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Fundicion Nodular, S.A.

Fundada en el ano 1956, en Lugones,
por Don José Suner y otros importantes
empresarios asturianos.

Alo largo de su existencia, FUNDICION NODULAR haido
evolucionando en funcion de las necesidades del sector hasta
convertirse, en la actualidad, en una de las empresas lideres
en la fabricacion de cilindros de laminacion.

El proceso de fabricacion de los cilindros, llevado a cabo en varias
naves, se divide en varias secciones:

1. Moldeo.

2. Fusion y colada.

3. Tratamientos termicos.

4. Mecanizado.

5. Inspeccion.

6. Laboratorios de investigacion.

7. Expediciones.

Ademas de las naves destinadas a la produccion, la empresa
posee un edificio de oficinas y otras dependencias complementarias.




Nuestra filosofia: la superacion continua.

Gracias a un espiritu de superacion y a unos ambiciosos objetivos
comprometidos con la calidad y el servicio y atencion al cliente,
Fundicion Nodular, S.A. ha mejorado sus instalaciones y su capacidad
de forma espectacular en los ultimos afios. Hemos crecido hasta
convertir a nuestra empresa en una compaiiia lider en Espafia

y en el mundo, apostando por un gran rigor técnico y llevando a cabo
importantes inversiones en sus instalaciones.

Versatilidad y calidad.

Dos buenas cualidades que nos han convertido en lideres.

Nuestra planta esta adaptada para fabricar desde cilindros

de pequefias dimensiones para trenes de barras hasta grandes cilindros
de apoyo para trenes de bandas, con una capacidad

de produccion anual que supera las 15.000 toneladas.

En constante renovacion.

Nuestra importante base tecnoldgica, unida al desarrollo de una
investigacion propia, asi como la adquisicion de maquinaria de Ultima
generacion, nos permite responder a la creciente demanda del mercado
internacional, con técnicas homologadas en todo el mundo. No en vano,
Fundicién Nodular, S.A. ocupa un lugar de vanguardia entre los
fabricantes de cilindros de laminacion.

Un éxito sin fronteras.

Desde hace ya unos afios, Fundicion Nodular, S.A. exporta sus
cilindros a Hispanoamérica, EEUU, Canada, CEE, Europa del Este, Oriente
Medio, Sudeste Asiético, y Africa, aumentando el nimero

de clientes en algunos paises y abordando el mercado en otros

en los que no habia presencia de nuestros productos.




Seccion de moldeo

Todos los medios para un perfecto acabado

Dosificacion y molienda automatica.

Las arenas de moldeo se preparan mediante una instalacion
automatica de dosificacion y molienda.

El moldeo se efecttia con un proyector de arenas tipo SpeedSlinger.

Se dispone ademas, en esta seccion, de:

¢ Molinos mezcladores para arenas especiales.

e Tres estufas de secado, de 150 m? de capacidad Util de secado
cada una.

¢ Un torno vertical de 5.000 mm de diametro.
e Tres maquinas de pintar coquillas, dos verticales y otra horizontal.

e Granalladoras.

Colada estética de acero El equipo de esta seccion permite el moldeo de cilindros estaticos

de hasta 1.600 mm de diametro y 60 toneladas de peso y de cilindros
centrifugados de hasta 1.300 mm de diametro (acabado) y hasta
3.000 mm de largo.

Alo largo de todo el proceso de moldeo, las arenas y demas aditivos
son sometidos a controles de calidad para asegurar su perfecto
comportamiento durante la colada.

Colada centrifuga Maquina de pintar coquilla Preparacion de moldes




Seccion de fusion y colada

Dosificacion, analisis y un estricto control

La seccion de fusion cuenta entre sus
instalaciones con cuatro hornos de induccion
de revestimiento acido, con capacidades de
5, 8, 25 y 50 toneladas, y un horno de arco
de revestimiento basico de 50 toneladas

de capacidad.

Dosificacion y analisis.

El proceso de fusidn comienza con la dosificacion y el analisis quimico
de las diversas materias primas que, posteriormente, son fundidas
en uno de los cinco hornos.

Un proceso que se caracteriza
por su estricto control.

Se toman varias muestras, que son sometidas a inmediatos analisis
térmicos y quimicos para lograr un perfecto ajuste de la composicion.

Una vez logrado este proposito, se vuelca el caldo en la cuchara
y se completa el ajuste de la composicion con técnicas de metalurgia
en cuchara.

Colada.

El llenado de los moldes es realizado mediante dos sistemas
posibles, estatico y centrifugado.

La delicada operacion de centrifugado se confia a dos maquinas
verticales, controladas automaticamente mediante un programa
informatico.




Seccion de tratamientos térmicos

Tecnologia al servicio de la perfeccion

Horno SELAS. Vista general
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Temple de cilindros

Tras el enfriamiento y solidificacion del
material en los moldes, segun su calidad,
es necesario someter a los cilindros a
diferentes tratamientos térmicos.

Cabe citar:

® Eliminado de Tensiones.
® Recocido.
® Normalizado o Temple.

® Revenido.




Tratamiento diferencial

Para dichos tratamientos se dispone
en esta seccion de:

® (Ocho hornos de solera mévil, de los cuales cuatro tienen capacidad
para 80 toneladas, tres para 150 toneladas y uno para 400
toneladas, de reciente instalacion.

® Dos hornos de solera fija de Ultima tecnologia, que nos permiten
realizar tratamientos para las nuevas calidades.

Todos estos hornos alcanzan temperaturas de hasta 1.100 °C,
con control automatico de las mismas. También disponen

de ventiladores de recirculacion para que la temperatura sea
uniforme en todo su interior. El control se realiza desde

una sala automaticamente.

Los tratamientos de temple al aire o al agua.

Se realizan en dos maquinas de alta tecnologia, que nos permite
realizar temples muy severos en calidades con HSS, con registro
automatico de temperaturas.




Seccion de tratamientos térmicos

Los tratamientos de temple diferencial.

Se realizan con un horno tipo SELAS con capacidad para tratar
cilindros de hasta 1.550 mm de diametro y de hasta 2.400 mm
de longitud de tabla.

Eltratamiento de temple diferencial es un proceso que permite obtener
dos microestructuras diferentes en un mismo cilindro de tipo monoblock:

o Porunlado unacapa de trabajo endurecida,
ajustada a las caracteristicas de cada tren
de laminacién.

« Por otro permite mantener el niicleoy los
cuellos con menor dureza y mayor tenaci-
dad, ya que solo se sobrepasa la tempera-
turacritica en la zona de la capa que se va
aendurecer. Esto se traduce en una mayor

resistencia al choque y a sobrecargas so-

bre los cuellos durante la laminacion.

Capa de trabajo
en un cilindro
de apoyo SBU - DH

Adiferencia de un tratamiento convencional, el proceso de tratamiento
diferencial sdlo calienta por encima de la temperatura critica la parte
correspondiente a la capa de trabajo, lo que confiere

al cilindro un mejor rendimiento en el tren, con mayores tonelajes
laminados y menores repasos entre puestas.

La capa de trabajo de un cilindro con tratamiento diferencial
puede presentar una estructura martensitica, bainitica o perlitica,
dependiendo del tipo de tren en el que se vaya a emplear.




Seccidn de mecanizado

Calidad controlada hasta el ultimo detalle

En la seccién de mecanizado se
realiza el torneado, fresado y rectificado
de superficies de los cilindros.

Estas operaciones exigen un importante equipamiento:

¢ 1 desbarbadora.

e 20 tornos, de los cuales 8 con control numérico,
CNC, y una capacidad operativa de hasta 10 m de distancia
entre puntos y 1.600 mm de diametro.

e 4 rectificadoras de acabado, una de ellas también de desbaste.
e 4fresadoras.
e 7 mandrinadoras.

e 7 puentes-grtia con capacidades que abarcan desde las 5 hasta
las 60 toneladas.

Durante el proceso de mecanizacion se sacan probetas para poder
realizar ensayos fisicos, quimicos y metalograficos, exigidos
por los laboratorios de control de calidad.

Todos los cilindros se someten a ensayos de resistencia a la traccion
y a la flexién, de medida de su limite eldstico y alargamiento,

de tenacidad a la fractura, de resiliencia y de dureza y sus resultados
constan en los certificados correspondientes.




Inspeccion

Nuestros cilindros se someten a controles exhaustivos

Todos nuestros cilindros se someten a rigurosos
y exhaustivos controles.

Durante todo el proceso de forma rigurosa se realizan inspecciones,
de ultrasonidos, dureza, austenita retenida... Esto nos permite tener
en todo momento controlado el proceso.

Todos estos ensayos y controles efectuados en las anteriores fases
de fabricacion tienen como finalidad controlar que las especificaciones
de los cilindros coinciden con las exigidas por el cliente.

Para garantizar que los mismos no tienen ningtin defecto debido
a errores durante su fabricacion, todos los cilindros son sometidos
a controles dimensionales, de homogeneidad y de dureza, segn
las principales normas de uso (ASTM, DIN, UNE).

Estos controles se realizan con equipos de ultrasonidos, rugosimetros
reactivos, productos para la deteccion de posibles grietas superficiales
(liquidos penetrantes), aparatos Rockwell, Brinell, Shore, Vickers y
Equotip para la medida de durezas, ademas de micrémetros, reglas
de senos, plantillas, etc. para el control dimensional.

Este completo proceso de inspeccion
asegura que cada cilindro se ajuste a la calidad
y dimensiones exigidas en cada caso.

Lo que nos permite estar presentes en el mercado con las suficientes
garantias como para que nuestros clientes sigan confiando en nosotros.

Verificacion de dureza
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Investigacion al servicio de sus necesidades

Simulador de solidificacion

FUNDICION NODULAR siempre ha optado
por la investigacion y el desarrollo para dotar
a nuestros clientes de las mejores calidades
y servicios. Pensando en todo momento

en la innovacion continua.

Nos hemos adaptado a las nuevas necesidades del mercado
apostando por la investigacion interna y contando también
con numerosas colaboraciones de centros tecnologicos

y de los departamentos metallirgicos de las universidades.

Disponemos de un laboratorio y de un equipo técnico que permite
tanto el desarrollo de nuevas calidades, tales como aceros rapidos,
fundiciones microaleadas, aceros altos en cromo y aceros
semirapidos, como la constante mejora de las calidades
tradicionales como son la fundicién alta en cromo, el temple
indefinido o los apoyos 5% Cr.

En nuestros laboratorios se llevan acabo desde las investigaciones
de nuevos materiales hasta las pruebas para determinar las
propiedades mecanicas finales de los mismos (durezas,
microdurezas, resistencia de los materiales, etc.)

Para ello contamos con altos medios tecnoldgicos. En nuestras
instalaciones podemos encontrar, espectrometros, simuladores
de centrifugado y estatico, microscopio 6ptico, microscopio
electronico, lecos, dilatometros, difraccion por rayos X, durémetro,
microdurémetro, hornos de tratamientos, etc.

Todo esto nos ha permitido el desarrollo de nuevas calidades
que permiten a nuestro cliente mejorar las productividades
de sus instalaciones.




Expediciones

Todas las garantias, en cada pedido

Los cilindros, ya terminados y verificados,
son cuidadosamente embalados para
emprender viaje a su destino.

Acompaiia a cada uno una completa documentacion
con especificaciones y certificados de todos los controles
efectuados como garantia de su calidad.

FUNDICION NODULAR S.A. tiene certificado su Sistema
de Gestion de Calidad segun la Norma ISO 9001.

®

FNETIRCALN IS AR W
It ST TR

TaruTh Ty e AR s
[ L
Ll e i e







<8

Cilindros de laminacion





<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (None)
  /CalRGBProfile (Apple RGB)
  /CalCMYKProfile (U.S. Sheetfed Coated v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends false
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Remove
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
    /Arial-Black
    /Arial-BlackItalic
    /Arial-BoldItalicMT
    /Arial-BoldMT
    /Arial-ItalicMT
    /ArialMT
    /ArialNarrow
    /ArialNarrow-Bold
    /ArialNarrow-BoldItalic
    /ArialNarrow-Italic
    /ArialUnicodeMS
    /CenturyGothic
    /CenturyGothic-Bold
    /CenturyGothic-BoldItalic
    /CenturyGothic-Italic
    /CourierNewPS-BoldItalicMT
    /CourierNewPS-BoldMT
    /CourierNewPS-ItalicMT
    /CourierNewPSMT
    /Georgia
    /Georgia-Bold
    /Georgia-BoldItalic
    /Georgia-Italic
    /Impact
    /LucidaConsole
    /Tahoma
    /Tahoma-Bold
    /TimesNewRomanMT-ExtraBold
    /TimesNewRomanPS-BoldItalicMT
    /TimesNewRomanPS-BoldMT
    /TimesNewRomanPS-ItalicMT
    /TimesNewRomanPSMT
    /Trebuchet-BoldItalic
    /TrebuchetMS
    /TrebuchetMS-Bold
    /TrebuchetMS-Italic
    /Verdana
    /Verdana-Bold
    /Verdana-BoldItalic
    /Verdana-Italic
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.00000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.00000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /Average
  /MonoImageResolution 300
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /False

  /SyntheticBoldness 1.000000
  /Description <<
    /ENU (Use these settings to create PDF documents suitable for reliable viewing and printing of business documents. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f300130d330b830cd30b9658766f8306e8868793a304a3088307353705237306b90693057305f00200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /FRA <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
    /KOR <FEFFc5c5bb34c6a90020bb38c11cb97c0020ac80d1a0d558ace00020c778c1c4d558b2940020b3700020c801d569d55c00200050004400460020bb38c11cb97c0020b9ccb4e4b824ba740020c7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c2edc2dcc624002e0020c7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b9ccb4e000200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe7f6e521b5efa76840020005000440046002065876863ff0c9002540875284e8e55464e1a65876863ff0c53ef4ee553ef9760573067e5770b548c6253537030028be5002000500044004600206587686353ef4ee54f7f752800200020004100630072006f00620061007400204e0e002000520065006100640065007200200035002e00300020548c66f49ad87248672c62535f003002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d5b9a5efa7acb76840020005000440046002065874ef69069752865bc6aa28996548c521753705546696d65874ef63002005000440046002065874ef653ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000520065006100640065007200200035002e0030002053ca66f465b07248672c4f86958b555f3002>
    /ESP <FEFF004500730070006500630069006600690063006100630069006f006e00650073002000700061007200610020007000720075006500620061007300200064006500200063006f006c006f007200200070006100720061002000430069007a00650072006f002e>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2500 2500]
  /PageSize [595.000 842.000]
>> setpagedevice


