





plegado i

Se puede conformar en frio. Se aconseja hacerlo
perpendicular al sentido de laminacién. Radio de
curvatura minimo 10 veces/espesor. Las entallas
producidas durante el corte por soplete, etc.,
deben ser eliminadas de las proximidades del
plegado antes de cualquier conformado en frio.

conformado en caliente’ " 1

No es adecuado para conformado en caliente ni
para aplicaciones que requieran alivio de
tensiones. No calentar por encima de los 200°C.

corte por soplete By |

Se puede oxicortar normalmente utilizando las
practicas convencionales de corte por soplete y
parametros tipicos de corte. Para minimizar el
riesgo de rotura, se recomienda sean cortadas
por soplete utilizando un precalentamiento

de 100 -150°C.

consumibles de soldadura’

Pueden ser soldadas en condiciones normales,
utilizando consumibles que proporcionen un bajo
contenido de hidrégeno en el metal soldado y que
haya sido completamente secado de acuerdo a las
recomendaciones del suministrador. El arco-metalico
manual MIG y la soldadura de arco-sumergido, son
procesos recomendados para el soldado de este
material. Se pueden elegir consumibles sobre las
bases en funcion a si el metal soldado va a ser o no

taladrado | |

Como ocurre con la mayoria de los metales de
gran dureza, debe tomarse precaucion.

Las condiciones de taladrado variaran segun
aplicaciones especificas y debe prestarse gran
atencién a las velocidades de taladrado adecuadas,
a las velocidades rotacionales y a los diametros
de taladrado requeridos. Se in(},ican los siguientes
ejemplos y algunas de las areas en donde se debe
prestar especial cuidado en la seleccién de taladros
y procesos de taladrado.

Se pueden utilizar taladros perforadores blindados
de gran velocidad. Para taladros de embuticion
de 14 mm se debe emplear una velocidad rotatoria
de 160-200 rpm y una alimentacion de 0,12
mm/revoluciones seria lo adecuado cuando se
utilice un enfriador apropiado. Para un perforado
geométrico se debe utilizar una hélice lenta
estriada de plato grueso y un angulo de punta
de aproximadamente 130°C. Se pueden utilizar
taladradoras modernas de agujero corto de
insercion graduable de carburo. En tales casos se
debe prestar atencion a las normas de ingenieria,
fijaciones y rigidez. En general, las velocidades
de taladrado adecuadas para agujeros de 20 mm
de diametro seran de entre 6-8 m por minuto
teniendo en cuenta la velocidad racional y el
didametro de perforacion, con tipos de
alimentacién del orden de 0,1 mm por revolucién.

Programa de existencias URSSA-500

expuesto a la abrasividad. Se pueden utilizar metales Espesores Dimensiones
soldados de mas baja resistencia cuando no haya 6 mm. 6.000 x 1.500 mm.
abrasion en los mismos y debe utilizarse consumibles 8-10-12-15
que den mayor depésito para situaciones de mayor 20-25-30 mm.  6.000 x 2.000 mm.
exigencia. o _ _
A continuacion se indican ejemplos tipicos de
consumibles disponibles:
consumibles de carbono manganeso
Fabricante MMA MIG SA
OERLIKON Tenacitto (R) Fluxofil 30 OES 2
Teneuto 38 (R) Fluxofil 31
ESAB OK 48.00 OK Autrod 12.51 OX FLX 10.71
OK 48.04
consumibles con metal duro
Fabricante MMA MIG SA
OERLIKON Hardfacing 360 Fluxofil 56 Fluxocord 45
Hardfacing 600 Carbofil HF600 OPT121T
ESAB Wearrode TUBRODEUR 15.52  Tubroder 15.42
Otros formatos comerciales: Partiendo del ancho minimo 2.000 por longitudes multiplo de 1 m. 17

Oxicorte a medida: A partir de 10 mm espesor entregando resto hasta el formato comercial (valor afiadido por corte).
Rogamos consulten sus necesidades a URSSA Division Oxicorte.
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