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Introduccion

ste novedoso y relativamenta nuevo Proce-

dimianto de Moldeo de orlgen japonds gue

fuera inventado en 1970 y presenfado a fos
fundidores japoneses en su reunion de la Primavera
de 1972 ¥ en diversas comunicacionas publicadas
&n la revista del gramio Tmano”. Es sin fugar a duda
unade las mvanciones mas exfracrdinarias e impor-
lantes de la aclual lecnologia de la fundicion y se
infrodujo tan rapidamente en las fundiciones japone-
£as, que ¥a a mediados de 1973 eran mas de Irainfa
los lcenciatarios.. Las innumerables venlajas que
gsla lécnica ofrece, le confiaren an muchos CAMPOS
venlajas y superioridad sobre los procedimiantos de
maoides hasta ahora conocidos,

Sy inogwidad ambiental no serd de las vifimas
raronas gue faciliten su inlroduccion y difusion an la
indusiria fundidora. El Nempo asombrogsamente
corlo para sU puesta a punio, as indicio muy claro del
arrgjo y laboriosidad de los ingenieros japoneses,
tanto como de la polenciahdad de egte procedimian-
=8

El proceso del Moldeo al Vacio fue dado a
conacar an el mundo occidental, primeramente enla
Republica Federal de Alernania e arto 1973, como
consacuencia de un arficuko publicado en la revisia
‘Giesseral” -organo olicial de la Asociacion de
Fundidoras Alemanas- y cuyo avlor fuera el Prof.
Philip Schneider, despuds de una wisa a Japdn,
Luego de este articulo, al anc siguiente, vino [a
presentacion oficial gel Proceso "VMP” a lodos Ios
fundidores del mumnda en la Feria Monografica Inter-
nacional de Fundicidn "GIFA 74°, que sa celebra
quinguenalmente en la ciudad de Disseldor’ an
Alemania Fedaral,
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Rasgos Esenciales del
Procedimiento:

Desda el afo 1974 ala fecha, al Procasa "VRP®
ha sido infroducids en muy diversas fundiciones de
distintos paises del mundo para la produceian de un
amplio rango de dierentes tipos o familias de piezas
jundidas. La Asociacitn de Fundidores Alemanes -
"WDGET en su Hoja de Informacidn Téenica R-203,
defing &l Precess "VMP® como sigue: El Proceso de
Maolde al Vacio es un miétodo en ¢l que i arena
utrhzada a5 completamente Seca v sin aglutinanies
dia ninguna espocis, kB cual 5 compactada a la
ferma dal modele por medio de la aplicacion de vacia
¥ una pequenay cortavibracidn pravia, El selladode
las cajas o madics moddes (londe y tapa) con la
placa modabo v también axternameanta an la parta
suparior, es oblenidoe por &l wse de laminas de un
matarial pldstico especial. El vacid aplicado es
mantanido durante la sobdificacion da la piaza hastla
una cigria temperatura,

En Alemania se han dado a conocer ks funda-
mentos del procedimiento en dos Patentes publica-
das respectivamenta, an Enero v Abril de 1873,

La primara de ellas trata de la realizacién del
procedimiants con moldes con separacitn vartical,

Los elamenios principales del precedimiento sa
desprenden de la patente de la dRima fecha, En el
moldes manual, el utdaje consiste en una placa-
modelo normal, comunicada por numearcsas perlo-
raciones o laladros de pequenc diamalrs con una
cajh subyacente, kb cual va coneéctada con un con-
ducta de vacio. Con [a misma luente de vacio se
comunica lambidn la caja de moldes, provisia de
tubas agujereados de aspacién que llevan una
anvaltura fillrante, o bien, estdn dotadas de rmangue-
ras de aspiracidn, La diferencia esencial con los
procedimiantos conocidos reside an la hoja ofilm de
pldstico utilizado para reproducir el contorno del
modelo y astangqueizar lof semmmoldes, asi como ol
us0 de una arana lolalmante seca, sin aglomarania
alguno, y por lo tanto. muy fluida v que como
matarial de moldeo es suficientemente compactada
mediante &l emples de una cora v ligera vibracion
pravia. La compactacion de la arena asi oblenida se
mantiene por la aplicacidn de vacico,

Practica del Proceso "VMP":

5i se dispone de una instalacién de vaclo ¥ un
calefactor de hojas o ldm de plastico, se podra
emplear el nuevo procedimiento con medics relati-
vamenie simples para fabricacidn de series corlas
de plezas. Como e muesira en la Figura 1y 2,

La fabrica japonesa da maguinarka de fundieidn
"Sintekogio® ha oblenido enorme prestigioy grandes
mérites eén el desarrolle de ka tecnodogia del Proce-
dirmente de Moldeo al Vacio “VMP®. En estracha
colaboracidn con los Mulares de las Palenles, se

mnicio an 1571 la construceidn de instalacicnes de
Moldeo mecanizadas y automatizadas, Enlos traba-
jos dirigidos por ¢l Dr, Ing. A. Kono, ha participado
una nulrida namina de calaboradores, Ello exphca
fos progresos desusadaments rapidos, lanto an la
construceidn de las maquinas como én los estudios
fundameniales sobre el comportamianio de las ho-
jas de plastico, la adecuada eleccion de |a
granulomastria de la arena y el perfeccionamignio de
la instalacidon de vacio. La firma Sintokogio ha
podido ablener, madiante mmportantes inversionas,
maritorios axitos. Se desarrcllaren ¥ construyarcn
varios lipes de instalaciones de moldeo, inkidndose
Su axpanmenlacion an la prachica ya a mediddos de
1972, Aungue al dasarrallo ha continuado parfece io-
nando &l precedimianto, allos summisiran desda
hace algunos anos instalacioneas elicientas con ca-
jas da moldec de junta vertical ¥ horizontal.

Propiedades y comportamientos
de las Hojas de Plastico:

En el Procedimiento "WVMP® el molde de arena
secay sin aglutinantes quada sellado por una delga-
da hoja de plastico v se compacta aplicando vacio.
El canformade con wvacio de matariales
termoplisticos estd muy ddundido en otras ramas
de la industria, donda sa lenan sobre el mismo
conocimientos sulicientes, pero de escasa utilidad
para su aplicacidn al Procedimiente “VMP®, por ko
gque hubiaron de hacerse primeramenie invesiga-
ciones fundameniales sobra al malerial en hoja o
film mas aficaz, La pelicula de termoplistico debia
posesr las sigulenies caracleristicas:

- Bajo precio

- Excelente conformabilidad

- Escasa heracidn de gases y gque ninguno Sea
laxico,

Detodos estos requisitos, el de la conformabilidad
&s el méds importante, En Sintokogio se investigaron
diferentes materiales del tipo de pelicula en un
digpositivoespecial, determinandosa al alargamisnio
de las hojas en el sentido longitudinal y transvarsal
a tamperaturas da 95%, 115 y 130°C. Los majores
resultados del ensayo de copolmernizados fuaron
abtenidas con el termoplastico de Vinil-Acatato de
Etileno {abreviadamenie conocido por EVA) Se
producen parcialmente difarencias imporante an al
alargamianto longitudinal y transversal qua, tratdan-
dose de complicados contornas de modebo, podrian
dar lugar a la formacidn de plegues. Los copo-
fimenzados con un contenide de Vinil-Acalato per-
fectamente definide (16 a 18%) son 105 que mejor
resultado han dado en la practica y no impuridican el
ambianie parque no desprandan gases 10KIC0S,

El hecho de que al colar metal liquido se forma
una costra compacta y resstents o wuno da log
fundamenios esenciales del Procedimiento "VMP®,
La calidad uniforme de las hojas de plastico es poco
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impornanie cuando se rala de producir plezas suel-
tas, pero es condicidn indispensable para la fabrica-
clén an sara,

Naturalmente, an la técnica del maldes al vacio
se admite ¢l pintado o recubrimignto 1otal o parcial,
par proyveceion de un revestimignio apropads, 50-
bre la superficie de la hoja de plastico. Ademas da
pinturas al agua o alkcohol en base a Silicato de
Zirconio, tambidn, se usa una que emplea como
vahiculo ofluido de suspensidn fluorahidrocarburos
¥ la misma base antaricr, denominada comearcial-
manta Fraon 12 - Zivcon Coalings. Como una regla
genaral, &l pintado o recubrimiento se hace por
pulverizacion con aire comprimede, de manera que
la capa de pinlura o recubnmignio Sech muy répida-
mante sobre el lilm de plastico. Sin embargo. en
casos excapoionalas tambian puade amplaarsa al
sacado con aire calienta.

La Eleccion de la Granulometria
de la Arena

Los criterics para selaccionar el tamanio da
grano de ka arena mas apropiado para el Maoldeo al
Vaclo didieren de los usuales an el moldeo anverda,
puesto que en la operacidn de colada se forma
relativamentes poco gas debido a que la hoja de
plastico vaporizada con formacidn de cosiras se
deposita en la supearficia del molde. Todo al volumen
da la caja de moldeo estd sometida a constanta
aspiracién por efecto del vacio aplicado, por lo que
para obtenar una buena superficie de pleza podran
alegirse mezclhas de arena de grano relativamente
fine, aungue su permaeabilidad sea escasa,

Es imporante tener presente que intensilicando
el vacio crece la resislencia a la compresidn y
empecta la supericie de la pieza fundida. Las
peliculas de plasico mdas gruesas aumantan la
resislencia a la comprasidn sin nfluir perceplible-
mante sobre dicha superlicie. Cabe alirmar que ol
rasultado mas imporanie as Que pusdan &rmpléarss
arenas mas finas de ko que es corriente en los
procedimientios de moldeo en verda acluales,
lograndose asi mejorar superficies en la pieza fun-
dida.

Como en el circuito de la arena sa registran
pérdidas muy bajas del crden adlo de 1 a 2%, a3
factible el uso de arenas mas caras como kas de
Zircomio, Cromita u Olivina, que an algunos casos
resultan rentablas.

En relacidn a las arenas de Silice, se puede decir
que cualquier arena con un contenido sobre B0% da
Si 02 ez aceptable v con relarancia a la forma de los
grancs la subangular es la preferda con cualguisr
tipo de arena,

La Fineza AFS de las arenas ulilizadas en al
Moldeo alVacio "VMP® puede variarentre 100y 170,
Sin embargo, de acuerdo con las aleaciones por
vaciar, [as Finezas mas comunmente empleadas
Son:

MATERIAL TIFD DE AREMA:

(Firaza)
140 AFS, sin pintura o
recubrimigntia

- Para Aluminio ;

= Para Fierra Fundidao,
imcluyando Fundicicn

Modular v lambién

b abeable 1100 a 120 AFS, con

pintura o recubirimiento
80 AFS, con pintura o
racubirimianta,

« Para Acero Fundido:

Propiedades Térmicas del Molde:

Invastigaciones comparativas revelaron, como
ara da asparar, que la velezidad de andriamianto de
las piazas es menar en los moldes al vacio que en
los maoldes en verde.

Mediante el control de la temperatura an la piel
de ka piaza fundida se comproba que a velocidad de
enfriamignio despuds de lacolada es, de inmediato,
relatvamants elévada, ya que por influencia dal
wacio el malal se cife apreladamaents & 1 pared dal
rsolde v porque tampoco falta 1 Tuarte pelicula de
gas usual en el maldeo en verde, Pero tan pronto 5a
ha calentado la pared del molde. ¢l anfriamiento
transcurra con mayor lantitud, va qua en ks moldes
al vacio no hay presente humedad alguma.

La menar velecidad de enlriamiento se traduce,
naturalmante, en ¢l Procedimignio al Vacio por una
Imitacion del romero de células sulécticas en la
fundicidn.

La espiral de colabilidad hecha con fundicidn da
divarsos grados de saturacién o Carbono eguivalan-
te, ara un 209 mayor en molde alvacio que enmolda
en verde, ko que evidentemente &3 atribuible a la
palicula de plastico. que reduce la resislencia a la
friccién. Por otra parte, en el procedimiento al vacio
no axiste la fuere prasitn de gas de los procedi-
mienios convaencicnales, debido a les aditivos
aglomerantes.

Estabilidad Dimensional de las
Piezas Fundidas.

Para juzgar un nuevo sistema de moldeo &5 de
la mayor importancia la exactiud dimensional
conseguible, Ensayos comparativos efectuados en
este sentido en Sinlokogio han revelado una nalorka
supenoridad del Procadimisnto "VMP® frente a los
da arana en verda ¥ de endurecimiento con GO,
Primaramenie, an ensayes precisos se comprobd
que la exiraccién de modelos sin conicidad desde el
mizlde, an al Procadimianta "VIMP®, raguaria mano-
ras asluerzos, que son deez veces mayoras en al
procedimiento de arena en verde. El procadimienio
CO2, exige fuerzas de desmodelado veinte veces
mayoras an modalos con conicidad que el procedi-
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migntoanverda, En ¢l Procadimiento"VYMP® puedan
desmoldelarse hasta modelos con conicidad nega-
tiva (contra-salida) sin detrimento dal molde, Conun
VACIO Mas misnso ¥, por B tanto, mayor enduréci-
mianto del molde, las lusrzas de desmodelads son
guperiores, En eslos ansayos Se trabapo natural-
menie sin vibracidn, 1o que es también el caso en la
praclica del procedimiente "WMP®, con o que se
evida &l ansanchamignto del molde, lo gue as posibla
anotros procedimientos. Junto con la elevada cohe-
sion del molde, en Procediméente "WMP® e dan
todas las premisas para la obtencion de piezas de
dimansiones axactas. De acuerdo conensayos efac-
tuados ha resultado evidente, sin embargo, que al
manss movimianto da la pared del maolde al vacia
conduce a una exactitud dimensional superior.

Las ventajas y desventajas que se manckonan
para aste Proceso son las siguiantas;

Ventajas:

- E5 aphcable a todos los metales y aleaciones,
comercialmante importanies, destinadas a la
Fundicion tales como: aluminio, cobra, hierro,
acaro y aleaciones espeacialas.

- Elimina la necasidad de amplear aglutimantes y
adilivos como el agua en la preparacicn de la
arena de mokdeo v por ello, desaparecen los
peligros de combusiidn v loxicidad consacuen-
e, Se evitan o5 coslos de almacenaje & inven-
Larie,

- Desde ol punts dé vista ambiantal el proceso es
muy bueno para la Fundician ya que s¢ aluden
muchas olores desagradables v a veces hasla
tdxicos, gue desprenden los materiales
aglutinanies de la arena de moldea. El lugar de
trabajo resulta por ko tanto, mas impio y menos
conlaminado por: humos, vapores, gases, rui-
dos, depdsitos de polvo de carbdn y otros
productos pulverizados, ele,

« Practicamente toda la arena es reciclada y
puede reusarse hasta un 98% de ella, por esla
razén los problemas de disposicion a botaderos
&4 minima y &l recurso mismo as consarnvado an
un altisimo porcentaje, significando esto una
importania aconomia,

= Elcontrol de la arena de moldeo resulta bastan-
te simplificado,

- La ausencia de magquinaria pesada de alo
consumode anergia, talescomo: Mezcladoras
da Arena (Mixar) y Maguinas Demcldeadoras
{Shake-Out), reduce en forma notoria el monto
de las invarsionas, los gastos de mantanimienio
y las necesidades de espacic indispensable.

- Elimina la necesidad de instalar una Planta da
Recuperacién de Arena,

- Economia de costos en la {abricacian de los
modelos y mayeor duracidn de los modelos v
cajas de moldes. Como laarena seca de moldeo
&N #5le sislema no 8518 nunca en contaclo
directo con los modalos, ells aumeanta notlable-
mania la vida il de las placas-modelos y hace
disminuir notoriamente los problamas de

mantencion. Ademds, como en asta nusvo
procese no se emplean alias presiones para el
pransado de los moldes, ni vibraciones o sacu-
didas por percusién (jolting) en magquinas
moldeadaras y el empleo de calor ¢S innecasa-
rig, lodo asto permita el emples de materiales de
manol valor en labrcacion di los modebas,

- La fuarza necesaria, para exiraer o separar &l
molde de la placa-modalo akanza s0lo a un
10% da la empleada con elmismo abjetivoen un
i@ en verde,

Lafacil separacién dal molde de la placa-modelo
glimina la necesidad de dispositives o herramientas
aspaciales, tales como: vibradoras u ofros eguipos
de alte costa, Del misme modo, 6 pusde aliminar la
conicidad de salidas generosas o pronunciadas en
las modelos a incluso i fusra necesario, los modea-
los pueden sef confeccionados sin conicidad o
saluda,

- Hay una meanor cantidad de rechazos an este
procese, an aspetial porque o6 defecios de las
piezas fundidas imputables a la humedad de la
arena de moldeo estan totalmante ausentas an
aste sistama de maoldeo.

- Existe alrededor de un 20% de mayor lacilidad
en &l llujo o ezcurrimients del metal Hquido an &l
molde, como consacuencia da la lBmina dea
plidstico ulilizada como recubrimignto, o cual
hace mds favorable el compomamentio del maolde
duranie su alimentacidn con metal liquido slen-
do posible fundir piezas de paredes mas delga-
das.

- Sa obtlene una muy buena lerminacién o
calidad de piel de las piezas lundidas, no ha-
biendo casi defaclios en allas motivados por la
arena, ko que hace al proceso comparable con
&l Maldao en Céscara [(Shall Moulding). va que
a lo anterior 8@ suma una gran precisidn
dimensional,

- Existe un notorio menor trabajo en la limpleza
¥ lermimacicn da las fundidas por este procesa,
b que significa menores costos por estos con-
CEplas.

- En resumen se puede decir que hay una
reduccion en los costos de operacién de |a
Fundizidén; sin embargo, se hace necesaro vea-
rificar detalladarmenie asia siuacidn pues hay
variaciones sensibles de lipo gecgralico.,

- Sa& obtensa un meajos rendimisnto antre al pasao
de las piezas lundidas y el peso del matal
vaciado comespondiante, como consscuencia
de un sistama de almentacicn de la peza
miucho mas sencille ¥ liviana.,

- S| consigue una astruciura metaldrgica modi-
ficada como consecuancia de un enfriamianto
mas suave o lento.

Ademas, las plezas fundidas por este método
presanian una maguinabilidad muy mejorada.

Desventajas:
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« Mo tiene la capacidad de competir con las
melas de produccidn normalmente alcanzadas
por olros sislamas modarnos de moldag en
verde, Sin embargo, desde un punto de vista
empirico y confiable, se puade decir que &l
Proceso de MoldecalVacio "VMP® puede reem-
plazar muy favorablemente al Proceso de
Autofragueantes (Cold ResinorMNo-Bake Process)
y a las Plantas de Moldeo en Verde meanos
efickenies.
- ARos derechos a pagar por los Licencialarios,
= Altoconsuma de anergia para la producciion del
vacio, que debe parmanecer aplicado durania al
meldes, armado del molde, vaciado del maial
liquido v solidificacian, e incluso durante parte
de la élapa de enframiento de la pieza,
- Problemas de genaracién de polve durante al
dasmaldeo.
- Descarburacion de la piel de la pleza y
ablandamiento superlicial por la préesencia de
grafito supericial,
= Los tiempos de enlriarmiento de las piezas
fundidas en al V.M.P, son significativammeante
mas largos, del orden de 50% mas, que on los
moldes en verde o gue los del sistema de
autcgraguantes, Por asla razon, 5 precisa una
mayordotacion de cajas de moldeo an el Proce-
so de Moldeo al Vacio "W M, P, que en los otros
sistemnas; las cuales por su disefc son mas
caras- va gue deben tener doble pared para
confarmar una camara para aphcacion del va-
cio- ¥y poseer ademds una gran precisidn
dimanswional.
- El pintado o recubrimiento de cada molde es
indispansable paraprécticamaentse todas las alea-
ciones, con la sclaexcepcidn de las de aluminic,

Modelos y Cajas de Moldeo:

La duracidn de los modelos y cajas de moldeo es
sensiblermante mayor gue hasta ahora, pues cabe
conlar con menor desgaste de los wilajes de modealo
porque dste no S pong ya en conlacto con la arena
del motde. Las sacudidas y prensado desaparecen y
&l desmaldelado se alectla sin vibradory Con escaso
esluerzo, Se pueden emplear materiales mas bara-
tos en ka construccion de los modelos, como made-
ras o plasticos, con &l consiguiente ahorro de costos,
Es tactible la utiizacion de los modelos disponit-es,
rautilizéndolos,

El mantenimiento de una conicidad determinada
&5 an es5le caso indderante, ¥ en casos especiales
(lundscion afistica) son tamben desmoldeables las
contrasalidas ligeras. Soko an la fabricacidn en sene
&5 mas comphbcada que hasta ahora, la conligura-
cion de las cajas de moldec. El desgaste de la caja
85 sustancialmente mencs, porgue no hay nimguna
apkcacidn de presidn en ¢l moldeo v desmoldec.

Simplificacion del Moldeo y el
Desmoldeo:

Las cajas de moldeo se llenan sdlo por gravedad
¥ s& aplica solo un ligero y coflo vibrado a la placa
madals, Sa simpldica enormamante la preparacion
de la arena, limdada al tamizado, enfriamiento y
desempohlvado de la arena del circuto. Esto supona
una imparlants reduccien de los costos de inver-
Sign, oparacion y manignimienio, El esluarzo prara
deshacer oz moldes &5 menor gue hasta ahora. La
remocidn de las almas v ka recuparacion de ka arena
respectiva se realiza por los procedimientos usua-
las. La arena de moldeds se halla &n constante
circute, reponigndese sdlo las perdidas en polve,
Para la circulacidn de la arana se emplean canalas
vibrantas, sinfinas y aquipos neumaticos. Mo es ya
de tamer al atascamiento de las tolvas. La arena s
enfria sencillamente por aire o indirectamante con
agua &n lcrras aspersoras. La ausancia de
aglemerantes y aditivos contribuye a ahorrar costos.

Mejores Lugares de Trabajo:

Como hay una constanie aspiracion delmolde o
amibaante no $¢ Carga da vapores o gases procadaen-
tes del material dé moldeo o de i hoja de plastico.
Desaparecan los vaporas Qua, por aemplo, provoca
el polve de carbdn u otros adidives, Es, por letanio,
manor al gasto para vaniidar y calentar las naves y
las maolestias que ccasionan los ruides de las magui-
nas moldeadoras de sacudidas, las parrillas de las
maquinas desmoldeadoras o los vibradores de las
tolvas, que no existen en este caso, Son bajos los
consumos de aire comprimido y enargia.

Propiedades de las Piezas
Fundidas:

El procaedirmiants "VRP® tiene vn amplic alzance.
Se puede emplear con lodas las aleaciones comapr-
ciales para colada conocidas, desde el aluminio
hasta los acercs especialas, ¥ tanto en la fundicidn
sobre modelo para la fabricacion de plezas susltas
como en ka produccion en grandes series, alamente
mecanizada o avlomalizada. Mo hay limitacidn al-
guna de espesores de pared, ya que pueden
moldearse y colarselanto secciones delgadas como
muy gruesas. El emplao de la pelicuta de plastico
permite la reproduccion fiel de los conlornos y
tambeén de las mas finas superficies. Eneste proce-
dimlenta as sustancialments manor &l rechars de
piezas fundidas por defecios imputables a la arena
y aparentemante, el movimienio de la pared dal
molde &5 menor gue an los otros procedimienios
actuales, pues ha podido comprobarsa la buena
axactitud dimensional mediante muchas madicio-
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nas. Es evitable la rebaba dal molde y, por consi-
guignie, s& réduce &l irabaje de esmerilada o ameo-
lado, Las piezas lundidas presenian una buena
suparficia y pracisan menos trabajo de impiaza y
tarminacicn.

Campos de Aplicacion del
Proceso "VMP":

Es perectamaente comprensible que en a5 co-
mianzos da la aplicacidn de aste procedimianto sa
hayan moldeado simples piezas planas y con pocas
almas, El titular de la patente Yoshimaya Kubo ha
fabricado en su fundicidn artistica de Nagano, Japdn
cantral; por &l Proceso *VIF®, primeramente plezas
aristicasvariadas v, scbre fodo, tambidn enframades
da revesfimianto para arquitectura da inténaras y
axtericres an aleaciones de aluminie y de cobre, asi
como acere inoxidable. Su fundicidn, asl como
algunas ciras empresas, labrican desde 1872 pla-
cas de fachada de cuatro melros de longitud en
aleaciones de aluminio con vy gin vanos,

Los motivos de la adopcion del Proceso "VMP®
fuaron en asta ¢aso la extracrdinana buana caldad
da la supericie fundida. al major lenado de malda ¥
la sustancialmeante mayor produectividad.

Elementcs de caldera en fundicidn fabricd ya en
1972 la empreza Maeda, da Nagano, y desde media-
dos de 1973 produce en una nueva instalacidén de
moldes elemeantos de caldera de diversos lamanos,
conunpesode hasta 350 Kgs,, empleandoalmas de
regina furdnica. Otros Licenciatarios fabrican basti-
dores de pianc @ innumerables plezas para magqui-
naria textl, asi como pequenas baferas.

La fabrica de maguinaria para fundicign
Sintokogo, que as, b que dispone de mayer “Know-
How", tiena una fundicién propia v labrica en alla
dasde 18971 piezas fundidas para su propio consu-
mo, da hasta 100 Kgs. En Junio de 1973 la firma
Hitachi montd la primera instalacién totalmente
aulomitica Sintokogio, consistents en un carrusel,
¥ produce con ella pequenias piezas para instakacio-
nes climatizadoras de hasta 5 Kgs, de peso, La
nuava fundicién de acerc de la Tokyo Chain &
Anchor Co, Lid., Midorigahama Tahara Machi, qua
empezd a luncionar a lines de 1973, sa basa axclu-
sivamente en el Proceso "VMP"y moldeananclas de
todos los tamafios con la mejor supericie y escaso
trabajo de limpleza, con pesos por pieza de hasia 12
toneladas, an cajas de ocho matros de loagiud, En
asta aplicacion el Proceso "VMP” supera largamen-
te a los restanies procedimientos de moldao,
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