MECANIZADO DE VALVULAS
Y TECNICA DE PRUEBAS
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Clasificacion de las maquinas
segln los tipos de valvulas

Asiento plano / valvula de seguridad:
Mecanizado mavil
VALVA  Técnica de rectificado y

lapeado

Mecanizado estacionario

SM Técnica de rectificado y

y lapeado

VSA Técnica de rectificado

TSV Técnica de rectificado y

lapeado

TSV Técnica de rectificado y lapeado

D Técnica de torneado

MK/ENT

KS-6 Técnica de rectificado™

Técnica de rectificado

TDF Técnica de torneado
CW-1000 Técnica de soldadura

SPM Técnica de torneado

FLM Técnica de lapeado *

*no para vélvulas de seguridad

Asiento conico:
Mecanizado mavil
Técnica de rectificado

CW-1000  Técnica de soldadura

Mecanizado estacionario

SPM Técnica de torneado

Técnica de rectificado de alto  CW-1000

nimero de revoluciones

Técnica de soldadura

1D Técnica de torneado

CW-1000 Técnica de soldadura

Mecanizado de bridas:
Mecanizado mavil
TDF Técnica de torneado

Mecanizado estacionario

SPM Técnica de torneado

Técnica de rectificado y lapeado

Técnica de torneado

Correderas:
Mecanizado mavil

SL Técnica de rectificado y lapeado

Mecanizado estacionario

SM-N Técnica de rectificado

HSL Técnica de rectificado de alto

ndmero de revoluciones

KS Técnica de rectificado

FLM Técnica de lapeado

SPM Técnica de torneado

MKy ENT Técnica de rectificado

Técnica de pruebas:
Técnica de pruebas movil
PS-T/SV5 (SV/A)

CW-1000 Técnica de rectificado

Técnica de pruebas estacionaria
PS-15/30/50/75 (SV/A)

PS-T10 (SV/A)

PS-SV 15/30/50/75 (SV)

VALVE-DOC (SV/A)

PS-100/140 (A)

PS-H 250/300/350/500/1500 (A)

SV = vélvulas de seguridad

Limpieza e inspeccion:
Mecanizado movil
ARS Set de productos de limpieza

Catalizador (booster)

A = valvulas de cierre (reguladoras)

Mecanizado estacionario

TSM Set de espejos

Gonidmetro para superficies de cierre de correderas




VALVA-$1

SERIE VSK

Herramientas especiales para rectificar superficies de cierre conicas de:
e Valvulas de alta presion, valvulas de cierre y valvulas reguladoras de

DN 8-300 mm
e fingulos de asiento estandar 30° (2x15°), 40° (2x20°), 60° (2x30°),

75° (2x37,5°), 90° (2x45°) (otros dngulos y tamafios previo pedido)

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumético 6-7 bar

VSK* 1 2 3 4 5
DN 8-50 8-65 8-100 80-150 80-300
(%u_zn) (%“—2%“) (%11_411) (3“‘6“) (31:_1211)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

*para realizar un pedido, indicar el 4ngulo de asiento

[> VSK

Q SERIE VALVA

Magquina rectificadora y lapeadora portatil para superficies de cierre pla-
nas de valvulas, platillos de vélvula y bridas de DN 8-1600 mm (%4“-64“).
Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumético 6-7 bar.

Serie VALVA: un concepto que convence por su sencillez, su reducido peso,

la posibilidad que ofrece de manejar la maquina por una Gnica persona, las

herramientas resistentes al desgaste, una excelente relacion de coste-
rendimiento, su alta rentabilidad y su eficiencia.

Modelo DN

VALVA-S1 8-150 (%4"-6“)

Rectificado Lapeado

VALVA-1 8-150 (%4*-6)

VALVA-S15 80-300 (3“-12)

VALVA-15 80-300 (3"-12")

VALVA-2 200-700 (8"-28")

VALVA-3 500-1600 (20“-64")

Todas las medidas en mm (pulgadas)




s (] SERIELS

Herramientas especiales para rectificar extremos de bridas con juntas
lenticulares metalicas de 140° conforme a las normas BASF y DIN
2696 de DN 6-200 mm (%4“-8").

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumatico 6-7 bar

s 1 2 |
DN 6-90 (%°-3%5") 6-200 (%°-8")

Todas las medidas en mm (pulgadas)

a2 (] SERIESL

Magquina rectificadora y lapeadora portatil para reparar superficies de
cierre de correderas y clapetas de retencion, asi como de cuiias de
corredera y bridas de DN 20-2000 mm (3%“-80“).

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumético 6-7 bar.

SL-05 SL-1 SL-15 SL-2 SL-3

DN
Esténdar 20-65 32-150  40-300 200-700  500-1600
(%4*-2%")  (14°-6%) (1%"-12%) (8"-28%) (20*-64)

Especial hasta 80 200 450 900 2000
(3% (8% (18%) (36) (80“)

Profundidad de incisién

Estandar 250 400 600 1000 1200
(9.8%) (16.7)  (23.6%) (39.4)  (47.2)

Especial hasta 400 600 1200 1600 2200

(15.7%) (23.6%)  (47.2%) (62.9°)  (86.6%)
Distancia min.

15 28 41 69 102

(0.59%)  (1.1% (1.6%) @79 49
Todas las medidas en mm (pulgadas)

Otras profundidades de incision disponibles previo pedido.

Opcional:

e Balancin digital (para la reproduccion exacta de una presion de apriete
una vez regulada)

e Adaptador para valvulas swing-check (para el mecanizado de las
superficies de cierre de carcasas de clapetas de retencidn con un alto
angulo de inclinacion)

e Dispositivo VB:

Brazo adicional para el rectificado y el lapeado de superficies de cierre
planas de cajas de valvulas



AS-3

<J SERIE SLA

Discos planetarios con husillos gue funcionan a un alto nimero de revo-
luciones para el mecanizado de superficies de cierre duras (= 35HRC) en
combinacion con las maguinas SL-15 y SL-2 (patentados).

Ahorro de tiempo de hasta 90%

Disponibles como opcién en maquinas nuevas y también como reequipa-
miento en maquinas SL ya existentes.

Discos planetarios accionados

Modelo SLA-15*% SLA-2**

AS-1 DN 125-175 (5”-7") (opcional)

AS-2 DN 175-225 (7"-9") DN 200-225 (87-9") (opcional)
AS-3 DN 225-400 (9“-16%) DN 225-400 (9“-16")

AS-4 DN 400-600 (16”-24")

Todas las medidas en mm (pulgadas)

* para maquinas SL-15 ** para maquinas SL-2

SERIE HSL

HSL-15

Maquina portatil para el rectificado a un alto nimero de revoluciones
de superficies de cierre duras (= 35HRC) de correderas a alta presion y
cufias de corredera de distinta ejecucion.
Equipada con discos planetarios de la serie SLA para su utilizacién con
husillos rectificadores GSS accionados.
Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumético 6-7 bar.
Modelo HSL-15 HSL-2
Area de trabajo DN 175-400 (77-16") DN 225-600 (9“-24")
Todas las medidas en mm (pulgadas)
e Velocidad de rectificado de hasta 21 m/s (826.8“/s)
e Gran capacidad de arranque de hasta 2 mm/h /0.08“/h

(en “Stellit 6/21” @ 350/300 (13.8/11.8“))

e Ahorro de tiempo de hasta 90%

e Patentada




TSV-150

Q SERIE TSV

Maquina rectificadora y lapeadora portatil con excéntrica para el
mecanizado de superficies de cierre de valvulas de seguridad de DN
15-300 mm (%2"-12").

En estas méaquinas, el movimiento de rectificacion es superpuesto por un
movimiento excéntrico adicional. De esta manera se consigue un rectificado

con aspecto entrecruzado y una superficie de cierre totalmente plana.

Apropiada para su utilizacion in situ y en el taller.

INREL TSV-300

Margen DN 15-150 25-300
(%4-6) (1-12%)
Profundidad de incision max. 350 (14) 350 (14)
Margen de sujecion del mandril 85-450 85-450
(3.4-17.7%) (3.44-17.7%)
Velocidad del husillo méx. 330 min! 170 (245*) min!
Velocidad de la excéntrica méx. 520 min! 555 (805%) min‘!
Excentricidad 3(0.12%) 3(0.12%)
Accionamiento neumatico 230/120V, 50/60 Hz

0 neumatico*

Todas las medidas en mm (pulgadas)

VSA-2

<] SERIE VSA

Maquinas rectificadoras de precision de alto nimero de revoluciones
para el mecanizado de soldaduras de recargue, superficies de cierre,
superficies conicas y taladros en valvulas, cilindros, cuerpos de homba y
bridas de DN 20-1500 mm (3%4”-59”).

Accionamiento: neumatico

Modelo frea de trabajo mm Profundidad de incision mm
VSA-05 DN 20-150 (3%4“-6") 250 (9.8)

VSA-1 DN 50-400 (2*-16*) 650 (25.6%)

VSA-2 DN 250-800 (10“-32") 1000 (39.4%)

VSA-3 DN 500-1500 (20“-60“) 1500 (59*)

Todas las medidas en mm (pulgadas). Otras medidas previo pedido.

Como accesorio especial esta disponible un dispositivo para la rectificacion
de taladros y un dispositivo para |a rectificacion de agujeros de hombre.




TDF-05A

N
SERIE TDF

Magquina de tornear portatil con sujecion exterior para la aplicacion in
situ en bridas, valvulas, bombas, cajas de turhinas, intercambiadores de
calor; radio de giro @ 0-2200 mm (0-86.6)

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumético 6-7 bar.

Modelo TDF-05 TDF-05A  TDF-1 TDF-1A
@ de mecanizado ~ 0-250 0-250 0-500 0-400
(0-9.8%) (0-9.89  (0-19.7)  (0-15.7%)
@ de montaje 250-400  250-400  260-600 260-600
(9.8"-15.7%) (9.8%-15.7%) (10.2%-23.6“) (10.2"-23.6“)
Altura de maquina 230 310 230 310
(9% (12.2%) (9%) (12.2%)
Avance axial — 30 (1.2 — 30 (1.2%)
Avance axial con 60 (2.36) 60 (2.36) 60 (2.36“) 60 (2.36)
cabezal angular
(opcional)
Carrera radial 80 (3.15") 80(3.15) 80(3.15%)  80(3.15%)

0,1/1 (0.004%/0.04)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

Avance radial /U 0,1/1 (0.004/0.04%)

wwer

TDF-3

Modelo TDF-2 TDF-2A TDF-3 TDF-4

@ de mecanizado 300-1200  300-800 700-2200  1500-3500
(11.8-47.2%) (11.8"-31.5%) (27.5"-86.6%) (59"-137.8")

@ de montaje 480-1380  480-1380  750-2400  1500-3700
(18.9%-54.3%) (18.9%-54.3%) (29.5%-94.5%) (59“-145.7%)

Altura de maquina 300 (11.8) 380 (15“) 450 (17.7) 760 (29.9%)

Avance axial — 30 (1.2%) — —

Avance axial con 80 (3.15%) 80 (3.15%)  80(3.15%) 80 (3.15%)

cabezal angular (opcional)

Carrera radial 100(3.9%)  100(3.9%)  150(5.9%) 200 (7.9%)

Avance radial /U 0,1/1 0,1/1 0,1/1 —
(0.004/0.04%) (0.004/0.04“) (0.004*/0.04%)

Avance radial — — — 0-10

/min (0%-0.04%)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

Ejecuciones especiales seglin las exigencias del cliente



TD-2

<]

SERIE TD-2T

[> TD-2T

Magquina de tornear portatil con dos ejes regulados (X+2).

Esta variante permite mecanizar facilmente superficies planas y taladros,
asf como conos y radios.

Modelo TD-2T

Margen de mecanizado plano 0-800 (31.5%)
Profundidad de trabajo max. 600 (23.6)
Avance de mecanizado /U 0-2 (0-0.079%)
Espesor de viruta 0-2 (0-0.079)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

SERIETD

Magquina de tornear portatil para la aplicacion in situ en valvulas, bridas,
bombas y cajas de turhina.

Especialmente apropiada para tornear superficies de cierre cilindricas y
conicas de valvulas a alta presion (cierre para aserrar planchas) y para
cortar asientos de valvula soldados de @ 0-900 mm (0-35.4“).

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumatico 6-7 bar.

Modelo
Radio de giro

TD-03
0-150
(0-5.9%)

TD-1*
0-400
(0-15.7%)

1D-2*
0-600
(0-23.6%)

Profundidad
de trabajo

250
(9.8%)

350
(13.8%)

540
(21.3)

20
(0.79%)

40
(1.57)

60
(2.36%)

Carrera radial

100
(3.94%)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

120
(4.72%)

150
(5.9)

Carrera axial

*Qpcional: dispositivo para rectificar a un alto nimero de revoluciones.




SERIE SM-450 D s

Maquina rectificadora y lapeadora estacionaria con husillo principal de
movimiento concéntrico para el mecanizado de las superficies de cierre
de valvulas de cierre, cufias de corredera, valvulas de seguridad, etc.

La maquina esta disponible con una o dos mesas de distinta configuracion.
Accionamiento: eléctrico 230 V, 50/60 Hz.

Mesa basculante Mesa giratoria

Tamario 450 x 450 @450
(17.7%x 17.7%) (17.7%)

Angulo de inclinacion +12° =

Tamaiio de valvula méx. {560 (22%) @560 (22“)

Altura de valvula max. 500 (20) 520 (21%)

Peso de valvula max. 200 kg 200 kg

Todas las medidas en mm (pulgadas)

SM-750

<} SERIE SM-730

Maquina rectificadora y lapeadora estacionaria para el mecanizado

de las superficies de cierre de valvulas de cierre, cufias de corredera,
valvulas de seguridad, etc.

La maquina esté disponible con el husillo principal de movimiento concén-
trico o excéntrico, asi como con una o dos mesas basculantes.
Accionamiento: eléctrico 400 V, 50/60 Hz.

SM-750 concéntrico  SM-750 excéntrico

Husillo principal conceéntrico excéntrico 0-20 (0-0.78%)
Tamafio de mesa 750 x 750 750 x 750

basculante (29.5“x 29.5%) (29.5x 29.5“)

Angulo de inclinacion = 12° =122

Tamaio de valvula max. @ 950 (38") @950 (38)

Altura de valvula max. 1000 (40“) 1000 (40%)

Peso de valvula méx. 2500 kg 2500 kg

Todas las medidas en mm (pulgadas)



MK-2 / ENT-1

SPM-801-N

Q SERIE MKy ENT

Su taladradora radial o de columna y su ADAPTADOR MK permiten utilizar
las herramientas de la serie Valva y SL para el mecanizado estacionario de
superficies de cierre de valvulas y cufias de corredera.

Afin de conseguir una alineacion rapida de las carcasas y las cufias de las
correderas, recomendamos utilizar mesas basculantes (0°-12°).

Adaptador Mesa basculante Magquinas Hasta DN
MK2 ENT-1 300x 300 Valva-1, Valva-S1 150 (6%)
(11.8x 11.8)
ENT-2 500 x 500 Valva-15 300 (12%)
(19.7%x 19.7%)
SL-15 400 (16)
MK 3 ENT-3 1000 x 1000 SL-2, Valva-2 600 (24*)
(39.4%x 39.4%)
MK 5 ENT-4 1500 x 1500 SL-3, Valva-3 1200-1600
(59 x 59) (48“-64%)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

<] SERIE SPM

Méaquina de tornear estacionaria de precision con control CNC.
La solucion 6ptima para un mecanizado completo y un repaso general de
las valvulas.

Las méaquinas de la serie SPM incorporan una mesa basculante de precision
(12°, precision +10") y han sido optimizadas para proporcionar un
mecanizado mas eficiente de las vélvulas. Gracias a su disefio flexible, la
maquina también puede emplearse para otras tareas de mecanizado.

Modelo SPM-801-N

@ de giro méx. 1000 (40“)
Altura de mecanizado max. 1300 (52")
Mesa basculante de precision 1000 x 1000 (39.4" x 39.4)

Todas las medidas en mm (pulgadas)



SERIE KS-6

Mesa rectificadora para el rectificado plano de cuiias de correderas,
platillos de valvula y otras piezas de maquinaria.

Disco abrasivo de aluminio, @ 600 mm (23.6“), refrentado con papel abras-
ivo autoadhesivo.

Disponible también una version con discos abrasivos de cambio rapido.

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz.

Manejo seguro gracias al estribo de tope y el interruptor de pie.
Se puede emplear in situ o en el taller.

FLM-600

[> KS-6

<] SERIE FLM

Maquinas estacionarias para el lapeado de superficies planas, espe-
cialmente apropiadas para lapear platillos de valvula, juntas de anillo
deslizante, cufias de correderas, etc.

Accionamiento: eléctrico 400 V, 50/60 Hz (FLM-400: 230 V, 50/60 Hz).
Modelo fl disco lapeador @ max. pieza de trabajo Peso max. pieza de trahajo
FLM-400  405(15.9") 120 (5")

FLM-600 615 (24.2) 220 (9“)

(
FLM-900 915 (36%) 350 (14*)
FLM-1200 1215 (47.8%) 470 (19%)
FLM-1500 1515 (59.6%) 600 (24“)
Todas las medidas en mm (pulgadas)
Los accesorios, como equipos interferenciales, vidrios planos, mesas
pulidoras, medidores de la rugosidad y materiales de consumo, pueden
suministrarse de manera opcional.




SERIE PS

BANCOS DE PRUEBAS PARA VALVULAS

Los bancos de pruebas para vélvulas se pueden emplear en diversas aplica-
ciones. Entre ellas, el control de calidad en el suministro de vélvulas nuevas,
los controles intermedios y finales durante y después de |a fabricacion de

las valvulas, los controles del resultado de la reparacion tras efectuar el
mantenimiento de las valvulas o las comprobaciones a intervalos regulares,
p. &j., en vélvulas de seguridad.

Las comprobaciones se basan principalmente en verificar la presion de las
carcasas de las valvulas, revisar la estanqueidad de los asientos de las vél-

vulas asi como comprobar |a presion de respuesta, especialmente en valvulas

de seguridad. Ademas de las valvulas, también se pueden someter a estas
pruebas de presién otros componentes como, p. e]., depdsitos, carcasas de
motores eléctricos y de bombas, accesorios para tubos, aisladores, etc. Para
fijar estos componentes, con frecuencia se necesitan sujeciones especiales.

Los bancos de pruebas para valvulas estan compuestos por un dis-
positivo de sujecion y una unidad de manejo/medicién/control (cuadro de
mandos). El componente sometido a las comprobaciones se coloca en el
dispositivo de sujecion y se obtura por el lado de entrada/salida para la
prueba. Se pueden aplicar fuerzas de hasta aprox. 1500 t (posibilidad de
fuerzas superiores previo pedido).

La unidad de manejo/medicion/control (cuadro de mandos) se encarga de
ejecutar las comprobaciones (llenado de las vélvulas, generacion de la
presion de prueba, activacion del dispositivo de sujecion, medicion de la
presion de prueba).

Para la aplicacién movil ofrecemos unidades de comprobacién pequefias
transportables. Estas unidades de comprobacion no incorporan el dis-
positivo de sujecion, si bien pueden utilizarse para generary medir la
presion de prueba (p. ej., para las comprobaciones en los depdsitos).

PS-15

Versiones de los bancos de pruebas para valvulas

e Estacionarios / portatiles (disponibles con fuerzas de sujecion de hasta 10 t)
e Manuales / automaticos

e Horizontales / verticales / basculantes

Para la comprobacion de

e Correderas

e Valvulas

e Valvulas reguladoras

e (lapetas

e Llaves esféricas

e Valvulas de seguridad

e Cuerpos huecos (carcasas de motores, accesorios para tubos,
depdsitos, etc.)

Ejecucion del extremo de la pieza a prueba (entrada/salida)
* Brida

® Rosca

o Extremo soldado

e Sin brida (“sandwich” / “plaquitas”)

Medio de prueba
e Agua, Aire, Nitrégeno
o Medios especiales de prueba (p. ej., aceite, petréleo)

Tipo de comprobacion

e Comprobacion de la resistencia de la carcasa

e Estanqueidad de la guia del husillo

e Fugas del dispositivo obturador

e Presion de respuesta en las vélvulas de seguridad

Presion de prueba

e Agua max. 1380 bar (20.000 psi) (posibilidad de presiones superiores
previo pedido)

e Aire/nitrdgeno méx. 300 bar (4350 psi) (posibilidad de presiones
superiores previo pedido)

PS-200



PS-H 1500

Resumen de los hancos de pruebas

Modelo DN Fuerza de sujecion (t)
PS-T/SV 5 10-80 (3/8*-3%) 5

PS-T 10 10-200 (3/8"-8") 10

PS-15 15-250 (%"-10") 15
PS-30/50/75 25-400 (17-16") 30/50/75
PS-30/50/75 25-500 (17-20") 30/50/75
PS-100 100-500 (4"-20") 100

PS-140 100-500 (4”-20") 140

PS-SV 15 15-250 (%%"-107) 15

PS-SV 30/50/75 25-400 (1"-16") 30/50/75
PS-H 15 25-250 (17-10) 15

PS-H 30/50/75 25-400 (1"-16") 30/50/75
PS-H 100 25-500 (1"-20") 100

PS-H 250/300/ 100-1000 (4-40%) 250/300
350/500/1500 350/500/1500

Todas las medidas en mm (pulgadas)

La estandarizacion se limita principalmente a los didmetros nominales (DN)
de las piezas sometidas a las pruebas y a las fuerzas de aplicacion.

Presiones de prueba necesarias, ejecucién y disefio de los instrumentos de PS-T10
mando y de medicion para llevar a cabo la comprobacion conforme a las
exigencias del cliente.

Los bancos de pruebas también estan disponibles en cualquier margen de

fuerza de sujecion con ejecucion automatica del programa (construcciones
especiales).

Las construcciones especiales fuera del programa estandar son nuestra
especialidad.




VALVE-DOC

<] VALVE-DOC

Actualmente, el registro y la gestion de los resultados de las pruebas juegan
un papel cada vez mas importante. En este sentido, ofrecemos un sistema
de registro de datos que sirve para documentar y administrar los resultados
de las pruebas. El broche de oro del registro de datos es la representacion
de una curva de evolucion de la presién. De esta manera se puede registrar
y documentar claramente si se produce una caida de presion (comprobacion
de la cafda de presion en vélvulas de cierre/valvulas reguladoras) o un
tiempo de respuesta (comprobacitn de la presion de respuesta en vélvulas
de seguridad).

Como resultado final se genera un informe por cada prueba (formato PDF),

que se guarda automaticamente y que se puede imprimir en cualquier
momento.

BOOSTER

Catalizador (BOOSTER) D

La generacion de la presion de agua esta integrada automaticamente me-
diante las respectivas bombas de alta presion que incorporan todos los
bancos de pruebas para valvulas previstos para realizar pruebas con agua.

La presion de aire/nitrégeno necesaria para las pruebas se genera a través
de una botella a alta presion o de un catalizador (booster).

El catalizador (booster) comprime el aire o el nitrégeno hasta 300 bar
(4350 psi) (posibilidad de presiones superiores previo pedido).

<} ACCESORIOS PS

Todos los bancos de pruebas para vélvulas estan equipados con
accesorios estandary pueden ampliarse con accesorios opcionales.

Entre los accesorios se incluyen:

Placa de estanqueizacion con junta torica

Placas de estanqueizacion de poliuretano (Vulkollan)
e Tapon de seguridad (especiales para vélvulas de seguridad)

Adaptador de rosca (para la comprobacion de piezas con los extremos
roscados)



TECNICA DE SOLDADURA
SERIE CW-1000

D

Solucion integral de problemas para soldadura MIG/MAG en valvulas de
DN 30-1000 mm (1%"-40").

Soldadura de recargue/circular automética de:

e Taladros, superficies circulares, superficies conicas

La méaquina esté equipada con avances automaticos e integra un disposit-
ivo de refrigeracion por agua.

Modelo CW 1000

Carrera axial 175 (6.89")

Carrera radial 90 (3.54")

Avance axial /U 3(0.127)

Avance radial /U 3/3,8/4,6 (conmutable) (0.127/0.15"/0.18")
Margen de revoluciones 0,1-5,0min?!

Angulo de ajuste de la cabeza 0 - 90° (manual)

Todas las medidas en mm (pulgadas)

ARS

TALLERES MOVILES

b

Disponibles como estructura fija en camion o en el contenedor IS0.

Un servicio técnico in situ para valvulas requiere capacidad de reaccion
rapida y maxima flexibilidad. Le ofrecemos un taller mévil equipado
conforme a sus necesidades. Nuestros talleres méviles estan dotados con
técnicas de torneado, rectificado y lapeado y pueden equiparse ademds con
torno, taladradora, bancos de pruebas para valvulas y cualquier otro equipo
que precise para satisfacer sus exigencias.

CW-1000

Q SERIE ARS

Juego profesional de limpieza de valvulas para eliminar éxido, restos de
empaquetadura, escoria, restos de pintura y demas suciedad.

Desarrollado para limpiar carcasas o valvulas sucias con la ayuda de
cepillos de pincel trenzados que giran a un alto nimero de revoluciones.

Accionamiento: eléctrico 230/120 V, 50/60 Hz o neumatico 6-7 bar.



<] ABRASIVOS

Tras intensos ensayos hemos conseguido adaptar los abrasivos a la
técnica. Suministramos abrasivos recubiertos en diversas granulaciones y
ejecuciones que han sido optimizados para cualquier aplicacion.

Base de los abrasivos: e Papel
e Tela
e [4mina

Granulacion de los abrasivos: ® Oxido de aluminio (AL,0,)
e Carburo de silicio (SiC)

e Corindon de circonio (Zr0,+ Al0,)

Granulacion: e Granulacion estandar: P80-P1800
(otras granulaciones disponibles
previo pedido)

SERIE GSS

Las herramientas rectificadoras GSS estan recubiertas con nitruro cibico
de boro cristalino (CBN) en ligadura galvénica.

EI CBN es especialmente apropiado para rectificar superficies de cierre con
una dureza minima de 35 HRC, como p. ej., aceros con base de cobaltoy
niquel, aceros de alta aleacion, acero cromado, etc.

La excelente resistencia al calor del CBN en combinacidn con su
extraordinaria dureza proporcionan un rectificado rentable a temperat-
uras de mecanizado superiores a la de estos aceros (larga durabilidad).

<} ABRASIVOS DE LAPEAR

Segin la norma DIN 8589, el lapeado es un proceso de mecanizado de
precision que utiliza granos sueltos distribuidos en un liquido o pasta
(mezcla) que son guiados sobre una contrapieza que suele presentar la
respectiva forma (herramienta lapeadora). Los abrasivos de lapear son
pastas solubles en aceite de carburo de boro.

Con los abrasivos de lapear se pueden obtener

e superficies de alta calidad

e formas con la méaxima precision

e tolerancias dimensional minimas
independientemente de la dureza de la pieza de trabajo.

Se pueden suministrar en diversas granulaciones de P80-P1500 (FEPA) y
unidades de embalaje.



También suministramos otras herramientas, maquinas y materiales
necesarios para la reparacion de valvulas in situ o en el taller, asi como
para la reparacion de tuberias:

Cortadoras de juntas y empaquetaduras

Medidor de angulos para superficies de cierre de correderas
Espejo telescopico de inspeccion TSM

Cortatuercas hidraulicos

ASESORAMIENTO, PROYECTOS Y FORMACION

Impartimos cursos de formacion en nuestra sede 0 en su propia empresa
utilizando nuestras méquinas y dispositivos. También ofrecemos cursos de
formacion sobre reparacion de vélvulas.

Nuestra especialidad es la reparacién/comprobacion de valvulas. Asesora-

mos y cooperamos directamente con nuestros clientes con el fin de elaborar
conceptos que optimicen el mantenimiento de las valvulas. Nuestros socios
son empresas de todos los tamafios que desarrollan su actividad en diver-

sos sectores industriales.

También nos dedicamos a construir maquinas especiales con el objetivo de
cubrir las necesidades especificas de nuestros clientes.

Ofrecemos asesoramiento directamente en su empresa.

Asimismo, ponemos a su disposicion la informacion especial que precise
conforme a sus necesidades.

Visitenos.
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