
Evite las fugas por porosidades

en las piezas fundidas.
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IMPREGNACIONES DE

Tlabajos de impregnación a

encaruo

Inslalaco¡es de impfegnaclón

manuales, semi-automáticas o to-

lalmente automáticas.

Productos de lmpfegnación.
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Las inslalaciones que emplean

productos y técnicas antiguas,

para poder lrabajar con nuesfo
prcceso ultramodeno.

Sobfe el pfoceso a seguir en la

recuperación de piezas porosas.
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¿Qué es lo que produce las lugas?

Las gnetas, fsLtfas y las po¡osidades so¡, como sabemos, as
que prcducen lasiugas Estos la los se originan cuanoose runoe
e melal, espec a me¡te con aleaciones complcadas y/o piezas
con cambos grandes de sección

Elloes debido, entfe otras calsas, alrnaterialque noes apto para
eset¡po de piezas adefeclos de enfrianienlo, a laiormacton oe
gases o al co¡ten do de rnatefias extrañas en el caldo, o que
produce grietas, cavidades y porosdades.

Puede ser q!e no existan deiectos en laestructura delmaterla,
pero debido a déb I espesor de as piezas, es posib e q ue se
presenlen fugas a tfavés de los espac os intermoleculares

Todos estos delectos, muchas veces no detectab es a s mple vista,
producen rechazos en las pezas fundidas.

En el caso de q!e se trate de rnlcroporosidades que produzcan
lLrgas en e uso nofm al de las piezas, éstas pleden ser tratadas
con nuestfo proceso de ¡mpregnacón y ser reclpeÉdas co¡
piena ga¡antía. Y no solo esto, sino que las pezas que feciban
el tralanienro oe Toregracon. cono -n proceso mas e- s,
fabficación, iendrán garantla de estanquedad en el iuturo. Es
decir el tratamienlo de r¡pregnación debe considefarse, para
c erlas p¡e¿as, dentfo de proceso de fabricacó¡.

Las porosdades en las fund ciones pueden d vdirse e¡ tres
calegorías.

A, . Porosidades sin salida al exter¡of, En este caso sólo se
podfan presenlar pfoblernas de lugas sise eiectuan operacones
de meca¡izado.

B, - Pofosidades ciegas, E¡ esle caso pueden presenlaTse man-
chas, sopladuras, etc. en lascapas de pintLlrasy en los recubfi-
r¡ienlos galván cos

C. . Porosidades lraspasantes, E¡ este caso es cuando se

Presenlalán las llgas.

En estos dos últirnos casoses cuando es ¡leresanle la rnprcg-
naclón, corno mélodo de consegu r piezas que cump an as ca.
racteristcas de estanqueidad exig das.

Teniendo en cuenta los costes de a mpregnación, os grandes
tabr cantes, en partcular de aLllomocón, han calculado que con
llgas en más del5% de as piezas, ya es lnteresante a impreg-
nacón del100% de as rn ism as, l mitándose e conlro finala un
sirnple mueslreo del ote. Como es lógico, este porcenlaje es
vafiable, depend endo de a rnecan zación que haya sufrdo la
preza anlen0rmenle.

También es posible u n control pfevio de as p ezas antes de m-
pregnar en (uyo caso habra qLe esrud a. s es Tas e(ofoT co
impregnar y recuperar las pezas o contfolar éstas e rnpfegnar
sóo as que presentan fugas. En este supuesto deben sumarse
arnbos coslesr control e f¡prcg¡ación.

lJn punto rnportante aleneren cue¡taen toda esla problemálica
es qué debemos consderar como lLlgas y cómo se pueden de-
lectar. Podemos definir como fuga el proceso de admis¡ón o
escape de un fluido, a favés de las paredes de la pieza,
que produzca efectos perjudic¡alesen elconjunto. Sino pro-
dLrce este efecto perjud cial, no se debe considerar corno luga

Hay que tener en cLrenta que lodas as piezas pierden o lLlga¡:
es dec¡r, no exisle a luga cero. Lo que hay que delefrninar es
s¡ esa luga es admisibe o no.

Para llegar a esta conclusón es pfeciso llli zar una unidad de
nedida Dado que en la mayoría de los procesos deteclores de
tugas ¡ntervienen ilujos de gases para deterrn nar una cantidad
de fl! ido debernos especificar vo Lt nen y pres ón.

La Lrn¡dad rnás comLl¡mente ulilzada es el cn3, a la presión

atmosler ca por segu¡do (crn3atm/seg).

Dadooueer ¿ rayo¡i¿ oe osc¿sos.¿s !q¿¡so1n-y paqLeñas,

se ulillza !¡ slsierna de expone¡les negattvos de 10.

En e cuadro s guiente se muesfa el tamaño de lasfuga6 en sus
aplicaclones industraes, así como sus equivaenles vsuales.

10r 1 cm3/10 seg
102 1 cr¡3/100 seg.
103 3 cm3/10 hofa
101 1 cm3/3 horas
105 1 cm3/24 horas
106 1 cm3i2 semanas
107 3 cnr3/año

103 1 crn3/3 años
10e 1 cm3/30 años.

Choro co¡línLro.

10 burbujas por s€9.
1 burbuja por seg.

1 burbuja cada 10 seg.

Se considera u¡a buóuia con un volumen de 1 mm3.



Debemos leneT e¡ cuenla q!e la máxlrna fLtga aceptable para

Lrn prodr.rcto depende de la naluraleza de éste además de que

os sstemas eslátcos requ eren especll caciones rnás estr ctas
qLre los s stemas d nárn cos

Por elernpo, en Lrn pfoceso químico dinámico, se puede egaf
a lna luga delectable de 101a 1 cr¡i en C.N

En la ¡duslfia nofma me¡te se lrabaja entre 102 a 10s

Cadaiabrcanle debe delerminar alLtga adm s b eyelecluar las
comprobaciones en co¡dicones Simiares a las de !1i zacon,
yaque. balo olfas cond cio¡es, ben sean detemperat!ra ol uido
de ensayo, se la sea la prLreba

LaS lugas rnayores que 10 r puede¡ sei ocal2adas por métodos
visuales o auditivos.

Sedebeleneren cuenta además, que buscar l!gas 100 ó 1.000

veces infefiores a os im tes aceptab es, da uga( ún camenle,
a un gaslo ad c ona, sin melorar la liabi dad de producto.

No obslante es rccomendabe, e¡ os e¡sayos, trabajar con
vaores dos veces supefiores a os norr¡a es de ulilzación, co¡
e fin de oblenef una detecc ón de lugas razonab e.

rnpregnar las p¡e2as en nleslros taleres o en su propia inslalació¡

El proceso de lrabalo es e sguienle:

I[¡PTEGNACION

lr¡pregnacó¡ de las piezas en
!¡ autoclave Se sumerge¡ as
pezas en e pf00Lrclo rfnpregnan-

te. elecluando un elevado vacio
de 3'5 mb con objeto de que
penelfe e produclo e¡ ias poro-

srdades

Es posble lambón, hacer un

vacio seco y poste¡iormenle, !n
vacio húmedo

Duració¡ de cclo: 10 m n¡tlos.

ESCURBIDO

E sobranle de produclo de im,
pregnacón conlen do en as

cavdades de las pie2as se recu-
pera por escurido
Duraclón de cclo 2mn!10s.

LAVADO

Las prezas, conten¡das en Ltna

cesta se acaran en agua fria,
pafa 

"alim¡nar la pelicu a de pro-

duclo de impregnación qLte se
ha depositado sobfe € as,

c0nsguiéndqse una limpieza ab.
s0lula
Durac óñ del ciclo 3 mlnulos.

_;;;.) ENDURECIMIENTO

La cafga de pezas se surnerge

en agua cale¡te para q!e endu.
rezca e prodLrcto de ripregna.
ción en as pofosidades, consi-
g! éndose así aeslanqueldad de
las p ezas.

Duracón delciclo: 10 minLttos.
w

Final¡zado el proceso, las piezas pueden ser utilizadas de
inmed¡alo, una vez frías.

Este proceso permite disponer de piézas eslancasde un día
para 0lro. pudiendo cumplir los plazos de entEga. sin pro-
ducir nuevos gastos de fundición y, en muchos casos, de
mecantzao0,

hsia/¿.rores Jé rmp€gna.roi
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NUESTBAS DIRECCIONES

IMPOL IIMPREGNAC]ONES DE I!1EiALES. S A.
Cicav tan l2 - pot ¡d Los c¿teqo5

28]a5 F!.r rb ¿.¿ t,tÁDA Dl
Tf Ofc¡:91 642 i6 ¿3 Fax9t642Ob31

ft Tarer9l 64? t9 8€

IMPBEGNACIONES DE II4ETALES. S.A,

Polígono Industrial *Can Jardi
Wagner s/n. y lt¡aestro Alonso, nt 10

08191 Rubí-Barcelona Tel. (93) 699 45 70

Fax (93) 697 32 22

IMPREGNACIONES DE METALES, S,A,

Polígono Industrial de Beloño

Urrundi,2.
01013 Vitoria (Alava). Tel, (945) 28 85 66

UESTNAS ASOCIADAS NUESTFOS COLABOFADOBES

ALEMANIAT Ing. Hubert Maldaner.

FRANCIA: ¡,4aidane( S. A 8 L.

¡,4aldane( S. A. R. L.

i,4aldanei S. A. F. L.

TUBoUIAT ¡¡aldaner¡,lelalEmprenye

AUSTRIA| Gasser & Co.

SUIZA: R. Nussbaum, A. G.

DINAI!4ARCA: Blaefe Seal, aps.

c. L Pih

SUECIA: C L Pilh

Langenfeld

París
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