4.7 ) Acabado chorreado
por arena o sandblasteado

El chorreado con arena proporciona uniformidad, una superficie no direccional y de baja
reflectividad que confrasta bien, visualmente, con los acabados pulidos. Consiste en la
aplicacion de maoteriales abrasivos con aire a presion que generan cambios en la superficie.

Los materiales utiizados para este acabado incluyen particulas de acero inoxidable, bolas
de ceramica, dxido de aluminio, cascaras de nuez machacodas y vidrio. Nunca se debe
emplear hiemro o acero al carbono para dar este acabado ya que ka superficie puede
quedar senamente contaminada. Tampoco se recomienda usar agentes previamente
utiizados para dar un acabado similar al acero al carbono o al aluminio: fambién hay
que evitar el emplec de arenas ricas en materiales ferosos.

Los aceros inoxidables austeniticos se endurecen durante el proceso de sandblasteado.

Basicamente, el proceso consiste en impactar los elementes seleccionados a grandes
velocidades sobre la superficie del acero inoxidable.
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4.8 ) Acabado electropulido

Este acabado superficial

se puede obtener en piezas
fabricaodas en sene, de dimensiones
y formas tales que mediante los
ocabados mecanicos senan
practicamente imposibles de realizar.

El proceso quimico se lleva

a cabo tanto en lamina como

en componentes ferminados:

es un tratamiento superficial medionte
un proceso electiolitico por disolucion
anddica de la superficie metalica

a la que se va a dar &l terminado,
produciendo una nivelocion del
maternial base, es decit elimina
crestas y vales.

Este proceso permite obtener
superficies lisas y brilontes

de condiciones sanitarias.

Las superficies mas lisas, ademas

de aumentar la resistencia a la
comosion, son menos susceptibles

a alojar contaminantes y su limpieza
y mantenimiento es mas facil.
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Procedimiento:

En un bano de solucion electrolitica, el
producto que sera abrillantado
constituye el Gnodo de una célula para
electrdlisis, mientras que el catodo esla
pieza en acero inoxidable. El tangue que
confiene la solucion electrolitica esta
cublerto generalmente de material
piastico o de lodrillo antiacido, o bien de
plomo al 99.9%

Las piezas que se abrillantaran deben
sumergirse completamente en la
solucion, y es conveniente gue el bano
se mantenga en agitacion.

La temperatura del bano es sempre
superior a la del ambiente y debe fijarse
oporfunamente en funcion del matenal
que se va a fratar y del tipo de sclucion.
Una temperatura inferior puede hacer
precipitar productos solidos en el Gnodo,
mieniras que una femperatura
demasiado elevoda puede producir un
abmiantado no uniforme

En lo que respecta al acabado
superficial de la pieza, conviene saber
que la superficie debe estar exenta de
roces o de cualguier marca, gue el
abmiantado no se eliming, sino que por
el contranio, puede incrementarse, Es
necesario que ontes del abrillantado las
piezas sean pulidas y desengrasadas.



4.9 ] Acabado
grabado
con acido

El grabado con acido (acido fosforico /
hidrociorhidrico / nitrico) es un proceso
que elimina una parte del matenal de la
superficie. Las superficies grabadas tienen
una gpariencia mate, rugosa, que
confrasta con las superficies con
acabados pulidos o satinados.




4.10 ) Acabado coloreado

Existen métodos para colorear el acero
inoxidable, A continuacion se mencionan
algunos:

1.

Puede obtenerse con dos métodos distintos:

1. Inmersidn de las piezas bien
desengrasadas y limpias en un banho
de di-cromato sodico fundidoe a
temperatura de 400 C durante 30
minutos aproxdimadamente; al término
del bano, las piezas se enfrian, se kavan
cuidadosamente y se secan despues.

2. Inmersion en una solucion de:

@ 18 partes de acido sulfurico

@ 50 partes de di-cromato potasico

@ 200 partes de agua a temperatura
consfante entre 90a 100 =C; la
duracion de la inmersion ser@ de
20 a 30 minutos: enseguida, lavado
y enjuagado.
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Colarecdo
y grabodo eleatrolifico

Un método de colorear el ocero
inoxidable es calentar uniformemente
o pieza hasta una temperatura a la
que corresponda un color
determinado y dejarla enfriar. El color
cornespondiente a la temperatura
gicanzaoda permanece indeleble

en la superficie.

La superficie coloreoda es tenaz

y resistente. Para cbtener

una coloracion uniforme es necesario
calentar uniformemente la pieza

. Otro método permite lograr una

coloracion dorada de diversa
tonalidad; consiste en sumergir las
piezas limpias en un bano de nifrato
de sodio, de nitrato de potasic o de



una mezcla de ambos a temperatura
de 400 g 450 =C. El fiempo de
permanencia cscila entre los 5 a los

40 minutos.

. €l tercer mé&todo mas ampliomente
utilizodo consiste en surmergir las piezas
en un bano consfituido por una
solucion de:

@ 200-200 partes en peso
de acido nitrico

@ 450-550 parfes en peso
de acido sulflnco

@ 1000 parfes en pesc de agua
a temperatura de 65 Q95 °C.

Los tiempos de inmersicn permiten
obtener diferentes coloraciones
en funcién de la temperatura

y de la compaosicion del bano.

Las mejores condicioneas operativas
s& cbfienen con una solucion con la
siguiente compaosicion:

@ 250 partes de acido cromico

9@ 20 partes de acido sulfurico

9 1000 partes de agua a
temperaturas de 80 85 *C

Se genera un dxido de diferente grosor
dependido de la temperatura y de la
concentracion del bano. B efecto de
la coloracion es funcion esenciaimente
del espesor del dxido generado
durante el fratamiento y depende del
fiempo de inmersion; kos colores que =

obfienen son: bronce, azul, oro, rojo, parnpura

¥y verde; naturalmente pueden obtenane
diferentes tonalidodes para coda colog
de acuerdoa la variacion de los tiempos
dentro de ciertos infervalos,



La coloracion asi obtenida es poco resistente
al desgaste y, en general, a la abrasion.

Por ello, es necesario practicar un
procedimiento de «=ndurecimientces

de la pelicula coloreada.

Bl endurecimiento es conseguido por un
fratamiento catédico seguido de un kavodo
en agua fria posterior al coloreado.

Loz condiciones del «endurecimientos
son los siguientes:

Compcsicion ded bano:
@ 250 partes de acido cromico
@ 2.5 partes de ocido fosfonco
@ 1 000 parfes de agua

Densidod de comente:
@ 0.2a0.4a/dmy

Tiempo de fratomiento:
@ 5a 10 minutos

Una vez finadlizado el sendurecimientos se
procede a un cuidodoso lavado con agua
caliente y secado.

Diferentes colores que pueden cbtenerse
en el ocero inoxidable:
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