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PUERTA DE EUROPA

(Interiores del edificio)
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xidable, la decoracion en los vestibulos de los edi-
ficios PUERTA DE EUROPA situados en Plaza
Castilla de Madrid.

Estos trabajos, han consistido principalmente en el
revestimiento de las partes estructurales de la fachada
por el interior del edificio, asi como un mural decorati-
vo en la parte central de los mencionados vestibulos.

Los complejos encuentros de los diversos elementos
que componen la estructura, ha obligado a una minu-
ciosa exactitud en la elaboracion de las distintas piezas
que integran este conjunto.

El material empleado ha sido chapa de acero inoxi-
dable, AISI 304 esmerilada y de 1,5 mm. de espesor. En
la fabricacion de todas las piezas, se ha usado el sistema
de plegado tipo

V-cut, con el que se consiguen unas aristas vivas,
que proporcionan un acabado de gran calidad y también
un ajuste perfecto en el producto terminado.

Prescntamos como obra significativa en acero ino-

Contactos:

PERFILANOX - UNISECO, S.A.
Fabricante de piezas sistema V-cut.
Poligono de Cogullada

C/ Castano, s/n

Fuenlabrada (Madrid)

Tel (91) 607 30 61 / 607 81 00

Fax (91) 607 02 24

TRUJE, S.A.

Diseno y montaje.

Poligono de Valdonaire

C/ Toledo Sainz, 338

28940 Fuenlabrada (Madrid)
Tel (91) 690 27 50

MOYSER, S.L.

Diseno y Montaje

C/ Ifni, 31

08930 Sant Adria del Besos
Barcelona

Tel (93) 462 28 16
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RECIPIENTES DE SEGURIDAD PARA EL TRANSPORTE

os y estd autorizado para el transporte seglin
GGVE/GGVS.

Su realizacion es en acero inoxidable, por la capaci-
dad de resistencia que ofrece este material y el poder
evitar todo tipo de impurezas.

Entre sus caracteristicas de disefio, podemos destacar:
1.- Cierre de rosca

La base de una autorizacion de transporte es un cie-
rre hermético que resista las situaciones adversas. La
tapa de rosca cumple esta exigencia.

2.- Eje flexible
El eje flexible metalico que une el cierre con el depo-
sito, evitando la pérdida del cierre.

3.- Cortallama
Cuando el recipiente esté abierto, un cortallama en el
manguito de llenado impide la entrada de chispas.

4.- Distincion
El nimero impreso de admision, indica el permiso de
transporte. La etiqueta autoadhesiva amarilla, infor-
ma del contenido del recipiente. Para su transporte
por carretera o ferrocarril hace falta que los recipien-
tes lleven wuna sefalizacion adicional segln
GGVE/GGVS.

S.-Tamanos
Los depositos se pueden suministrar en los siguientes
tamanos:

I E ste recipiente de seguridad tiene maltiples emple-

Lt Didmetro (mm) Altura (mm)
1 110 210
130 270
5 165 380

Contacto: DUPERMAX
C/ Ribes, 27
08013 Barcelona
Tel (93) 245 26 08

MAYORES PRESIONES DE TRABAJO

s conocido el problema de estanquidad que pre-
sentan los racores JIC en acero inoxidable para

tubo abocardado a 37°. Las razones son:

e Tubos con superficies abocardadas irregulares abo-
cardados por impacto) y la mala capacidad de asien-
to de las superficies de acero inoxidable.

e Problemas de apriete de la tuerca del racor produci-
do por la tendencia a gripar de la rosca, lo que reper-
cute en un peor apriete (peor estanquidad) y en una
mayor dificultad para su desmontaje.

Para solucionar estos problemas GS-Hydro introdujo
mejoras en estos racores, disehando un alojamiento para
una junta torica en el asiento de contacto del racor, con
lo que se logro:

— Mejor estanquidad, atin con una superficie abocarda-
da irregular.Reducir el apriete, con lo que se facilita
el montaje, asi como el desmontaje de la unidén en
trabajos de mantenimiento o reparacion.

— Mayores presiones de trabajo.

— Con el fin de corroborar estos datos, GS-Hydro soli-
citdo a Det Norske Veritas que realizara ensayos con
estos racores.

DNV realiz6 pruebas de presion con pulsacion, vibra-
cion, fuga y rotura, para su uso en servicios hidratilicos,
de agua a presion, nitrogeno, CO2, etc.

Los resultados fueron totalmente satisfactorios, obte-
niéndose presiones de trabajo muy superiores a las de la
norma (desde 600 bar en los diametros inferiores hasta
430 bar en los superiores).

Como complemento ideal a estos racores, para lograr
una estanquidad perfecta, GS-Hydro recomienda el uso
de su abocardadora Flaremaster, que conforma el tubo,
no por impacto, sino con un movimiento rotativo y de
avance del cono, que permite lograr una superficie de
estanquidad muy lisa, incluso en tubos de gran espeso.

Contacto: GS-HYDRO
C/ Septlveda, 2
28100 Alcobendas (Madrid)
Tel (91) 661 89 70
Fax (91) 661 92 45
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PASEO MARITIMO DE CASTRO URDIALES

liario urbano para el mencionado paseo, y entre

todos los elementos queremos resaltar, las 86
farolas colocadas, asi como los 900 mt. de barandilla
instalados y realizados en AISI 316, con tubo de 50 y
200 mm. de diametro.

* Farolas

Las farolas fabricadas por Urbes 21 constan de una
columna de tubo 104 x 100 de acero inoxidable AISI
316, acabado pulido y una base en fundicion esmaltada
a fuego. Este diseno de columna permite instalar de 1 a
5 difusores. El difusor modelo Urbes esta fabricado a
base de policarbonato soplado.

El uso de la fundicidon esmaltada, el acero inoxidable
y el policarbonato nos permiten pensar que la vida de
esta farola sera larga y practicamente sin costes de man-
tenimiento. El acero inoxidable AISI 316 esté especial-
mente recomendado para su instalacion en ambientes
marinos.

El difusor modelo Urbes consta de un cono de fundi-
cion esmaltada, la tulipa en policarbonato y la tapa del
difusor, también en fundicion esmaltada.

Las columnas disponen de un orificio de registro de
60 x 160 mm. que permite instalar en el interior del tubo
las conexiones a la red eléctrica y fusibles, si se preci-
san. La altura de este orificio, respecto al nivel del suelo
es de 450 mm.. A modo de tapa, se instalan dos piezas
de fundicidn que se apoyan en la parte superior de la
base; estas piezas se unen con dos tornillos de acero ino-

l a empresa URBES 21, ha suministrado el mobi-

xidable con cabeza DIN 912 para llave allen.

°* Fuente

Dispone de un pie, un tubo de acero inoxidable AISI
316 acabado pulido, un plato de fuente y un plato sopor-
te del grifo.

* Senales informativas

Los elementos constitutivos de la sefal son:
* Base de fundicion esmaltada a fuego.
e Columna de acero inoxidable pulido (AISI 316).
* Marco de fundicidon esmaltada a fuego.
e Placas de metacrilato.

Esta sefial se fabrica en tres versiones: sehal simple,
sefial doble en un mismo nivel y sehal doble en dos
niveles.

La columna de soporte esta fabricada con tubo de
acero inoxidable AISI 316, acabado pulido, que tiene
gran resistencia a la corrosion por picaduras y estd espe-
cialmente indicada para ambientes marinos. Esta
columna lleva como base 2 piezas de hierro fundido
esmaltado a fuego, lo que le confiere una gran resisten-
cia a la oxidacion; la resistencia a la corrosion esta basa-
da en las caracteristicas quimicas de la propia fundicion.

El marco esta fabricado con las mismas caracteristi-
cas de la base y esta previsto para instalar las placas de
metacrilato que son el soporte de las leyendas.

La tornilleria utilizada es de acero inoxidable.

Contacto: URBES 21
Avda. Valdecilla, 66 (nave 4)
39110 Soto de la Marina
Cantabria
tel (942) 57 92 95
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TRANSPORTADORES EN ACERO INOXIDABLE

ingenieria del transporte para lineas de envasado

y empaquetado, realizando los proyectos, monta-
jes y automatismos, adaptandose en cada caso a las
necesidades del consumidor, con una tecnologia muy
avanzada.

l a empresa TAHFER, desarrolla su actividad en la

Las maquinas que componen el transportador estan
construidas en acero inoxidable AISI 304, con el fin de
obtener una mayor resistencia y un excelente acabado
superficial.

En todos los componentes se cuidan que no existan
aristas cortantes, que puedan dafar a cualquier opera-
rio en su trabajo diario.

Entre la maquinaria que realiza la empresa
TAHFER, podemos destacar:

* Transportadores de botellas y botes

* Alineadores sin presion

* Elevador descensor de botellas o botes

e Mesas bidireccionales

* Transportadores de cajas y cintas transportadoras.

Contacto:

TALLERES FERRAGUT, S.A.
C/ Jestis, 27

28917 La Fortuna (Madrid)
Tel (91) 619 34 24
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~ TECNICA

REPULSADO DEL ACERO INOXIDABLE

Realizado por Manuel Fernandez, Doctor Ingeniero Industrial
Licenciado en Ciencias Fisicas

1.- INTRODUCCION

I repulsado es un procedimiento de conformacion

de la chapa que permite obtener piezas de revolu-

cion de secciones longitudinales muy diversas,
con simetria cilindrica, a partir de chapas planas o de
formas tubulares previas (figura 1), mediante el empleo
combinado de un movimiento de rotacion y de una fuer-
za, aplicadas sobre la chapa, para conseguir su confor-
mado sobre un mandril (fig. 2).

Fig. 1 Piezas con simetria cilindrica

También se puede obtener por repulsado, utilizando
la maquinaria adecuada, formas geométricas con seccio-
nes ovales transversales, (perpendiculares al eje de giro).
Tanto el repulsado de piezas con simetria cilindrica
como con simetria oval requiere una elevada especiali-

zacion del personal. El proceso es una alternativa a la
fabricacion por embuticion y/o por estampado, en fun-
cion del utillaje disponible y de las series de fabricacion.

El repulsado puede clasificarse en dos categorfas dife-
rentes:

e Entallado, en el que practicamente no existe reduc-
cion en el espesor de la chapa, o de existir es muy
pequena.

¢ Fluotorneado, o estirado, en el que el metal es redu-
cido de seccion de forma muy acusada, por la aplica-
cion de adecuados esfuerzos de conformacion.
Podriamos decir que el entallado busca la conforma-
cibn como primer objetivo y la pequena reduccion de
espesor, cuando la hay, viene como consecuencia,
mientras que el fluotorneado busca el estirado y
reduccidon consecuente del espesor, a la vez que la
conformacion.

2.- ENTALLADO

2.1. Caracteristicas

El entallado se realiza aplicando la fuerza necesaria
para la deformacion, de forma manual o mecanica. En
el proceso manual la herramienta puede ser sostenida
directamente por el operario, que hace palanca sobre un
soporte adecuado (figura 2a), o estar sujeta sobre la ban-
cada de la maquina (figura 2b). En el proceso mecéanico
la herramienta es movida por un carro, que es accionado
mecénica o hidraulicamente.

Mandril Herramienta de Entallado

(Modelo de Fnca6n)

Pedestal
Placa de Apoyo

® J:? %\'\ Brazo de Palanca

Fig. 2 Torno de entallado

INOXIDABLE * 2 /1996 * 7



TECNICA

La velocidad a aplicar depende de la ductilidad y del
espesor del material a conformar y del tamafo y geome-
tria de la pieza, asi como del equipo, o maquinaria dis-
ponible. Para los aceros inoxidables de la serie 300,
excepto para el 305, suelen emplearse velocidades del
orden de 1/3 a 1/2 de las que se emplean para trabajos
similares ejecutados con aceros al carbono. Con aceros
de la serie 400 y con el 305, se emplean velocidades
entre 1/2 y 3/4 de las utilizadas en similares ejecuciones
con aceros al carbono. Velocidades de unos 60m/min.
son las maximas alcanzadas para el entallado de los ace-
ros inoxidables.

Los discos mayores que se emplean en el entallado
no suelen rebasar los 2.500 mm. de diametro, con herra-
mientas accionadas mecanicamente,
siempre que la maquina lo permita.
Nuestra experiencia personal, para
trabajos de entallado con herramien-
tas manuales, no conoce diametros
de discos superiores a los 900 mm.

2.2. Comparacion con otros pro-
cesos

El entallado como sistema de

otros procesos de conformacion,
puede presentar las siguientes ven-

tajas:
* Maquinaria relativamente bara-
ta.

e Utillaje mas econdmico y mas
simple.

e Tiempos de preparacion de maquina mas cortos.

e Adaptabilidad del equipo y herramientas a cualquier
metal y cualquier espesor dentro de ciertos limites.

¢ Posibilidad de efectuar con facilidad cambios en el utillaje,
para variar dimensiones y formas en las piezas.

En contrapartida hay ciertas desventajas:

e Se requiere mano de obra especializada.

e La igualdad de las piezas en forma y dimensiones
dependen grandemente de la habilidad del operador.

e Los tiempos de ejecucion son mas altos que en otros
procesos de conformacion: por ejemplo en embuti-
cion.

e Lafuerza disponible para la conformacion es menor que la
disponible en una prensa  aunque en el entallado mecéni-
co se obvia en parte esta desventaja.

“La velocidad a aplicar
depende de la
ductilidad y del
espesor del material a
conformar y del
produccion alternativo respecto a tamano Yy geometrl'a de
la pieza, asi como del
equipo, 0 maquinaria
disponible”

2.3. Utillaje y equipo

El utillaje para el entallado consiste practicamente en
un mandril con la forma de la pieza deseada, tal como se
indica en la figura 2. Cuando la deformacion es muy
acusada, no puede lograrse en una sola pasada la forma
final de la pieza y entonces se recurre a operaciones
sucesivas sobre mandriles con formas distintas, como en
la figura 3. En esta, la pieza realizada en acero inoxida-
ble AISI 305 de 1 mm. de espesor, se taladra en su cen-
tro para facilitar la sujecion con el contrapunto.

Se entalla a 300 r.p.m. sobre el mandril de la opera-
cion 2, hasta tener una altura de 76 mm. En la operacion
3, se consigue una altura de 127 mm. con forma ligera-
mente diferente. La operacion 4 es un recocido a
1.050°C en un horno de atmosfe-
ra de amonifaco disociado, con
enfriamiento al aire. La opera-
cion 5 cifie la pieza a un nuevo
mandril y vuelve a recocerse la
pieza como antes. La operacion
7 ajusta la pieza a su forma final,
y en la 8, se cantea para igualar
los bordes y dejar la altura a la
cota deseada de 197 mm.

En el disefio del utillaje ha de
tenerse en cuenta dejar toleran-
cias adecuadas, para prever en
sentido contrario la recuperacion
del material, con objeto de que
la pieza acabada quede con la
forma y dimensiones deseadas. Con el mismo objeto se
preveen también tolerancias para compensar las posi-
bles deformaciones producidas por el desarrollo de calor
durante la ejecucion de la operacion.

Los mandriles suelen hacerse en madera, aluminio,
resinas, fundicidn, 6 acero, segiin el material a entallar y
las series a fabricar. Generalmente los de fundicion y
los de acero solo se utilizan para series relativamente
bajas. Cuando se trata de entallar cuerpos en contrasa-
lida se recurre al empleo de mandriles de gajos, mandri-
les que sirven para “entallado al aire”, o dispositivos
especiales de excéntrica para producciones importantes.
En la figura 4 se puede ver un sistema de mandril de
gajos para fabricar un cuerpo de una cafetera.

En la figura 5, se ve la fabricacion de un cuerpo de analogas
caracteristicas, pero fabricado por “entallado al aire”.
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REPULSADO

Pieza a Conformar

Mandril d Agujero en la Pieza
:Anadgme de 14de Pulgada
Diametro
16in.

Mandril de

Operacién 2

R‘ecuperacidn: |:3il'l--J

]

15(aprox) Mandril de Acero

Operacién 7

RN
M- g
g
.

Madera \ . :..-;;':'::'

Linea de Corte

Operacién 8

Tipo 205
(Recocido)
0,037in.

Operacién 5

r/ Linea de Corte

14
Pieza Acabada

Fig. 3 Mandriles diversos, para operaciones sucesivas

Las herramientas de entallado para aleaciones de Cu
o de Al, estan hechas de aceros al carbono o aleados que
permitan durezas de 60 HRC al templarlas, mientras que
suelen utilizarse bronces al aluminio para aquellas que
van a trabajar el acero inoxidable.

La velocidad de fluotorneado minima desde el punto de
vista practico es de unos 25m/min., aunque con frecuencia se
usan velocidades entre los 300 y 600 m/min., con independen-
cia de la naturaleza del metal, de la forma de la pieza y de la
reduccion aplicada en el pasada..

Gajos

Mandril

Fig. 4 Mandril de gajos

Las tolerancias logradas en el entallado dependen
grandemente de la habilidad del operador. En la Tabla I
se dan los valores admitidos para fines comerciales y
para técnicas aeroespaciales, en funcion del didmetro de
partida del disco.

El avance de las rulinas, estd comprendido entre 40 y
380 mm/min. ( segin el diametro de la pieza ), y de él
depende el ajuste de la chapa al mandril y el grado de
acabado superficial.

INOXIDABLE * 2 /1996 * 9



REPULSADO

Aleacién 110 (Cobre) S5
(Recocido, diam
de 0,015 a 0,020mm)
Rockwell F entre 44 y 53
0,036in.
7 diam
Operacién 1 Operacién 5 Operacién 7
Embutido Reembutido Entallado

(Reduccién del 48%) (Reduccién del 22%)(Reduccién del 34%)

Toma de Aire
Contrapunto

Conjuto de Herramientas
la operaci6n 7 (Entallado)

" Operacién 10
Cortado

Fig. 5 Entallado ol aire.

Un aumento en la velocidad de avance lograra un
ajuste mas apretado, mientras que el grado de acabado

sera mas grosero y viceversa, un avance menor dara una
pieza menos ajustada pero con mejor acabado.

Tolerancia (mm.)
¢ del disco (mm.)
Comercial Aeroespacial

300 +0,40 + 0,20
300 a 930 + 0,80 +0,38
930 a 1.430 + 1,60 + 0,50
1.400 a 2.500 + 3,20 +0,76
2.500 a 3.600 + 6,40 + 1,00

2.4. Preparacion del material

Los discos para las operaciones de entallado deben ser lisos,
libres de rebarbas y defectos en los cantos y de espesor unifor-
me, para conseguir una sujecion correcta sobre el mandril por
medio del contrapunto y asegurar un buen deslizamiento del
extremo activo de la herramienta sin saltos, enganches ni vibra-
ciones, que pueden ser peligrosas para el operario y para el buen

acabado de la pieza. Como en esta operacion practicamente no
debe haber reduccion de espesor en la chapa, el disco inicial se
calcula haciendo que su superficie tenga un area igual a la de la
superficie lateral de la pieza acabada. En caso de que el trabajo
requiera unos rebordes que hayan de ser luego recortados para
tener la pieza final, la superficie a recortar se tendra en cuenta en
el calculo del disco inicial.

10 - INOXIDABLE * 2 /1996



CONTENEDORES PARA PRODUCTOS

pro

ALIMENTICIOS DE ACERO INOXIDABLE

tenedores fabricados en serie, especialmente dise-

nados para transportar y conservar bajo atmosfera
inerte productos alimenticios de facil fermentacidn, con
el fin de impedir que esta fermentacion u oxidaciones
estropeen los productos y que éstos puedan anadirse en
el proceso de alimentos industrializados, como es el caso
del yogurt.

En general estos contenedores se caracterizan por ser
muy ligeros y resistentes, poderse apilar unos sobre
otros y disponer de soportes inferiores para poder ser
tomados por las carretillas de transporte interno.

El disefio técnico comprende la posibilidad de esteri-
lizacion interior mediante vapor de agua y la resistencia
al vacio interior al producirse la condensacion del vapor,
para lo cual la virola tiene las paredes corrugadas.

La gama de capacidades oscila de 100 a 1.000 litros.

Todos los elementos complementarios estan normali-
zados: boca de hombre, boca de mano, mirilla, valvula
de seguridad, nippel de vapor, tornillerfa, etc.

La utilizacion de estos contenedores:

e Transporte desde el fabricante de dispersores de fru-
tas al fabricante de yogurt, bajo  colchéon de gas
inerte.

* Breve almacenamiento en la fabrica de yogurt y
transporte interno.

* Retorno al fabricante de los dispersores en vacio.

El grupo TEKA ha desarrollado una gama de con-

-
-
e

* Limpieza, esterilizado y llenado en la fabrica de dis-
persores con introduccion del colchdn de gas inerte.
La gama de capacidades permite un uso muy flexible

entre ambos fabricantes, seglin las capacidades de cada

momento y estando normalizadas las dimensiones de las
conexiones de producto, vapor y gas inerte el manejo es
muy sencillo.

La peculiaridad de los contenedores es que resisten
sin problemas el vacio interior, gracias al corrugado de
la virola y que tienen un acabado sin rincones ni zonas
muertas en el interior, especialmente en la caja de des-
carga, lo que impide infecciones y fermentaciones, si se
hace una limpieza tanto de vapor de esterilizacién como
del gas inerte que actba de colchdon estéril (CO2,
Nitrogeno).La duracion de los contenedores es ilimitada,
ya que al estar totalmente construidos en acero inoxida-
ble, no se ven sometidos a corrosion y la reposicion se
produce tan solo cuando se rompen por golpes o acci-
dentes.

Estos contenedores se realizan en acero inoxidable
AISI 304, AISI 316, AISI 316L; o bien, con otros tipos
de aceros inoxidables para aplicaciones especiales.

Contacto:PORTINOX
(Grupo TEKA)
Apdo. de Correos n° 2063
18080 Granada
Tel (958) 42 60 11 Fax (958) 42 61 32

H

i

NS
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GENERADORES DE OZONO EN
ACERO INOXIDABLE

Figura 1: Descontaminador de ambientes inferiores, 500 ' de eficacia,
eliminando asi olores molestos y gases presentes en el ambiente.

va a la fabricacion de generadores de ozono des-

tinados a una gran multitud de campos y secto-
res, siendo éstas, algunas de las principales aplicacio-
nes: descontaminacion y purificacion de ambientes inte-
riores; tratamiento de aguas y fluidos; control de hon-
gos, mohos, bacterias, gérmenes y virus en camaras de
conservacion y secaderos de embutidos; esterilizacion
de herramientas e instrumental sin aplicar fuentes de
calor ni productos quimicos que dejen residuos conta-
minantes.

B IOZONER es una empresa dedicada en exclusi-

A diferencia de los sistemas convencionales, el
ozono, impide la formacidn de otros segundos produc-
tos o residuos contaminantes ya que tras oxidar, el agen-
te contaminante queda destruido y el ozono se vuelve a
convertir en oxigeno (O2), que es perfectamente respira-

ble por animales y plantas.

Con el empleo del ozono evitamos la utilizacion de
ciertos productos quimicos que tanto estan danando
nuestro medio ambiente.

BIOZONER desde un principio, depositd su total
confianza en el empleo del acero inoxidable para la
fabricacion de sus sistemas generadores y mas en con-
creto el de calidad AISI 304, también estan construidas
con este acero todas las partes interiores que no tienen la
funcion de aislante dieléctrico.

Aunque los costos iniciales son mas altos, a largo
plazo podemos comprobar como los gastos en averias y
mantenimiento son minimos en comparacion con otros
materiales

VENTAJAS:

— Larga vida de todos los elementos.
— Facil limpieza y minimo gasto en cuidados.

Notable ahorro econdmico en mantenimiento y averias.

— Construccion muy solida, segura y resistente a la
corrosion.

— Elevadas reducciones de la contaminacion.

— Importante ahorro energético, consumo de un apara-
to medio: 5 watios.

Perfecto encaje con el mobiliario actual, acero inoxi-
dable.

CAMPOS DE APLICACION

Industrias de la alimentacion.
Industrias derivadas de la carne y el pescado

— Locales publicos, cines, teatros, salones, exposicio-
nes, etc.

Gimnasios e instalaciones deportivas

Hosteleria y restauracion.

Supermercados y grandes superficies.

Depositos de cadaveres, tanatorios, etc.

ESTERILIZADOR
DE DZONO

Figura 2: Esterilizador de cuchillos construido integramente en acero inoxidable,
destinado o mataderos industriales e industrias alimentarias

E.C. M. S.L.
BIOZONER

Ctra. Tarazona, s/n
02230 Madrigueras
Albacete

Tel (967) 48 40 46
Fax (967) 48 46 88

Contacto:
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TENDEDERO EN ACERO INOXIDABLE

( :uando en 1.993, M* Teresa Pinero, participd y
obtuvo la medalla de oro, en el XXI Saléon
Internacional de los Inventores en Ginebra, no

podia imaginar, la felicidad que iba a aportar al resto de

amas de casa, por el empleo de su tendedero de ropa rea-
lizado en acero inoxidable.

Este invento, basado en la union de tubos y varillas
de acero inoxidable, facilita el secado de la ropa y evita

DIPLOME
@

21€
INTERNA
DES INVENTIONS

Contacto:

T.C.M.

C/ Murrieta, 18
48980 Santurce
Vizcaya

Tel (94) 636 38 15

que ésta pueda mancharse con el goteo de la vecina de
arriba, ya que posee un elemento protector. Este inven-
to es continuacion de otro patentado en 1.976, pero
aquel era de hierro, y con el paso del tiempo se dete-
rioraba, y a su vez manchaba la ropa.

BISAGRAS EN ACERO

a fusion de las empresas INDUSTRIAL META-

LURGICA PONS y SINTES Y PETRUS, S.A,,

ha permitido el fuerte desarrollo, de las bisagras y
herrajes realizados en acero inoxidable.

Todos los productos estan realizados con acero ino-
xidable AISI 304 y la utilizacion de estas bisagras tiene
un amplio abanico de posibilidades, lo que permite una
buena presentacion y un facil mantenimiento.

El tipo de bisagras fabricadas se pueden clasificar en:
* bisagras para muelle.

* bisagras tipo libro.

* bisagras piano.

* bisagras cuadradas reforzadas.

* bisagras apaisadas.

* bisagras “quita y pon”

* bisagras gama nautica

* bisagras para armarios de cocina.

INOXIDABLE
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Contacto:

METALURGICA PONS, SINTES Y PETRUS, S.L.
Poligono la Trotxa

Avda. Industria P/5

07730 Alaior (Menorca)

tel (971) 37 10 69
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DECAPADO MECANICO DE INOXIDABLES

dables tanto en la industria metalmecéanica como

en otros campos de aplicacidon: quimica, alimen-
tacion, electronica, etc...; ha llevado aparejado una serie
de procesos de acabado de superficies: pulidos, electro-
pulidos, decapados, etc..., destinados a eliminar las mar-
cas o residuos originados durante su conformacion y
manipulacion, asi como a realzar la prestancia final del
producto manufacturado.

l a utilizacidon cada vez mayor de los aceros inoxi-

Es precisamente esta prestan-
cia final, asi como el temor a
crear rugosidades importantes o
contaminar (residuos férricos
principalmente), el factor que ha
tenido relegado las soluciones
de acabado mediante proyeccio-
nes mecénicas (granallado, cho-
rreados...) hasta hace relativa-
mente poco tiempo.

Sin embargo, una serie de
factores estan modificando rapi-
damente esta situacion. De una
parte, el costo de aplicacion
unido al caracter contaminante
de los procesos quimicos. La
obligatoriedad de gestionar los
residuos generados, bien via
depuradoras, bien subcontratan-
do la retirada de
vertidos.Ademas del desarrollo
de procesos de microgranallado
(a baja rugosidad) y la generali-
zacion en el empleo de materia-
les inertes (vidrio, ceramicas,
corindones blancos, granallas de
acero inoxidable). Este tipo de
acabados, abre una nueva via al siempre delicado tema
del tratamiento de superficies.

En lineas generales y atendiendo al tamafo de las
piezas a tratar, podemos diferenciar los sistemas de apli-
cacion.

En el primer grupo deberiamos contemplar las
estructuras de tamafnos grandes (bancadas, rodillos,
estructuras conformadas mediante carpinteria metalica,
etc...). Este tipo de piezas, salvo en el caso de produc-
ciones masivas, se trata mediante chorreado, bien intro-
duciendo las citadas estructuras en el interior de cabinas
disefadas a tal fin, que incluyen sistemas de recogida de
abrasivo y seleccion de abrasivo/residuos (normalmente
calaminas procedentes de soldaduras), bien mediante
equipos portatiles que se desplazan hasta la pieza y que
disponen ademas de una boquilla de doble efecto (pro-
yeccidn y recogida simultanea) de los sistemas comple-

mentarios imprescindibles separadores de abrasivo/resi-
duos, filtros, etc...

En las piezas de tamafos pequefios y medios, pode-
mos aplicar practicamente la totalidad de sistemas
actualmente disponibles. Y seran por tanto, otros facto-
res los que nos decanten por uno u otro.

Desde procesos manuales para tratamiento unitario
de piezas mediante pistolas de proyeccion (bien por suc-
cion, presion directa, o por via
htimeda) hasta procesos automa-
ticos de piezas (bombos para pie-
cerio a granel, mesas giratorias,
simples o transfers, etc...).

Para las grandes series también
es perfectamente aplicable el
microgranallado mediante pro-
yeccidn por turbinas, en éste caso
las maquinas siempre disponen
de sistemas para mover las pie-
zas, existiendo soluciones estan-
dar para practicamente cualquier
tipo de movimiento. Esta versa-
tilidad es debida a que el grana-
llado por turbina es comiinmente
empleado en casi todos los méto-
dos productivos para metales que
normalmente  se  emplean.
Siendo por tanto, el tratamiento
de materiales realizados en ino-
xidable una variante mas, en la
cual las Ginicas premisas a consi-
derar son:

a- El empleo de granallas que no
contaminen el inoxidable.

b.- Normalmente se utiliza la menor
granulometria posible.

La evolucion en los disehos de granalladoras llevada
a cabo por algunos fabricantes europeos, permiten la uti-
lizacion de granallas con granulometrias a partir de 50
micras, alcanzandose de esta forma, efectos de satinado
muy suave que aumenta la calidad estética de un mate-
rial de por si muy agradecido, el acero inoxidable.

Contacto:

CONIEX

Pol. Ind. Riera de Caldes

C/ La forja - parcela, 39

08194 Palau de Plegamans (Barcelona)
Tel (93) 864 84 89
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CEDINOX

PUBLICACIONES TECNICAS DISPONIBLES, EDITADAS POR
EL CENTRO DE DESARROLLO DEL ACERO INOXIDABLE

PUBLICACIONES

Transformacnones del acero inoxidable
Conocimientos basicos del acero inoxidable
Soldadura de los aceros inoxidables.
Acabados de los aceros inoxidables.
Embuticion de los aceros inoxidables.
Conformacion de los aceros inoxidables.
Manual para el disenador: Guia para la seleccion del acero inoxidable.

Apllcacmnes de los aceros inoxidables
Restauracidon de monumentos con acero inoxidable.
Aplicaciones de productos largos de acero inoxidable.
Construir y decorar con acero inoxidable..
Corrugado de acero inoxidable.
El acero inoxidable en el transporte.
El acero inoxidable en la industria alimentaria.
40 preguntas bésicas sobre el acero inoxidable, y sus 40 respuestas.

VIDEOS

El acero inoxidable en el siglo XXI.

El acero inoxidable en la industria oleicola.
El acero inoxidable en la vida cotidiana.
Aplicaciones del acero inoxidable.

DISQUETES

Disquete para evaluar el ciclo de vida de productos realizados con
acero inoxidable, comparado con otros materiales.

DE MONUMENTOS

‘ RESTAURACION
CON ACERO INOXIDABLE

LARL MANTES IR

NOVEDADES

Se pone en conocimiento a
nuestros lectores que tene-
mos a su disposicion.
El Trabajo
“Restauracion de
monumentos con Acero
Inoxidable”

Quien este interesado puede
solicitarlo a CEDINOX

Telf.: 91 - 398 52 31

CEDIN®X

r--------------------------------1
1 SOLICITUD GRATUITA DE SUSCRIPCION
V/4 /4
: ACERO INOXIDABLE :
I Si desea recibir periodicamente y APELLIDOS I

gartuitamente la revista trimestral NOMBRE
I ACERO INOXIDABLE cumplimente ~ PROFESION 2 |
I esta tarjeta y remitala a CEDINOX. ~ ACTIVIDAD DE LA EMPRESA =3 |
y = ()
Santiago de Compostela, 100, 4° Goo
I 28035 MADRID EMPRESA 2 = m I
| Teléfs: (91) 398 52 31 DIRECCION 8 ¢ |
g Fax: O1) 3985190 TEL DP e c I
En caso de que le interese publicar POBLACION Z 3 ry 1
algtin articulo, dirijase a nosotros o PROVINCIA :5 "8 ! Z I
bien marque con una cruz la Opcion - SECTORES DE INTERES:  []5-ELECTRODOMESTICOS %0 &
I que més le convenga. 1. ENERGIA MENAJE / HOSTELERIA 5 = O |
I Deseo contacten conmigo para  [2.- INDUSTRIA (16 .- CONSTRUCION N |
i p ’ MOBILIARIO OBRAS —_
| la publicacion de un articulo sobre ALIMENTARIA PUBLICAS o |
material de mi interés. []3.-INDUSTRIA QUIMICA Y []7- ENTES CULTURALES Y “i |
[J Adjunto material para su AFINES REDENS%Nﬁéﬁ) NES B I
publicacion en la revista [L]4- TRANSPORTES PUBLICAS.
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ESCULTURAS

Foto 1: Arquitectura en angulo dodecaedro acero
cortén y acero inoxidable 240 x 250 x 250 cm..

Foto 2:“Mas alla mirando a la mar”
acero cortén e inoxidable
200 x 200 x 1500 cm.

Contacto:  Enrique Salamanca

DE ACERO INOXIDABLE

Enrique Salamanca es uno de los
escultores de mas significativa
presencia en los espacios publicos
espanoles. En varias de nuestras
ciudades mas importantes, los lugares
de encuentro, las vias puablicas y los
parques estan animadas por sus
esculturas, llamandonos a los que por
alli transitamos y nos recreamos en su
singular capacidad de creacion.
Enrique también ha expuesto en
galerias y museos. Varias de sus
plasticas forman parte de unas
colecciones permanentes.

Enrique Salamanca realiza sus formas
en movimiento, modulos en plastico o
en acero inoxidable en los que
también interviene la luz y su reflejo.
Ensambla estructuras geométricas
con bandas de acero inoxidable y hace
intervenir rayos laser.

T

Carrer de MOLA,1N°3
Puerto de Andratx
07157 Mallorca

Tel (971) 67 36 66

Foto 3: Pentagono Real Ilusorio en angulo dode-
caedro 1996 acero inoxidable 200 x 200 x 200 cm.




