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AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

www.automaticfs.com

Brazilian
Company.

Electric Core Shooters.
Sand Preparation Systemes.
Gassing Systems.
Robotic Cells.
Integrated Solutions.

Subsidiary in North Global Focus on 7 Innovation
America Approach. Process patents
(Queretaro — Mx). Innovation and

Control
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LFEOUNDRY

TECHNOLOGY FOR FOUNDRIES

Engineering company, specialized in Cold Box process design
and consulting.

= Magma C+M specialists.

= Consulting.

= Core Boxes Engineering.

= Core Boxes Manufacturing.
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Cold Box 4.0 O,

How to achieve a High-Performance Process?

Tech. Partners:

LFOUNDRY

OOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO




Process Methodology // Integrated Engineering = Assertiveness @

Step by Step

Analysis of specifications Analysis of castings and General Analysis of the Tooling and parameters Srlgu':z(s)irr: Ofsth§ eSr:ZOtmg

and inputs cores to be manufactured Process application, definition for shooting, gassing systems,
variables and Process gassing, extraction and guaranteeing assertiveness
Optimizations handling

AUTOMATIC "N BRAMUND

FOUNDRY SOLUTIONS R FOUNDRIES




Process Methodology // Integrated Engineering = Assertiveness @

Step by Step

>10

Machine project Development of the Try-out at our factory to Installation, start-up, Post-sales follow-up
development to meet the engineering processes and validate the quality and commissioning and assisted (periodic visits)
specific needs Automation to ensure performance of the project production

proper installation for high

performance

AUTOMATIC ) BRAMUND

FOUNDRY SOLUTIONS FOR FOUNDRIES







SHELL X COLD BOX

SHELL | crittrio | shell | ColdBox(JOB
Sequranca | pior melhor
Ergonomia

Resina fenol- pior melhor

formaldeido Ambiente de trabalho pior

(tipo Novolac) Facilidade de‘o peracao ?or
Impacto ambiental pior
Ocupacao de espaco (footprint) pior

Coldbox

Resina
Fendlica

melhor
melhor
melhor
melhor

melhor
melhor

Emissoes de carbono pior
Outras emissoes (amina, areia, poeira...) pior

Produtividade

Disponibilidade

Paradas (downtimes

Consisténcia da producao

Consumo de resinas

Tempo de setup

Consisténcia da qualidade dos machos

melhor
melhor
melhor
melhor
melhor
melhor
melhor

pior
pior
pior
pior
pior
pior
pior

isocianato

=
!
!

Terciarias

melhor
melhor
melhor
melhor
melhor

pior
pior
pior
pior
pior

Refugo de machos

Descarte de areia

Consumo de ar comprimido
Consumo de energia elétrica
Custo de manutencao

TEA/DMEA
DMIA/




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

O processo shell tem
resistencia termica superior
ao processo cold box?



LFOUNDRY AUTOMATIC
Depende...

A resisténcia téermica do processo depende de fatores como:

- Tipo de areia utilizada (AFS, silica, ceramica, mix, aditivos),

- Tipo e percentual de resinas utilizadas,

- A densidade da compactagao durante a injecao influencia diretamente a
condutividade térmica e a resisténcia a erosao termica.



LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

SHELL X COLD BOX

Como projetar um processo
para atingir a resistencia
termica necessaria?



Desafios: comportamento da areia

Areia Seca Misturada com Resina
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Fonte:

Curso Projeto e Processo Cold Box
MAGMA - JOERN SCHMIDT - OUTUBRO DE 2018



CASOS DE APLICACION

= QObjetivo: Migracion de Shell a Cold Box.
= Tiempo de Desarrollo de Simulaciones: 27 dias.

= \ersiones: 17.

Descripccion General:

v" Alto costo de produccién en Shell (USD 0.3 por Kg)
v' Baja productividad (27 ciclos/Hora)

v' Alto indice de Rechazo.

v Problemas de Gases.




LrOUNDRY Dados de Processo AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Areia: Silica, graos subangulares
Tamanho de grao: /5 a 90 AFS

Teor de Finos: < 2,0%

Quantidade de resinas: (0,6% + 0,6%)

Tipo de Catalisador: TEA

Volume de Catalizador: 1 ml cat/Kg areia
Temperatura de gasagem: 100°C

Pressao de sopro: P. sopro = 3 bar

Pressao de gasagem: P. gasagem = 3 bar

Vents Rasgo 0,2mm




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 01
DIAGNOSTICO

IDENTIFICANDO AS DIFICULDADES



4FOUNDRY  pASSO 01 - DIAGNOSTICO  AUTOMATIC

Comecamos com a Entradas super

versao diagnostico, dimensionadas Sand Fraction
onde deixamos /

sopros totalmente

abertos para

identificar as

dificuldades.

Empty

56.00

52.36

48.71

45.07

41.43

Regiao com baixa
compactacao

37.79

34.14

30.50

26.86

23.21

19.57

15.93

12.29

8.64

Falha de enchimento Regiao estreita possui
consideravel dificuldade no
enchimento

5.00

VOI




4FOUNDRY  pASSO 01 - DIAGNOSTICO  AUTOMATIC

Volume de areia s
entrando é muito Video Sopro
grande, causa :
acumulo de areia nas ] ety
passagens estreitas.

56.00
52.36
48.71
45.07

41.43

37.79

34.14

30.50

26.86

23.21

-

. - - . 19.57
r

y ! N 15.93

.

F- - - * - * :‘

y . - - - - - ¥ 12.29
.

L] - - - - J - . 8.64

’ [ ’ 1Y :

5.00

VOl ..




4FOUNDRY  pASSO 01 - DIAGNOSTICO  AUTOMATIC

Video Gasagem

0455 g/l

0.453 g/l

\

0.058 g/

g

Falha na
gasagem,
valor de
adsorcao de
gas baixa.

VOI

Adsorbed Curing
Gas

g/!

Empty

0.5000
0.4643
0.4286
0.3929

0.3572

0.3215

0.2858

0.2501

0.2143

0.1786

0.1429

0.1072

0.0715

0.0358

0.0001




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 02
AJUSTES POR CALCULOS
TECNICOS



4LrOUNDRY PASSO 02 - AJUSTES DE CALCULO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Apods analisarmos as
tendéncias através do
Diagnostico,
entendemos que as
areas abertas estavam
super dimensionadas, o
proximo passo foi
calcular a area
necessaria de sopro e

aplicar na simulacao.

3 x @20 deixando dentro do sand Fracton

calculo de area indicado. V|,d eo SO p 'O mi.

/Y

52.36
48.71
45.07

41.43

37.79
34.14
30.50
26.86
23.21
19.57
15.93

12.29

Falha de enchimento
consideravel

8.64

5.00

VO3




LFOUNDRY PASSO 02 - AJUSTES DE CALCULO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Video Gasagem

g/l

Empty
0.5000
0.4643
0.4286
0.3929

0.3572

0.3215

0.2858

0.2501

0.2143

0.1786

Gasagem
apresentou uma
melhora, porém

ainda possui
regides de falha.

0.1429

0.1072

0.0715

0.0358

0.0001



LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 03
REDUCAO DE SOPRO E AJUSTE
EM SAIDAS



4L-rOUNDRY PASSO 03 - AJUSTE SOPRO E SAIDAS AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX

FOUNDRY SOLUTIONS

Tentativa de reducao Sopros REDUZIDOS

de area de sopro, e / PARA 2 X @12 \ V|,d eo SO p 'O e fractior

adicionado mais N
saidas.

Empty

56.00
52.36

48.71

Permanece

dificuldade de |
enchimento

Adicionado vents =p

45.07

41.43

37.79
34,14
30.50
26.86
23.21
19.57
15.93

12.29

Permanece
dificuldade de
enchimento

8.64

5.00

VO5




4L-rOUNDRY PASSO 03 - AJUSTE SOPRO E SAIDAS AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

2 i 0 Video Gasagem
\

0.537 g/l

Empty

0.5000

0.383 g/| 0.4643

- ' ; 0.4286
0.245 g/l e Y

0.3929
0.295 g/l

0.3572
[ ]

y

0.285 g/I

0.3215

Va r
]
»
/

Adicao de vents
proporciona melhora
consideravel de gasagem
nesta regiao.

VO5

0.2858

0.2501

0.2143

0.1786

0.1429

0.1072

0.0715

0.0358

Aparecem tendéncias a falha
de gasagem na parte
inferior.

0.0001




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 04
ADICAO DE SOPRO ESTRATEGICO



4-rOUNDRY PASSO 04 - ADICAO DE SOPRO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Tentativa de adicionar ) N
um sopro extra na V|de0 Sopro -
regiao de dificuldade Empty
de enchimento.

56.00

52.36

48.71

45.07

41.43

37.79

34.14

30.50

26.86

23.21

19.57

Sopro adicional
nao foi efetivo.

15.93
12.29
8.64

5.00

V09




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 05
INVERSAO LADO SOPRO



4LFOUNDRY PASSO 05 - INVERSAO LADO SOPRO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Apds tantas )
tentativas sem RO R VI d eo SO p ro Sand Fraction

sucesso, a estratégia B
foi inverter o lado de Empty
sopro. Este sopro ficou na

56.00

regiao de produto
/ 52.36

48.71

Invertendo o
lado do sopro
0 enchimento

45.07

41.43

37.79

melhora
consideravel

34.14

30.50

26.86
23.21
19.57
15.93
12.29
8.64

5.00

aidas concentradas
na parte inferior




4rOUNDRY PASSO 05 - INVERSAO LADO SOPRO AUT@OMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Video Gasagem

Adsorbed Curing
a
g/

Empty

I\ 0.5000
A

0.406 g/l

0.4643

0.4286

Gasagem
apresenta pontos
de falha

0.3929

0.3572

0.3215
0.2858
0.2501

0.403 g/l
N 0.2143
0.1786
0.1429
0.1072
0.0715

0.0358

0.0001

V04




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 06
REMOVENDO SOPRO DO
PRODUTO



LrOUNDRY PASSO 06 - REMOVENDO SOPRO PRODUTO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

PossandosenroNd® Sopro sai do produto e Vl'd eo SO p ro

produto para a marcacao vai para a marcagao
a pedido do cliente / -

Sand Fraction

Empty

56.00

52.36

Entrada
adicional

48.71
45.07

41.43

37.79
34.14
30.50
26.86
23.21
19.57
15.93
12.29
8.64

5.00

Ponto isolado no
VO7 enchimento



LFrOUNDRY PASSO 06 - REMOVENDO SOPRO PRODUTO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Tentativa de entradas Vlld e O G as ag e m

adicionais para resolver a o
R Entrada adicional

Adsorbed Curing
Gas

g/!

gasagem

i

Empty

Entrada adicional 0.5000

0.4643
0.4286

0.3929
|

0.438 g/l 0.3572

0.3215

0.2858

0.2501

Novos
pontos de
falha na
gasagem

0.2143

0.1786

0.1429

0.1072

0.0715

0.0358

0.0001

V07




LFOUNDRY AUTOMATIC

OOOOOOOOOOOOOOOO

PASSO 07
FINAL
DIRECIONANDO SOPROS PARA
PONTOS ESTRATEGICOS



4LrOUNDRY PASSO 07 - SOPRO DIRECIONADO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Sopros estrategicamente direcionados para os pontos de maior dificuldade

P S
- S e
* $h 4%

T

‘7

-y

v

TaNa vy N
AR MR NN

AN e

. LA

rryIeTRErYYY
rrvYrTYYFEEDY
Arrerrerry
SARARARERS
N N A S
s
LY

Adwwnsen
*

veAdvven

aadanaaa

*YYYrae T

5
s
s
shrrrere Y o,
Are vy
N
R
sy waaasi
v aaaanss

LR A A O N N S W ST

-
- E R A
L R O SR S L Y
)
)
a

yrvyvevswww ey

v »
- “
) |
. NYNvTNTRvr vy
»
"

. »r
1 Fraction |2 s s s

ey v e e A ATA

V17 g

D R O o N A Y

IR

.
»
R A R O N A Y
>
»




4LrOUNDRY PASSO 07 - SOPRO DIRECIONADO AUTGMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Saidas lamelares estrategicamente posicionadas para os pontos de maior dificuldade

V17




4rOUNDRY PASSO 07 - SOPRO DIRECIONADO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Enchimento final totalmente completo Vl'd eo SO p ro

Empty
y 56.00
\ 52.36
',,,

48.71

45.07

41.43

37.79
34,14
30.50
26.86
23.21
19.57
15.93
12.29
8.64

5.00

V17




4FOUNDRY PASSO 07 - SOPRO DIRECIONADO AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Gasagem final ok Vlldeo Gasage m

0.333g/l § 0.588g/l
0.547¢g/l §

Adsorbed Curing
Gas

g/!

Empty

0.5000

0.4643

0.4286

0.3929

0.3572

0.527 g/l 0.3215

0.607 g/l :
. e/ J 0.419 g/l
0.2858

" e

0.2501
0.2143
0.1786
0.274 g/l
0.1429
0.228 8/l 0.1072
0.0715

0.0358

0.0001

V17




LFOUNDRY FERRAMENTAL AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS




LrOUNDRY FERRAMENTAL AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX

FOUNDRY SOLUTIONS

Tolerancias geomeétricas

1. Mantener la perpendicularidad de las
areas indicadas com tolerancia de
0.03mm;

2. Mantener el paralelismo y la planicidad da
las areas indicadas com tolerancia de
0.03mm;

3. Mantener la planicidad da las areas
indicadas;

Estas tolerancias son cruciales para el
buen desempeno de la herramienta.

V17




LrOUNDRY FERRAMENTAL AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Recomendaciones de mecanizado para Alta Performance

« Tolerancias generales de 0,03mm
para todo el mecanizado de la
cavidad.

* Para los insertos en verde dar el
final con los insertos colocados en
la cavidade;




etk FERRAMENTAL oy i

Recomendaciones de mecanizado

» Tolerancias para los agujeros de
los botadores +0,05mm;




AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

MAIN EQUIPMENT FOR THE PROJECT
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4irOUNDRY Reporte de Try-out SN098// AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

2. Primera Prueba — Receta de arena 60/70 AFS:

SR e NS e
Peso de areia aferido ; 4,@:; 3
Dosagem configurada Resina P1

Dosagem configurada Resina P2

Temperatura
Resina P1

Temperatura
da areia
Temp. ,
aquecedor

AFERICAO
AREIA

Pedido de areia
Ciclo ligado
Ciclo concluido @

AUTOMATIC )




LFOUNDRY Relatério de Try-out SN098: AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

3. Primeiro teste — Receita:

Peso do macho/molde

mbuﬁnhmmoﬁmﬂm

Hedida do centro de sopro para o ferrame ntal direiin
Forga de fechamento da prensa

Tempode infecao

Tempo de descarga

Pressao de injecao

DOWNILOAD

AUT@MATIC P

FOUNDRY BOLUTIONS

DOWNLOAD

RECEITAS AUTOMATIC @ RECEITAS

FOUMDRY SOLUTIONS



Relatorio de Try-out SN098: AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX

LFOUNDRY

Resultados (graficos):

4. Primeiro teste —
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LFOUNDRY Relatério de Try-out SN098: AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

5. Primeiro teste — Resultados: Perfecto.




LFOUNDRY Relatério de Try-out SN098:

AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

6. Primeiro teste — Resultados: Perfecto.
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LFOUNDRY Reporte de Try-out SN098// AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

2. Segunda Prueba — Receta de arena 75/90 AFS:

SR e NS e
Peso de areia aferido ; 4,@:; 3
Dosagem configurada Resina P1

Dosagem configurada Resina P2

Temperatura
Resina P1

Temperatura
da areia
Temp. ,
aquecedor

AFERICAO
AREIA

Pedido de areia
Ciclo ligado
Ciclo concluido @

AUTOMATIC )




4OUNDRY Relatério de Try-out SN098: AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS

I' -
ndice N :
Peso do macho/molde n
h
6

mbm.mmom.q.ub

bar
mm'nn-oﬁl—-ﬂd'nb
4
Forga de fechamenio da prensa b
Tempode injecan 2
bar
Tempode descarga :
Pressao de inegao SRS
o bar o 38 s 75 s Ms 15s
C ‘_ Tempo de gasagem
Dosagem de catalzador
Al

FOUNDRAY SOLUTIONS

RECEITAS



AUTOMATIC

Reporte de Try-out SN098//

STATE OF THE ART FOR COLD BOX

LrOUNDRY




4LrOUNDRY Reporte de Try-out SN098// AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

Problema de
llenado y gaseo




4LrOUNDRY Reporte de Try-out SN098// AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

11.Tercera Prueba — Receta:

JERRAS AUTOMATIC ® RECEITAS

llllllllllllllll



LFOUNDRY Reporte de Try-out SN098// AUTOMATIC

12. Tercera Prueba — Resultados (graficos):
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LFOUNDRY Reporte de Try-out SN098// AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS




Reporte de Try-out SN098//

—

L
- 3

LFOUNDRY AUTOMATIC

STATE OF THE ART FOR COLD BOX F NDRY SOLUTIONS



LFOUNDRY

STATE OF THE ART FOR COLD BOX
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AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS



LFOUNDRY

STATE OF THE ART FOR COLD BOX
Corazoén Valvul 976-1RXL2 "Shell"

Peso Corazoén Kg 3,07 Kg

$ Costo de Arena Preparada $

1250B x Kg 8,00 pesos

$ Costo de GAS Natural x Kg $ 8,20 pesos

$ Costo de Corazon $ 32,76 pesos

Corazon Valvul 976-1RXL2 "Silica”

Peso Corazén Kg

$ Costo de Arena M80
Silica x Kg

$ Costo de Resina Sigma
Cure 7211 x Kg

CUSTOS s

Cure 7621 x Kg

$ Costo de
Dimetilpropinamina x Kg

$ Costo Kwh

$ Costo de Corazén

$

$

$

4,2

3,89

81,19

91,21

169,12

0,0009167

$

22,50

Kg

AUTOMATIC

FOUNDRY SOLUTIONS



LFOUNDRY

STATE OF THE ART FOR COLD BOX

Shell Cycle Time

Machine Operation Time (Sec)

Head Filling the Mold

Head Moving Forward
Head Filling the Mold

Curing time (average)
Molde Ejection

Mold Picking

Total Time

Efficiency

Total Time

Total Time in Minutes

0
12
12

240

5

35
304
60%
507

8,4

7

AUTOMATIC

PRODUTIVIDADE ~ AYT¥AT!

Should be in parallel

Cold Box Cycle Time

Machine Operation
Machine Dry Cycle
Shooting Process
Gassing Process
Ejection Process

PickUp Process

Total Time

Efficiency

Total Time

Total Time in Minutes
Average Cycle per Hour

Time (Sec)

25
5
15
4
15
64
80%
80
1,3
45 Conservative



STATE OF THE ART FOR COLD BOX FOUNDRY SOLUTIONS

LFOUNDRY Extra! Extral AUTOMATIC

IMA CHOD N ) o
ColLp Pone
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AUTOMATIC Z~OUNDRY

FOUNDRY SOLUT'ONS STATE OF THE ART FOR COLD BOX
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Pablo Lucena Horn Martin Orioni Alexandre Bortolini
+ 55 54 99922 0029 + 55 47 99147 0625 + 52 81 1385 1908
Caxias do Sul - RS - Brazil Querétaro - México Querétaro - México
pablo@4foundry.com.br martin@bramund.com alexandre@bramund.com



mailto:pablo@4foundry.com.br
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