IN A FOUNDRY

KN, PALMER

CHRIS DOERSCHLAG
Consultant

PALMER MANUFACTURING & SUPPLY, INC.
- KLEIN DIVISION

ARTICLE TAKEAWAYS:

¢ Troubleshooting Guide

« - Difference between Dilute Phase and Dense Phase conveying.

No doubt, minimizing maintenance costs ranks near
the top priority when planning new foundry equipment
investments. Maintenance is an integral function of the
foundry equipment; therefore, the foundry engineer can
greatly influence and predict such costs at the time a
particular piece of equipment is selected. The more that
is known about how a system functions (and the various
factors influencing its operation), before the final decision
to made to purchase is made, the better the chances

of controlling future maintenance costs and loss of
production.

Typical cases where this specifically applies are in the pneumatic
conveying systems for transferring sand in a foundry. Often these
systems are tucked away in a corner or the basement of the plant
and the only time attention is paid to its operation is when the
system has stopped to operate. Ideally decisions to purchase should
be based on understanding the difference in possible maintenance
requirements for each option.

Pneumatic conveying systems can generally be divided into two
broad categories. Dilute Phase and Dense Phase conveying. Dilute
Phase conveying works by vacuum or low pressure air of up to 20
psig and velocities in the pipeline of 4,000 FPM and higher, while
Dense Phase works by medium pressure air of 10 - 90 psig and
pipeline velocities of 450 - 2,500 FPM.

The concept of dilute and dense

phase systems in pneumatic

conveying goes back 130 years. 3
However, what works in one “’i
industry may not necessarily

be applicable for another

industry and when it comes

to moving sand in a foundry,

dilute and dense phase systems

have simply been copied from

other industries for foundry

applications. As experience

has shown, however, that these

are not necessarily the best

solutions!

The terms “dilute” and “dense”
refer to the material to air ratio
(loading ratio) of the respective
conveying system. In a Dilute
Phase system the loading

ratio is only about 0.06 to 0.3
pounds of material per cubic
foot of air. High velocity air is
necessary to entrain
the particles and while
in suspension bounces
them along the pipeline
to the receiver. It’s like
a hurricane in a pipe,
and only powders

and “soft” materials
can survive such a

trip. Dilute Phase is
definitely not a good
choice for moving sand
pneumatically. 2

Most Dense
Phase systems
have a higher
loading ratio of




approximately
0.3 to 1 pound
of material
per cubic foot
of air and
some require
boosters for
transport. This
additional

air, however,
adds to the
volume of air
already in the
pipe causing
higher velocity and subsequent
sand degradation. If sand is
transported in such a way the
resulting abrasion can change
the screen size by several points
and wear out pipe prematurely.

Dilute and dense phase systems
with higher material velocities
may

be the solution for

“soft” materials such as powders
and fines that can withstand the
higher velocities in the pipeline
without being destroyed in the
process.

But for foundry

sand high velocity, fluidizing
systems should only be used
as a last resort if nothing else is
economically feasible and

sand degradation

is ignored.

To take advantage of a
combination of factors which
make the pneumatic conveying
of dry sand in a foundry efficient

and economical, a Dense Phase
system, operating at the lowest
practical velocity but higher
pressures would be preferred.

Because of the much lower
velocity, pipeline wear is
drastically reduced, sand
degradation practically
eliminated, and operating and
mMaintenance costs are slashed
to the bone. Therefore, these
systems are now the preferred
choice for foundries.

But just like a race car, if you
expect top performance you
have to keep it properly tuned.
Even the best Dense Phase
system performs as designed,
only if installed correctly and
periodically monitored.

Since the main adjustments in
any pneumatic sand conveying
system are sand feed rate, air
pressure and air volume, it is
quite possible to convert a
Dense Phase system, perhaps
unknowingly, into a Dilute Phase

system, with all its disadvantages,

by simply ignoring the correct
settings.

Preventive maintenance needs
to be taken into consideration
during the system design stage
to prevent situations where
frequent maintenance
becomes necessary.

Hints for improved installation,
operation and maintenance
Part of the system analysis
should always include a particle
size distribution check of the
sand. For sand contaminated
with excessive fines or dust, air
conveying may not even be a
choice at all.

The sand should always be

dry and free flowing. If debris

is present a screen must be
installed upstream of the blow
tank. System capacity is also
influenced by the moisture
content of the sand. The higher
the moisture content, the lower
the flowability and/or capacity.

When distributing sand to the
core room, the transport air should
be free of any moisture to prevent
problems with binder systems
which are not compatible with
external moisture and will result in
scrap cores.

Air flow should be adjusted to
the minimum necessary to keep
the system operating properly
during startup. Excessive air flow
in a Dense Phase system can
cause just as much damage as
a Dilute Phase system. Turning
up the air flow does not always
give higher throughput. In fact,
it may cause just the opposite
and result in high shock waves
in the pipeline, damage to pipe
supports, premature pipe wear
and degradation of the sand.

All pipe connections must be
tight and pressure tested. Leaky
pipe joints change the system
design conditions and may stop
sand flow completely.

When properly designed, the
run and size of the pipeline is
matched to the required system
performance. Therefore, if a
system is designed for 10 tons
per hour at 250 feet, extending
the run to 300 feet will
correspondingly reduce the
capacity.

Continued on next page



sorutions 1 AT WORK!

Pipe runs should be laid out with  impact loads of sand slugs joints protruding inside the pipe
a minimum of bends (pipe bends which causes vibrations and promote local wear and quickly
and risers near the end of a line movement of the pipeline unless  cause leaks in the sand pipe.

to be avoided). it is properly anchored. Once a new system has been
The entire pipeline must be All pipe sections and pipe placed into operation and
rigidly anchored and supported bends should be connected works, keep a record of the

so that it cannot sway or move with special flanged joints only. operating parameters. And later
during operation. Rod-type Butt welding of pipe sections, if something goes wrong , you
pipe hangers are not permitted. instead of flanged connections, can cross check operating data
Unlike air, gas or water pipelines,  should not be attempted and make necessary corrections
sand pipelines are affected by because the welds of the pipe to the system.

Recommended Inspection & Maintenance Procedures Conclusion

1. To avoid damage, all wear parts (those in contact with the Pneumatic conveying, when chosen
sand) must be checked regularly, and if required, replaced. and operated correctly can have a

2. Maintenance intervals will be determined by usage of the profound impact on sand handling in
transporter. To keep track of maintenance intervals, a batch yqur. foundry. The correct ;home can
counter should be furnished in the control panel. eliminate or reduce potential problems

At a minimum, the following items should be checked at regular V,V'th dust coll.ect|on. Excesswe

intervals of 40,000 cycles: main seal, inlet cone, vent cone, vent fines gener.at|on,'and mamtgnance.

cap, discharge flap, seal ring, and leaf spring. Therefore, investing some time and

effort to evaluate key factors of the

various options will result in better

3. To inspect the wear parts, all air pressure to the transporter decisions and fewer headaches down
must first be turned off, locked-out, and drained. the road.

Note: different designs have different wear parts.

4. During normal operation the main seal of the transporter
blow tank will wear, and therefore, must be checked at
certain intervals for wear or cracks by observing the inlet
cone through the inlet housing sight glass lens. During a
transporter cycle, watch for escaping air around the main ‘
seal.

(If not available on a particular brand, the valve should be
disassembled and checked carefully.)

5. Check for problems with the Air Spring by inflating the Air
Spring and checking for leaks. If air leaks are detected
replace the Air Spring. Should the Air Spring hesitate to
complete its stroke check for external damage to the air
controls. If not equipped with an air spring, check whatever
device operates the main inlet valve.



TROUBLE SHOOTING GUIDE
CONDITION

POSSIBLE CAUSE

Receiving bin not being filled when empty.

Sand fill time too long.

Transport time too long.

Transport cycle ends prematurely.

Capacity decreases.

Transporter delivers product to more
than one bin during a single blow
(for multi-bin systems).

Transporter is not ON.

Transporter is in fault condition.

PLC is not in run mode.

Bin level probe defective.

Level probe cable damaged.

Level probe out of calibration.

Pinch valve not opening (in multi-bin systems).

Bin fill selector switch is in the off position (in multi-bin systems).

Fill time timer needs adjusted.

Wet sand.

No sand in supply bin.

Sand inlet blocked.

Vessel not vented.

Open/Close inlet valve solenoid not working.
Quick exhaust valve not opening.

Insufficient air pressure.

Inlet cone not closed.

Vent cone not closed.

Air spring not inflated.

Leaking main seal.

Leaking vent seal.

Discharge flap proximity switch defective.
Air flow control valve not adjusted properly.
Discharge flap leaf spring broken.

Leaks in transport pipe.

Transport pipe blocked.

Excessive dust in sand.

Receiving bin level probe not reading full.
Pinch valve not open.

More than one pinch valve open (in multi-bin systems).

High blow time alarm set too low.
Discharge flap proximity switch defective.
Blow tank pressure on solenoid not open.
Main air valve solenoid not open.

Main air supply pressure changed.
Wet sand.

Dirt build up on orifice ring.

Main air supply filter plugged.
Worn vent cone or vent cap.

Flow control valve setting changed.
Main air valve solenoid not open.

Lumps or debris in sand supply:
(Inlet valve cone cannot close tightly causing air leaks).

Worn discharge flap or damaged discharge nozzle.

No air pressure at fill valve.

Air pressure at fill valve set to low.

Fill valve solenoid Spool is in vent position.
Damaged fill valve sleeve (replace).

Contact:

CHRIS DOERSCHLAG

kleinpalmer@palmermfg.com




RIKO° - RECOVERY OF BENTONITE

& CARBON FROM FOUNDRY DUST
A UNIQUE PROCESS TECHNOLOGY

IMERYS

TIM MCMILLIN
Director Sales & Business Development

IMERYS - High Temperature Solutions - Foundry
Green Sand Bonding Solutions

ARTICLE TAKEAWAYS:

¢ Reclaim active clay and lustrous carbon from dust collector material

¢ Water-based reclamation process to separate sand, clay and carbon

* Canreplace 20-30% of the foundry total need for bentonite

Foundry Dust Collection and the Loss of Beneficial Materials

Bentonite and carbon have long been used as key
components in the green sand casting process. In 2018
United States Foundry Industry consumed approximately
700,000 tons of bentonite and carbon.

Silica sand has been used in the green sand process for hundreds of
years. Recently the United States Environmental Protection Agency
instituted tighter regulations on the Permissible Exposure Limits for
silica sand dust. This has meant an increased focus on, and need

for additional ventilation and dust collection. While this ventilation
and dust collection reduces the amount of fine silica sand, it extracts
other useable materials, such as active bentonite and carbon.

In the U.S. it is estimated that close to one million tons of dust from
the casting process is disposed of in landfills annually. This includes
over 150,000 tons of reusable bentonite and carbon. The estimated
recovery value potential, for the U.S. foundries, is some $45 million
UsD.

The need for a process to recover usable bentonite and carbon
from the dust collector “waste” has been recognized for decades.
However, the bentonite is typically bonded to the fine sand particles
and very difficult to separate. Both dry and wet process have been
tried over the years, but with limited success.

The RIKO® Process

RIKO is a unigque, patented
process for recovery of usable
bentonite and carbon from
foundry dust collection.

» Historically, the difficulty was
how to efficiently separate the
clay and carbon from the fine
sand grains it is adhered to. The
large surface area of the fine
sand, combined with the bonding
strength of the bentonite makes
separation a real challenge.

* Dry and wet conventional
process, including chemical
accelerators, has been tried. But
with limited technical and cost/
benefit success.

*  Water is the only constituent
added to the dust in the RIKO
process. Intensive hydraulic
separation, specific gravity
differences, and mechanical
screening provide for

simple, efficient recovery. A
demonstrated 83% recovery from
the dust provides a substantial
amount of useable bentonite and
carbon.

* The process utilizes high
shear mixing, hydro-cyclonic
separation and screening to
produce a slurry of 23% solids,
typically comprised of hydrated
clay (68%) and lustrous carbon
(32%).



* The bentonite and carbon RIKO® Foundry Process Results - Victaulic Foundry (AFS Paper)
slurry is added back into the sand

preparation process. It comprises

a significant percentage of the

water, bentonite and carbon

needed in the green sand

process.

* Because it is pre-hydrated,
the RIKO material exhibits better
binding and sand property
performance compared to
traditional dry materials.

I :Tensile 15% 1 Hot Compressive Strength 33% 1 I
* The recovered bentonite and )

carbon is at least 50% lower in IMERYS
total cost versus traditional, dry
bentonite and carbon.

* No need for capital equipment
investment. IMERYS invests the
CapkEx, licenses process, and
charges monthly for the amount
of material produced/consumed.
The foundry operates the system
and pays all variable expenses,
with IMERYS remote monitoring
and regular field technical
assistance.

+ Patents have be submitted for
expansion of the RIKO process to
include a unigque dry separation
methodology. This is still in

the development stages, but

- A semi solid thixotropic
solution consisting of 20-

25% solids
would allow for a much larger
percentage recovery and foundry - With >65% bentonite and
market capture. >20% carbon

* Research on a dry process
involves a similar cyclonic
removal technique, but without
introduction of water. While less
efficient, this dry technigue does
not limit the amount of material
that can be re-introduced into the

foundry sand system. Contact:
TIM MCMILLIN

tim.mcmillin@imerys.com
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HOW TO SELECT
DIE LUBRICANT

of these questions, this will help
you determine which companies

, INDUSTRIAL can asstistg/qf, and from whom to
I INNOVATIONS B

Second, depending on your
process, there are several
questions to ask yourself when
: choosing your next die lubricant.
President These questions would include:
INDUSTRIAL INNOVATIONS What material am | casting? Is it
ARTICLE TAKEAWAYS: aluminum, brass, magnesium, zinc
« Having Team Involvement helps with the critical changeover decision etc.? Wh,at IS my prqceSS? Are, you
performing conventional casting,
high pressure squeeze casting,
permanent mold, sand casting,
low pressure casting, etc.? Am |
polishing or painting after casting?
n my 25 years of casting experience, | have been assigned Do I need to meet a Class A finish
or asked numerous times to assist in the task of determining on my casting?
what is the best die lubricant to use. By no means is this
an easy task and one may ask, “Exactly where do | start?”
One thing is for sure; you do not just flip a coin, watch a
commercial or simply switch to a product when you know
none of its characteristics. There are several things to consider
when picking the best die lubricant, and many trials to run.
After reading this article, hopefully you will have a general
understanding of how to pick the best die lubricant for your
product line.

TROY TURNBULL

« Die Lubricant is the most critical necessity of your process.

All of these processes have
different requirements, not only
from the tooling and process
design, but also in terms of
equipment, application and,
most importantly, the die
lubricant. There are several
die lubricants to choose
from depending on your
process. When choosing the
proper lubricant, you must
ask yourself what or why
you are looking to change?
Are there process issues
such as porosity, blisters,
cracks, flow marks/cold
shut, carbon build-up?

First, there are several different manufacturers of die
lubricants. They range from worldwide billion- dollar
corporations to very small hometown chemists working
in their garage. It's true; | have met these people and —
they are just as good as the big companies. They ‘ =
typically have a smaller support team, yet are just as ‘
effective. SPRARITE

\ by

This then brings up the question of how dependent are
you on your supplier? Ask yourself, “Do | need them

on site daily, weekly, monthly or only once or twice

per year? What do | expect from my supplier? Do |
need them to maintain my inventory? Do | need them
to maintain or supply my delivery equipment?” Most
importantly, “Do | need them to develop a product for
my specific casting project?” If you answered yes to any

A mechanical mixing system
ensures a consistent and
correct lubricant:water dilution
ratio, which is a key to cost
savings.




If your main problem is due to
quality and process, these will be
your main areas of monitoring
once you start trialing. If your
current die lubricant is causing
quality issues, you will see
improvement on most of your
issues quickly.

Third, is there a cost motive
prompting you to look for a new
die lubricant? The most common
reason for switching or choosing

a different die lubricant is to
achieve cost savings. Back in the
early days of die casting it was a
common belief that the richer the
die lubricant mixture (water to
lube), the better. Today, most all
die lubricants are mixed with water.
This helps to dilute the product,
makes it easier to apply, and aids in
activating the critical components
of the die lubricant so it can be
properly applied to the die steels.
An effective way to achieve cost
savings is by diluting the die
lubricant out as far as possible, yet
still make a quality casting with
minimal casting defects. In today’s
casting environment, die lubricants
are most commonly diluted 75:1

to 100:1. The die lubricant dilution
ratio can be extended out further,
but that depends on the product
lines you are running, how the
tooling is designed, and the alloy
being used.

To help determine cost savings, it
is good to remember these critical
cost points:

» Cost is not determined by price
per gallon; it is determined by cost
at the spray nozzle.

* Dilution ratio is key to cost
savings if the proper die lubricant
is selected and suited for the
application.

* Shipping is a hidden cost when
it comes to price per gallon.

When choosing lubricant, consider if
there are blisters, cracks, carbon build-up
or other production issues you need to
address.

Final lubricant cost is determined at the
nozzle, which controls where and how
much of the lubricant blend is being
applied.

The richer the dilution, the more
product you are buying and
shipping. This means you are also
shipping empty totes back to the
supplier at a cost as well.

* Make sure you are not exceeding
your tooling repair budget due to
diluting your die lubricant out too
far and causing premature tooling
failure.

There are several other critical
measures when it comes to cost
justification, but these are the most
important to follow.

Lastly, it is important to make sure
when running lubricant trials that
you give each supplier the exact
same goals for improvement, the
same expectations and the same
product line for testing. | have
found it best to start a trial on a
simple job that does not cause
much distress and to look for small
successes.

After that, then you can move

on to one of your tougher jobs
that might either show quick
improvement or complete failure.
You will know then and there if you
should continue with the trial. |
like to listen to what the machine
operator and the quality inspectors

have to say when trialing. Simply
stated, if they are not happy, then
the trial is over.

Now that you have gained some
traction, it’s time to consider a
longer sample run, and then move
on to a plant-wide trial. | highly
recommend when going plant-
wide that you have staff support
during the off shifts to help with
any unforeseen issues that might
occur, and that may or may not
have anything to do with the die
lubricant.

In conclusion, it is important that
you have a team that is thoroughly
invested and involved with the
testing process. Establish the team
goals and be sure they fit within

the corporate goals. If this is not a
corporate priority, it does not make
sense to waste valuable resources
and time on a project that will never
happen, no matter the results. With
everyone on-board, then it’s not just
your decision to live or die by; it's
the team and you all agree to the
tools being tested and the goals to
be achieved.

Contact:
TROY TURNBULL

tturnbull@industrialinnovations.com



NEW, IMPROVED METHOD TO
RESUSCITATE FADED DUCTILE IRON
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DR. ROD NARO AND DAVID WILLIAMS

ASI INTERNATIONAL, Inc.
ARTICLE TAKEAWAYS:

¢ Controlling silicon and magnesium in ductile iron

» Working with faded treated ductile iron in automatic pouring

« ~ Ways of boosting magnesium content in faded ductile iron

Silicon and magnesium are two of the major elements

in ductile iron. Both elements effect the amount and

form of graphite and matrix structure and both have a
profound effect on the physical properties of the iron.
Unlike carbon, which can be adjusted easily to meet
specification, controlling silicon and magnesium contents
can be difficult. Much of this difficulty arises because in the
sequence of making ductile iron, silicon is contributed at

almost every stage:

1. Returns, which contain silicon,
must be used in the melting
furnace charge.

2. Magnesium ferrosilicon alloys,
the most widely used additives,
typically contain 40 to 50% Si.

3. Most post-inoculants used to
promote graphite nucleation may
contain up to 75% silicon.

The most common method used
to produce ductile iron utilizes
magnesium ferrosilicon. The
silicon level in the untreated, base
iron is intentionally kept low so
that after the iron is treated with
magnesium ferrosilicon and post-
inoculated, both the carbon and
silicon are within specification.

From this point forward, the
foundry will have a finite time
limit to pour castings (this limit

varies but typically will be about
12-15 minutes). The moment
ductile iron is treated with
magnesium, the clock starts
ticking. As time expires, the
treated DI should be poured in
a “pig mold” as the metal has
faded, i.e. magnesium is lost
and lower than specification
due to oxidation/resulfurization
reactions. This paper will
primarily focus on magnesium
fade in automatic pouring

units and how this iron can be
rejuvenated back to useable
Ductile Iron.

The two most common
automatic pouring systems are 1.)
an un-heated pouring unit with a
graphite/refractory stopper rod
for indexing the molten metal
directly into a highly automated
green sand molding line, or 2.) a
pressure pour channel induction
furnace situated directly over a
highly automated green sand
molding line. Often, it will be
necessary to rejuvenate "dead"
or faded ductile iron if there is 1.)
a molding line breakdown or 2.)
a need to rejuvenate magnesium
levels at the beginning of a shift
or over a weekend (referred to as
Monday morning iron).

When confronted with faded
treated DI in automatic pouring,
unheated pouring units can be
drained and refilled with new
treated DI with minimal difficulty.



However, most pressure pour
channel furnaces holding treated
ductile iron, will always maintain
a minimum heel. The minimum
heel left inside of the furnace at
the end of the week, or during
an unscheduled breakdown

on a molding line, will require

a magnesium “refreshment or
rejuvenation”.

There are several methods that
can be utilized for increasing or
boosting the magnesium content
in faded ductile iron. The three
most common methods are:

1.) treating faded DI with a
high magnesium-containing
ferrosilicon alloy such as a 9%
Mg,

2.) treating DI with a nickel-
magnesium (Ni-Mg) master alloy,
or,

3.) treating DI with a proprietary
10-15% iron-magnesium (Fe-Mg)
alloy briquette.

The first method commonly
used method for increasing
magnesium levels is using

an elevated magnesium level

in a magnesium ferrosilicon
(MgFeSi) master alloy. Often,
the magnesium levels in these
special alloys will be in the range
of 9 to 10%. Care must be used
with these high magnesium
ferrosilicon master alloys as their
density is considerably lower
than the more commonly used
5% MgFeSi alloys. The lower
density from the high magnesium
content favors alloy floatation
and poor magnesium recovery.

Although using a high MgFeSi
master alloy will increase
magnesium levels compared to
the common 5% alloy, its use

Sample 1 Sample 2 Sample 3
Total Carbon 3.37% 3.38% 3.42%
Silicon 2.45% 2.60% 2.89%
Carbon Equivalent 411 416 4.29
% Ferrite 95 95 80
% Pearlite 5 5 20
Tensile Strength (psi) 63,500 67,300 76,200
Yield Strength (psi) 44,800 48,900 59,600
Elongation, % 239 18.5 18.5
Brinell Hardness (BHN) 152 156 179

will still result in an increase in
un-wanted silicon. An example
of how additional silicon affects
the mechanical properties of a
typical 60-40-20 as cast Dl is
shown in the table above.

The 0.44% increase in the silicon
content increases the tensile
strength 12,700 psi (20%), while
decreasing ductility or elongation
by 5.4% (22.6%). Although not
shown, as the silicon content
increases, the brittle to ductile
transition temperature increases.

A second method that is used
to boost magnesium levels in
faded DI is the use of a nickel
magnesium master alloy (NiMg).
A major advantage using Ni-Mg
is that the density is higher than
of the base iron and the alloy
will sink, optimizing magnesium
recovery. While the sinking
characteristics of a 5% Ni-Mg
alloy is well know, the higher Mg
grades (NiMg15%) of this master
alloy, do not sink and care must
be taken to insure that the alloy
doesn't float. A disadvantage is in

using Ni-Mg master alloys is two-
fold: 1.) the additional presence
of nickel that may or may not

be a chemistry requirement for
most DI grades, and 2.) the high
cost of the nickel alloy.

A more economical approach
for boosting faded DI in
pressure pour furnaces as well
as unheated ladles is to use an
iron-magnesium iron (Fe-Mg)
master alloy. There are current
two grades of iron-magnesium
alloys available, a 10% Fe-Mg
grade along with a 15% Fe-Mg
grade. The biggest advantage
with these alloys is the overall
unit cost of the magnesium
units when compare to the
magnesium nickel. Also, these
products are iron based which
fits well with treated DI. There is
no need to add an alloy that is
not needed. The density of the
Fe-Mg alloys is less than the Ni-
Mg and requires a cover material
(such as cover steel or other
dense ferroalloy cover). Besides
controlling silicon levels, using

Continued on next page



Figure 1. Nodu-Bloc Briquettes

Fe-Mg alloys allows increased
levels of foundry returns in the
furnace charge make-up, often
resulting in significantly reduced
melting costs.

ASI International, Ltd. has
developed a new generation of
Fe-Mg alloys (Nodu-Bloc) that
address improved ductile iron
boosted treatments. Nodu-Bloc
alloys provide significant cost
advantages compared to using
9 to 10% MgFeSi alloys or Ni-Mg
master alloys. Although pressed

Fe-Mg additives have been
available in the past, research by
ASI has determined that there

is a preferred surface area to
volume ratio. The size, shape
and weight of Nodu-Bloc tablets
or briguettes has been found
maximize magnesium recovery
with minimal pyrotechnics when
used as directed.

Nodu-Bloc iron-magnesium alloys
are manufactured using well-
developed powder-metallurgy
techniques. Pure magnesium,

high-purity iron powder and other
additives are carefully blended
and compacted under extremely
high pressure. Since a furnace
smelting process isn't employed,
magnesium levels can consistently
be controlled in the range of

+/- 0.05 percent. Nodu-Bloc
briguettes are pillow shaped, are
silver-gray in appearance, measure
2.0 inches long, by 1.0 inch wide
and approximately 0.875 inch
thick, and typically weight 65
grams (see Figure 1).



To date, numerous foundries
have substituted Nodu-Bloc for
high 9% MgFeSi or Ni-Mg alloys
as an integral part of their daily
production. Nodu-Bloc is used in
a variety of ladle configurations,
ranging from open ladles,

the sandwich process or the
tundish cover process. The most
favorable results are obtained
with ladles having a width to
height ratio of 1to 2.5.

Many foundries make additions
to the treatment ladle in a
specific order. Typically, this
involves sandwiching the Nodu-
Bloc between alternate layers of
magnesium ferrosilicon followed
by adding up to 1% cover steel.
In most cases, a lesser amount
of MgFeSi is used along with the
Nodu-Bloc addition, contributing
some silicon units, but at a
significantly reduced level. In

all cases, cover steel is required
to prevent alloy floatation.
Magnesium recoveries typically
range from 50 to 75% based

on metal temperature, pouring
speed and amount of cover steel.

A real-life case study is foundry
Dl. Foundry Dl is a coreless melt
shop and uses 2 pressure pour
channel furnaces holding and
pouring various treated ductile
iron grades into automated
molding lines. Every weekly start-
up includes a 5 to 6 ton “faded”
ductile iron heel in each pressure
pour furnace that has virtually

Nno remaining magnesium left.
Often referred to as “superboost”
Mg treatments, Foundry DI uses
one or two full 6,000 lb ladles
(temperature 2650-27000F)
which contain a composite
“sandwich” of alloys and cover

steel in the ladle pocket to add
sufficient Mg to replenish the
“faded” low molten metal heel

in pressure pour furnace. The
following sequence of alloys used
in the “superboost:

45 |bs of MgFeSi,
30 lbs of 10%Mg Nodu-Bloc,
45 lbs of MgFeSi,

30 lbs of clean, dry cover steel
in the final layer.

For pearlitic grades, 6 Ibs of
copper is added. Using this
procedure, the magnesium level
in the pressure pour furnace is
restored to 0.040 - 0.044% Mg.

The need to use "superboosts”

is also required when there

is a significant downtime on

the molding lines such as a
mechanical breakdown. However,
the quantity of different alloys
will vary depending on the
residual magnesium content

in the pressure pour. Foundry
DI has used this “superboost”
treatment for many years and
has been able to have reliable
restarts of the pressure pour
furnaces for the last 8 years. In
the past, a nickel magnesium
master alloy was used, however,
there was no requirement

for nickel in their ductile iron
grades. This was a major cost
savings without any negative
consequence.

Nodu-Bloc usage has steadily
increased over the past dozen
years and is expected to
continue it's upward climb as
foundries look for cost saving
production methods. Nodu-Bloc
use allows simple control of
final silicon and thereby enables
a foundry to produce sound
castings economically to the
desired mechanical and chemical
specifications.

Contact:
ROD NARO

rod@asi-alloys.com
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UNDERSTANDING

MIXER PUMPING SYSTEMS
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RICH McNEELY

National Sales Manager
PALMER MANUFACTURING & SUPPLY, INC.

ARTICLE TAKEAWAYS:

« Differences between direct and magnetically coupled gear pumps

» Benefits of two and three-way valves

¢ Advanced systems for safety

Foundry mixer pumping systems PUMP TYPES

can be basic, or complex Direct shaft coupled gear pumps
- These have been used in the
foundry industry for nearly the
of the foundry. We will review last century and are the most
common type of pump that

will be found on most mixers
available and point out some of already in use. For most foundry
applications, these pumps will
have a cast-iron body, a steel
shaft, a gear, and a rope-style
packing. The advantages to this
style of pump are that it is very
simple and serviceable by most
maintenance technicians, and
since they have a direct drive, the
torque of the pump is as strong
as the motor driving it. They

are also the lowest cost style of
pump that is used regularly. The
disadvantages to this style of
pump are that due to the rope
style packings and the rotating
shaft, the pump will seep resin

depending on the exact needs

some of the different styles

the advantages of each.

and leak over time. The pumps can
be rebuilt which will reduce the
leaks, but they will still occur at a
slower pace.

Magnetically coupled gear pumps
- these are a more recent style
of pump and have been used for
the past several decades. Most
new mixers being built now will
have this steel-bodied style as
the standard offering. As you

can imagine, the major benefit of
this style of pump is that it does
not leak like the shaft coupled
units do. Due to the completely
sealed housing and the magnetic
coupling, there are no seals that
are separating moving parts
from open air, so there are very
few places for leaks to occur.
These pumps are usually more
accurate and repeatable than

a shaft coupled unit also. The
disadvantage to this style pump is
that it is more costly to purchase
than the shaft coupled unit, but
this can easily be overcome by
reduced maintenance for rebuilds
and also avoiding environmental
issues brought on by shaft
coupled pumps that leak. Since
this unit lacks a direct drive

like the shaft coupled unit, the
torgue that can be induced to
the pump is only as strong as the
magnet used for the coupling.
Resin density, temperature range,
and throughput requirement

will determine the ideal magnet
strength to be used. Stronger



&

magnets are certainly available,
but the cost of the coupling often
exceeds the cost of the pump, so
it is important to size the magnet
appropriately for the application

Both direct and magnetically
coupled style pumps are available
in many different alloys as well to
work with any specific resins that
may be caustic. The most common
for foundry use is Hastalloy, which
is commonly used for Furan Resin
Systems.

VALVE TYPES

On/off two-way valves - these are
a simple air-actuated valve with
an inlet and a discharge. These are
commonly used with mixers to
prevent backflow due to gravity
when the gear pumps are not
running.

Recirculating three-way valves

- these are an air-actuated

valve that has one inlet and two
discharges. These are commonly
used with mixers where the pump
is left running at all times that

the mixer is powered, and the

valve simply diverts flow to the
mMixing chamber during mix cycles.
When a mix cycle is finished, the
resin will divert back through a
recirculation line to the supply
tank. Most new mixers being built
now will have this steel-bodied
style as the standard offering.

PLUMBING RECOMMENDATIONS

For an on/off type system, the
sequence of components is
usually:

* Supply tank

» On/off two-way valve
« Pump

* Mixer chemical nozzle

For a recirculating type system,
the sequence of components is
usually:

* Supply tank

« Pump

* Recirculating three-way valve

* Mixer chemical nozzle - OR -
Return line to supply tank

Most foundry pumps are designed
to push resins rather than pull
them. For this reason, the best

practices include:

Resin hoses feeding the pumps
should be a larger diameter than
the lines feeding from the
pPUMPS

Resin hoses should run downhill
from the supply tank to the
pump, with the pump being the
lowest part of the system

Resin hoses should run

uphill from the pumps to the
recirculating valves, and continue
uphill to the mixer chemical
nozzle. The chemical nozzle
should be the highest part of the
system after the pump

Air bubbles are your enemy.
Make as few joints in the lines as
possible to avoid air bubbles,
and always make the system
easy to evacuate air bubbles
frorn when found. Long runs

of hard horizontal pipe should be
avoided.

If using long runs of hard pipe,

try to arrange for it to run slightly

uphill to avoid air bubble gathering.

Continued on next page



OPTIONAL UPGRADES

Most basic mixers are regularly
calibrated to ensure that the pump
output matches a desired value.

In this case, there is the possibility
that a flow restriction can occur
and the output of the pump would
suffer as the controls are merely
feeding the pump a signal to run
at a specific voltage or frequency.
In the case that the resin flow
needs to be guaranteed for your
application, this is where a Mass
Flow Resin Monitoring System
would come into play. This is an
upgrade where a Coriolis mass-
flow meter is placed between

the pump and the recirculating
valve and it measures the flow
rate of the resin being delivered.

If there are variances away from
the flow rate desired, the system
will automatically speed or slow
the pump to compensate. In the
case that the system cannot
compensate for the flow deviation,
an alarm will sound. The mass
flow system can also be used

to adjust resin input amount
based on the measured sand

temperature, allowing the mixer
to automatically adjust resin flow
to maintain a consistent set time
for the sand.

As government agencies and
safety are becoming more
involved in operations and
installations, we are also finding
that Bulk Resin Distribution
Systems are becoming much
more popular. These are systems
that allow several mixers to

be fed from a single bulk resin
supply tank set. Depending on
the physical layout of the mixers,
small daytank sets with inlet
valves and level sensors will be
located near the mixer. The mixer
will feed from and recirculate

to these daytanks. The daytank
however, will be fed by a separate
pump which is located near the
large bulk tanks and is refilled
automatically when the daytank
level reaches a low sensor. This
allows the bulk resin storage to
be located in a more fire-safe
area and with spill containment
measures in place, without having
to crowd the mixer area.

CLOSING AND OTHERS...

Palmer has what is considered our
standard offering, which includes
magnetically coupled gear pumps
and recirculating three-way valves,
but can certainly handle any

type of pump system style which
best fits your specific application
requirements. There are many
other types available based on
weight flow rate, volumetric flow
rate, shear sensitive materials,
pneumatically pressurized
systems, mechanical bellows
systems, and more.

Contact:
RICH MCNEELY

rich@palmermfg.com
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ARE YOU A SUPPLIER
TO THE METALCASTING OR
DIE CASTING INDUSTRY?

If so, we encourage you to contribute as
an author in our next issue (October 2019).

.......

Simple Solutions That Work! is the only online
publication serving the metalcasting/die casting
industry in North & South America provided in
both English & Spanish.

This collaborative effort is the only publication
told from the supplier point of view. The goal of this
publication is to provide practical metalcasting/die

casting solutions that can be used—today.
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NOTA A NUESTROS LECTORES

Bienvenidos s nuestra edicion “Cédmo hacerlo”. En una era donde
la capacidad esta colmada y los tiempos de entrega ya esta
sufriéndolo, se vuelve un desafio mantener la linea trabajando

ininterrumpidamente.

Este nUmero estd completo de los trucos que hacen la tarea
mas sencilla para las cosas que importan - las que lo mantienen
prosperando en vez de simplemente produciendo. Ya sea que
esté actualizando su equipamiento, o capacitando, hay nuevas
metodologias que le mostrardn como hacerlo mejor y mas
velozmente. Varios autores dedicaron tiempo a analizar como
preparar un mantenimiento preventivo—area critica de toda

fundicién ya que nada sale mas caro que una parada imprevista.

Cuando la tecnologia cambia, también cambian los fundamentos
técnicos de “Cdédmo hacer apropiadamente una tarea.” Por ello,
verdn una guia basica en aglutinantes para impresion 3D junto a
como crear prototipos con esta tecnologia. Ademas, disfrutara
con las tecnologias INTELIGENTES que pueden hacer tareas para

gue usted no tenga que realizarlas.

La rentabilidad sucede cuando entrega a tiempo, con una pieza
fundida que exceda las expectativas de calidad y performance del
cliente. Prestar atenciéon a los mas recientes “cémo hacerlo” le

traera dividendos al momento en que su cliente recibe la entrega.

ichy |

Jack Palmer

President, Palmer Manufacturing & Supply, Inc.
jack@palmermfg.com
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RTUAL EN
E MANUFACTURA
NTO ES AHORA

Atraer Empleados

Seducir a los millennials para

scnae'er Ern“n Inc incorporarse a su,fgerza de trabajo
’ no es una tarea facil. Todos

sabemos que sencillamente no

hay suficientes ingenieros para
satisfacer la demanda actual. Al

RICHIE HUMPHREY mostrar nuestro equipamiento
Aluminum Market Specialist en realidad virtual, facilmente
THE SCHAEFER GROUP atraemos nuevos ingenieros a
nuestra compafia. Los ingenieros
hoy tienen muchas opciones para
elegir empleo. Demostrar que su

|_a Realidad Virtual (VR) responde a los interrogantes de tantos empresa es pionera en la adopcion

desafios de manufactura, desde eliminar el retrabajo en el piso de de nuevas tecnologias es un iman

planta hasta entrenamientos en ambientes peligrosos— la VR ha para aguellos que buscan una

probado cambiar las reglas del juego del mundo de la manufactura. olrganizacién de pensamiento hacia
el progreso.

Como el unico fabricante global de hornos para aluminio que esta o ) .
utilizando esta tecnologia, orgullosamente podemos atestiguar unos ~ Capacitaciones mas Efectivas
cuantos de los beneficios de la VR. Cua|quiera que haya trabajado en

la industria de la fundicion lo ha
visto, el recién ingresado; luego

de ver el calor de los hornos—

no aparecen al dia siguiente. Al
mostrarles de manera virtual lo que
van a experimentar, se preparan
mejor para el shock térmico de
estar parado frente a la puerta
abierta de un horno a 18000F
(9802C). Entrenar personal en
ambientes peligrosos nunca fue un
entorno ideal para capacitarse en
hornos. En la realidad virtual ganan
la confianza necesaria para luego
realizar el mantenimiento adecuado
de un horno. Un empleado mejor
entrenado, sin dudas es, un mejor
empleado.

Menos Costos de Marketing

Piense esto... como seria que su
cliente pudiera mirar y manipular un
dibujo 3D para mostrarle todos los
lados vy por debajo de la unidad—




¢No seria genial? Ahora imaginelos
poniéndose un par de gafas de VR
y caminar dentro de la carcasa de
SU equipo para ver como funciona
idesde dentro del mismo! Pueden
echar una mirada a las tuercas

y bulones o comprender coémo
funciona la bomba.

Desde el punto de vista de ventas,
muchisimo mas puede mostrarse
en VR versus dibujos 2D o 3D. El
beneficio agregado es que le ahorra
muchisimo dinero en las ferias

y exposiciones, ya que no debe
acarrearse pesado equipamiento.
Esto puede ahorrarle mas de US
$30.000 por evento. En su lugar,
el sistema de realidad virtual se
lleva por la décima parte del costo
y puedo mostrar a los clientes
todos los modelos de horno que
fabricamos.

AUn mMmas me ahorro al no tener
gue trasladarme al predio de la
exposicidon dos dias antes para
preparar los equipos (me toma
literalmente 45 minutos preparar
el stand). Sin gastos adicionales
de comida, ni alojamiento, ni estar
lejos de casa. iEl retorno de la
inversion (ROI) es fenomenal! Para
la primera exposicion, recuperamos
completamente el costo. Ahora
llevamos hechas 6 exhibiciones
con el sistema VR y nos ahorramos
US$72 mil en tres anos. iHablenme
de relacion costo beneficio!

Mejores Layouts de la Planta

Sobre todo, si puede hacer el

lay out de la planta del cliente

en 3D, en VR, pueden caminar la
planta o la celda de fundicion y
asegurarse gue todo entre y que
se contemplen las consideraciones
de logistica y seguridad. cQué tan
valioso es esto para su personal
operativo de planta?

Qué tan a menudo ha visto
equipamiento gque luego de ser
instalado no termina de encajar en
el espacio asignado. Quiza es un
problema del cliente o de disefio
pero, en cualguier caso, podria
haberse evitado con VR.

Aumento de Ventas

Agregue imagenes de VR en su
sitio web y puede mostrar su
equipamiento para fundidores
de todo el mundo. Esto no aplica
solamente a fabricantes de
maqguinaria— un Fundidor puede
agregar sus celdas de colado
robotizadas en VR y mostrar su
proceso y habilidad de lograr
excelentes piezas a clientes
potenciales.

Mostramos nuestro horno en VR
a Tesla y obtuvimos un contrato
para un nuevo horno. Cuando
sus clientes se dan cuenta que
usted tiene la Ultima tecnologia
les entusiasma trabajar con
usted. iNuestras dordenes trabajo
confirman orgullosamente esta
premisal

Resumiendo

Archivos CAD 3D, algo que todas
las compafias tienen, es todo lo
gue se necesita para convertir

un ambiente o equipamiento en
realidad virtual. Esta tecnologia
asequible ya esta disponible

y ofrece multiples ventajas a
cualquier planta productiva, ya sea
gue produzca equipos o piezas, los
beneficios son enormes.

Puede promocionar efectivamente
su empresa de manera mas
economica gue con publicidad y
presentarla mejor en exposiciones.
Todo esto da por resultado

mas ventas, a menor costo. La
conclusion es que el sistema de
VR se paga solo y sigue dandole
beneficios afo a afio.

Contacto:

RICHIE HUMPHREY

richie.humphrep@theschaefergroup.com




« HORNOS DE REVERBERO

+ HORNOS DE MANTENIMIENTO

» CUCHARAS DE TRANSFERENCIA

+ CALENTADORES DE CUCHARAS

BOOTH NUMBER 905

LAS PIEZAS DE ALUMINIO GRANDIOSAS SE
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+ HORNOS DE FUSION &
MANTENIMIENTO PARA ALUMINIO
— desgaseoffiltrado continuo

— Calor radiante eficiente

DE BAJO CONSUMO
— electrico, a gas, inmersion

« HORNOS A RESISTENCIA ELECTRICA
— le eficiencia mas alta entre todos
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— 300 a 6500lb

— tren de combustion regulado
por NFPA
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A) MOLTEN METAL

EQUIPMENT INNOVATIONS

INNOVADORES EN PERFORMANCE DE
SISTEMAS DE BOMBEO DE ALUMINIO

» Bombas de Circulacion

- Bombas de Transferencia Launder

» Equipamiento para Desgaseo/ Inyeccion de Fundente
 Sistemas para sumergir Scrap

- Estaciones de precalentado de Bomba & Cuchara

* Tecnologia de Bomba Inteligente

« Analizadores de Hidrégeno

» Sistemas de Control

» Repuestos & Servicio Técnico

* Mecanizado de Grafito

Global performance logra un mundo de diferencia.
Mayor caudal de metal, Transferencia eficiente &
mejores rendimientos comprobados.

MMEI-INC.com
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USO DE TECNOLOGIAS INTELIGENTES
PARA LA CIRCULACION & TRANSFER-
ENCIA DEL METAL FUNDIDO

MOLTEN METAL

EQUIPMENT INNOVATIONS

@

PAUL COOPER

® PRESIDENTE MMEI

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

e Laintegracion de la tecnologia “INTELIGENTE” impulsara el futuro de la
manufactura

La Industria 4.0 y la interconexion de la tecnologiay la gente puede resolver
problemas sistémicos

La informacién en tiempo real es invaluable para los procesos

Estarfa diciendo lo obvio al pronunciar que la interfaz entre
maqguina y hombre comienza en el centro del procesamiento
del metal. La profundidad con que esta relacion ha ido
desarrollandose a lo largo del tiempo ha sido la base de las
diferentes “revoluciones industriales”. La Internet de las
cosas (“loT” por sus iniciales en inglés) ahora hace posible
una manera completamente nueva de conectar con los varios
componentes descentralizados de un sistema, de modo de
compartir y utilizar la informacion de formas que previamente
no eran plausibles. En simples términos, ahora nos permite
solucionar problemas que no existian hace tan sélo unos pocos
anos. Este es un escenario particularmente interesante en la
industria metalurgica y metalmecanica donde vemos que la
tecnologia avanza rapidamente mientras los mejores recursos
humanos, con décadas de experiencia, se encuentran al final
de su carrera laboral. Esta situacion crea un terreno fértil para
las nuevas Tecnologias Inteligentes de Analisis, monitoreo

y generacion de registros (conocidas como “SMART”: Self-
Monitoring Analysis and Reporting Technology) vy los sistemas
basados en la recoleccion y medicion de datos, lo que
permite mejorar numerosos aspectos de complejos procesos

inherentes al procesamiento de metales.

Veamos algunas de las maneras

en las que la Tecnologia Smart nos
ayuda a hacer circular y a transferir
el aluminio fundido en su operacion
y como solucionar inconvenientes
relacionados tanto con la calidad
como con el costo global de la
produccion.

Analisis de Datos

El primer paso es comprender

la importante informacion que
tenemos y como emplearla

para gue nos informe acerca de
decisiones clave que precisemos
durante el proceso.

Facilmente podemos medir la
temperatura del metal usando
termocuplas que se incorporan
directamente a la estructura de Ia
bomba. Esto puede proveer valiosa
informacion en tiempo real como

a qué temperatura exacta esta el
metal en la fosa de la bomba. Otro
dato valioso es conocer el nivel de
metal en la fosa de la bomba vy por
extension en la camara principal del
horno.

Con solo estos dos datos, se puede
usar la tecnologia Smart para
tomar decisiones para optimizar

la circulacion y bombas de
transferencia en el sistema durante
el proceso.




Reduccion de Errores & de
Trabajo

Durante un ciclo de carga del
horno cuando se agrega chatarra
0 piezas de retorno a temperatura
ambiente, la temperatura en el
horno bajara. En este momento
gueremos ver gue la bomba
aumente sus rpm para aumentar
el caudal y lograr una fusion

mas rapida. La tecnologia Smart
permite que esto suceday
entrega otro gran beneficio ya
que el operador no necesita estar
monitoreando los controles de la
bomba, pudiendo involucrarse en
otras actividades. Puede ver como
esto mejora significativamente

el costo de la operacion tanto al
mejorar la eficiencia de la fusion
como también al liberar recursos
humanos para gue se dediguen a
otras actividades de mayor valor.

Equipamiento con Mayor Vida Util

En el momento en que estamos
transfiriendo el metal fuera del
horno vy el volumen de metal
fundido en el mismo esta bajando,
podemos usar la tecnologia Smart
para bajar las rpo.m. de la bomba de
circulacion, ya gue tenemos menos
metal que hacer circular y en este
momento No nos interesa la tasa de
fusion. La capacidad de la bomba
para volverse mas lenta por si sola
nuevamente libera al operador para
gue se enfoque en otras tareas, de
mayor valor, a la vez que preserva
mejor los consumibles de grafito

de la bomba gque duraran mas al
funcionar a bajas revoluciones. A
la larga, este tipo de beneficios
incrementales pueden producir
grandes ahorros de costos.

Entrega de Datos

Estas tecnologias inteligentes
tienen otras caracteristicas
altamente beneficiosas para la
operacion. Simplemente recolectar
los datos de temperatura y nivel
del metal y entregarlos a la
gerencia de planta de manera
inaldmbrica brinda informacion
valiosa en tiempo real, de modo
que el responsable pueda

tomar decisiones en base a

estas variables, en cualquier
momento, estando o no en el

sitio. Fundamentalmente, tendra
un historial de la operacion de la
bomba que le permitirad observar
todo lo sucedido concerniente a su
operacion y performance.

Notificaciéon en Tiempo Real

La tecnologia sensible a la
vibracion que es parte del sistema
Smart es otro valioso beneficio

en el caso que algo le suceda a la
bomba durante su operacion que
podria impactar en su performance.
En este caso, el gerente puede
ser notificado inmediatamente,

lo gque es altamente beneficioso.
Obviamente, hace posible que

el equipo de mantenimiento se
encargue del tema en tiempo-real
en lugar de tener que esperar a
gue un operador note el problema

o gue minimiza el tiempo de
equipo parado vy los riesgos de
comprometer la produccion que
podrian resultar de esta situacion
desatendida. También permite
que la direccion pueda identificar
exactamente donde ocurrio el
problema de modo de analizar la
causa raiz del origen del evento.

Nuestra capacidad de emplear las
Tecnologias Smart en la actualidad
para impulsar mejoras en el
procesamiento de metal serd un
fascinante capitulo en la eterna
busqgueda de la mejora continua.
A medida que estos sistemas
agregan capacidad para que las
maquinas actuen a partir de datos,
los recursos humanos pueden
enfocar su tiempo y atencién en
promover mayores innovaciones.
Ciertamente esperamos continuar
con nuestro pequefo aporte

de conducir a la industria hacia
delante, al desarrollar nuevas
maneras de fabricar productos de
mayor calidad, empleando menos
recursos y con menores costos de
equipamiento.

Contacto:
Izl PAUL COOPER
paul.cooper@mmei-inc.com




¢ADONDE SE DIRIGEN
LAS TECNOLOGIAS
INTELIGENTES,
INTERNET DE LAS
COSAS Y ESCANEO 3D?

NEW ENGLAND

FOUNDRY

TECHNOLOGIES

WILLIAM SHAMBLEY

President
NEW ENGLAND FOUNDRY TECHNOLOGIES

Hay aplicaciones para escaneo 3D, con articulos en Modern
Casting, MCDP vy Elsevier que documentan la década que llevan de
evolucion al estado de tecnologia actual. De manera que, mientras
algunas fundiciones han adoptado la tecnologia de escaneo como
herramienta, es sobrecogedora la cantidad de comentarios que
recibo del tipo: “somos una fundicidn pequefia, que trabaja segun

los pedidos que entran, no podemos justificar ...”

Bueno, yo les respondo “tonterias”.
Las fundiciones Grandes, han
podido hacer el seguimiento con
escaneo 3D- pero las fundiciones
peguefas tienen limitaciones de
personal y de creatividad en el uso
de estas aplicaciones - mas gue de
presupuesto. Todas las siguientes
tareas de rutina se llevan a cabo
en fundiciones - hoy. Estas tareas
son relativamente econdmicas de
implementar y muchas pueden
tercerizarse - hoy.

* Inspeccion de Placas modelo
(archivado, aceptacion de nuevos
modelos, validacion de la calidad,
etc.)

* Ingenieria inversa (modelos,
corazones, piezas)

» Extraccion digital de una pieza a
partir de herramental viejo

» Escaneo a CAD Visualizacién e
inspeccién / CMM / Inspeccién
para Control de Calidad (QC)/
reportes

* Inspeccion de primera pieza

» Controles de calidad pre-
ensamblado para corazones /
moldes complicados

* Inspeccion de desgaste del
Herramental, inspecciones del
equipamiento de planta y de las
instalaciones

* Verificacion de Setup: ensayo-
pasa-no-pasa

» Cuantificacion de defecto y
retroalimentacion a estudios de
simulacion; escaneo - ajuste,
modificacion, nueva colada

Dia a dia crecen las mejoras
en tiempos de proceso,



automatizacion del escaneo y

la generacion de reportes de
inspeccion, software de asistencia
para ingenieria inversa (reduccion
en le requerimiento de trabajo

& experiencia necesarios).
Tecnologias como Watson de

IBM permiten alimentar a las
tecnologias de Inteligencia artificial
(Al) con rutinas programadas para
tomas de decisiones con cadenas
de blogues. Puede comprarse el
procesamiento En la Nube “a la
carta” a IBM, AWS y otros. Muchas
de las decisiones que hoy en dia
se toman en el piso de planta por
los supervisores de primera o
segunda linea son completamente
programables y pueden ser
manejadas por Al— hoy. Son
procesos standard de negocios,
gue no precisan de creatividad.

El aprendizaje automatico vy la

Al actualmente pueden hacer
busgueda de datos, analisis
regresivo en datos de QCy
pueden programar el proceso

de toma de decision cuando

un proceso es comprendido.
Cuando un proceso no esta
completamente comprendido,
pueden aumentar el valor de un
buen ingeniero de procesos al
realizar tareas predecibles, calculos
standard y preparar las decisiones
gue requieran de la intervencion
humana para ser tomadas.

En una fundicidn que trabaja a
pedido, usted puede hacer lo
que otras industrias han venido
haciendo por afios:

1. Un cliente envia el disefio de una
pieza, sin sistema de alimentacion,
a su sitio web.

2. Una rutina de inteligencia
artificial acepta el archivo, carga
el material, se asegura que esté
dentro del tamafio, aleacion,

etc. gue usted funde, evalla
espesores en secciones gruesas y
delgadas, y corre una simulacion
del enfriamiento de la pieza

sola sin sistema de alimentacion
..... antes de gue su ingeniero mire
los datos. Simultdneamente, un
algoritmo de cadena de blogues

de decision verifica la produccion
gue tiene esperando en la fila,

el stock de materias primas, sus
certificaciones y le entrega a su
ingeniero un estimativo de tiempo
de produccion, costo y tiempo

de entrega al cliente. También,
verifica el estado crediticio del
cliente, asegurandole que recibira
la paga por el trabajo.

3. Su ingeniero ahora mira
solamente trabajos que su
fundicion tiene la capacidad para
hacer, para clientes calificados,
gue entren dentro de las

especificaciones de su produccion.

Aun no se ha utilizado su fuerza
laboral. Para aquellas decisiones
gue no pueden predecirse
mediante Al, su ingeniero utilizara
suU razonamiento humano (los
disefladores de moldes pueden
cambiar su tecnologia, pero seran
indudablemente necesarios, por
siempre)

AHORA. ESCANEO 3D - éDdénde
encaja esto? éQué sucederia si
usted ya sabe que puede aceptar
la orden porque ha hecho la
pieza antes? Qué pasaria si su Al
pudiera:

1. Calificar el pago por la web, la
existencia de herramental en el
almacén y balancear las fechas
de entrega con su inventario de
materias primas y cronograma de
produccion

2. Aceptar que la simulacién haya
predicho una pieza exitosa antes
de realizar ninguna colada

3. Verificar que el herramental
entregado a planta sea el correcto
(escaneo 3D para encontrar
coincidencia del herramental con
el CAD)

4. Verificar que los moldes vy

NEW ENGLAND
FOUNDRY
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corazones de arena fueron
ensamblados como corresponde,
registrar la temperatura de colado
y la composicion quimica del lote,
y dar alerta si el lavado del corazéon
fue excesivo o insuficiente, o si
goteara....

5. Verificar que la pieza alcanza
los criterios dimensionales y de
terminacion superficial.

6. Correlacionar datos de

control de calidad (ensayos no
destructivos, tomografias, probetas
de ensayos de tension, u otros...)

y registrarlos con trazabilidad

al cddigo QR que fue grabado

en la pieza con laser durante su
mecanizado.

Ese pequefo dispositivo de
escaneo 3D gue su ingeniero de
veintipico ha estado paseando

por toda la planta es su pasaje

al nuevo siglo de manufactura
inteligente. Todas las herramientas
y herramientas de toma de
decisiones mencionadas en

este articulo estan disponibles vy
muchas han sido utilizadas para
produccion por una década o

mas, en fundiciones. Conectar

el escaner a su base de datos de
calidad y utilizar algo de Al para
conectar el frente de su fundicion
con el cuarto de colado, no va a
reemplazar a la toma de decisiones
en un futuro cercano, pero puede
potenciar las capacidades de y
darle los mas precisos diagndsticos
a quienes hoy toman las
decisiones, pudiendo tener acceso
a todos los registros relacionados
con la pieza fundida. Un escaner
3D puede sur su “par extra de
0jos” gue valide el proceso de
produccion. iEs hora de trazar una
hoja de ruta tecnoldgica para su
fundicion!

Contacto:
WILL SHAMBLEY

will@nefoundrytech.com



COMO MANTENER SU
GRANALLADORA TRABAJANDO

\"NORTHSTAR

PRODUCTS

JAMIE BURT

Products Operations Manager
@8 NORTHSTAR PRODUCTS

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

¢ Reduce your overall maintenance costs with a plan

* Preventative maintenance tips to keep up-and-running

¢ Understanding high wear parts usage

Muchas compafias se ven en aprietos cuando una
maguina importante para inesperadamente y no tiene las
piezas a mano para volver a ponerla en funcionamiento.

Desafortunadamente, vemos mucho este tipo de situacion

particularmente con las granalladoras.

La manera mas facil de asegurar gque esto no ocurra a menudo (o
mucho menos) es tener un sistema actualizado con la informacion

mMas precisa. Cada compafiia, pequefa o grande, necesita tomar los

importantes pasos con antelacion para ahorrarse una parada de
produccion (o peor) en el futuro.

Paso 1: Documentacién

Registre las granalladoras que posee. Incluya la marca,
tamano, rueda de corte y cualquier cambio que se
haya realizado para alterar la version original

de la maqguina. Proveer un numero de serie de

la maguina puede no ser la mejor opcidn para
encargar repuestos. A lo largo del tiempo,
muchos de los componentes de una
maguina se cambian, o se la adapta, lo que
la cambia por completo. Todo esto hace
gue el nimero de serie original sea inUtil
al momento de encargar las piezas de
desgaste de reposicion.

Paso 2: Manual de la
Granalladora

Tenga una copia del manual al
alcance de la mano. Si no tiene
el manual, contacte al fabricante
y solicite una copia. Siempre es
mejor pedir una copia digital ya
gue puede archivarse facilmente.
Manuales solamente en papel
tienden a perderse, como todos
sabemos.

El tipico manual incluye una

lista de las piezas de reposicion
especificas para su equipo.

Los Manuales son altamente
valiosos ya que también brindan
indicaciones de seguridad, guias
de resolucion de problemas

y consejos para mantener su
maqguina trabajando a todo su
potencial.




Paso 3: Comprendiendo el Uso
de Piezas de Alto Desgaste

Conozca sus piezas de desgaste.
Tipicamente las cuchillas/aletas,
cajas de control, impulsores,
recubrimientos v placas de
desgaste serdn las piezas de
repuesto mas consumidas.
Mantener un registro de estas,
los numeros de piezas y cuando
fue la Ultima vez que se las
reemplazo, ayudara a determinar
cuantas veces busca esas piezas.

Cree una lista de inspeccion de
Mantenimiento Preventivo para su
personal de mantenimiento para
gue verifiguen a diario o cada

un lapso regular. Los principales
componentes para revisar serian...

_ Cuchillas / Aletas

__ Sellos

_ Valvulas de Abrasivo

__Cangilones elevadores

__ Carcasa del Impulsor / Caja de
Mandos

__Alojamiento de Rueda

__Aspas / Paletas

_ Poleas

__Impulsor

__ Recubrimientos Internos del
Recinto

__ Eslabones & Pernos

__ Placas de Desgaste

_ Rueda / Corredera exterior

_ Motor

__ Correa Elevadora

__Tuercas Fundidas

__ Buje

__ Paguetes & Correas

_ Empalme con elevador

_ Componentes

Documentar las horas de uso

es ciertamente el Unico método
preciso de analisis de costos.
Otro aspecto a considerar y
documentar es cuando se aplican
recubrimientos. Esta informacion
es muy util tanto para determinar
cuando reemplazar una pieza de
desgaste y comprender cuando

las piezas de repuesto no se
comportan segun lo esperado.

La documentacion de las horas
determinara la vida util de las
piezas de desgaste y le dara
una idea de si hay problemas
de calidad con su producto. Si
observa en una disminucion
significativa en las horas

de trabajo, contacte con su
proveedor y resuelva cualquier
inconveniente de calidad que
hubiera.

Conociendo las horas de

trabajo promedio por pieza le
abre la puerta a un método de
comparacion con las piezas de
repuesto de otros proveedores.
Con los avances en el proceso

de manufactura, las piezas
resistentes al desgaste tienen

la oportunidad y capacidad de
durar mas. Conserve una mente
abierta respecto a ensayar la
performance al desgaste, podria a
la larga ahorrarle tiempo y dinero.

Paso 4: Almacenado de Piezass

Luego de determinar su lista

de repuestos comunes vy la
frecuencia a la gue se usan,
mantenga piezas extra a mano.
Dependiendo del uso, podria
obtener ahorros al ordenar
grandes lotes de piezas en

un mismo pedido. Esto por
supuesto también baja los costos
de envio.

Mantener grandes cantidades

en el almacén no es la idea,
obviamente. Sin embargo,
mantener la cantidad suficiente
para mantener todo funcionando
durante un par de recambios,

es la opcidon mas responsable.
También recomendamos trabajar
junto a su proveedor para
comprender su estrategia de
almacenamiento de las piezas
de mayor desgaste. Pregunte
también, cuanto es el tiempo

de demora para las piezas que
no tienen normalmente en

stock. Entonces, comprendera
mejor cuales son las piezas que
requieren su mayor atencion
para evitar costosas demoras de
produccion. Su proveedor podria
tener algun programa de gestion
de inventarios, de modo que
podria gestionar esto para usted.

Paso 5: Renovacion de
Equipamiento

Si le cuesta encontrar los
repuestos para sus ruedas, podria
ser momento de actualizar

su equipamiento. Hacer una
actualizacién no significa

gue debe deshacerse de su
equipo actual de granallado.
Cambiar el cabezal de su
mMaquina por uno Mmas comun

es el cambio mas econdmico vy
facil. Modernizar el cabezal de
granallado de un equipo existente
requiere cierta ayuda técnica y
conocimiento para comprender
la compatibilidad con cada
maguina. Esto a menudo se hace
con ruedas de turbina dificiles de
conseguir, que tienen tiempos de
entrega extremadamente largos
O son muy costosas. Sien su
empresa han agotado muchos
caminos sin mucho éxito, una
modernizacion podria ser una
gran opcion.

Seguir los pasos de arriba al
preparar su siguiente pedido
de repuestos va a achicar
los tiempos de parada,
reducir los costos globales
de mantenimiento vy, lo mas
importante, la va a permitir
cumplir con sus entregas

en tiempo. Si la informacién
necesaria no esta disponible,
contacte a su proveedor y solicite
asistencia.

Contacto:

JAMIE BURT

jamie@northstarusa.net




PIEZAS DE REPOSICION PARA GRANALLADORAS

DE CALIDAD-CERTIFICADA

MAS DE 2000 PIEZAS
DE REPUESTO PARA
GRANALLADORAS

- DISENADAS PARA FUNCIONAR MEJOR

- HASTA UN 30% MENOS QUE
LAS ORIGINALES

- EQUIPO TECNICO DE ESPECIALISTAS

Fabricamos piezas de repuesto para marcas
populares como Wheelabretor, Pangborn, Goff,
Blastec & BCP incluyendo:

| Componentes para manipulacién de abrasivos
Cojinetes, sellos y accesorios

Componentes de Turbinas de granallado
Cabina & tambor de granallado

o
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PATTERN INC.

DUNS# 959310756
CAGE# 50NE3
ITAR/EAR Compliant
ISO Certified

WWW.HOOSIERPATTERN.COM

«@ Facilities y) Rapid

PrOtOtyping IUt’ons
Hoosier Pattern is currently located Need something cast in a hurry? No

in a 50,000 sq. foot facility in Deca- time to machine a pattern or core
tur, Indiana. HPI currently houses 18 box? Maybe you just want a couple Known for our quality of workman-
vertical machining centers, 2 CNC of pieces of a new prototype? HPI ship and commitment to “On Time
lathes, 2 EDMs, a manual CMM, 2 has you covered. Create geometri- Delivery”, HPI has gained recogni-
ExOne S-Max" sand printers, and a cally complex sand cores and molds tion as a premier pattern shop.
Stratasys Fortus 450 FDM/ABS Plas- directly from CAD models, eliminat- With some of the latest tools in
tic printer. ing the need of a physical pattern to technology HPI is able to provide
create a core or mold. you with the best quality, pricing
: — and timing. A highly experienced
Industries FO'-"?CIW staff will assist your company with
Served Tooling “out of the box” concepts for every
need. Hoosier encourages con-
stant research for new products
and procedures to stay profitable
and further capabilities. The addi-
tion of a third 3D sand printer in
house as well as a FDM/ABS plas-
tic printer truly keep HPI on the cut-
ting edge of technology.

CONTACT US

Q 906 N 10th Street Decatur, IN
USA 46733

Because of Hoosier's ability to pro- Hoosier strives to be up to date with
duce tooling of many shapes and the latest foundry knowledge. When
sizes, they serve a wide range of in- it comes to customer models, HPI
dustries including automotive, con- doesn’t cut any corners. The ability
sumer appliances, and agriculture. to do Go To Meetings on the fly en-
sures jobs keep moving to meet

deadlines.

260.724.9430

{19
&5F quote@hoosierpattern.com

I
IEH /\L’\!7 4 www..hoosierpattern.com

PATTERN INC.
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COMO CREAR.PROTOTIPOS
CON IMPRESION 3D DE ARENA

’ ALYSSA M. CORRAL
Marketing & Social Media Coordinator
> Wy, . Hoosier Pattern Co.

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:
* Modelos tradicionales versus impresién 3D

« Manufacturabilidad es otro beneficio de la impresion 3D

EI proceso de fundicion en arena ha sido el mismo por cientos
de afos. Primero, se coloca un modelo patrén en la arena para
crear el molde y algun tipo de sistema de canal de alimentacion
para que fluya el metal liquido dentro del molde. Se quita luego
el patron y se llena la cavidad con metal fundido. Cuando el
metal se ha enfriado, se quiebra la arena y se quita la pieza.

Aungue comenzamos COmMo un
taller tradicional de modelos—
mecanizando y construyendo
estos patrones - aungue Nos
volviamos lideres en la industria
sabiamos que habia mas para
explorar en el universo del colado
en arena. Las placas patron son
reutilizables y perfectas para su uso
en produccion, pero équé sucede
con las series peguefas o los
prototipos?

Cémo funciona

La impresion 3D de arena es
bastante simple vy trabaja como lo
haria una impresora 3D normal. Se
ingresa un archivo CAD y una capa
de arena recorre una gran caja de
trabajo (70,9” x 39,37" x 27,56").

Se deja caer ligante donde debe
hacerse la pieza— el reactivo junta
los granos de arena y, luego de que
repetidas capas de este proceso
estén ligadas, se forma el molde

y se extrae de la caja de trabajo.
Luego se limpia el molde creado

y se envia a la fundicion para que
cuele en él, en un intervalo de 10
dias desde la recepcidén de la orden
de compra.

Beneficios de Impresiéon 3D de
Arena

Hay dos beneficios enormes al
imprimir en 3D moldes y corazones
de prototipo—tiempo vy costo.

La fabricacion tradicional de
patrones es costosa y puede
llevar meses hasta tener su pieza
fundida y quizas darse cuenta de
gue no era lo que esperaba. Bajo
plazos estrictos de tiempo, esto
solamente le da a los ingenieros

y disefiadores un par de intentos
para lograr el disefio correcto. Con
impresion 3D, el cliente puede tener
la pieza fundida en cuestion de




dias, de ser necesario. Dependiendo
del tamafo del molde o corazon,
incluso pueden imprimirse

multiples versiones del prototipo
simultaneamente en la misma gran
caja de trabajo y despacharse juntas
para un mejor uso del tiempo de la
fundicion.

Nuestro método de impresion 3D
de arena permite gue un cliente
imprima multiples versiones del
mismo prototipo al mismo tiempo
porgue no estamos comprometidos
con el herramental. Dentro de un
corto periodo de tiempo pueden
imprimirse, colarse y ensayarse
multiples disefios, permitiendo
tomar decisiones vy alteraciones
adicionales dentro de un tiempo
aun mas breve.

Manufacturabilidad es otro
beneficio de la impresion 3D. Los
disefiadores tienen la libertad de
disefar piezas fundidas que se
hacen realidad fielmente a su disefio
sin necesidad de alterarlo para su
manufacturabilidad. Corazones
complejos que normalmente
requeririan ser ensamblados
pueden imprimirse como una sola
pieza. También pueden imprimirse
corazones de interior hueco,

permitiendo que los
gases escapen o que el
corazon colapse si fuera
necesario— esto logra
pasajes internos de alta
calidad para las piezas
fundidas.

Adicionalmente, la F’ b
impresion 3D tiene el =
potencial de resaltar
inconvenientes en
situaciones que con el
herramental tradicional
no saldrian a la vista
normalmente hasta llevar
los moldes a produccion.
Descubrirlo temprano vy luego de
haber utilizado muy pocos recursos
todavia ayuda a prevenir que estos
errores se detecten mas adelante
en el proyecto, ahorrando tiempo vy
dinero.

Todo gran producto nacid como
fruto de multiples prototipos que
ayudaron a dar forma, adaptar y
perfeccionar el producto final. Los
prototipos son esenciales en la
deteccion temprana de problemas,
ensayo para ver dénde puede
mejorarse y en definitiva en lograr
un producto mas util para el
usuario final. La impresion 3D de

arena no se dirige a una industria o
cliente en particular—esta tecnologia
pueden utilizarla un amplio espectro
de clientes provenientes de distintos
campos e industrias de todo nivel.

Hoosier Pattern es un pionero
industrial innovador—nos
enorgullece llevar a nuestros clientes
Y @ nhosotros mismos soluciones de
maximo nivel, que se traducen en
piezas fundidas con mayor calidad y
en menor tiempo.

Contacto:
ALYSSA M. CORRAL

alyssa@hoosierpattern.com




COMO MEDIR LA TEMPERATURA
EN CUCHARAS

ACETARC

STEVE HARKER

Technical Director

ACETARC ENGINEERING CO:'Ltd
PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

No tema empujar los limites.

Use tecnologia para cuantificar y mejorar el proceso.

Recuerde a los industriales que hicieron historia, pero siga trabajando hacia un

futuro tecnoldgico.

En 1708, Abraham Darby
alquilé un horno alto horno
en el pueblo Coalbrookdale,
Shropshire, Inglaterra, y

el resto, como se dice es
historia.y.

Abraham Darby (o0 Abram, en
esos dias la ortografia era mas
flexible) era originalmente un
fundidor de laton y claramente
posefa una mente inquisidora. El
estudio cientificamente, dentro
de las restricciones de su tiempo,
la fundicidn de latdn para ver
como podia mejorarse y se le
reconoce haber armado el primer
laboratorio metalurgico. En 1707,
registré una patente para fabricar
ollas y sartenes usando moldes de
arena y un patron reusable.

Coalbrookdale ofrecia varias
ventajas naturales para la
fabricacion de hierro, al tener
depdsitos minerales tanto de
hierro como de coqgue facilmente
accesibles y con el rio Severn
corriendo a través del valle. Como
he dicho, Abraham poseia una

mente inquisidora y tenia fe en
sus propias habilidades, de modo
que aplico las técnicas que habia
desarrollado fundiendo latén al
hierro. Se consideraba al coque
de Shropshire de alta calidad

con un bajo contenido de azufre.
Desconozco si Abraham lo sabia o
fue un golpe de suerte, pero estoy
seguro de gue notd que habia
algo en el cogue gue lo ayudaba
a producir piezas de hierro de
consistente alta calidad.

Mas significativo, paso a utilizar
coque como combustible. El
primero al que se le reconoce
haberlo hecho en el mundo
occidental, permitiendo fundir
mayores cantidades de metal a
un costo menor. La voz se corrio
en seguida dando lugar a que

se encendieran mas hornos a
cogue. La alta calidad y costo
relativamente bajo de las piezas
de hierro producidas, con formas
mas complejas, fueron los blogues
constructores de la revolucion
industrial, permitiendo que las

turbinas de vapor y maquinas
textiles que asociamos con la
revolucion industrial pudieran ser
construidas.

En 1781, se inauguro el primer
puente de hierro, empalmando

la garganta de 70 pies (21m)

de Severn. Abraham Darby IlI,

el nieto del original Abraham
Darby cold los segmentos en la
ahora muy expandida Fundicion
Coalbrookdale. (Si alguna vez
visita Coalbrookdale, el alto horno
original fue designado como
herencia de la humanidad, es ahora
un museo vy el puente de hierro aun
se utiliza, en el pueblo que lleva su
nombre, Iron Bridge.)

Lo que llama mi atencidn es que
fundidores como los Darby vy
muchos otros luego de él, nunca
se conformaron conque algo

no pudiera hacerse, sino que
siguieron empujando los limites.
En cierta medida, la historia filtrd




las fallas, o al menos aquellos

gue no obtuvieron un resultado
espectacular o desastroso,

pero lograron bastante con las
herramientas limitadas a su
disposicion.

Los fundidores podemos reclamar
nuestro lugar en la historia, pero
debemos ciertamente mirar al
futuro.

A lo largo de los siglos la fundicion
paso de basarse en el arte & la
habilidad manual a fundamentarse
en ciencia & tecnologia. Un
camino gue no hard otra cosa que
continuar. El fundidor moderno
tiene una mayor amplitud de
herramientas disponibles, para
medir y cuantificar los variados
procesos de la fundicion; pero

a medida que los margenes se
reducen, mantenerse dentro de la
especificacion es alin mas critico,
éstas se vuelven imprescindibles.

Un drea que ha despertado mi
curiosidad es como saben los
fundidores con precision cual

es la temperatura en la cuchara.
Esto se remonta a la época en
gue comenceé a visitar fundiciones
y, cComo un novato, preguntaba
comMo evaluaban la temperatura
del metal. Incluso en esos dias
me habia dado cuenta de que
era un punto importante, aungque
desconocia qué tan esencial era
al momento de mantener una alta
calidad de las piezas. Recuerdo
gue me dijeron que un hombre
experimentado podia inferir la
temperatura del color del metal,
coOmMo se vertia y de su sabor. En
aguel entonces, la mayoria de
las fundiciones fundian en crisol
Yy quizas las cosas no eran tan
criticas como ahora.

Tengo que admitir que “saborear
al metal” me dejo mas que algo
confundido. Aungue, con el tiempo
creo que entendi a qué se referia.

Hoy, con la fusion eléctrica como
standard, la temperatura de fusién
en un factor conocido, pero una
vez que el metal se transfiere

a la cuchara empiezan a jugar
factores no tan evidentes. Pese a
que la practica standard es utilizar
un pirédmetro hay una serie de
consideraciones practicas a tomar
en cuenta.

Con cucharas de menor capacidad,
especialmente las que vuelcan por
su boca, no es ningun problema
tomar una lectura con el pirémetro
justo antes de comenzar el colado.
Se puede acceder facilmente a

la cuchara sin gque el operador
deba colocarse en un lugar
potencialmente peligroso para
tomar la medicion. Sin embargo,
cuando las cucharas aumentan

en tamafo y especialmente

si la cuchara tiene tapa, usar

un pirometro puede volverse
complicado.

Generalmente veo el pirdmetro en
la plataforma de fusion, lo cual no
es ningun problema si la linea de
moldeo estd a poca distancia, pero
si la cuchara tiene que moverse
una buena distancia hasta los
moldes, quizas cambiando de
puente grua en su camino, podria
haber una demora de varios
minutos entre gque la cuchara

comienza a llenarse y cuando
termina de colar.

Ademas, el pirometro obviamente
mide la temperatura del metal en
la superficie. Podria ser mas util,
especialmente con las cucharas
de vertido inferior conocer la
temperatura del metal mas cerca
de la bogquilla.

Heraeus fabrica una gama de
equipamiento para medicién de
la temperatura para fundiciones
y acerias y tuvieron la idea

de adaptar una probeta de
temperatura desarrollada para
la siderurgia a las cucharas de
fundicion y que resuelve los
inconvenientes mencionados
arriba.

Aunqgue describo brevemente su
proceso, es el aspecto pertinente
a las cucharas lo que mas me
interesa en lo personal. De modo
gue por favor contacte a Heraeus
directamente para los detalles
técnicos.

La probeta Heraeus va montada
en el costado del armazon de la
cuchara en un soporte especial que
se introduce a través del refractario
dentro del metal. La posicion de
la probeta es usualmente debajo

Continued on next page




de la banda central pero lejos de la
corriente directa del metal cuando
se llena la cuchara. La probeta de
temperatura propiamente dicha

se inserta a través de una manga
refractaria y se fija mediante
abrazaderas por fuera del armazon
exterior de la cuchara. La manga
permite cambiar las probetas

sin interferir con el revestimiento
refractario de la cuchara.

La probeta envia una sefal a un
receptor estatico via radiotransmisor
y puede brindar una medicion
continua de la temperatura en la
cuchara. De modo que la cuchara
tiene completamente libre su
movilidad y el operador puede
chequear la temperatura a medida
gue la cuchara avanza hacia los
moldes. Pueden usarse varias
cucharas en el mismo visor, cada
probeta con su propio coddigo.

Sé gue toma un par de minutos
lograr una medicion precisa y
constante pero una vez alcanzado
este estado, la probeta entregard
una lectura precisa de temperatura
mientras esté inmersa en el metal.
Pueden registrarse las lecturas de
Temperatura para su analisis.

Acetarc produjo varias cucharas con
el inserto para probeta y también
adaptod una cantidad de cucharas
existentes para la colocacion de

la probeta de temperatura. Las
cucharas iban desde 2000 hasta
40.000 libras. Hasta el momento
todas han sido de vertido inferior.

Adecuar el dispositivo para la
probeta en una cuchara existente,
aunqgue no es ningun problema,

es obviamente impractico para
nuestros clientes del otro lado del
océano. Pero, preparar para el
dispositivo en una cuchara nueva
solamente suma un muy pequefo
costo y deja la cuchara lista si el
cliente quiere efectivamente utilizar

esta opcion en un futuro. Si la
fundicion en principio no quiere
colocar una probeta Heraeus, el
lugar previsto simplemente se
cierra.

Hablé con una fundicion, donde
incorporaron la probeta Heraeus
y estaban muy satisfechos con
los resultados. Dicen obtener una
medicion mucho mas precisa

de la temperatura del metal, en
comparacion con la del pirometro
standard, lo que les permitio
colar dentro de tolerancias mas
acotadas, con todas las ventajas
asociadas.

La fundicion ahora paso de
tener la probeta en una cuchara
de prueba inicial a colocarlas
en siete de sus cucharas mas
frecuentemente utilizadas.

Como post data; la familia Darby
estuvo involucrada en la fundicion
Coalbrookdale por mas de 200
anos, pero en los afios 1920 fue
incorporada a un gran grupo
fundidor. Esto inicio una tendencia
de pase de titularidad de un grupo
a otro. En 2015 Coalbrookdale
Aga fue comprada por otro grupo
internacional. Como cruel ironia

lo que hizo de Coalbrookdale un
buen lugar para una fundicidn
para Abraham Darby ahora se
volvid en su contra. El carbon

se ha agotado hace rato y su
pintoresca pero aislada ubicacion
hizo imposible su cambio a fusion
eléctrica. En noviembre de 2017,
los nuevos duefios pidieron la
quiebra de Coalbrookdale por
inecondmica y se cerro.

Como protesta, la gente operando
el Ultimo turno colgd sus botas en
la entrada de la fundicion.

Nota especial:
foto de Coalbrookdale por
cortesia de Edward Lindsay FICME

Contacto:

STEVE HARKER

steven.harker@acetarc.co.uk




ACETARC

Established in 1967, we specialize in
the design and manufacture of all

types of foundry ladles.

* Heavy-Duty Foundry Ladles
» Safe Pour (zero Harm)
» Battery Powered

* Bottom Pouring units with
radio remote control

* Ladle Pre-heaters & Dryers

TEL: +44 (0) 1535 607323

sales@acetarc.co.uk

www.acetarc.co.uk
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sorutions 1 AT WORK!

SISTEMAS DE ALIMENTACION
OPTIMIZADOS

m International LLE

Member of [RIA] Group

= SVETLANA DODIK-PELJA
Gerente de Negocios /Producto en HA International
HA INTERNATIONAL

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

Mangas Exotérmicas para disefios de piezas demandantes

Montantes Compactos para ahorrar metal liquido

Sistemas de Alimentacién de Montantes de Alta Resistencia en Caja Fria para
Moldeo Automatico de Arena, elimina arena de la zona de cuello de contacto y
quiebre

E's bien conocido gue los metales cambian su volumen
durante la solidificacion. Este cambio de volumen debe
compensarse durante la solidificacion o de otra manera
pueden ocurrir defecto de porosidad o rechupes en la pieza,
volviéndola inusable para su propodsito original.

Esto se ha resuelto con el
agregado de un reservorio de
metal comunmente conocido
como montante o “alimentador”
CUyo proposito es suministrar
metal liquido a la pieza mientras se
enfria y solidifica.

Al desarrollarse esta tecnologia,
se ha mejorado y han aparecido
nuevos materiales, incluyendo
combinaciones de materiales
exotérmicos-aislantes y altamente
exotérmicos. La eleccion del
material depende de la aplicacion.

Para los disefios mas demandantes,
se ha extendido el uso de mangas
altamente exotérmicas. La reaccion
exotérmica se inicia cuando el
metal fundido se encuentra con

el montante. Esto da comienzo a
una reaccion altamente energética
generando calor. Esto mantiene

el metal, contenido dentro del

montante, liquido y extiende el
tiempo de solidificacion dentro del
montante en mayor medida que los
montantes adiabaticos. El beneficio
ha sido minimizar los volumenes
de montante y aumentar el
rendimiento.

Para aprovechar estas
oportunidades se usd y aun

hoy dia se utiliza, disefios de
montantes compactos usando
sistemas ligados con silicato de
sodio con corazones pegados
(hechos tipicamente de arena
recubierta con resina). Debido a
su volumen mucho menor, estos
ahorros en metal liquido aumentan
la productividad de la linea de
moldeo.

AUn con este sistema, la reduccidn
de didmetro del cuello de los
montantes en los sistemas
compactos de alimentacion

y el uso de pins montados
directamente en la placa disefo,
trajo como resultado un aumento
de las posibilidades para ubicar
montantes en las piezas.

El subsecuente desarrollo de
equipamiento mas veloz de
moldeo en verde con creciente
presidon de compresion para
producir piezas con tolerancias
cada vez mas ajustadas, cred
requerimientos para mas tamanos
de mazarotas y diferentes
geometrias para alimentar piezas
complejas y con paredes delgadas.
Sin embargo, las presiones de
compresion mas altas de las
maquinas de moldeo modernas,
que resulta en mayor rigidez de
los moldes de arena necesarios
producir piezas fundidas con la
geometria final sin casi necesidad
de mecanizado; resultan
frecuentemente dafando los
corazones vy cuellos de montantes.

Con la introduccion de los
sistemas de resina para caja-

fria (c-b) se soluciond este
problema al tener un montante

o canal de alimentacién con

la resistencia suficiente a la
fuerza de compresion de las
maguinas de moldeo actuales,
pero permitiendo completa
colapsabilidad y qguemado durante
el proceso de colado. Ademas, los
montantes de caja-fria exhiben
tolerancias precisas, repetibles

y pueden enviarse a largas
distancias sin dafio y almacenarse
por largos periodos de tiempo sin
degradarse.

Los diseflos mas recientes, con
partes inferiores compresibles,
como el “Tele-feeder”, ofrecen
ventajas Unicas durante su uso.




Durante la compactacion de la
arena verde, la seccidn superior
del montante Tele-feeder se
desliza telescopicamente sobre
la seccion inferior. Esto resulta
en gue la seccion inferior no es
expuesta a la presidon de moldeo
y, por lo tanto, a la posibilidad de
dafo.

Cuando la seccidn superior se

desliza sobre la inferior, tiene lugar

una compactacion adicional de la
arena verde de la seccion inferior,
ésta es el area de transicion
entre el montante vy la pieza,
precisamente el lugar donde con
otros disefios podria ocurrir una
compactacién pobre.

Los disefios Tele-feeder utilizan
materiales exotérmicos tanto

en la parte superior como en la
inferior lo que garantiza que esos
diseflos entregan una eficiencia
de hasta un 50% de la relacién
de su volumen a la pieza. Y con
la introduccion de materiales
exotérmicos con muy bajo fltor
0 nada de fluor para utilizar en
montantes de caja fria se agrega
un beneficio continuado para

el sistema de arena en verde
recirculante.

Un valioso beneficio en la practica ha sido la formacion de un punto
de corte definido como parte del drea de contacto que mejora la
separacion del montante con la pieza y reduce significativamente los
costos de acabado comparado con otros disefos.

El mas poderoso valor del tele-feeder es su cuello exotérmico que
permite:

* Que la conexidn entre la pieza vy la parte superior del montante
permanezcan calientes por mayor tiempo, sin aumentar el tamano del
montante.

* La geometria de cuello de separacion entrega una solidificacion
direccional y evita la indeseable degeneracion de la matriz alrededor del
area de contacto.

* El drea de contacto significativamente reducida del tele-feeder permite
multiples opciones de posicionamiento del montante en la pieza, que
permite una alimentacion muy precisa de los puntos criticos de la pieza
gue tengan tendencia a la contraccion.

Entre otros beneficios adicionales estan:

* Los pins de centrado tienen un disefio muy simple sin mantenimiento
y son muy economicos de fabricar.

* Los pins de centrado proveen un venteo de aire durante el proceso de
moldeo.

Todos estos beneficios refuerzan las razones de usar la tecnologia

de tele-feeder para obtener piezas libres de rechupes con ahorros
significativos de metal fundido y reducir o eliminar las operaciones de
mecanizado posterior.

Contacto:

SVETLANA DODIK-PELJA

Svetlana.Dodik-Pelja@ha-international.com
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COMO IMPLEMENTAR UN

PROGRAMA

DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

¥ JERRY SENK

President
EQUIPMENT MANUFACTURERS INTERNATIONAL, INC.

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

* Importancia de un mantenimiento preventivo efectivo

» Pasos basicos para empezar

¢ Lubricacioén, Inspeccion & Registro

Muchas fundiciones estan trabajando con su capacidad
aumentada debido a la fuerte economia y muchos aun
proyectan crecimiento en las ventas durante los préoximos
anos.

La buena expansion econdmica es ampliamente bien recibida en
nuestra industria y vemos un robusto entusiasmo por nuevo equi-
pamiento y ampliacion de las fundiciones. Crecimiento de las ventas,
compromisos de produccion, mejoras infinitas de calidad, son todas
consecuencias del aumento de la demanda. Estas demandas operati-
vas y de clientes son aun mas dificiles de conseguir cuando su planta
de fundicion experimenta una parada inesperada.

Durante los Ultimos meses pasamos mucho tiempo trabajando con
varias fundiciones a lo largo de Norteamérica para asistir técnica-
mente y entregando repuestos. Todos sabemos como funciona;
cuando baja el trabajo algunos gastos se recortan. El mantenimiento
de rutina se limita. Los items de desgaste gue necesitan recambio

se “atan con alambre” hasta que finalmente fallan por completo. Las
piezas de reposicion en el almaceén se van utilizando sin reponerse.
Pareciera que nuestra industria se recuperd inesperadamente de un
dia para el otro. Este aumento inmediato en la produccion encontro
a muchos con equipamiento descuidado vy sin estar listo para funcio-
nar con el 100% de capacidad de su equipamiento. Adn mas, conoc-
emos varios de nuestros clientes fundidores que dicen abiertamente
descuidar sus maquinas porqgue sencillamente no hay tiempo sufici-
ente de parada en el programa para realizar actividades de manten-
imiento preventivo basico.

Las fundiciones hoy dia operan
equipamiento con un amplio
rango de tecnologias; desde las
maguinas de prensado “squeez-
er” de los afos 50 hasta los siste-
mas de moldeo a alta presién
con complejos sistemas multi-
pistdn para compensacion. Cada
extremo del este rango requiere
la misma atencion al detalle, con-
sideracion para sus repuestos en
el almacén y establecer un pro-
grama de mantenimiento efecti-
vo. Este articulo busca ayudar a
reforzar lo importante que es un
mantenimiento preventivo para
su fundicion y su rentabilidad.
Ofreceremos algunas consid-
eraciones basicas de manten-
imiento preventivo y delineare-
mos los pasos para comenzar
con suU equipo de operaciones o
reactivarlo.

Pasos en un Programa de
Mantenimiento Preventivo

El primer paso es adoptar o que
la gerencia refuerce su com-
promiso con el programa de
mantenimiento preventivo. A
menudo sucede que se instalan
los programas con gran entusias-
Mo inicial pero que colapsan por
completo luego de un periodo
de tiempo relativamente corto.
Muchas veces, puede rastrearse
un apoyo inadecuado de la ge-
rencia para su continuidad. Es
critico que la direccion infunda
una cultura del mantenimiento
preventivo.

Otras razones usuales de un
mantenimiento preventivo débil
son: No planear debidamente,
capacitacion inicial inadecuada
del personal de mantenimiento




preventivo, tiempo insuficiente
de transicion de la mentalidad
“brigada de reparacion frente

a la falla” hacia el verdadero
pensamiento de mantenimiento
preventivo, desilusion cuando los
resultados positivos no se evi-
dencian inmediatamente.

Arme su equipo, establezca
objetivos vy parametros, cree una
fuente de recursos financieros

y rednase periddicamente para
revision y discusion de los resul-
tados. Solamente luego de didlo-
go cotidiano podra reforzar la
importancia de un programa de
mantenimiento preventivo robus-
to.

Luego de comprometerse con el
plan, su siguiente paso debe ser
recopilar la lista de maqguinaria

y equipamiento directamente
involucrado en el proceso de
manufactura. La lista de equipos
debe agruparse de acuerdo con
su importancia en el proceso
productivo.

l. Maquinaria Indispensable se
definen asi los equipos cuya falla
interrumpiria uno o Mas pPasos
del proceso productivo y para los
gue no existe unidad de reempla-
Z0, O cUya tarea no puede ser
realizada temporariamente por

medios alternativos. El Unico
crisol de una peguena fundicion
seria un ejemplo.

Il. Equipamiento Marginal con-
tribuye indirectamente al proce-
so de produccion pero su falla
Nno es un inconveniente mayor. El
camion de limpieza de la fundi-
cion es un ejemplo.

Este método de clasificar las
maaquinas es similar al proceso
utilizado en analisis de redes
para determinar actividades
(criticas) y (no-criticas).

Luego de que cada pieza del
equipamiento tenga su valor

de prioridad para el manten-
imiento, es posible establecer
un programa de mantenimiento
preventivo que mantendra cada
item en la condicion apropiada
a su calificacion. La frecuencia y
cuidado con que cada maqguina
recibbe servicio de mantenimien-
to se determina por factores es-
pecificos para cada una de ellas
en su ambiente particular.

No es posible describir pro-
cedimientos de mantenimiento
preventivo para cubrir todas las
situaciones posibles; sin embar-
go, pueden establecerse ciertos
lineamientos que ayudaran a
determinar los componentes de

qué equipo, deben recibir atencion
prioritaria.

Entre los componentes del equi-
pamiento que deben ubicarse e
identificarse claramente al esta-
blecer un programa de manten-
imiento preventivo se incluyen:

A. Todos los puntos de lubricacion

B. Todos los motores eléctricos o
mecanismos impulsores

C. Todo el equipamiento eléctrico
de control

D. Todos los componentes hidrau
licos y neumaticos

E. Todos los componentes
mecanicos susceptibles a des
gaste apreciable

El estudio no debe basarse sola-
mente en los planos del fabricante.
ldentifique cada elemento medi-
ante inspeccion del equipamiento
pertinente v luego marqguelos ade-
cuadamente en planos de layout
de planta.

Luego de completar los pasos de
arriba, defina las areas de su plan-
ta que precisan recibir alguna for-
ma de mantenimiento preventivo
- de manera de programar rutinas
de trabajo preventivo especifico.

Estableciendo un Programa de
Lubricacion

El programa de lubricacion debe
desarrollarse de manera sencil-
la siguiendo los pasos descritos
debajo:

l. Estandarice y codifique los
lubricantes - Establezca una can-
tidad minima de lubricantes stan-
dard, a partir de las recomenda-
ciones de proveedores y manuales
de los equipos, para cubrir todas
las necesidades del equipamiento.

Continued on next page




Il. Establezca un area de alma-
cenado central para todos los lu-
bricantes - Asegurese que todos
los lubricantes se resguardan de
la arena u otras impurezas para
gue no puedan contaminarlos.
Este tipo de cuidados daran bel-
los dividendos en una vida util de
maquina prolongada.

Ill.Determine la frecuencia de la
lubricaciéon - Utilice las valora-
ciones de prioridad de la maqui-
na, los datos del proveedor del
lubricante y los registros pasados
de su planta para determinar
tanto la frecuencia de lubricacion
en cada punto como el tipo de
lubricante standard a usar.

IV.Arme un calendario de lubri-
cacion - Use el criterio estableci-
do arriba para determinar la carga
de trabajo de lubricacidon de cada
equipo.

A continuacion, elabore una serie

de listas de verificacion maestras

en la forma de cronogramas lubri-
cacion.

Programa de Inspeccién de
Equipamiento

Puede desarrollarse un programa
de inspeccidén del equipamiento
de manera similar al programa de
lubricacion recién descrito. Utilice
las valoraciones de prioridad de
los equipos vy la experiencia pasa-
da para establecer:

A. Equipamiento que requiere
inspeccion regularmente

B. Tipo de inspeccién necesaria
(visual, auditiva, medicion) *

C. Frecuencia de cada tipo de
inspeccion

D. Procedimientos de manten-
imiento correctivo a utilizar para

prevenir la recurrencia de paradas
inesperadas del equipamiento

* Rondas de inspeccion y lec-
turas comunmente se llevan a
cabo al inicio de las actividades
del turno de trabajo. También es
recomendable brindar un en-
trenamiento basico a los oper-
adores. Simples observaciones
sensoriales de sonido, tacto y
olor pueden ayudar a evitar una
falla catastrofica.

Una vez establecida la metod-
ologia de inspeccion, el departa-
mento de mantenimiento debe
procurarse las herramientas de
inspeccion. Transfiera los datos
relevantes de la inspeccion a
tarjetas de inspeccion de equipo,
hojas de registro o a un software
apropiado.

Registre diariamente el trabajo
completado, usando una hoja de
verificacion standard. Requiera
una firma al final de cada turno
como evidencia de que se ha
completado el trabajo. Asignar
responsabilidad de esta manera
motiva a los individuos a com-
pletar sus tareas concienzuda-
mente y hace posible identificar
la responsabilidad en caso de una
parada de maqguina.

Cuando se precise un trabajo de
mantenimiento por fuera de los
ajustes de rutina se hara un pedi-
do mediante formulario standard
al departamento de manten-
imiento.

Sistemas de Registro de
Maquina

Para mantener funcionando la
maquinaria vital y minimizar las
demoras de produccion resul-
tantes de una falla, es importante
tener a mano una selecciéon de
repuestos importantes para
maquinas individuales. También
es importante registrar la fre-
cuencia con la que se utilizan
dichos repuestos de modo de

88

mantener su stock en el almacén
en niveles econd®mMicos.

Para lograrlo, es necesario
preparar un archivo para regis-
tro historico de reparaciones del
equipamiento. El archivo deberia
contener datos técnicos impor-
tantes de cada equipo y ademas
listar las piezas de cada maquina,
gue deberian tenerse en el al-
maceén para su reparacion. Cada
entrada deberia registrar fecha,
naturaleza, duracién y costo de
reparacion de cada equipo lista-
do. Esta informacion sera im-
portante al momento de decidir
actualizaciones o cambios del
equipamiento.

Aplicaciones modernas de soft-
ware de mantenimiento preven-
tivo tienen plantillas que pueden
tabular toda esta informacion en
un solo lugar.

Organizacion del
Mantenimiento

Para implementar un programa
como el delineado arriba, puede
ser necesario modificar la orga-
nizacion del mantenimiento para
acomodar los cambios en pro-
cedimientos, cosa que va a ocur-
rir. Deben designarse supervi-
sores, entrenarse administrativos
y elegirse el personal operativo
para el sector de Mantenimiento
Preventivo. Esta organizacion
puede armarse gradualmente va
gue la etapa de recopilacion de
informacion, etapa clave para el
éxito del programa, lleva nece-
sariamente bastante tiempo.

El éxito de un programa de man-
tenimiento preventivo depende
mayormente de la capacidad de
los supervisores de mantenimien-
to para implementar comple-
tamente los procedimientos de
inspeccion, lubricacion y manten-
imiento correctivo. Esto significa




que el programa debe tener el
suficiente apoyo de la gerencia

y gue los mismos supervisores,
también puedan ejercer cierto
grado de autoridad en las areas
que los tienen como responsable.

Como los métodos mejorados
de inspeccion predicen el mo-
mento en que una unidad de
equipamiento debe ser revisada o
reparada con precision, las fallas
se hacen menos frecuentes. El
taller de mantenimiento ahora
serd llamado a realizar tareas
planificadas en los equipos cuan-
do los mismos se encuentren
fuera de su tiempo productivo.

La funcion de los talleres ird grad-
ualmente pasando de una briga-
da de reparaciones de emergen-
cia a servicios de mantenimiento
controlados. La comprension y
entusiasmo de los responsables
de ejecutar el programa preventi-
vo son factores importantes para
determinar finalmente su éxito.

En consecuencia, es importante
que tanto personal técnico como
de supervision en el grupo re-
ciban entrenamiento formal en
los fundamentos v filosofia detras
del programa de mantenimiento
preventivo y en los beneficios que
se obtienen del mismo.

El éxito del programa también
depende de obtener apoyo vy
comprension completa del per-
sonal de produccion. Deben
cooperar avisando de cualquier
dificultad experimentada en el
funcionamiento de los equipos,
modificaciones realizadas y

areas donde el programa actual
necesita revision. AUn mas, deben
comprender que la inspeccion

es clave para un mantenimiento
preventivo exitoso y estar prepa-
rados para poner los equipos a
disposicion del grupo de manten-
imiento preventivo en momentos

acordados de modo de realizar
inspecciones y revisiones.

Beneficios del Programa de
Mantenimiento Preventivo

Un programa robusto de manten-
imiento preventivo entrega benefi-
cios importantes:

l. Tiempo de Inactividad Re-
ducido - Un resultado temprano
de este tipo de programa es la
calida abrupta de las roturas de
equipamiento. Esto se expresa
directamente como aumento del
tiempo de funcionamiento de las
maquinas y por tanto en un mayor
trabajo entregado.

Il. Reduccidn de los Costos de
Reparacion de Equipamiento

- Cuando los equipos se inspec-
cionan regularmente, aumenta
enormemente la probabilidad de
detectar un funcionamiento anor-
mal, lo que podria llevar a una
ruptura o reparacion complicada.
La deteccidon y correccion tempra-
na de pequeas irregularidades
operativas lleva a reducir el gasto
global en reparaciones.

I1l.Menos Personal de Manten-
imiento - A medida que disminuye
la necesidad de grandes repa-

raciones, el equipo de trabajo
necesario para llevarlas a cabo
también, y eventualmente seria
posible reducirlo.

IV.Mayor Vida Util del Equi-
pamiento - Las maquinas que
se lubrican e inspeccionan
periddicamente naturalmente
trabajaran adecuadamente por
un periodo de tiempo Mas pro-
longado.

If your foundry embraces the
importance of a robust and
well-run preventative mainte-
nance organization your ahead
of many of your peers. If your
foundry abandoned preven-
tative maintenance in favor of
production commitments, we
hope you’'ll take this article as a
friendly reminder about the im-
portance a preventative main-
tenance program plays in your
long-term success. If you need
help re-establishing an effec-
tive program, we can help with
any portion of these suggested
step.

Contacto:
JERRY SENK

J_senk@emi-inc.com




¢ALGUNA VEZ SE HA PREGUNTADO
COMO FUNCIONA EL PROCESO DE
DEPOSICION ELECTROFORETICA?

CHRIS NEELY

Vice President of Sales
ARMOLOY

§/ARMOLOY

ARMOKQY OF OHICIINT

Los recubrimientos electrolizantes pueden adherirse de
manera precisa mediante corrientes eléctricas controlables
sin deformar al material base. Capas delgadas de
recubrimiento de Cromo Denso requieren bajo nivel de calor,
exposicion breve y una pequefa cantidad de voltios para

adherirse a la base.

Preparacion

Para que la capa
electrodepositada adhiere
adecuadamente, debe prepararse
y limpiarse el material base. Con
este revestimiento, el material
base juega un rol primordial

en su éxito. El metal no debe
presentar capa de oxido, costra
de laminado, pintura ni ningun
otro recubrimiento. También son
muy importantes el acabado
superficial y la dureza Rockwell.
Una vez que la pieza esta

limpia, esta lista para iniciar el
proceso. El primer paso, que
podria considerarse como el mas

importante es el pulido al liquido.
Esto se hace con un material no-
abrasivo, como el bicarbonato de
sodio, gue limpie profundamente
los poros del sustrato. Esto es
crucial para una adhesion del

recubrimiento correcta y absoluta.

Una vez que la pieza haya sido
pulida concienzudamente es
tiempo de recubrirla.

Recubrimiento

El proceso Electrolizante es Unico.

Se encastra a cada pieza en el
estante creando una corriente
eléctrica. La herramienta es
en si misma el conductor, a
diferencia de otros procesos

de revestimiento en los que el
conductor es el tangue completo.
Esto permite un estado mayor
control. La herramienta tiene
corriendo un pequefio voltaje
negativo, entre 5-14v de corriente
continua. Se coloca al Anodo

en el tanque y anodizacion
direccionada en las cavidades,
geometrias complejas o didmetro
interior de la pieza. Esto asegura
deposicion uniforme.

Esta técnica de precision crea
una capa controlable, uniforme y
directa. Al procesar y manipular
cada pieza de manera individual,
podemos asegurar la calidad vy la
satisfaccion del cliente.

El Proceso Electrolizante de
Capa Delgada de Cromo Denso
produce una combinacion Unica

de beneficios:

« Extrema resistencia al desgaste
de hasta 10x

« Aumento de la lubricidad
por reduccion del coeficiente
de friccion y la inhibiciéon de la

corrosion.

Contacto:

CHRIS NEELY

cneely@armoloyofohio.com
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ARMOLOY OF OHIO, INC

PINTURAS ARMOLOY TDC

POR MEJORES PIEZAS FUNDIDAS

“Este material econédmico es nhada menos que asombro-
so - un verdadero material cromado que resiste y resiste
el desgaste. Cuando se vuelve delgado, puede quitarse
facilmente y reemplazarse por el espesor indicado rap-
idamente a temperatura ambiente. Se mantiene la pre-
cision dimensional en menos de 0.0003” de espesor por
lado. Hemos visto extender la vida util de una caja de
corazones 5 veces en comparacion con una sin pintar.”

Jack Palmer
Presidente, Palmer Manufacturing & Suply

rALNINER

MANUFACTURING & SUPPLY, INC.

El recubrimiento ARMOLOY TDC es un proceso de acabado superficial multicapa, a
baja temperatura, gue protege y entrega beneficios de rendimiento para todas las
aleaciones ferrosas y la mayoria de las no ferrosas. A diferencia de las operaciones de
cromado duro, TDC se ajusta de manera precisa a los detalles del herramental, dando por
resultado que el herramental tenga una superficie dura, deslizante y resistente a corrosion.

ADVANTAGES:

¢ Dureza superficial 78Rc * Menos Desgaste & Friccion en Piezas Moviles

* Resistencia a la Corrosiéon Potenciada ¢ Caracteristicas de Liberacion Mejoradas

¢ Mantenimiento Reducido & * Adherencia Absoluta al Metal Base
Menor costo de reemplazo de piezas - sin grietas, ni descamacion ni grietas ni desconchado

ARMOLOY of Ohio, Inc. 877.787.8008 www.armoloyofohio.com
MADE IN USA



TEORIA BASICA DEL DISENO
DE ALIMENTACION VERTICAL

v

Vicepresidente

Inite
solutions

orporated

| DAVID C. SCHMIDT

E-L FINITE SOLUTIONS, INC.
PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

Se dimensionan los componentes del Sistema de Alimentacion Vertical usando el
Teorema de Bernoulli y la Ley de Continuidad

Componentes bien dimensionados ayudan a llenar el molde suavemente

Pueden automatizarse los calculos utilizando simulacion del proceso de fundicion

Teoria Basica del Diseno de la
Alimentacién

El disefio de la alimentacion en

un sistema vertical es bastante
simple. El primer paso es estimar el
Tiempo de Llenado requerido para
una pieza. Esto puede basarse en
la experiencia o en un calculo que

tome en cuenta el peso de la pieza,

el tipo de aleacion y el espesor de
la seccion critica.

Al conocer el Tiempo de Llenado,
peso y densidad de la pieza,

es posible calcular el caudal
volumeétrico usando la formula:

Volumen

Caudal =
Tiempo de llenado

Luego, consideraremos qué tan
lejos caerd el metal al ser vertido,
lo que nos da la velocidad del
metal. Conociendo la velocidad vy
el caudal volumétrico, podemos
calcular el area transversal del
caudal. Se ajusta el drea de flujo
por pérdidas por friccion y se
prorratea de manera de conseguir
el caudal deseado en cada atague.
También es necesario establecer
un punto de “ahorgue”, el que
controla el caudal a través del
sistema de alimentacion.

El siguiente ejemplo se cred
usando el “Gating Design Wizard”,
un asistente parte del software de
simulacion SOLIDCast. Muchos de
los datos de entrada para calcular
un sistema de alimentacion pueden
extraerse de modelos simulados.
Para una descripcion detallada

del sistema de alimentacion
vertical, vea el Manual de la AFS
Principios Basicos para Canales de

Alimentacion y papers de Roger
Brown de Disamatic.

El disefo del sistema empieza
con un calculo del tiempo 6ptimo
de llenado (OFT). Se precisan los
siguientes datos:

Sensibilidad de la Aleacién -
Esto se especifica con la barra
deslizante en la parte superior
de la pantalla (Fig. 1). Esta es

la tendencia de los metales a
formar oxidos durante el colado.
Aleaciones de baja sensibilidad
pueden ser colados mas
velozmente. Las aleaciones mas
sensibles en cambio deben colarse
lentamente para evitar formar
turbulencia que podria arrastrar
inclusiones a la pieza terminada.

Peso por Pieza Colada - TEste es
el peso de una pieza sin el sistema
de alimentacidn. El valor exacto
del peso no es critico, ya que

la formula de OFT utiliza la raiz
cUbica del peso para estimar el
tiempo de llenado.

Espesor Critico de Seccion -

El espesor de la seccidon mas
delgada de la pieza fundida, que
es la zona mas propensa a llenar
incompletamente.

Usted puede también ingresar su
propio valor de Tiempo de Llenado
como alternativa al célculo de OFT.

Luego de calcular o bien ingresar
un valor de tiempo de llenado,
ingrese el Niimero de Piezas por
Molde vy el Niumero de Ataques
por Pieza.




Figura 1. Seleccién de Aleacién y Célculo de Tiempo Optimo de Llenado (OFT)

Figura 2. Disefio Copa y Canal de Colado.

Luego, seleccione lo siguiente:
Tipo de Canal de Ataque
Tipo de Canal de Colado
Factor de Presurizacion

La copa de colado debe tener
volumen suficiente para acomodar
un segundo de caudal de metal
fluido, con una dimension minima
de 2,5 pulgadas (63,5 mm). Estos
Campos NO soN para ingreso

de datos, sino solamente para
visualizacion.

Para el disefio del canal de colado,
el programa necesita conocer
cudntos canales se alimentan de
esta entrada de metal y la altura
desde la parte superior del molde
hasta la parte superior de este
canal. Esto establece la velocidad
en el drea superior del canal
también. Incluya un radio generoso
en la transicion del fondo de la
copa de colado a la cara superior
del canal. Como practica de disefo
es recomendado que el drea del
fondo del canal sea la mitad del
area de la parte superior.

La siguiente pantalla es la ventana
de Disefio del canal (Fig. 3).

Se utiliza si tiene canales de
alimentacion horizontales en el
sistema de alimentacion.

El sistema necesita conocer
cuantos canales de ataque se
alimentan de éste vy la altura desde
la cara superior del molde al
centro del canal. Esto establece la
velocidad y el drea del canal.

Continued on next page




Figura 3. Disefio Canal.

Figura 4 Disefio del Ataque

Suponiendo que la seccidn
transversal del canal es rectangular,
usted puede ingresar una
dimension y presionar Calc para
gue el sistema calcule la otra
dimension del mismo.

El programa necesita conocer

la altura desde la parte superior
del molde al centro del ataque.

Si hay mas de una entrada por
pieza, el sistema preguntard qué
porcentaje del caudal pasara

a través de cada entrada. Por
ejemplo, el caudal podria dividirse
de manera equitativa entre las dos
entradas, lo que seria 50%-50%,

0 podria distribuirse 40%-60%,
dependiendo de la geometria

de la pieza. Este dato establece

el caudal y la velocidad en este
ataque, lo que hace posible
calcular el area requerida.

Suponiendo que el atague tenga
una seccion transversal rectangular,
se ingresa una de las dimensiones
y el sistema calcula la otra.

Este procedimiento puede
repetirse para cada entrada
individualmente dentro del sistema
de ataques, de manera que

todas ellas se disefian desde esta
ventana.

Contacto:
DAVID C. SCHMIDT

dave@finitesolutions.com
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ALL CASTING
SIMULATION
SOFTWARE IS

THE SAME.
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Finite Solutions Inc. has spent over 30 years developing the
world’s most practical simulation solution. We use simulation

to help CREATE an effective rigging system, not just to test an
existing design. Results from an unrigged simulation of the casting
are used directly to design efficient gating and risering, both for
shrinking alloys and for graphitic irons. Methods are confirmed
using CFD-based fluid flow analysis and combined thermal/
volumetric solidification calculations. We provide the most
accurate analysis, in the least amount of time, all at the lowest cost.

Want to learn more about our casting simulation software?
Contact David Schmidt by calling 262.644.0785 or reach out via
email at dave@finitesolutions.com.

" ANC VioYa 30 VISIT FINITE
B:m ) CASTEXPO SﬂfUTIONS IN

Q ' & METALCASTING CONGRESS BOOTH #2929

connectlng SUPPLIERS | METALCASTERS | CASTING BUYERS

THE PRACTICAL SIMULATION SOLUTION www.finitesolutions.com



PRINCIPIOS COLADA POR GRAVEDAD (GDC)
UTILIZANDO BASCULACION REVERSA

GUAEE

JOHN HALL

President
CMH MANUFACTURING COMPANY

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

+ Comprension de las diferencias entre colada basculante reversa y la tradicional

e Ventajas de la colada basculante reversa versus colada a baja presion

I_a colada de Aluminio en molde permanente por gravedad Tomemos una Cerveza vertida en copa Estatica
o colada en coquilla es el colado de aluminio fundido en

un molde o matriz reutilizable. El material del molde es

mayormente hierro fundido o acero.

El proceso basculante es una variante en los procesos en molde
permanente. Dicho de manera simple, proceso de colada basculante
es verter el aluminio fundido en un molde mientras se va moviendo el
molde para que llene de manera controlada. En la colada basculante
tradicional la linea de particion del molde es perpendicular al piso
durante la solidificacion, mientras que en la colada basculante reversa,
la linea de particion es paralela al piso. Girar la linea de particion de
posicion permite que la pieza se alimente desde el centro de manera
similar a como se produce una pieza por colada a baja presion. Esta
caracteristica convierte a la colada basculante reversa en una alternativa
econdmica a la colada a baja presidon que requiere una fuerte inversion
de capital. En muchos casos puede alimentarse la pieza directamente,
eliminando costosos canales de colado y aumentando el rendimiento.

Qué es GDC basculante

» El proceso de colado basculante consiste en verter el aluminio liquido
en un molde de metal y hacer rotar el molde para llenarlo de manera
controlada

« Al ir llenando las cavidades con el movimiento del molde, permite que
el metal liquido fluya por gravedad hacia el lado del molde con muy
poca o nada de turbulencia, produciendo un llenado del molde con muy
poco o nada de dxido

Tomemos una cerveza en copa basculante




Ventajas del GDC

* Mejor precision dimensional

* Menos necesidad de maquinas
en stock

» El proceso es guiado por
magquinas

* Intercambio de calor mas veloz

+ Ciclos mas cortos

* La pieza enfriada mas
rapidamente tiene una estructura
dendritica mas densa

* Mejor estanqueidad

* Intercambio de calor controlable
mediante enfriadores
controlados a PLC

* Mejor terminacion superficial
« Menos inclusiones Movimiento Basculante Tradicional vs. Reverso

éComo es una colada basculante
tradicional?

* La linea de particion es paralela
al piso al momento de llenar el
bacin de colada

* Canales de alimentacion en la
linea de particion
* Usa canales y atagues
» Colado directo
+ Remocion de los ataques y

montantes trabajosa

* Llenado delimolde delabaseala  pjeza Colada Mediante Piezas Fundidas Con Colada Basculante
parte superior Colada Basculante Usando Alimentacion en la Mazarota
* Venteo Natural Tradicional Usando Canales
* Piel estatica de dxido en el en la Linea de Particién

canal permite que entre metal
limpio al molde

Por Qué Colada Basculante
Reversa

* Puede usarse para alimentar
piezas fundidas con secciones
gruesas aisladas

» Puede utilizarse para colar piezas

con simetria central Mesa Rotatoria RT de Alta
+ Ollas y sartenes Capacidad
* Ruedas
* Poleas, pifiones, ruedas
dentadas
* Rotulas de direccion
. Contacto: Molde para Colada Basculante
. %&?S%rigtes el motor JOHN HALL Reversa en la Maquina

jhall@cmhmfg.com
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Sistemas de Fundicion Hall

Maquinas para Molde Permanente
Fundicion por Gravedad en Coquilla
Proceso de Colada Basculante
Equipos al estilo AutoCAST

Mesas Rotatorias

Celdas de Trabajo Automatizadas®
Sierras para Montantes
Enfriadores

Receptor de piezas fundidas

Sistermnas de Fundiclén Hall

Accesorios para la Fundicion por CHH Manufacturing

3R & 6R -Sin barras

que interfieran con la
colocacion o extraccion
de corazones robotizada
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Improve Sand & Casting Quality — gentle low-velocity transfer
virtually eliminates sand degradation

Reduce Air Consumption — no air fluidization required
Minimal Maintenance — low pipeline wear, no boosters
Efficient Sand Transfer

Easy Internal Parts Repair or Replacement

IDUALPE-100
» All the Advantages of a
Single PF-100, with
Higher Transfer of
Sand Capacity

ATLANTA, GEORGIA
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MANTENIMIENTO Y RESOLUCION DE
PROBLEMAS DE SISTEMAS DE TRANSPORTE
NEUMATICO DE ARENA EN UNA FUNDICION

KN, PALMER

CHRIS DOERSCHLAG
Consultant

PALMER MANUFACTURING & SUPPLY, INC.
- KLEIN DIVISION

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

¢ Troubleshooting Guide

« - Difference between Dilute Phase and Dense Phase conveying.

Sin duda, minimizar los costos de mantenimiento se
encuentra entre las principales prioridades al pla-near las
nuevas inversiones de equipamiento en una fundicion. El
mantenimiento es una funcién integral del equipamiento de
fundicion; por tanto, el inge-niero de planta puede en gran
medida influenciar y predecir dichos costos al momento
de elegir una pieza particular de equipamiento. Cuanto
mMas se sabe acerca del modo de operar del sistema (y
acerca de los varios factores que influyen en la operacion),
antes de que se tome la decision final de compra, mejores
las oportunidades de controlar los costos futuros de
mantenimiento y pérdidas de produccion.

El caso tipico donde esto aplica especificamente es en los sistemas
de transporte neumatico de trans-porte de arena en una fundicion.
A menudo estos sistemas se emplazan en una esquina o en el
sotano de la planta y solamente se le presta atencidon a su operacion
cuando dejan de funcionar. Lo ideal seria basar las decisiones de
compra entendiendo la difer-encia en posibles requerimientos de
mantenimiento para cada opcion.

Los sistemas de transporte neumatico generalmente pueden
dividirse a priori en dos amplias categorias. Transporte en fase
Diluida y en fase Densa. El trans-porte en fase diluida trabaja
mediante vacio o baja presidon de aire de hasta 20 psig y velocidades
en la caferia 1200 metros por minuto y mayores; mien-tras que la
fase Densa trabaja con una presion media de aire de 10 - 90 psig vy
velocidades de 137 - 760 metros por minuto en la caferia.

El concepto de sistemas de fase
densa vy diluida en transporte
neumatico data de hace 130
afos. Sin embargo, lo que
funciona en una industria puede bi
Nno necesariamente aplicarse a ]
otra y cuando se trata de mover

arena en una fundicion, los

sistemas de fase diluida y densa

fueron simplemente copiados de

otras industrias para aplicarlas

en la fundicion. Pero, como

mostro la experiencia, estas ino

son necesaria-mente las mejores
soluciones!

Los términos “diluido” y “denso”
se refieren a la relacion entre

el material vy el aire (radio de
carga) del sistema de transporte
respectivo. En un sistema de
fase diluida el radio de carga es
de solamente unos 1a 4.8 kg

de material por metro cubico

de aire. Se necesita el aire a alta
velocidad para dispersar las
particulas y llevarlas en
suspension rebotando a lo
largo de la cafieria hacia
el recolector. Es como un
huracan en una cafieria y
solamente los polvos

vy ma-teriales “ligeros”
pueden sobrevivir un
viaje asi. La fase diluida
definitivamente no es
una buena elec-cion para
mover arena de manera
neumatica.

Los sistemas de fase
mas densos 3
tienen una
relacion de carga
mas alta de
aproximadamente




4.8 a6 kg de
material por
metro cubico de
aire y algunos

requieren

refuerzos para el
transporte. Este
aire adicional,

sin embargo,

se agrega al

volumen ya exis-

tente en la caferia
provocando una
velocidad mayor

y la consecuente

degradacion de la arena. Si la

arena se transporta de esta
manera, la abrasion resultante
puede cambiar el tamafo de
malla varios puntos y desgastar
la caferia de manera prematura.

Los sistemas de fase densa
y diluida con velocidades
de material altas pueden ser
la soluciéon para ma-teriales
“livianos” como polvos vy finos
gue pueden soportar las altas
velocidades en la cafieria sin
destruirse en el proceso. Pero
para la alta velocidad de la arena
de fundicion, los sistemas fluidos
deben usarse solamente como
ultimo recurso si ninguna otra

. alternativa es econdmicamente
posible y se ignora la
degradacion de la arena.

Para tomar ventaja de una
combinacion de factores que
hagan el transporte neumatico
de arena seca en una fundicion
eficiente y econdmico,
preferiremos usar un sistema de
fase densa, operando a la menor

ve-locidad posible que sea
practica, pero a altas presiones.

Como se ha bajado mucho

la velocidad, se reduce
dramaticamente el desgaste

de las caflerias, practica-mente
se elimina la degradacion de la
arena y se cortan al ras los costos
de operacion y mantenimiento.
Por lo tanto, estos sistemas son
los actualmente preferidos por
las fundiciones.

Pero, igual gue en una carrera
de autos, si usted espera una
excelente performance tiene
gue mantenerlo a punto. Adn los
mejores sistemas de fase Densa
se de-sempefian de acuerdo al
diseflo, solamente si se insta-lan
correctamente y se monitorean
de periddicamente.

Como los ajustes principales de
cualquier sistema de transporte
neumatico son caudal de
alimentacion de arena, presion
y volumen de aire; es bastante
posible convertir un sistema

de fase Densa, quizas sin

darse cuenta, en un sistema

de Fase diluida, con todas

sus desventajas, simplemente
ignorando los valores cor-rectos.

Es necesario tomar en
consideracion el Mantenimien-to
Preventivo durante la etapa de
diseflo para prevenir situaciones
gue requieran Mantenimiento
frecuente.

Consejos para una Instalacion,
Operacion y Manten-imiento
Mejorados

Parte del analisis del sistema
debe incluir siempre la
verificacion de la distribucion
del tamano de particula de la
arena. Para arena contaminada
con exceso de finos o polvo, el
transporte neumatico puede ni

siqui-era ser una alternativa.

La arena debe siempre estar
seca v fluir libre. Si hubi-era
particulas de suciedad presente
debe instalarse un filtro aguas
arriba del tangue de soplado. La
capacidad del sistema también
se influencia por el contenido de
humedad de la arena. Cuanto
mayor el contenido de humedad,
menor la flotabilidad y/o
capacidad.

Al distribuir la arena en la

sala de corazones, el aire
transportador debe encontrarse
libre de humedad para prevenir
problemas con los sistemas de
resinas gque no sean compatibles
con la humedad exterior vy

gue resul-tara en corazones
defectuosos.

El flujo de aire debe ajustarse

al minimo necesario para
mantener al sistema operando
adecuadamente durante el
arranque. Un caudal de aire
excesivo en un sistema de Fase
Densa puede ser tan dafino
como un sistema de Fase Diluida.
Regular el caudal de aire mas
alto no siempre resulta en una
entrega mayor. De hecho, puede
causar justo lo opuesto y resultar
en olas de alto impacto en la
cafieria, dafio a los apoyos de

la caferia, desgaste prematuro
de la misma y degradacion de la
arena.

Todas las conexiones deben
estar firmemente cerradas y
verificadas para resistir presion.
Juntas con pérdidas cambian

las condiciones de disefio del
sistema y pueden detener
completamente el flujo de arena.

Cuando se disefa
apropiadamente, el trayecto

Continued on next page




sorutions 1 AT WORK!

y el tamafo de la cafieria se
acomodan a la performance
requerida del sistema. Entonces,
si se disefla un sistema para

10 tons por hora a 250 pies,
extender el recorrido 300 pies va
a reducir correspondientemente
la capaci-dad.

Las trayectorias de las tuberias

Nni mMueva durante la operacion.
No se permiten los colgantes
tipo columnas. A diferencia

de las tuberias de aire, gas o
agua, las tuberias de arena son
afectadas por el impacto de
cargas de arena agregadas de
repente lo que causa vibraciones
y movimiento de la tuberia

caferia, en lugar de conexiones
bridadas, porgue los cordones
sol-dados que sobresalen dentro
de la cafieria promueven el
desgaste local y causa pérdidas
rapidamente. Una vez que se

ha puesto en operacion y se
encuentre trabajando un sistema
nuevo, mantenga un registro

debieran disefarse con un
minimo de curvas (deben
evitarse las curvas y eleva-dores
cerca del final de una linea). La
tuberia completa debe anclarse
de manera rigida y soportarse
de manera tal que no se deslice

a menos gue la misma esté
firmemente anclada. Todas

la caneria deben conectarse

las secciones y accesorios de

solamente con juntas bridadas
especiales. No debe intentarse
soldar a tope las secciones de

de los parametros operativos.
Y luego, si algo se saliera de
cauce , puede verificar los
datos operativos para cruzar
la informacion vy realizar las
correcciones necesarias al
sistema.

Procedimiento De Inspeccion Y Mantenimiento
Recomendados

1.

Para evitar dafios, todas las partes de desgaste (aguellos en
contacto con la arena) debe chequearse regularmente, y si
se requiere, reemplazarlos.

Los intervalos de Mantenimiento se determinan segun el
uso del transportador. Para mantener registro de los
intervalos de Mantenimiento, debe colocarse un contador
de lotes en el panel de control.

Como minimo, deben verificarse los siguientes items a
intervalos regulares de 40,000 ciclos: Sello principal, cono de
entrada, cono de venteo, tapa de venteo, descarga, aro de sello
y el resorte de hoja.

Note que, diferentes disefos tienen distintas piezas de
desgaste.

3. Para inspeccionar las piezas de desgaste, debe prime ro

apagarse, trabarse vy vaciar la presion de aire que llega al
transportador.

Durante la operacion normal, el sello principal del tanque
soplador del transportador va a desgastarse, por lo tanto,
debe inspeccionarse a determinados intervalos buscando
desgaste o grietas observando el cono de entrada a través
del vidrio visor en la carcasa. Durante un ciclo de transporte,
observe si escapa aire alrededor del sello principal. (Si no
estd disponible en una marca en particular, debe
desarmarse la valvula e inspeccionarla cuidadosa mente.)

Inspeccione si hay problemas con el resorte neumatico,
inflandolo y mirando gque no haya pérdidas. Si se detectan
pérdidas de aire, remplace el resorte neumatico. Si el resorte
neumatico fallara en completar su golpe, verifigue si hay
dafio en el exterior a los controles de aire. Si no esta
equipado con resorte neumatico, verifique cualquier
dispositivo que opere la valvula principal de entrada.

Conclusion
El transporte neumatico, cuando se

lo elije y opera correctamente puede
tener un impacto profundo en el
manipuleo de la arena en su fundicion.
Una correcta eleccion puede eliminar
o reducir problemas potenciales

con la recoleccion de finos. Una
generacion excesiva de finos y se
necesita mantenimiento. Por lo tanto,
la inversion de tiempo y dedicacion

en evaluar los factores clave de las
varias opciones resultard en mejores
decisiones y menos dolores de cabeza
mMas adelante. i




GUIA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS

CONDICION CAUSA POSIBLE
El Bote Colector no se llena cuando Transportador no estd en ON.
se vacia Transportador esta en condicion de falla.

PLC no esta en modo operativo.
Probeta de Nivel del Bote defectuosa.
Cable de la probeta de Nivel dafado.
Probeta de Nivel fuera de calibracion.
La Valvula de Pellizco no abre.

(en sistemas de multiples colectores)

Llenado de Arena lleva demasiado tiempo | Debe ajustarse Temporizador de llenado.

Arena humeda.

Sin arena en Bote de Suministro.

Bloqueo de la entrada de arena.

Recipiente sin Ventilar.

No funciona la valvula Solenoide de Apertura/Cierre.
Valvula rapida de descarga no abre.

Tiempo de Transporte demasiado largo Presion de aire insuficiente.

No esta cerrado el Cono de entrada.

No esta cerrado el Cono de Venteo.

Resorte neumatico sin inflar.

Pierde el sello principal.

Pierde el sello de venteo.

Interruptor de proximidad de la tapa de descarga defectuoso.

No se ajusté adecuadamente la valvula de control de caudal de aire.
Resorte de tapa de descarga roto.

Pérdidas en la caferia de transporte.

Obstruccion en la caferia de transporte.

Excesivos finos en la arena.

La Probeta de control de Nivel del Colector no lee completamente.
Valvula de Pellizco no esta abierta.

Mas de una Valvula de Pellizco no esta abierta

(en sistemas de multiples colectores).

Ciclo de Transporte finaliza de manera Limite superior de la alarma de soplado configurada demasiado baja.
prematura Interruptor de proximidad de la tapa de descarga defectuoso.
Presiéon de Soplado en Solenoide no abierto.

Valvula neumatica principal del solenoide no esta abierta

Disminucion de la Capacidad Cambio en la presion de aire de suministro.

Arena humeda.

Se acumuld suciedad en el anillo del Orificio.

Obstruccion del filtro del suministro principal de aire.

Tapa o Cono de Venteo gastados.

Cambio en la configuracion de la valvula de control del caudal.
Solenoide de la valvula neumatica principal no esta abierto.

Motas o suciedad en el suministro de arena:
(el cono de la Valvula de Ingreso no puede cerrarse completamente provocando es
cape de aire).

Tapa de Descarga gastada o boquilla de descarga dafado.
El transportador entrega producto a mas Sin presion de aire en la valvula de llenado.

de un La presion de aire en la valvula de llenado estad configurada demasiado.
Recipiente colector durante el mismo El tramo de caferia de la Valvula Solenoide de llenado esta en
soplido (for multi-bin systems). posicion de venteo.

Manga de la Valvula de llenado dafiada (Reemplace).

Contacto:

CHRIS DOERSCHLAG

kleinpalmer@palmermfg.com




RIKO® -

RECUPERACION DE BENTONITA &,
CARBON DE POLVOS DE FUNDICION

IMERYS

TIM MCMILLIN
Director de Ventas & Desarrollo de Negocios

IMERYS - High Temperature Solutions - Foundry
Green Sand Bonding Solutions

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

* Recupere arcilla activa y carbén lustroso del colector de polvos

*  Proceso base acuosa para separar arena, arcilla y carbén

» Puede reemplazar 20-30% de la necesidad total de Bentonita en la fundicién

Recoleccién de Polvos y Pérdida de Materiales Beneficiosos

Hace tiempo que se utiliza bentonita y carbén como

componentes clave en el proceso de fundicion en verde.

En 2018, la industria de la Fundicion de los Estados
Unidos consumio aproximadamente 700.000 ton de
bentonita y carbdn.

Se ha utilizado la arena de silica en el proceso de arena en verde
por cientos de afos. Recientemente la Agencia de Proteccion
Ambiental de EE. UU., EP A, instituyd regulaciones mas estrictas
en el Limite Permisible de Exposicion a polvo de silica. Esto se
tradujo en un aumento del foco y necesidad de mayor ventilacion
y recoleccion de polvos. Mientras esta ventilacion y coleccion

de polvos reducen la cantidad de arena silica fina, extrae otros
materiales usables, como bentonita y carbon activos.

Se estima que en los EE. UU. se depositan como desecho cerca
de un millon de toneladas de polvos provenientes de procesos de
fundicion. Esto incluye mas de 150.000 ton de bentonita y carbon
utilizables. El potencial estimado de recuperarlo para las dichas
fundiciones es unos U$S 45 millones.

Se ha reconocido por largo décadas el valor de un proceso para
recuperar bentonita y carbodn utilizables del “desperdicio”. Sin
embargo, la bentonita esta tipicamente unida a las finas particulas
de arena vy es dificultoso separarlas. Se han intentado métodos tanto
humedos como secos a lo largo de los afios, con limitado éxito.

El Proceso RIKO®©

RIKO es un proceso patentado,
Jnico en su tipo, para recuperar
bentonita y carbdn utilizables
de los polvos recogidos en la
fundicion.

* Historicamente, la dificultad
consistia en separar
eficientemente la arcilla y carbon
de los finos granos de arena a los
gue estad adherido. La gran area
superficial de los finos granos

de arena, junto a la fuerza de
union de la bentonita hace que
SU separacion sea un verdadero
desafio.

* Se intentd con procesos
convencionales humedo vy
seco, incluyendo aceleradores
guimicos. Pero con un éxito
limitado, técnicamente vy en
relacidon costo/beneficio.

* Agua es el Unico agregado al
polvo en el proceso RIKO. Una
separacion hidraulica intensiva,
diferencias es la gravedad
especifica y cribado mecanico
proveen una recuperacion simple,
eficiente. Una recuperacion
demostrada del 83% del polvo
entrega una cantidad sustancial
de bentonita y carbdn utilizables.

» El proceso utiliza un mezclado
de alto corte, separacion por
hidrociclon vy filtro para producir
un lodo de 23% de solidos,
tipicamente compuesto de
arcilla hidratada (68%) y carbon
lustroso (32%).




* El lodo de bentonita y carbon
se agrega nuevamente al
proceso de preparacion de la
arena. Contiene un porcentaje
significativo de agua, bentonita y
carbon necesarios en el proceso
de arena en verde.

« Como estd pre-hidratado,

el material RIKO muestra una
mejor performance en propiedad
ligante y de la arena en
comparacion con los materiales
secos tradicionales.

* El costo total de la bentonita y
carbon utilizables recuperados
es al menos un 50% menor que
en el tradicional, con bentonita y
carbon secos.

* Sin necesidad de invertir en
equipamiento. IMERYS hace

la inversion de capital, licencia

el proceso y cobra por la
cantidad de material producida/
consumida. La fundicién opera

el sistema y paga los gastos
variables, con el monitoreo
remoto de IMERYS v su asistencia
técnica periddicamente en planta.

* Se han presentado patentes
para expansion del proceso RIKO
para incluir una metodologia de
separacion unica. Esto esta aun
en las etapas de desarrollo, pero
podria permitir un porcentaje

de recuperacidon mucho mayor

y cautivar a mayor parte del
mercado de la fundicion.

* La investigacion en un proceso
seco involucra técnicas de
remocion por ciclones similares,
pero sin introducir agua. Aungue
menos eficiente, esta técnica
seca no limita la cantidad de
material que puede reintroducirse
al sistema de preparacion de la
arena de la fundicion.

Resultados del Proceso RIKO® en Fundicién -
Fundicidén Victaulic (AFS Paper)

imeda 15% 1 Fuerza Compresidn en caliente 33% 1 I

¢
IMERYS

- A semi solid thixotropic
solution consisting of 20-
25% solids

- With >65% bentonite and
>20% carbon

Contacto:
TIM MCMILLIN

tim.mcmillin@imerys.com




RIKO®
Recovery of Bentonite & Carbon

from Foundry Dust Collection

See RIKO® in Virtual Reality at CastExpo!

* Replace 20-30% of the foundry total need for bentonite

* Reclaim active clay and lustrous carbon from dust
collector material

* Water-based reclamation process to separate sand,
clay and carbon
A semi solid thixotropic
] : solution consisting of
* Resulting clay slurry has excellent performance 20-25% solids

characteristics . .
. ] With >65% bentonite
* Slurry less expensive vs. dry bentonite and >20% carbon

* No chemicals or unusual by-products

& IMERYS

HIGH TEMPERATURE SOLUTIONS - FOUNDRY
Green Sand Bonding Technologies

WWW.FOUNDRYBOND.COM
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COMO SELECCIONAR EL
LUBRICANTE DE MOLDE

TROY TURNBULL

President

INDUSTRIAL INNOVATIONS
PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

* Elinvolucramiento del equipo de ayuda con la critica decision de cambio

» El Lubricante del molde es la necesidad mas critica de su proceso.

En mis 25 anos de experiencia en fundicidon, me han
preguntado o encargado la tarea de determinar cual es el
mejor lubricante para utilizar. De ninguna manera es una
empresa sencilla y uno podria preguntarse, “Exactamente,
cpor donde empiezo?” Una cosa es segura; uno no

lanza simplemente una moneda, mira un comercial o
simplemente cambia a un producto sin conocer ninguna de
sus caracteristicas. Hay varios puntos a considerar al elegir
el mejor lubricante para matrices y muchas pruebas que
correr. Luego de leer este articulo, espero que tendra una
comprension general de codmo elegir el mejor lubricante

para su linea de produccion.

Primero, hay muchos fabricantes diferentes de
lubricantes para moldes. Van desde multinacionales de
millones de dodlares hasta pequefios emprendimientos
locales de quimicos trabajando en su garaje. Es cierto;
conoci a estas personas y son igual de buenos gque

las grandes compafias. Tipicamente tienen un equipo
mas reducido de asistencia técnica, pero son igual de

efectivos.

Esto nos lleva a la pregunta de égué tan dependiente es
usted de su proveedor? Preglntese: “Los necesito en
la planta a diario, semanalmente, mensualmente o sdélo
una o dos veces al aho? {Qué espero de mi proveedor?
¢Los necesito para llevar mi inventario? éNecesito que
ellos hagan el mantenimiento o queme suministren

los dispositivos de aplicacion?” y fundamentalmente,
“.Necesito que desarrollen un producto para mi

INDUSTRIAL
INNOVATIONS
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proceso especifico?” Si contestd
afirmativamente a alguna de estas
preguntas, lo ayudara a determinar
qué compafiias pueden asistirlo y
con quién solicitar una prueba.

Segundo, dependiendo de su
proceso, hay muchas preguntas que
hacerse al seleccionar su préximo
lubricante de matriz. Entre estas
preguntas estan: éQué material
estoy colando? ¢Es aluminio, latdn,
magnesio, zinc etc.? ¢Cual es mi
proceso? ¢Colada convencional,
inyeccion a alta presion, en coquilla,
en arena, a baja presion, etc.?
¢Lleva pintura o pulido posterior?
¢Necesito una terminacion
superficial Clase A para mi pieza?

Todos estos procesos tienen
requerimientos distintos, no soélo de
disefio de herramental y proceso,
sino también en equipamiento,
aplicacion y, sobre todo, lubricante
del molde. Hay muchos lubricantes
para elegir dependiendo cual
sea su proceso. Al escoger el
lubricante apropiado, debe
preguntarse: équé quiero
O por qué gquiero cambiar?
cAparecen en mi proceso
porosidad, ampollas, grietas,
marcas de flujo/grietas en
caliente, adherencias de
carbono?

Si las razones principales
son temas de calidad y
del proceso, éstas seran
las areas principales gue

A mechanical mixing system
ensures a consistent and
correct lubricant:water dilution
ratio, which is a key to cost
savings.




monitorear una vez comenzadas
las pruebas. Si su lubricante
actual esta causando problemas
de calidad, verd una mejora en
la mayoria de los problemas
rapidamente.

Tercero, desta buscando un
lubricante alternativo por un tema
de costos? La razén mas comun
para cambiar de lubricante es
lograr bajar costos. Alla en los
primeros tiempos de la fundicion
en molde permanente, era comun
creer gue cuanto mas rica la
mezcla lubricante (relacién agua /
lubricante), mejor. Hoy, la mayoria
de los lubricantes de molde se
mezclan con agua. Esto ayuda

a diluir el producto, lo hace mas
facil de aplicar y ayuda a activar
los componentes criticos del
lubricante de modo que pueda
ser aplicado apropiadamente a
los aceros del molde. Una manera
efectiva de lograr bajar los costos
es diluyendo el lubricante tanto
como sea posible, mientras adn
se logra una pieza con minimos
defectos. En el entorno de las
fundiciones, los lubricantes para
molde se diluyen comunmente

de 75:1a100:1. La relacion de
dilucion del lubricante puede
extenderse mas, pero eso depende
de las lineas de producto con

las que opera, como se disenod el
herramental y la aleacion utilizada.

Para ayudar a determinar los
ahorros de costo, es bueno
recordar estos puntos criticos:

* El costo no se determina por
galdén de producto; sino costo en la
boquilla de rociado.

* El factor de dilucion es clave
para ahorrar costos una vez
seleccionado el lubricante
adecuado para la aplicacion.

* El costo de envio es un costo
oculto al comparar precio por
galdén. Cuanto mas rica la dilucién,

When choosing lubricant, consider if
there are blisters, cracks, carbon build-up
or other production issues you need to
address.

Final lubricant cost is determined at the
nozzle, which controls where and how
much of the lubricant blend is being
applied.

mayor cantidad de producto viaja
en el envio. El enviar los recipientes
vacios al proveedor tiene un costo
también.

* Asegurese que no se excede en
suU presupuesto para retoques del
herramental al diluir demasiado
su lubricante, causando fallas
tempranas en el molde.

Hay muchas otras mediciones
criticas para la justificacion

de costos, pero estos son los
lineamientos principales que seguir.

Por ultimo, es importante al correr
pruebas con distintos lubricantes
darle a cada uno el mismo objetivo
de mejora, mismas expectativas

y la misma linea de produccion
para el ensayo. Descubri que es
mejor comenzar con un trabajo
simple gue no traiga demasiados
problemas y buscar pequefos
éxitos.

Luego, puede pasar a uno de sus
trabajos mas desafiantes, que
podria mostrar una rapida mejora
o fallar por completo. Sabra en ese
momento si quiere proseguir con
las pruebas. Me gusta escuchar

las opiniones del operador y del
inspector de calidad al momento
de las pruebas. Dicho de manera
simple, si no estan felices, la

prueba se termino.

Ahora gue ya ha tomado impulso,
es momento de considerar una
muestra mayor y luego pasar

a la prueba en toda la planta.
Encarecidamente le recomiendo
gue al pasar a la prueba en la planta
completa tenga apoyo de personal
gue lo ayude con circunstancias no
previstas que podrian ocurrir y que
podrian o no tener que ver con el
lubricante.

En conclusion, es importante

gue tenga un equipo de gente
involucrado completamente con el
proceso de pruebas. Establezca los
objetivos del equipo y aseglrese
gue se encuadren dentro de los
objetivos de la companfia. Si esta no
es una prioridad de la empresa, no
tiene sentido desperdiciar valiosos
recursos y tiempo en un proyecto
gue no se llevara a cabo, sean
cuales fueran los resultados. Con
todos involucrados en el proyecto,
entonces ya no sera solamente
suya la decision para bien o mal;
sera un equipo el que acuerde

los herramentales a ensayar vy los
objetivos a cumplir.

Contacto:

TROY TURNBULL

tturnbull@industrialinnovations.com




NUEVO Y MEJORADO METODO PARA
RESUCITAR HIERRO DUCTIL ATENUADO

/|

INTERNATIONAL
Alloys. In Any Amount

DR. ROD NARO AND DAVID WILLIAMS
ASI INTERNATIONAL, Inc.
PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

e Control de silicio y magnesio en hierro ductil

. Trabajar con hierro ductil tratado atenuado en colado automatico

* * Maneras de potenciar el contenido de magnesio atenuado en hierro ductil

Silicio y Magnesio son dos de los elementos principales
en un hierro ductil. Ambos elementos afectan tanto

la cantidad como la forma del grafito y la estructura

de la matriz y ambos tienen un profundo impacto

en las propiedades fisicas del hierro. A diferencia del
carbono, que puede ajustarse facilmente para alcanzar

la especificacion, controlar el contenido de silicio y
magnesio puede ser dificultoso. Gran parte de la dificultad
surge porgue en la secuencia para hacer hierro ductil, se
contribuye con silicio casi en todos los pasos:

1. Chatarra o piezas de retorno,
gue contiene silicio, que se utiliza
al cargar el horno.

2. Aleaciones ferrosilicio
al Magnesio, los aditivos
mayormente usados, contienen
tipicamente del 40 al 50% de Si.

3. La mayoria de los post-
inoculantes usados para
promover la nucleacion grafitica
pueden contener hasta un 75%
de silicio.

El método mas comunmente
utilizado para producir hierros

ductiles utiliza ferrosilicio
al magnesio. Se mantiene

intencionalmente bajo el nivel
de silicio en el hierro base, sin
tratar, de modo que luego del
tratamiento con ferrosilicio al
magnesio y post-inoculacion,
tanto el carbono como el
silicio se encuentran dentro de
especificacion.

A partir de este punto, la
fundicion tendra una cantidad
de tiempo limitada para colar las
piezas (este limite es variable,
aungue tipicamente sera de
12-15 minutos). A partir del
momento que el hierro ductil

se trata con magnesio, el reloj
comienza a correr. Cuando el

tiempo se acaba, el hierro ductil
(D) tratado debe colarse en

un molde “pig mold” ya que el
metal esta atenuado, por g]. se
pierde magnesio y queda por
debajo del valor especificado
debido a las reacciones de
oxidacion /resulfurizacion. Este
trabajo técnico se enfocara
principalmente en el decaimiento
del magnesio en unidades de
colado automatico y como
puede rejuvenecerse este hierro
para volverlo un hierro ductil
usable.

Los dos sistemas de colado
automatico mas comunes son

1.) una unidad sin calefaccion
con una barra taponadora
recubierta de refractario/

grafito para regulacion del

metal fundido directamente a
una linea de moldeo en verde
altamente automatizada, o0 2.) un
horno de induccion de vertido

a presion situado directamente
por encima de una altamente
automatizada linea de moldeo en
verde. A menudo, sera necesario
rejuvenecer el hierro ductil (D)
"muerto” o decaido si hay: 1.) una
parada en la linea de moldeo o,
2.) se necesita rejuvenecer los
niveles de magnesio al comienzo
de un turno o luego de un fin

de semana (llamado hierro de
“Lunes por la mafana”).

Al comparar DI tratados
atenuados en colada automatica,
las unidades de colado sin
calefaccionar pueden vaciarse

y ser rellenadas con nuevo DI
tratado con minima dificultad. Sin




emlbargo, la mayor parte de los
hornos de mantenimiento de DI
tratado con descarga a presion,
deberan mantener siempre un
alto minimo en la base. Ese taco
minimo dejado dentro del horno,
al final de la semana, o durante
una parada no programada de
la linea de moldeo, requerird una
“refrescada o rejuvenecimiento”
de magnesio.

Hay varios métodos que pueden
utilizarse para aumentar o
potenciar el contenido de
magnesio en un hierro ductil (DI)
atenuado. Los tres métodos mas
comunes son:

1.) tratar el DI atenuado con
un aleante ferrosilicio con alto
magnesio como 9% Mg,

2.) tratar el DI con una aleacion
maestra Niguel-Magnesio (Ni-
Mg), o,

3.) tratar el DI con una briqueta
patentada al 10-15% hierro-
magnesio (Fe-Mg).

El primero de los métodos
comunmente usados para
aumentar los niveles de
magnesio es utilizar un alto nivel
de magnesio en una aleacion
maestra ferrosilicio al magnesio
(MgFeSi). A menudo, los niveles
de magnesio en estas aleaciones
especiales estaran en el rango
de 9 a 10%. Debe tenerse
cuidado con estas aleaciones
maestras de ferrosilicio ya que su
densidad es considerablemente
menor gue las aleaciones mas
comunmente utilizadas de 5%
MgFeSi. La menor densidad de
las aleaciones que tienen alto
magnesio favorece la flotacion
de la aleacién y una pobre
recuperacion de magnesio.

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3
CarbonoTotal 3,37% 3,38% 3,42%
Silicio 2,45% 2,60% 2,89%
Carbono Equivalente 4N 46 4,29
% Ferrita 95 95 80
% Perlita 5 5 20
Resistencia a la Traccion (psi) 63,500 67,300 76,200
Limite Elastico (psi) 44,800 48,900 59,600
Elongacion % 23.9 18.5 18.5
Dureza Brinell (BHN) 152 156 179

Aungue usar una aleacion
maestra con alto MgFeSi va

a incrementar los niveles de
mMmagnesio mas que las aleaciones
comunes de 5%, su uso dara por
resultado un aumento indeseado
de silicio. Se muestra en la tabla
debajo un ejemplo de como
afecta el silicio adicional las
propiedades mecanicas de un
hierro tipico 60-40-20.

El aumento de 0,44% en el
contenido de silicio aumenta la
resistencia a la traccion 12700 psi
(20%), mientras que disminuye

la ductilidad o elongacion en
5,4% (un 22,6%). Aungue no se
muestra, cuando el contenido

de silicio aumenta, aumenta la
temperatura de transicion de
fragil a ductil.

Una segunda manera utilizada
para potenciar los niveles de
magnesio en DI atenuado es
utilizar una aleacién maestra
Niguel-Magnesio Ni-Mg. La
mayor ventaja de utilizarla es
gue su densidad es mayor que
la del hierro base y la aleacidn
se sumergira, optimizando la
recuperacion de magnesio.
Mientras que las propiedades de

sumergibilidad de las aleaciones
5% Ni-Mg son bien conocidas, las
aleaciones maestras de mayor
grado de Mg (NiMg15%), no se
hunden y deben tomarse las
precauciones para asegurarse
que la aleacion no flote. La
desventaja la utilizar una
aleacion maestra Ni-Mg es
doble: 1.) la presencia adicional
de niguel podria o no ser un
requerimiento de la composicion
guimica del grado de DI, y 2.)

el alto costo de la aleacion de
Nigquel.

Un abordaje mas econdmico
para robustecer el hierro ductil
atenuado en hornos de vertido
a presion, asi como también en
cucharas no calefaccionadas
consiste en utilizar una aleacion
maestra hierro-magnesio (Fe-
Mg). Actualmente hay dos
grados de aleaciones hierro-
magnesio disponibles, una,
grado 10% Fe-Mg junto a otra,
grado 15% Fe-Mg. La mayor
ventaja de estas aleaciones es
el costo global de las unidades
de magnesio en comparacion

Continued on next page



Figura 1: Briquetas Nodu-Bloc

con el magnesio niguel. Ademas,
estos productos son base hierro
gue encaja bien con el hierro
ductil tratado. No hay necesidad
de agregar un aleante que no

se necesita. La densidad de las
aleaciones Fe-Mg son menores
que las Ni-Mg vy requiere un
material de cobertura (como
acero de cobertura u otra
ferroaleacion densa). Ademas
de controlar los niveles de silicio,
utilizar aleaciones Fe-Mg permite
aumentar los niveles de piezas
gue vuelven a ser refundidas

al horno, a menudo dando por
resultado ahorros significativos
en la fusion.

ASI International, Ltd. desarrolld
una nueva generacion de
aleantes Fe-Mg (Nodu-Bloc)
destinados a los tratamientos
de mejora de hierros ductiles.
Los aleantes Nodu-Bloc tienen
ventajas significativas de

costo en comparacion con las
aleaciones 9 a 10% MgFeSi o
aleaciones maestras de Ni-

Mg. Aunque en el pasado hubo

aditivos Fe-Mg compactados, la
investigacion conducida por AS|
determind que es preferible una
buena relaciéon de area superficial/
volumen. El tamafo, formay
peso de las tabletas o briquetas
de Nodu-Bloc se ha encontrado
gue maximiza la recuperacion de
magnesio con minima pirotecnia,
al usarse segun las indicaciones.

Los aleantes Nodu-Bloc hierro-
magnesio se fabrican utilizando
técnicas bien desarrolladas de
pulvimetalurgia. Se mezclan




cuidadosamente magnesio

puro, polvo de hierro de alta-
pureza y otros aditivos, y se los
compacta bajo extremadamente
alta presion. Como no se

utiliza un horno fundidor para

el proceso, los niveles de
magnesio pueden controlarse
de manera consistente en el
rango de +/- 0,05 por ciento.
Las briquetas Nodu-Bloc tienen
forma de almohada, de color gris
plateado, miden 2,0 pulgadas

de largo, por 1,0 pulgada de
ancho y aproximadamente 0,875
pulgadas de espesor, y pesa
tipicamente 65 gramos (vea
Figura 1).

A la fecha, numerosas
fundiciones han cambiado por
Nodu-Bloc sus aleantes de

alto 9% MgFeSi o Ni-Mg, como
parte integral de su produccion
diaria. Nodu-Bloc se utiliza

en varias configuraciones de
cuchara, que van desde cucharas
abiertas, el proceso sandwich o
el proceso con cubierta tundish.
Los resultados mas favorables
se obtienen con cucharas de
proporcion ancho/alto entre 1y
2,5.

Muchas fundiciones realizan
las adiciones a la cuchara

de tratamiento en un orden
especifico. Tipicamente, esto
incluye “hacer un sandwich”
con el Nodu-Bloc entra capas
alternantes de ferrosilicio
magnesio seguido de un
agregado de 1% de acero

de cobertura. En la mayoria
de los casos, se utiliza una
cantidad mucho menor de
MgFeSi junto al agregado de
Nodu-Bloc, aportando algunas
unidades de silicio, pero en

un nivel significativamente
menor. En todos los casos, el
acero de cobertura se precisa
para prevenir la flotacion. La
recuperacion de Magnesio se
encuentra tipicamente entre el
50-75% segun la temperatura
del metal, velocidad de colado vy
cantidad de acero de cubierta.

Un caso de estudio real:
fundicion DI. Fundicion DI funde
en horno sin nucleo vy utiliza

2 hornos a canal con vertido

a presion para mantener y

tratar varios grados de hierro
ductil para alimentar lineas
automatizadas de moldeo.

Cada inicio de semana incluye
un taco de horno de 5 a 6 ton
de hierro “atenuado” en cada
horno de vertido a presion,

que practicamente no tiene
magnesio remanente. A menudo
estos tratamientos se llaman
tratamientos de recuperacion de
Mg “superboost”, la Fundicion
Dl usa una o dos cucharas de
6.000 Ib bien llenas (temperatura
14540C-14820C), que contiene
un “sandwich” de aleantes y
acero de cobertura para agregar
suficiente Mg para reforzar el
“alicaido” taco de metal en el
fondo del horno de vertido a
presion. Se utiliza la siguiente
secuencia en el tratamiento
“superboost™

45 Ibs de MgFeSi,
30 lbs de 10%Mg Nodu-Bloc,
45 |bs de MgFeSi,

30 lbs de acero de cubierta
seco vy limpio en la capa final.

Para grados perliticos, se
agregan 6 lbs de cobre.
Utilizando este procedimiento,
el nivel de magnesio en el horno
a presion se reacondiciona en
0,040 - 0,044% Mgqg.

También aparece la necesidad
de utilizar estos resucitadores
de Mg cuando se ha tenido una
parada de tiempo significativo
en la linea de moldeo, como
cuando hay una falla mecanica.
Sin embargo, la cantidad

de diversos aleantes variara
dependiendo en el contenido de
magnesio residual en el horno.
La Fundicion DI ha utilizado este
“superboost” por muchos afios y
ha podido tener rearranques de
horno confiables de los hornos
de vertido a presiéon durante los
dltimos 8 afos. En el pasado, se
usaba una aleacion maestra de
niguel magnesio, pero, no tenian
requerimiento de

Niguel en sus grados de hierro
ductil. Esto resultd en un gran
ahorro sin ninguna consecuencia
negativa.

Durante los ultimos doce afos,
ha venido incrementandose el
uso de Nodu-Bloc vy se espera
gue siga creciendo mientras

las fundiciones sigan buscando
métodos de ahorro para su
produccion. Nodu-Bloc permite
un simple control del silicio final
permitiendo que las fundiciones
obtengan de manera econdmica
buenas piezas fundidas con

la composicion quimica y

las propiedades mecanicas
deseadas.

Contacto:
ROD NARO

rod@asi-alloys.com
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ENTENDIENDO LOS SISTEMAS DE
BOMBEO DE LAS MEZCLADORAS

RICH McNEELY

rALMER

MANUFACTURING & SUPPLY, INC.

National Sales Manager
PALMER MANUFACTURING & SUPPLY, INC.

PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO:

« Diferencias entre bombas de engranajes directas y las magnéticamente acopladas

 Beneficios de valvulas de dos y tres vias

* Sistemas Avanzados por seguridad

Los sistemas de bombeo de la mezcladora de una
fundicion pueden ser basicos o complejos, dependiendo
de las necesidades exactas de esa fundicion. Revisaremos
algunos de los distintos estilos disponibles y senalaremos

algunas ventajas de cada uno.

Tipos de Bombas

Las bombas de engranaje de
accionamiento directo - Se

han usado en la industria de

la fundicion durante casi todo

el Ultimo siglo vy es el tipo mas
comun de bomba a encontrar en
las mezcladoras de casi todas las
fundiciones. Para la mayoria de
las aplicaciones en fundiciones,
las bomlbas tendran un cuerpo de
hierro fundido, un eje de acero,
un sistema de engranajes y una
empaguetadura de anillos tipo
soga. Las ventajas de este tipo
de bomba son su simplicidad vy
gue la mayoria de los técnicos de
mantenimiento pueden repararla
y, como tiene un accionamiento

directo, el torque de la bomba

es tan fuerte como el motor que
la impulsa. También es la menos
costosa de las bombas usualmente
utilizadas. Las desventajas de este
estilo de bomba, es que debido

al empaqgue tipo anillos de soga

y el eje rotatorio, la resina puede
filtrarse y con el tiempo habra
pérdidas. Las bombas pueden
reconstruirse, lo que reducira las
filtraciones, pero éstas igualmente
(aungue a mas lentamente)
ocurriran.

Bombas acopladas
magnéticamente - éste es un
estilo de bomba mas reciente y
gue se ha utilizado durante las
ultimas décadas. La mayoria de

las nuevas mezcladoras gque se
construyen ahora tendran este
estilo con cuerpo de acero como
oferta standard. Como se pueden
imaginar, el beneficio mayor de
este estilo de bomba es que no
pierde como las unidades de eje
acoplado. Debido a su sellado
completo y el acoplamiento
magnético, no hay sellos que
separen las piezas moviles del
aire ambiente, de modo que

hay muy pocas ubicaciones
donde seria posible una pérdida.
Usualmente, estas bombas son
mMas precisas y tienen mejor
repetabilidad que las unidades de
eje acoplado. La desventaja con
este estilo de bomba es que es
mMas costosa de adquirir que las
acopladas, pero esto se compensa
facilmente con la reduccion de
mantenimiento y también evitando
cuestiones ambientales que
tienen las bombas que pierden.
Como esta bomba no tiene un
accionamiento directo como

las de eje acoplado, el torque

de la bomba es solamente tan
fuerte como el iman utilizado en
el acope. La fuerza magnética

a utilizar la determinaran la
densidad de la resina, rango de
temperatura y el requerimiento
de produccion. Ciertamente hay
imanes muy fuertes disponibles,
pero el costo del acoplamiento a
menudo excede el costo mismo
de la bomba, de modo que

es importante dimensionarlo
adecuadamente para la aplicacion.

Tanto las bombas de




A

accionamiento directo como

las magnéticamente acopladas
estan disponibles en varias
aleaciones diferentes, asi como
también para trabajar bien con las
resinas especificas que pueden
ser causticas. En las fundiciones
lo mas comun es que utilicen
Hastalloy, que es lo mas utilizado
para sistemas de resina furanica.

Tipos de Valvulas

Valvulas de dos vias On/off - estas
son unas valvulas neumaticas
simples con una entrada y una
descarga. ComuUnmente se las
utiliza con las mezcladoras para
prevenir que el fluido retorne
debido a la gravedad cuando las
bombas de engranajes no estan
funcionando.

Valvulas de recirculacion de
tres-vias - estas son valvulas

de accionamiento neumatico

que tienen una entrada y dos
descargas. Es usual utilizarlas

en las mezcladoras cuando se
deja corriendo la bomba todo el
tiempo en que la mezcladora esta

encendida, la valvula simplemente
deriva el caudal hacia la camara

de mezcla durante los ciclos de
mezclado. Cuando un ciclo finaliza,
la resina es derivada de vuelta al
tangue de suministro mediante una
linea de recirculacion. La mayoria
de las nuevas mezcladoras que se
construyen tendran como oferta
standard el cuerpo de acero.

Recomendaciones para las
canerias

Para un sistema de tipo on/
off, abre/cierra, la secuencia de
componentes es usualmente:

* Tangue de Suministro

 Valvula de dos vias on/off

* Bomba

* Boquilla de Mezclado de
reactivos

Para un sistema de tipo
recirculante, la secuencia
usualmente es:

* Tangue de Suministro

* Bomba

» Valvula de Recirculacion de tres
vias

* Boquilla de Mezclado de
reactivos - O - Retorno al
tanque de suministro

La mayoria de las bomlbas en la
fundicién se diseflan para empujar
las resinas mas que jalarlas. Por
esta razon, las mejores practicas
incluyen:

* Las mangueras que alimentan
de resina a las bombas deben
tener un didmetro mayor que las
mangueras saliendo de las
bomlbas para alimentar las lineas

e Las mangueras de resina
deben correr cuesta abajo
desde el tanque a la bomba, la
bomba debe ser la parte mas
baja del sistema

+ Las mangueras de resina deben
hacer el recorrido cuesta arriba
desde las bombas a las valvulas
de recirculacion y continuar
cuesta arriba hasta la boquilla
de la mezcladora. La boquilla
de los reactivos debe ser
el punto mas alto del sistema
después de la bomba.

Continued on next page




» Las burbujas de aire son el
enemigo. Haga las minimas
conexiones en el sistema como
sea posible para evitar burbujas
de aire y siempre haga que su
sistema tenga la capacidad de
evacuar facilmente las burbujas
de aire al ser encontradas.
Deben evitarse largos tramos de
caferia horizontal dura. Si deben
usarse largos tramos de caferia
dura, intente acomodar los
tramos horizontales inclinados
ligeramente cuesta arriba para
evitar que la acumulacion de
burbujas de aire.

Actualizaciones Opcionales

La mayor parte de las mezcladoras
basicas se calibran regularmente
para asegurar que la entrega de

la bomba coincide con el valor
deseado. En este caso, cabe

la posibilidad gque ocurra una
restriccion del caudal y la cantidad
entregada por la bomlba sufrird ya
que los controles de la bomba le
daran a la misma una sefal para
funcionar a un voltaje o frecuencia
especificos. Para el caso que el
caudal de resina necesita ser

garantizado para su aplicacion,
entra en juego un Sistema de
Monitoreo del Caudal de Resina.
Esta actualizacion consiste en
colocar un caudalimetro tipo
Coriolis entre la bomba vy la
valvula de recirculacion y que
mide el caudal de resina que se
entrega. Si existen desviaciones
del valor deseado, el sistema
automaticamente cambiara la
velocidad de la bomba para
compensar. En el caso de que el
sistema no pudiera compensar las
variaciones de caudal, sonard una
alarma. Puede también utilizarse
el caudal masico para ajustar

la entrada de resina basado en

la medicion de la temperatura

de la arena, permitiendo que la
mezcladora ajuste el caudal de
resina automaticamente para
mantener constante el tiempo de
curado de la arena.

Mientras las agencias
gubernamentales y de medio
ambiente se involucran cada
vez mas en las operaciones e
instalaciones, encontramos que
los sistemas de Distribucion de

Resina a granel se vuelven cada
vez mas populares. Estos son
sistemas que permiten alimentar
varias mezcladoras de un tangue
de suministro de resina a granel.
Dependiendo de la distribucion
fisica de las mezcladoras, puede
ubicarse un pequefio tanque

de dia con valvulas de entrada

y sensores de nivel cerca de la
mezcladora. La mezcladora se
alimentard de estos tangues de dia
y recirculard a ellos. El tangue de
dia, sin embargo, sera alimentado
con una bomba separada que
esté ubicada cerca de los grandes
tanques a granel, se recarga
automaticamente cuando el nivel
del tanque diario alcanza el sensor
de nivel bajo. Esto permite que

el tanque de almacenamiento

sea ubicado en un area a prueba
de incendio y con medidas de
contencion de derrames, sin
necesitar de abarrotar el area de la
mezcladora.

Comentarios finales y otros....

Palmer tiene lo que se considera
nuestra propuesta standard, la cual
incluye bombas de engranajes con
acoplamiento magnético y valvulas
recirculantes de tres vias, pero
puede ciertamente manejarse con
cualquier estilo de bombeo que se
acomode mejor a los requerimientos
de su aplicacion especifica. Hay
muchos otros tipos disponibles
basados en caudal volumétrico,
caudal masico, materiales sensibles
a la cizalla, sistemas presurizados
neumaticamente, sistemas de fuelle

mMecanico y mas.

Contacto:

RICH MCNEELY

rich@palmermfg.com
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PALMER’S UNIVERSAL MOLDING MACHINE
USING EXISTING GREEN SAND OR NO-BAKE TOOLING

HOW IT WORKS: FEATURES:
— MATCHPLATE WOODEN BOX OR - UP TO 20 MOLDS/HR - ONE OPERATOR ————

COPE & DRAG BOX IS MOUNTED ONTO . UP TO 65 MOLDS/HR - 2-3 OPERATORS

TOOLING FRAME: FILLED, COMPACTED,

STRUCK OFF, INDEXED, INVERTED. SIZES12 X 12 4/4 UPTO 60 X 60 36/36
. NO ROLLOVER NEEDED!

COMPLETED MOLD IS SIMPLY ROLLED . CORES AND MOLDS CAN BE PRODUCED

OUT AND THE NEXT MOLD IS STARTED A
FEW SECONDS LATER. SINGLY OR IN MULTIPLES
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