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No explicativas

El término ™oneladas" se refiere a toneladas métricas.

1 térmiao "dflares™ y el sfmbolo correspondiente ($) ee refieren a délares
de los -stados Unidos,

3e han utilizado lag figulentes abreviaturass

PNUD Programa de las Naciones Unidag para el Dsgarrollo
ONUDI Urganizecidn de las Naciones Unidas para el Desarrollo
Industrial
SIDERPERU Empress siderirgica del Pord
Lr Limite de fluencia
RT Resistencia a la traceidn
A Alargmmiento
———————

Las denominaciones "mpleadas en ouig publioacifn y 1a forme en que
Aparecen prescilados loe datos qus oontiene no isplican, de parte de 1a
Secretarfa de las Naciones Unidas, juicio alguo sobre 1a oxalicidn jurfdica
de ninguno de los pafses o territorios citados o de sus autoridades, ni
respecto de la delimitacién de sus fronteras. La mencifn de IPresas oomer-
ciales, industriales o de otra fndole en el presente documento no entrafla
Juicio alguno sobre ellas ni sobre Sus productos por parte de la Organisaoifn
de las Naciones Unidas pera el Desarrollc Industrial,
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INTHOIUICCTON

Sloaobierno del o tecd nocon doer o proovitaria dentro det Plan Nacron, .
de beoarrollo Jaonductra uyl--rﬁutl.:.’x por su sondici8n fe inductria baci.oo
dO oot v tpeo el para ol decarrollo induntrial del pafse  bentro
der ectu vrsentwdn oo planten we la sabricaci$n deoacero parse vleoducto
(tipo Arl A=l ) ed Ao vilid Laportianea a pire cumplir con una de 1as metas
propuestas en el Flane  Con ootos motivos, oo dobrerno del Perd habfa sol i—
61tado al brograma de 14 Nacionos Unidac para el Desarrollo (PNUD), en Juiio
de 19(4, los eervicios de un acosor de control de calidad por un perfodo de
“eraomeces desde el 10 de enero de 1975, Lae funciones del experto consis=-
tirfon on prestar asietencia tdenica paric 1a “abricacidn de acero tipo APl Y-i?2

e¢n el comple jo aderdrrico de Chimbote.

k1l proyecto fuc aprobudo por ¢l PNUD el 21 de noviembre do 19714, sirendo
designada como igencia ejecutiva la Organizacién de lac Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial (ONUDI)s k1 aporte financiero del PNUD al proyecto

era de $EE."M. 15,000, y o] dc ia sntidad ocontraparte, la Empresa Siderdrgica del
Perd (Siderperf), era de $EE.UU. 4.%00.




RISCOMENDACIORES

Los progresos realizados en el perfeccionamiento de los mtodoa de ank-

lisis y de las prfcticas est&ndar de operaciones para la fabricaci8n de bandas

para tuberfas fueron lentos Y desalentadores. Como se trata de un proyecto de
largo alcance y se han hecho algunas conce#iones, es probable que durente los
préximos meses se introduscan nuevas modifiomciones pare que las bandas no
sean de calidad innecessriamente alis y ge puedan producir econémicaments.

Se efectuaron treg laminaciones separadas, pero desde el 6 de abril de 1975
no se fabricé aceéro de este tipo debido o que mse habfan agotado las exis-
tenciss de mazarotas exotérmioas y el arribo de un nuavo embarque estaba
previsto pare mediados de junio.

Como se sefial§ en el informe sobre la marcha de los trabajos presentado a
mitad del perfodo del proyecto, SIDERPERU habfa pedido que, adends de los
trabajos relacionados con las bandas pars tubos de oleoduoto, se realisaremn
investigaciones sobre productos que los fabficantes habfan encontrado inacep-
tables y que habfan sido motivo de reolamos, con la consiquients mietitneifs
del material defectunso o inservible o el Pago de la compenwaciln correspon-
diente. A rafz de este problema, se visitaron algunou clientes pare obnmr
el desarrollo de las operaciones Yy en algunos casos, se establecieron
précticas esténdar nuevas o modificadas de fabricaci8n de tcero y luimoi&x
con miras a suministrar un tipo de acerc ads apropiado para usos detomimdo-.
Se consider$ que, en algunos casos, bastarfa con una supervisifn afs rinuociose
en los departamentos técnicos, una mayor atencién de parte de los expertos en
cuestiongs me‘alfrgicas y la aplicacidn de las précticas estéindar vigentes. Se
examinaron 1os siguientes productos, que serdn objeto de examen por se~paredos
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f.- Barras dé molino para trituraaidn de mineral SAE 1095
de hierro y de cobre

?.  PBarre de refuerzo deformada de 1 3/8 pulgadas AS™™ 60
de dillmetro

3. Repuestos para el tren de laminaci®n (uso SAB 6140
interno)

@inador de barrag Yy perfiles
y

4.  Perfiles: angulares, plancs, e$c. , SIDERPERU 20A

. -4.».@& 4

de oil 14
1. Chapas pars balones de gas SIDERPERU 16B
2.  Ohapre pars embutido profundo . SIDERPERU 07B
’
3. Chepa estructural para puentes STIERPERU 17-2
4. Rued- 1 pare automdviles SAR 1012
50  API=X=42 para exportacifn al Bresil API-X-42

Sobre 14 base de los datos cbtemidos durente las investigaciones y del
sxamet d¢ Ia &plicnciln de las préotioas esthndar, se someten a consideracisn
' las l‘lnlultu uoo-ondlcionn genereles. Bn el contexto de oada préctica
ostlndar go foriulan otres reccaendaciones.
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Servicio a lon ¢l ienteg

Cada uno de log ingeniero:s o] departamento de servicio a loa oliente
lebe pasar tres o clatre dfas al mes en la tdbrica de acere de Chimbote, con
¢l objeto de familiarizarse -~on todos los detalles de cada operacidn y non el

rersonal técnico.

Debe fijarse un plan de visitas peri8dicas a cada cliente sin egperar a
Jue &ste notifique que tiene problemas. Como mfnimo, debe visitarse a log
~lientes principales dosg veces al mesy, y a los demfs una vez al mes, Enta
préctica pemitir4 entublecer mejores relaciones entre proveedor y cliente y

reducir el nfmero e reclamog,

Departamento de fusifn

Durante los ®ltimos meses se ha convertido en prlctica est&ndar el sobre-
cargar un hormo elé-trico cuando el otro estf parado por reparaciones o por la
instalaci8n de un nuevo revestimiento refractario, En lugar de 32 toneladas
de chatarra y arrabio, se cargan 45 toneladas, ¢i nomo es inclinado hacia
atrds y la CArgeé fundida y colada. El calor no se puede distribulr adecuada-
mente, aumenta el consumo de refractarios del hormo ¥ la cuchara de colada,
¥ 1a sobrecargs es perjudicial Paru el equipo. Bsta préctios ge debe
descontinuar,

No debe utilizarse la lanza de oxfgeno durante 1a fusién o el afine
hasta que no se desarrolle un m€todo de inyeccidn satisfactorio. Actualmente,
el oxfgeno pe inyecta mediante una lanza que se proyecta a trav€s de la puerta
del homo en un &ngulo de inclinacién de 45 grados. Bl exceso de oxfgeno que
sale de la lanza en esta posicién contribuye al elevado consumo de
refractarios,

En las cargas de acero efervescente no gse debe agregar oal al bafio durante
¢l perfodo de afino. i fuege necesario agregar cal debido al alto contenido
de asufre, en el laminador de barras habrfa que utilizar acero semioalmado,
Preferentemente acero 204, Aplicada al acero efervescente, la cal altera ol
equilibrio entre la escoria ¥ el acern, 1o cual normalments retarda el despren-
dimiento de &xido de carbono.
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El silicomanganeso e ideal como adici8n de arrabio ai baro osuanio
fabrica acero duro al manganeso, pero debe descontinuarse su n'iliza~i&n . Hmo
aditivo en la cuchara 4. colada pare acero remicalmado en raz8n Ade Tue rounlta
diffcil controlar la desoxidacién. El porcentaje de rechupea en los arero:s do
egta calidad puede reducirse mustancialmente agragqandto una cantilad exa ta e
ferrosilicio a 1. ouohara, propnrcional al carh8n e roladay v ascrepando “erro-—

manganeso & la enpecifiraci8n,

Para todos los 1cero:n calmados se debe aumentar al 15% el volumen de lar

mazarotAs & fin e eliminar el rechupe.

Laminacién plana
Tren de laminaci8n Steckel

Para eliminar o reducir el elevado porcentajz de rollos de pora anchura
y bordes sinuasony los cilindros de trabajo e dehen rectificar, utilizanin
la arandela adecuada a la anchura de la banda calicnte que se ha de laiminar,
Actualmentey, 1ns rilindros de trabajo utilizan la mi: ma arand~la para laminar
piezas de anchura mfxima, 1.°60 mm, y dv anchura mfnima, 00 am. E: un prineipio
generalmente aceptado que pare anchuras amplias v/o zrandes espesmores -n
requiere una arendela de juego menor que pars anchuras estrechas ,y/o Crpoores
pequefioa. Recientemente, los bordes sinuosos han constituido un probl ma gsrave
an el caso de los rollos angostos. Cuando se trata de anchuras reducitac,
aparte de aumentar las dimensiones de la arandela, la fnica posibilidad o
oambiar los oilindroe tan pronto como aparezcan bordes sinuosos. Esto implica
l1a laminacidn de un nfincro considerablomente menor de rollos por cada cambio
de oilimdros,

Despuls de que 1a banda estf asegureda en el mandril, no se debe reducir
1a velocidad de 1a bobinadors ni se debe utilizar agua durente ¢l enrolla-
miento. Actualmente, la velooidad de la bobinadore se reduce despubs que la
banda estd anegurada en ol mandril, y el §ltimo cuarto de la banda se enfrfi
& unh tempersiure nfa baja mediante rociadores de agua sobre la mesa e
mlida, Bata o8 1a ™ibn de que se encuentren diferentes propiedade: f€sicas
en un mismo roilln,




tren de laminacifn en frfo

Debe utilizarse la tabla de porcentajes de reducciSn para pasar de la
alibraci8n para laminado en caliente a la calibracién para larminado en frfo,
respe-to de todos los tipos de chapas producides en rfo, tratando de aproxi-
marse en -uanto sea posible a una reduccidn en frfo del 60%. La reduccibn en
frfo 1el »0¢ permite obtener 134 mejor calidad para estirado en frfo, mediante
un recocido adecuado. Puesto que los clientes utilizan en forma intercambiable .
la calidad romercial y la ~alidad para estirado en frfs, esta préctica permi-
tirf reducir las Juejas y los reclamos de los volientes ocasionados por la

ruptura durante ei_estirado,

Todos los rollos en que se haya aplicado una reduccién del 50% a1l 75%
se deben someter a laminado superficial con poca presifn para evitar el reve-

nido excesivo provocado por el porcentaje de redum'.i&x nfe elevado,

A fin de evitar en cuanto sea posible 1a corrosin y el envejecimiento
de las chapas laminadas en frfo, los rollos laminados en caliente se deben
slmacenar pare decapado, laminacisn eln' frfo y elaboraciln hasta que el cliente
fije las fechas exactas de ernvfo. Las chapas laminadas 01;1 frfo se deben on_viar
lo antes posible luego de que se haya completado la elaboreciln.

3cCa [+]

El escarpado ha sido siempre una operscidn que no ha dado remultados
satisfactorios y, en muchos casos, en lugar de mejorer el acabado de la super-
ficis ha provooado defectos en ella. Al inspecciomsr los rollos producidos
para acero API-X-52 se observaron defectos que parecfan ser virutas de lamina-
¢in y eran en realidad rebabas rosultantes del escarpado. Bl personal que
realiza ssta operscifn nunca ha recidbido capacitaciln impartida por expertys
en la materiag varias veces se hu recomendado & los jupervisores de las opery~
ciones de laminacién plana que se consige el equipo adeousdo para escarpado y
se contraten los servicios de un experto por tres meses aproxisadsmente, pare
fines de capacitacisn. El equipo necesario es muy sencillo y el costo
os fnfimo, ' '
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El conmumo de lingoteras debe per de unas 1Y lbs/ton de arero, y <1 consumo
de bases de unas 6 lbs/ton. En el consumo de lingoteras influyen factores
tales como disefio, anflisis, temperatura de colada y précticas de funciona-
miento. Bn 1971, se compraron a Shenango Inc.y una importante empresa produc-
tora de lingoteres y baseé, dieerios de lingoteras para lingotes e Te9o ¥
5 toneladas. Siguiendo las especificaciones de tales diseriosy, Silerperf fabric§
lag lingoterass ée obtuvieron resultados positivos y la :hatarra iel lingote ¥
los desperfectos de laminacifn se redujeron d¢ un porcentaje excesivamente
elevado & uno normal. Lor disefios de las lingoteras han sido modificados vy los

resultados no han sido satisfactorios.

Se recomienda que ge compreny, a2 un construclor profesional de lingoteras,
tres diserios para rollos de laminacidn de l:s siguientec anchuras: 00 mm a
800 mmy 850 mm a 1.050 mm y 1,100 mm a 1.260 mmy, y un diseno dv lingotera para
productos del tren laminador de barras. Esto permitirg no sflo obterer mejcres
lingotes sino también aumentar la relacisn de rendimiento lingote-desbacte al
disminuir el tamafio de 1& cavidad en V en el lingote para desbaste.

Se recomienda también que se imparta a un ingeniero peruano capacitacién
en digetio de lingoteras en una empresa que fabrique exclugivamente lingoteras

y bases. Esta capacitacifn deberf llevarse a cabo en unos tres meges.

Espon ja_de hierro

Como Siderperd prevé la utilisacidn de esponja de hierro para reducir la
cantidad de chatarre en la carga del hormo eléctrico, se recomienda la compra
de 500 toneladas de esponja de hierro pare la produccidn de 400 & 500 cargas
de acero de hormo eléctrico.

Se sugiere la utilisacifn de um oarge de 25% de arrebio, 25% de esponja
de hierro y 50f de chatarre en la primera cerie de carges a fin de determinsr
el contenido de carbono de 1a mass fundida prevista. Probablemente se pueda
sumentar ¢l porosmtaje de esponja de hierro pare fabrioar aceros suaves.

Dedbe regisirarse ¢l consmo de electrodos de todas las series de oarges
que tengan ¢] simmo porosmtaje de esponte de Merro, con mires a obtener datos
pare determinar ¢l ocosto por tenelada de 1a utilisaciln de esponja de hierro.




probable que se¢ pueda aumentar el porcentaje de enponija de hierro de la oArga
-'—O‘ﬁ/&ﬂ»pan fabcicar aceros suaves (con un contenido sdximo de 0,10
carbono).

Se sugiere qu:, de ser posible, la esponja de hiorrs me compre & Hojalata
y LAmina S.A.y Mon‘errey, N,L. MExico, ya que ecta empress ha perfeccionado ol
proceso YL de fabricacién de esponja de hierre yllo ha utiliaado durente
muchos afios en 1a *bricaciln de acero de electrohormo pare laminacifn plana
y de barras y perf.:es. Serfa aconsejable concertar arreglos pare que presen-
ciara la prueba unc ie los operarios de diche empresa con experiencis en ¢l
funcionamiento del i.ormo) y que el procedimiento de fusife es wn tanto dife-
rente y un operario experimentado Puede obtemer mejeres resultados oon wn
mfnimo de prodlemar de func onamiento (roture de electrodos, etc.).

i
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PRACTICAS NSTANDAR Y RESIULTADOS OBTEN[DOS

SAR 1000 - SIDERPERU 928 - Barras de molino para trituracién

ine de hierr 4 b

Las barras serfan laminadas en la fltina semana de junio y despachadas
on el mes de julio. No se prevefa ningmna dificultad en vista d que la
nueva préotica e:t&ndar eliminarfa el rechupe, y las especificaciones f{sicas
no eran estriotas. Para la produocidn de 1973, los valores de duresa Brinell
fueren los siguientess

Whnero de
aress ~Rrubes Iproentaje total
271/280 " 3,9
281/290 3 11,7
291/300 16 26,9
301/310 "5 40,6
311/320 » 13,8
321/3% i | 3,2
Total 28) 100,0

Bepoeifioacidn r{sioas resistencia & la traccilns 110,000 lidbeas por pulgada

ouadrada por ain,
duresa Brinells 280/35¢0

= £ ! : ifpetr

B 2y3 de junio de 1975 se laminaron 900 toneladas de barras
de 1 3/8 pulgndas con wi contenido @e oarbono mbs bajo que ol ebtemido en la
laminaoiin mterior. R lfaite medie de fluancia se r«m. e 4.500 libras/pulg®
¥ 1a resistencia asdis & la tracocilin e 9,500 libr“/m B alargmiento
medio 50 smentl en ol 506, y 1as prwsdas de flexiln no satisfactorias se
redujeren dol 30 al 1,36, Sin enbatgy, ol lfmite de flumeda y 1la resistencia

o 1o tresciln e todavia ¢enasiade alewados y para la prixins laminacila se
redunird ol contenide de nenganese.

¥
i . gy

nn(‘rh-'ﬁ Mhmtip.h
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3 LDERPERU 20 A

Bete tipo de acero se Proyeotd para 1, fabricacidn de barras Y perfileg
de calidad comercial qua no tuvieran especifiocaciones ffeioas determinada:,
Esta es una torma de aprovechar lar hornadas que se desvfan antes de 14 colada
en rasén del wflisis Preliminar, y las hornadas Tie en el anflisis final no
5e ajustan a las especificacionesn,

Roll 2 1 A3

La préctica estdndar ha s.do revisada pero se prevf una nueva revicifa,
3e redujeron el 1fmite medio de fluencia, en 5.000 libru/pulgj Y la resis-~
tencia media a la tracciln, en la misama cantidai, rebajande el contenido de
vanadio en un tercio. Estas oifras 8e pusden reducir adn mfs rebajando en
otro tercio el ocontenido de vanadio, lo cual reducirf el costo de produccién
de bandas para tuberfas en un total de 8,00 délares por tonelada,

Se fiJaron los l1fmites de 1a composicién quimioa para la tercora
laminacibn y todas las cargas se ajustaron a los N.SMO8, por 10 que no fue
neoesario desviar ninguna, en comparaciln oon un 13 »7% do ocargas desviadas
on lag dos primeras laminaciones. 3e auments ol volumen de las mazarotas
del 12€ al 1%, con 10 cuul se eliminaron loe lingotes para desbaste desviados
A osusa del rechupe. Mh la primera laminaciln, el 40K de lce lingotes pare
desbaste fueren desviados hacia la Plataforma debido al rechupe,

J 16 B -

No se introdujo ninguna modificacisn en 1a préctios esthndar,

&Nﬁmmiummmhmm«mm«mﬂqnh
irmmsformacifn pero, hasta ol monento, no hay reew)tades Sofinitives,

m—'-h-mw ,
hrﬁnhuwpmlnphw-mbmuwm-th' s
5ido laminadas.

"—mz—-&mmw G e Al M

¥o se introduje ningwa modificacifn en 1a préotios setfndar,

L4
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o Rend a t a rtacibn al Hraril

La primera lauinacién de 500 toneladas respondi§ a las especificacione.
quimicas Y ffaicas sin neces 'dad de desviuciones y con un lfmite razonable
de sequridad. El 1fmite medio de fluencia ascendi8 a 64500 Lbs/pulg“‘) por
enoima del 1fmite mfriimo, y 1a resistencia media a la tracoidn,

a 11,800 lba/puig"‘ por encima del lfmite mfnimo. 31 ase desea, se puede

reducir la resistencia a la traocién realizando el enbobinado a temperaturas
nle eolevadas,

B los anexos, qus se refieren a las prcticas esténdar revisadas,
se proporciona informacin adioional sobre estos productos y se formulan

sugerencias para el mejoramiento de los productos que no han dado resultados
satisfactorios,
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RAKNAL Il MOLTNO PAia ‘THITURACION DE MINEKAL DB HIlkithO
Y DF COBRF - GAE 1799 - STDEWPER!I ) B

Comy radorers Coqypaifn Minera Mirconay Corporacidn 4.1 Corro 4o Puoco ¥
Corporiaaln Cupreftory del Sour gol Porde

Productors Burras redondas e vy v 3L pulenidas en lonsitudes de 10 ; fes
10, pulyndry v 10 e 0 pulimdine,

Ext producto no ve ha Iabricado durante lov dor $1timos afo:r debido nl
renuimiconto no coaticiactorio del material cuminictriodo anteriormento. O hn
1reidido reanudar In fabricacién 1 ci'te materiil v oo han 1ceptido pedidos
»n firme, Lac primeras partidy de material de orte tipo tenfin un rechupe
SXCeUivo yonna ectractura granular parcialmente afinada fJue ocarionaban un

porcentaje exeerivo de rupturas durante la rectificaci8n.

E:te tipo de aecro oo tabric8 como aecro ealmudoy colado por 1 tundo, -n
nfinoro 4 8 lin,soter por nave di- colada utilizando lingoteras 4 11 x 11
pulimday para limgrotes de 080 ko Eote procedimiconto dio de 10 4 f citrice
cioneiy de linprove a barray vepfn o1 difmetro de 1nu barras. Low lingotes

tenfan um cavidad de rechupe correspondiente al 507’5 del lingote.

A 'in d» eliminar 1a cavidad de rechupe y obtener un grano afinado,
convino en que oote tipo se fatricarfa como acero totalmente calmido, colado
an lingoleras de 29 x 07 pulindasy en lingotes de toneladas, utilizando
mazarotac exot&rmicas. Los linpotes rorfan reducidos por laminacidn a tochor
de 8 x 10 pulgndasy y 1ot tochos a barras. Este procedimiento darfa de 70
a 13Y estricciones, de lingote 1 barra, y permitirfa obtencr una cstructur:,

rranular afinada.

Los aceros ricos en carbono son cusceptibles a la fisuracién durante o1
calentamicnto y la laminaci8n, debido a 1los cambios de volumen por calenta-
miento y enfriamiento que se producen a 1lo largo de la gama de temperaturas

de transrormacién.

Sobre la base do estas consideraciones se formularon las siguientes

prcticas estdndar para los procesos de fueibn, calentamiento del horno de
termodifusi8n y laminacién.




1.

3.
4.

e

Co

Te

8.

9.

10.

1".
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Prictica est O e tric

Pechar 15.4,75

Fabricaciént Hornos el&ctricos
Grado de desoxidaciéng Calmado
Usot Barras de molino

Composicién qufmica:

&8 nfx. b A" 23 Liaks, 2 alks.
0,87/1,03 0,80/1,15 0,15/, 30 0,050 0,040
Carga

]

Metal: Para obtener 31,5 ton de acero

Calt Para conseguir basicidad afniaa 2,5
EBspator Suficiente para fluidisar 1la escoria
Carbono antes de colar;

Fin de fusién: 0,90% mfnime
Antee de colar:1 0,75 a 0,90%
Temperatura (°C)l

Antes de colar: 1575/1585
En la cuchara: 1510/1520
Afino:

Realizar un buen desescoriado del baflo

Decarburar 10 puntos mfnimos

Adicéones en el horno:

Luego del desescoriado Tealisare

1. Agregar 90 kg de Pest (798) oa troses 4o 4 pulgndns nfaine

2, mno- 2/3«&.Mmmumu4m

Condiciones en 1a cucharet

Oaliente y sin fondo metflico
Difmetro de tobera: 50 mm , A
Tiempo de colado:

De 3 a 5 mimutos
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12, Adiociomes en la cuchara

1. zr ¢l coque necesario para obtener el promedio de la especifi-
cacifn qufmica

2e Agregar Y0 kg de Pati (79%) a 1/3 de la cuchara

3o Agregar entre 1/3 ._/3 de 1la cuchara la cantidad necesaria de FeMn
est{ndar para obtemr el promedio de la cspecificacién

4+ Oubrir ¢l acero con ) »oleus de aislante t&€rmico al fimalizar
de colar
13¢ Mave de coladat
e Usar lingoteras del tipo D
2, Usar masarotas ea 108 4 ladu- de la lingotera con 1.% afnimo de volumen

Jo Agregar 15 kg de polvo exotérmico immediatamente despuls de termimar
de lingotear cada lingote

4. WNovimiento de plataformat 2 horas despufe de linpotear el ﬁltno
lingote

5« Transportar immediatamente loe lingotes a los hornos de precalenta-
miemto de planos

Erfctica sstindar en hormo dc foso

)
!
|

Asere 320
Pechat 9.4.75
' A. Carga caliente:
Aplicarse a lingotes calientes con menos de 4 horas entre fin de lingoteo
' Yy emtrada al horne
Lingotes en hormo de campama oon temperaturs de igwalisacién 1.000°C
' 1. Iaicio de cargas 1.000°C

Pia de cargas  800°C (aproximadaments)
Ups hore manteainiento s fin de carga

3. Bubir 60°0/hore hasta 125 - 1260°0
ﬂ‘-ouutmt‘nsnso- 12‘6’0. 3% - 4homyoonmra

Carga frfas
¢ MBote ée cavgile 400" (afixime)
fﬂ‘our?a M(w)
2, gl hove anl Mento o fin do cusgn
3 mhmmus‘nm«so'm
4 WNMQ“’.




o+ Aevantir la temperatura hasta 1250 - 1260°C a rasén Jo 60°C/hora

be Tiempo de igualizacifn a 1290 = 126000, 3y - 4 horau Y comeRmsar
a laminar

Exceso de O, on los humos .)% durante todo el ciclo, po'n ambas pr&cticas.,

8t

Pechas ‘103075

Fabricaci8ns Hornos el&ctricos
Grado de decoxidacién: Calmado
Uso: Acero para ropuestos

Composicin qufmicat

. Tigo & ) &l &

A" 0,35/0,40  0,60/0,90  0,15/0,30  0,80/1,10

Eal fal

0,050 . 0,040
"p" 0,41/0,45

Cargas

Metal: Para obtener 31,5 ton de acero
Cals Para lograr 2,5 mfaimo de basioidad
Bspdtot Para fluidizar la escoria

Carbono preliminars
Pin de fusifn: 0,45% afn.

Antes de colar:t Tipo A; 0,25/0,3“
B » %)

Adiciones en el hornos

1. Realisar un escoriado al sfwino : .

2¢ 150 kg de PeSi (79€) de 6 Pulgades afnisc y espernr que tevmise 1o
reaocibn

3. )> Felin estfndar pare obtener la es oifioncifn qull ,‘ \ sm
' mandu afnimo) , vee " aulniog free

A




b

9e

10.

1.

2,
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Temperaturas (°C)s

Antee de escoriados 1630/1640
Aates de colars 1630/1640

Ea la cucharas 1539/1545

Comdiciones en la cucharas
Caliente y =in fondo metflico
Didmetro de tobera 50 mm

Adiciones ¢n 1a cucharai

1e Agregar (00 kg de FeCr al tener dos toncladas hasta # de la ~uchara

24
3.

4.

(en forma distribuida en boluas de 25 kg)
Inmediatamente después agregar 90 kg de FeV en la cuchara

Agregar coque 1o neccesario para obtener nspecificacién qufmica, en el

priver tercio de la cuchara

Qubrir con tree bolsac de aislante térmico al terminar de colar

Mave de coladas

1e
2.
3.

4.

Usar lingoteras del tipo D, tibias y en buenas condicioncs
Ucar mazarotas em loe cuatro lados de la lingotera

Oubrir con 15 kg de polvo exotérmico el tope de cada lingote despuls
de terminar de lingotear

Novimiento de plataformas 2 horas mfnimo despufs del t&rmino de
lingotear el £1timo lingote .
gt )

Aeors SAE 6140 oreme vanadio calmsdo

Fecha: 23.11,74

lexna_adctzico

1+ Composioiln qufmioa:

& ® W & o

Tipo 4 0,35/0,00 0,60/049 0,15/0,30 0,80/1)10 0,15 mfn.
Tipo B 0,41/0,45

>

0,040 sz, 0,050 miix,

35 TUR IS SXF : Tig

Sre
Wptflica: '30-%6m & Watarre de MWMos

IEPEE R T Y .@m Mo mw,’ W

b 1 ol B ab onenes o gdmns v




le

4.

Se

Te

8.

Cal: 700 kg
Espato: 40 kg
Sin pelletc

Carbono preliminars
Fin de fusién: 0,5%5% mfn.
Antes de colart 0,30/0,35 (tipo A)
0,36/0,41 (tipo B)
No emplear pellets durante el afino. Emplear s8lo oxfgeno

Cambio de escoria:
Despuls de vaciar la primera escoria, seguir seouemcialmente en el hornos

1. Adicionar una mezcla de: Y00 kg de cal
15 kg de espato

2, Adicionar dos barras de aluminio al fondo del bafio por medio de pinzas
preparadas

3. Agregar la mezcla reductora:s 80 kg de Pe-8i (74%) en polvo
30 kg de coque

4. Poner arco durante oinoco minutos

5S¢ Adicionar el Fe-Mn refinado calculado

6. Adioionar 300 kg de Fe~Cr en bolsas

7. Poner arco hasta la temperatura indicada

Temperatura (°c):

Antes de primer escoriados 1640/1650
Antes de colars 1600/1610

Bn 1la cucharas 1535/1545

Condiciones en la cuchara:
Caliente y sin fondo metflioco
Difmetro de toberas 40 mm

Adioiomes en la cucharas
1. Agregar 35 kg de Ca~81 despufs de temsr 3 ton de acero em la ouchara

2. Baseguida ocomensar a adiciomar 1os 390 kg de Pe-OF en bLolsas Prepe~
Fodas, hasta un nfxime 4e 20 ton ds acerc em la cuchara :

3o AMdioionar immediatamente 90 kg de Fo-V
4. Cabrir oon aislante témioo al terminar de oolar

Mave & colada: L
1. Umar lingoteras tipo D, tibias y en buenas condiciones | o
2, Proteger las lingoteras com l{minas de 0,5 mm de espesor . -
3, Uso de mazarotas y polve exetérmico de aousrdo & espeoifioaciones
4. Wovimiento de plataformy d.-qiuts de 2} horas de fin de lingoteo




-2} -

Anflisis de laboratorio:

Obtener las muestras de costumbre para laboratorio qufmico

Obtener muestras especiales antes de col

ar para anflisis inmediato de
oromo y durante el lingoteamiento para a

nflicis de cromo y vanadio.
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Ancxo Il

BARRA DE REWUERZ0 DEFORMADA DE 1 3/8 PULGADAS - AJTM 60

La demanda de barras de este tamafio e baja y la produccién isciende a

unas 3+000 toneladas al afio. Bu marzo de 1974, se establecieron métodos de

anflisis y précticac estfndar para la produccién de barra: de 1/4 de pulgada
hasta una pulgada y ve obtuvieron resultadoa satisfactoriory la barra de
1 3/8 pulgadas no se fabricd hasta octubre.

Se habfa recomendado la utilizacién de vanadio para el anflisis de barras

de cste tamafio, en vista de que habfa sélo 10 estriociones del tocho
de 4 x 4 de oolada continua a la barra, y era diffoil alcanzar la especificacién

de la prueba de flexién.

Las cargas de prueba qu. contenfan vanadio habfan sido lwninadas on

barras de 1 pulgada, y el anflisis para barras de 1 3/8 pulgadus habrfa de
determinarse a partir de lor resultados de las prusbas hechus oon tales barras,
Se determind que el conterido de carbono y manganeso eori demasiado alto y
producfa un elevado 1fmite de fluencia y resistencia a la traccibn, un alarga-
miento reducido y pruebas de flexidn no satisfactorias., Pira la siguiente
laminacién, que comenzarfa el 2 de junio, se recomend$ la wdopcibn de las s
siguientes precauciones en rslacibn con el anflisis y la laminacién,

Aoflisip

c Mn P 3 gi v
0,34/0,40 1,10/1,25 0,04 nkx. 0,05 mhx. 0,15/0,30  ©,04/0,06

Una hd'u por oada nave en leche de enfriamiento.

‘






AMiNAC L 8 barras de | /8

= Noviemb 1
Ve e
Rruebas £ ] 31 1" 4 & A
41 0,40/0,45  1,21/1,37 0,18/0,32 - 53,4 81,7 11,2

2 O/0nS  1,24/1039  0,22/0,26 55,6 HBad s
111 54’8 84'6 9"6

Pruebag de fiezidn
Ne de
Rrusbas < . 4 Acaptables Jnageptabiee
37 0,40/0045  1,21/1,3" 30 - 81,14 7 - 18,9%

) 0)46/0049  1,24/1,39 24 60,08 22624
106 4 - 69,08 32 - 30,8

) [JPW
Ausbes I ) ] - ¥ 4 1 (%
151 033041 1,10/1,25 0,15/, 516 119 14,3 -
¥ de . "
Aunbes Acsmtahieg lassemtables
151 149-98,7% =1,9%
Pars la préxine lainaeifn, se recmiiends wiliser 1o siguiente cempo~

N uotlnqd.io.lmuwrdlhihhﬂml‘ylnm.hk

tracoifn al nxnlnbrhmulsw
g E : "« & 1
%3/838  0,5/1,10 0,000 nta’-' 0,050 ake. 0,1/0,85  0vat/p,08
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e pruckes

351739
351709
351768
451598
451623
351719
451604
451567
451614
451652
451608
351713

* 451615
351749
351751
INTS0
451568
351748
35114
331730
351761
IS
45159
451609
351701
451618
451687
»me
431621
Bmeo
431

-~
B

Ne d¢

4
4
3
4
4
2
4
4
4
4
J
4
4
4
k)
J
[
4
5

3
4
4
4
4
4
4
4
3
4
4
4
k]
4

BT EER Y gy
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110
13
120
118
121

122
122
114
116
118
118
19
120
123
12
132
114
116
118
118
118
119
124
2
116
120
12
122
12
115
123
123
18

=8 K

22
26
22
21

21
22

25
23
21
R

18

21
19

3

T2y ER Y

AE

4943
4941
524 1
49,3
50,0
5191
51,1
49,4
48,3
47,3
5451
53,0
50,8
5243
52,5
52,9
52,4

. - 5046

3592
5193
53,6
53,4
50,8

. 30,8,

52,6
53,3
50,9
53,3
46,8
5451
53,3
3,9
92,7

Jivy
71,0
7546
7545
74,3
76,1
78,1
17,4
76,2
7392
71,6
79,1
79,4
7750
80,0
77,2
78,5
78,4
17,0
19,8
16,6
19,4
18,7
78,7

- TT7

19,0
™5
1596
80,0
10,3
80,0
8,6
1,3
80,3

17,3
1299
13,7
1554
14,0
12,8
13,0
15,8
15,0
15,1
12,5
15,2
14,1
14,1
15,8
14,7
15,6
14,3
14,5
14,3
12,9
13,0
14,0
14,8
14,8
12,9
15,9
12,8
13,5
17,5
13,4
13,2
12,6




Garza Ne
49100
3H 1w
351609
351703
A5 1600
I
391698

N® de

Rrusbes

1

3
4
4

1o

40
40
10

41
11
4.

&

u
51,0
51,2
53,1

50,6
5493
5396

114
78|7
1849
30,5
82,8
7990
3194
80,6

4
13,2
13,8
162
1590
1395
Iyt
1447

A
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0.‘;")/0"5 9.(‘0/0,w 0’“0 dx. O'ULX) m:!!o 0'1‘)/0’}0 0,80/1,10 O’1t1 mfn.

REPURSTOS PARA SO [NTERNO - SAE (140

= P 5 Si Cr v

Pxeducto? Tocher cuyas dimensiones scrfn determinadas por la seccién de mante-

nimiento. Llos tochos terfn majuinados y tcrmotratados para obtener
las propiedades ffsicae especific.das.

3e produjeron tres cargne de este tipo de acero en moviembre y diciembre

de 1974y pero la prfctica de fusién no se considerd aceptables Mo se tuvieron

en cuenta las sipuicntes conaideraciones. (Se proporcioma informsacién sobre la

prdctica anterior y la prdctica nueva.)

a) Bn lugar ic oxfgemu, se deben utilizar pellets para reducir el conte-
Bide Ae carbomo duramte el afino, oon ¢l objeto de lograr la eferveu-
cemcia y climimar las inclusiones en cuanto sea posible. Bl m€iodo
de inyecciln de oxfgemo utilizado actualmente mo es satisfactorios

b) Para ¢l anflisis ospecificado, no se requierc un doble escoriadop

c) Mo se debe utilizar ferrosilicio pulverizado para desoxidar uma carga
en el horno ya que este material flotarf y se fundirf con )a escorin,
Bs preferible utilisar ferrosilicio grueso on trosos de 6 pulgadas
aproximadamente}

d) Loe polvos de coque agregados al horno despuls de que la carga se ha
fundido, flotaa y se queman ¥y no contribuyen a me jorar la calidad del
acere o la esooriap

©) Ba 1es aceros al cromo de bajo porcentaje (aproximademente 1%), el
ferrocromo se debe agregar a la cuchara. Cuando se agrega al horno,
1a recuperacila depende del tiempo que permanesca en ol hormo y, de
ordimrio, es baja y variable. Parte del crowo va a la escoria y parte
se combila oon el revestimiento del hormoy

t) la wtilisacifa de forromanganeso refinado ea 1os aceros semisuaves no
ryoria aingums ventaja y es bastante costosa., K1 ferromanganeso refi-
ando se dobde uiilisar pare especifioariomes de my bajo comteaido
és ocarvdme,




dpepe 1V

PRACT ICA LSTANDAR PARA HORMO ELECTRICO

Acero 20A lingees de 5 top

Pechas '04075

Pabricacién: Hormos eléctricce
Grado de desoxidacidns 3emicalmado

Usos Perfiles oomerciales

e fm Lsiafay t.uus.m

0,15/0,25 0,3/0,60 04040
Cargns

Netals Para obtener 30 ton de acere
Cals Pars obtemer basicided afaims 2,5
Bopatet 3uficiente pars fluidisar la esouria

Carbene prelininar:

Fin de fusibmr 0,15 £ (nfnimo)
Amtes o ctlars 0,06/0,20 §

Teaperetura)
Amtes de colars 1610/1620%
B 1o eucheres  1545/1555%

Ainne
Segla 1a préotica normal
Oandicionss en la cuchares

Galiewte 7 sin fondo metflice
Bilnstens 0 m




2. MAdicionar el coque necesario para la especificacifn

3. Agregar el FuMn esténdar entre 1/3 y 2/3 del .ivel de la ocuchara
4. Cubrir el acero de la ouchara oon } boldas de aislante térmico

Nave de colada

1. Usar lingotes tipo D, tibias ¥ en buenas condiciones
2. Agregar alumino para obtener el tope ligeramente convexo o plano
3. En oaso de sangrado tapar oom plancha y agua

4. Movimiento de plataformas 30 minutos despue de oolar el §ltimo
lingote.

10. Tiempo de colada del hornos
3} a Y mnutos '
11. Adiciones en la cucharal
1. Agregar Peii (45%) al temer 3 ton de acero en la ouchara,
5 Kgs para % C entre 0,06/0,10
45 Kge  para % C entre 0,11/0,20
12.
|




R BT B RS e

T AT DA TR RS T

Anexo V '

APL X=y2 1

o o ragaren oo timter acoptables para 1o compoeici8i julmiche
e laminiaron cargie econ oun conteni lo de carbono e D, Uyld y
art contentdo de mangane: o ae Oy83 a4 1,10, de elevaia - arwte-
ricticar oo,

Andlisa

¢ Mo L : i L 4
wwpecili= 0,10/0,12 0,90/1,05 0,030 mkx. 0,03 mxe 0,15/0,20 0,015/0,02%5 0,04 /0,05

1018
b DN

wodatie 0,08/041 0,80/1,25 Uy039 nike 0,045 m&x. 0y15/0, 30 0,10 mix,

LA

b) .1 contenido de vanadio se redujoe on wn teroios. e produjerem eiete
cargas con 20 kg de ferrovanadio en la cuchara, en lugnr le Y0 kg
Ioz resultadoc de las pruebac indican que ol comtemido d¢ vanadio
¢ puede reducir aln mic manteniendo al miomo tiempo i nivel elevado

|
|
|
|
|
1
de propicdade. ffeicac, 1
I
{
1

c) Je aument8 el volumen de las magar ta: al 15% y con clic ¢ elimind
el rechupe.

Tempo-
ratura Tempera~
N® de 48 tura de

prue- ‘som= embobi - W RT A
Espesor bas C Jin 3i hade nado T L T LT L

Primera
lami-
nacidn 6,4 26 0,10/0,12 0,85/1,06 0,12/0,20 B4O/BTO 600/66:0 49 AT 57 5 31 35

» 8,0 10 0,10/0,12 0,92/1,10 0,15/0,20 825/865 630/64% 50 47 59 58 ¥ 35
..; ’3 i
lami-
nacién 8,0 37 0,08/0,12 0,83/1,10 0,15/0,25 820/870 610/6%5 51 48 58 57 31 35 J
Tercera . 3
lami~

nacién 8,0 32 0,06/0,12 0,90/1,05 0,15/0,23 840/880 600/655 52 49 61 59 32 3% N
. 8,0 7 0,11/0,14 0,96/0,99 0,19/0,24 83570 620/640 48 46 51 % M 3

Todas las pruebec de flexién fuerom watisfactorias
L ]

& Contenids afs bajo de vanedio,




APl X=h2 HeosULTADOC Deo LAG FiUeBAG = SUGUNDA LAINAGTON = oty Ut L ADA S

T e pa=
Tempe- ratura
ratur. e ' )
de embo~ - 1 "

Carga N? ¢ i 44 acsbuio banade T L T L T L
150417 Ogi2  O49f Uy24 R S T Y A Bt

250410 Og1t: 0yb3 oy 1y =Ny P21y BT T S VA
Og10  wyBy iyl B 2y U Y. B SRR VA T
250413 Op11 dye2 20 B LA0 e IS (R
250415 091G 0495 0,14 Heio 62h i af 9 HE 3 41
290424 0,11 1,00 0,20 &0 0200 B2 0 el 66U R 4
1504217 Upl1 049, 01y B 6L A A L %4 Xk s
0p1t 0,94 0,19 810 62y H3 o ol ) (G

250429 0,08 0,94 0,18 8 62y 41 - Y/ S RT
2504 30 0,11 0,94 0,20 840 620 L0 48 v8 58 3
. 0,11 Uy94 0,20 860 610 44 4 1 R
0y11 0,94 0,20 860 650 44 44 H4 4 3 3y
250413 0,10 1,00 0,19 870 640 44 41 BT 5C 3 36
2504 34 0,12 0,95 0,18 860 650 46 4] 53 H4 M 42
0,12 0,95 0,18 860 63y A8 A7 H4 vH 29 24
2504 36 0y1t 1,05 0,18 865 €2y 46 46 2 H3 oo 3
250438 0,10 0,99 0,18 845 620 H1 50 60 59 33 36
250439 0,10 1,00 0,17 865 620 47 4H %6 55 M 3
150440 0,11 0,94 0,19 870 630 50 46 57T 57 3N M
15044 3 0,11 0,90 0,20 860 620 58 56 69 68 26 29
Uptt 0,90 0,20 865 620 53 48 61 59 28 36
150446 0,10 0,98 0,20 820 630 46 45 H 56 W M
150447 0,1t 1,10 0, 855 625 52 48 64 60 26 32
0,11 1,10 0,30 840 640 47 6 58 ¥ 3
150454 0,81 0,90 0,18 860 6 51 49 61 60 Y 3
Os11 0,90 0,18 850 6% 51 51 60 60 3 %
B0 0,10 0,93 0,19 855 60 47 41 5% 56 R
0,10 0,93 0,19 855 620 49 41 5 56 ¥ X




\
-4 -
T smpe~
Tempe- ratura
ratura de LF RT A
de embo-
Cargu N ¢ I -1 acabado bipado T LT L T L
240441 0yt 1,04 0,19 860 6y 54 41 64 61 26 M
0,11 1,04 0,19 830 620 S50 47 %9 S8 0 136
150449 0,11 1,04 0,18 840 640 51 49 60 60 23 33
Uit 1,04 0,18 840 640 92 51 6y 61 29 32
150460 U10 1,07 0,17 870 630 54 51 63 63 29 X
0,10 1,07 0,17 860 64) 52 52 62 62 29
150461 0,10 1,05 0,21 850 615 56 51 61 61 2j 37
150403 0,11 0,97 0,19 860 650 49 47 51 57 P 35
150476 0,12 0,9 0,29 840 6% 49 4 &€ 9 ¥ R
; 51 48 58 57 3 3 |
Promedio de 37 prusbas. |
Todas las pruebas de¢ flexifn fueren satisfactoriss. '. 3 ‘
|
' '
' ;
§ L B T L T BT T ?ig
N S O R N W

R R MRS 5 QO 5.
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AP1 X=52 RESULTADOS Dk, LAS PRUEBAS = TICRCERA LAMINACION = 1,500 TON:LADA.:
Tompe-~
Tempe- ratura
ratura de
de embo- RT
Carga N' C Mn J1  acabado bipado T L T L T L
150571 0,10 1,05 0,19 840 620 “29 6 59 32 3y
860 630 5151 62 6t 31 a7
150574~ 0,11 0,97 0,19 860 600 1A% %9 7 s
860 650 0 5C 60 60 35 38
25080 0,10 0,96 0,20 £60 655 %3 50 61 62 31 13
840 620 23 5% 61 59 3 35
150578 0,12 1,00 0,20 860 630 49 41 %8 7 3 38
860 610 50 H5C %9 59 U 34
150579 0,12 1,05 0,17 880 620 51 48 62 60 33 40
870 620 52 48 61 61 34 37
150585 0,10 0,95 0,20 865 620 “4 51 64 62 3 38
150586 0,11 0,99 0,20 854 620 53 5% 62 61 30 3%
250598 0,10 0,92 0,16 860 630 49 48 8 58 32 38
250599 0,10 0,98 0,18 860 640 52 48 60 58 31 37
25068 0,12 0,9 0,15 840 650 53 5 64 60 38 18
150639 0,11 1,02 0,18 860 620 47 43 51 54 3 36
| 865 640 52 52 59 59 3 37
865 635 49 47 58 58 W 4
250631 0,10 1,00 0,16 865 635 53 49 6t 58 3 36
860 635 46 45 55 55 36 36
250633 0,10 0,98 - 850 625 54 53 64 63 Y n
25063 0,12 0,93 0,18 860 630 52 52 61 63 29 36
850 620 55 50 62 60 32 36
230631 0,10 0,93 0,19 860 640 51 5 62 61 29 ¥
250644 0,12 1,00 0,21 855 680 53 51 6 62 32 25
20646 0,11 0,98 0,98 B0 613 53 48 @ W B W
250647 0,12 1,00 0,18 860 63 50 5% 69 63 N 9
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Tempe--
Toempe- ratura
ratura de .
de enbo- LF RT A

Carga N¢ © ip 31 acdbado binado T L T L T L
250642 0,10 0,92 0,21 %0 635 49 4% 58 5 30 37
290651 0,11 0,99  (,23 - 860 640 Y% 53 66 63 32 1%
15,0661 Oy P 0,17 860 640 he 50 57 bY) ) k! 38
89 640 2 42 &8 B B i
52 49 61 59 3 136

Promedio de 32 pruebg:.

' Todas las pruebas de flexién fueron satisfactorias.
{
4 : Pruebas_con contenido redupido de vgnadio
150666 0,11 0,9 0,24 83 630 % 47 59 51 ¥ B
0,11 0,% 0,4 870 640 50 47 59 8 % 3 [
250670 0,14 0,9 0,21 850 620 49 48 59 58 31 37
250671 0,11 0,97 0,19 860 630 47 43 55 54 ¥ B
Oy11 0,97 0,19 850 620 44 42 53 53 M 40
0,11 0,97 0,19 860 620 50 48 59 »8 M 40
250672 0,11 0,99 0,20 870 62y 8 4 B B X AN
i A8 46 5T 56 M 37
Promedic de 7 pruebas.
Todas las pruebas de flexién fueron satisfactorias.
: \ ERR ¢
¥
' Y DI e a
{ B0 g
Bel Um0 gunan
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e
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Préctica eotdndar em horno cléctrico

Acero API-X-52 calmado

Fecha: 31.3.7%

1. Ho™os de fabricaciéns Eléctiricos
2. Usot Acero para tubos de oleoducto

3. Composicién qufmicas

< Zhn EPm&x. £ mky £ i gv %
0,10/0,12 0,30/1,05 0,00 0,035 0,15/0,20 0,04/0,05 0,015/9,025

.
Andiisis geﬁ ado
0,08/0,15 0,80/1,25 0,035 0,045 0,15/0,30 0,04/0,05 0,015/0,02%

4. Cargas

Para lingoteras tipo G
Chatarra de ffbricas Pars 30,0 ton de acero

Espetot Para fluidisar la escoria
5+ Carbono preliminars

Fin de fusibén: 0,20% (wfnimo)
Antgs de colar:t 0,05 - 0,08%

6. Temperaturas
Antes de colars 1615/1625°
Ba is oucharas 1545/1555°%
T. Afimes

. 1. Roalisar un buen “esceriado

_ Hneur el afine oen exfgenc

3. ﬁql esrbene sn fin ds fusifn es mayor que lo Wtulo, realisar
g‘im ocon pellets v ox{geno




Condiciones en la cucharat

Caliente y sin fondo met{lico
Difmetro de toberas 40 mm

Tiempo de gangrfas )} - 5 minutos

Adicionesa en la cucharat

¥

El orden de las adiciones serf con uso de Peln estfndar.

1.
2.
3.

4.

Adicionar 100 kg de Fe31 (75%) al tener 3} ton de acerc en la cuchara

Luego adicionar 20 kg de FeV

Jeguir con la adicién de Feltn esténdar y/o refinado cuando tengs
acero en la mitad de 1a cuchara

Agregar 15 kg de FeCb én los 2/3 del mivel de acerc en la cuchara

Nave de coladas

1.
2.
3.
4.

. '
Usar lingoteras del tipo prograsado

Usar 1&minas de pmtocci&n de 0,9 sn de esprsor
Uso de masarotag y polvo exotérmico de acuerdo _a especificaciones
Nover 1a plataforna 2' /2 horas despele de fin de lingotesniamto
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Apemo VI
BALONES DE GAS = LIDErPERU 1+B
_An_&mis
< .1} [ 4 3 31
0,14,0,13 0,50/0,6% 0,020 méx. 0,030 nfx. 0,10 m&x.

Bepecificacién ffasica

. ¥ rm A Tolerancia de ggpegor
26 kg/me afn. 41 kg/mz nfn. 287 < 2% mfn, 2y5 + 0,2

Clientest Ceccarelli y Cfa. 3.A. y Aropieza 3.4.

Ambos clientes formularon las misamas que)as, a sabert acero con rechupes,
calidad desigual para estirado en frfo, 1fmites excesivos de tolerancia en el

wespesor y bordes sinuosos.

ASQK® oon rechypes. Un estudio de las cargas rechas en febrero y marzo

indiod wia adicién indiscrisinada de aluminio a las lingoteras. La
adioibn de ferrosilicio en la cuchara se redujo en un 25% en enero, y
la adicién de aluminio en las lingoteras fue la siguiente:

lgual cantidad
35in aluminio de alwminio en

e do on las todas las Promedio de gramos de aluminio
51 2 24 260 205 m 285

Excpiafades f{eicas dsspareigs. Fsta caracterfstica es resultado de 1a

reduccifn de 1a velocidad de la bobinadora despuls de que 1a banda estf
asegurada en ¢l mandril. la €1tims parte de 1a bands ve templa com el
agus & refrigeracifn en la pletaforss e salida.

Ammaes do telerancis en o} egpesori \arise pinucece. les rollos se

lanizmn oen wn anoho ¢ 600 mn y 1a arendels de los cilintres de trebajo
o0 Lmandecnads. Tampooo 9 eliminem por completo los extremos sobremtes
4o fundiciée e al decspaior y en la 1fwea d¢ cisallamiente.




-‘\‘:-

No valdrfa la pena establecer nuevas prctican eat&ndar micntris no se
tetoctrase que las pricticas que se aplican actualmente son inadecuadas. 1
ontrol mée estricto y ¢l cumplimiento m&s exacto de lac pr&ctlicae vigentes
er. i1 planta de fundicidn, ¢l tren de laminmeién Yy el departamento de inspec-

18 permitirfan reducir o eliminar lac que jas de los clientec.

L
n]l examen de la ectructuras granularee (v8anse laa figurae 1 a 4) indica
Jue ec aconsejable un control mfe estricto de las temperaturas de acabado

y embobinado.
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1.

7.
3
4.

3.

“

!.
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Meg Vi1

PRACTICA BOTANDAR PAM HORNO ELFCTRICO

ARere tige o712

FPubrioacibnt  Hornos eléotricoe

Oredo de desoxidaciéni Ffervercents

Uses Embutido profundo

Couposicidn quimicas

lonlx i i Linfa:
0,07 0925/0,43% - 0,025

Carg~s

Metflions Pars obtemer Y ton de acero
Calt Purs conseguir basicidad afnima 2,5
Bepatot Suficiente pare fluidisar la ewcoria

Carborno prel imanars

Fia ds fuilou 0,208 (mfnimo)
Amton 8o oftart 0,040,065

Teaporitusm

Axtee 6o colare  1600/7610°C
B 1a owoharas  1545/1558%

inoe
1. PeAMAP W been Socluoitrats do) Vel

2. L SeelvuTReitn Tout1sarla Masta o] £ C amtes 6o oblar
3 8 otrn oal R o] caso d¢ asufre myyer &0 lo sppasifionde
Iy -

de fwiln |
ad ~~'W"-}!¢ﬁ"ﬁr s R s TR TV“ b . .

e

o

£ w

Fechar 15.4.7¢

4,
£ %%
m * .4
PP -
¥




Condlciones en la ~ucharas

Jaliente y an fondo metflico

Difmetro de toberas 50 am

Tiempo de colada en el hornog

De 3 a » minnto:

Adiciones en la cuchara (en el orden ciguiente)t

le

2e

Adicicrar lentamente al ‘eMn ceilndar eatre 1/3 = 2/3 del nivel de
acero e¢n la cuchara

Cubrir el acero de la cuchara co:* ) boleas do aiszlante témico

Nave de coladat

1.
2.
3.
4.
Se
6o

Usar lingotaras tipo programadc pmra 30 ton de ascero

Usar 1dmines de proteccién de C,6~0,9 wm de espesor

Uvar Fia sfxzimo 1000 gr para o™tener efervescencia normal y wigorosa
Alumino a fin de obtener tope #in ascenso ni desocenso

Tapado con placa y agua

Movimiento de platafosmat YO minutoe despuls de tapado e
Sltimc lingote

Pochas 5.5.75

Objetiver Control metaldrgioo de laminmoifn del acerc OTD embuidds

extraprofundo

1)  Trem Steckel:




eidn

65,8

Tl

1.4 ] 74,2

63,1

—
69,2 | 72,3 | 79,4

60,0

:T

66,71 1,0

e

6,4

63,6 67,2

10,9

13,3 | 76,17
4+

74:5 -

52,0 I 60,0

64,0 | 68,0

-

78,0 76 0

46,7

L -

55,6 ] 60,0 164,4

68,9 173,3

o[

D S

65,0 | 70,0

&
&

,(lfjs »6 60,0




—

c'wh‘. r)n')o?ﬁ
Peso Espsscr Liojo * Calentamiento | Naptomimiento
(ton) (wm) T'T::;‘“" F::::) (hores) (norus)
P Wﬁ g T ——
1,2 -« 0,91 680 14
132171 0,9 - 0,61 670 14 é 14
0,6 - O, N1 660 14
0,3 - 650 14
P *# e— i
1,2 - 0,9 680 1%
18 a 23 1 0,9 - 0,61 670 15 ) 19
0,6 - 0,0 660 15
0,3 -
. = 3 R —
1,2 = D,N 680 15
21229)0,9-0,61] 6w 16 ? 16
0,6 - 0,131 660 16
[¢] -
") J :“
1,2 - 0, MM 680 16
¥¥a3¥hl|o9-o0,61 670 16 8 16
0,6 - 0,31 | €60 16
0,3 -
-+ +- T_——-—-——
1,2 - 0,9 680 17
0,6 - 0,3 660 17
0,3 -

3.

4

Enfriamiento: Debe efectuwarse doctire de low homos hestas 150'0. A
partir de esta tenperatura pusde baceser fucra do log hemmos.

ho.y”umﬁ.mumd““
grano obienido wn el recocide.

Teuplades

;
B
iyt




Jufa purs durezac HHB - embutido Prichsen p: . alidad de extroprofunlo

Cgad:g 4
ISPk FRIO R HB KRICHSEN
- § 20 mm
2,0 4 12,96
1,0 42 11,97
104 42 11,48
142 A2 11,63
-—t
1,9 42 10,50
-+
—t
0,8 42 9,90
1Y 45 9,65
prpm— seow :F
,6 ,‘5 R 9,47
#r .
0,5 45 9,2
1| I '
O 4 9,0
S - +>
03 45 8,6
—— — —
e Pr Bt -0 ¢ G F0Ss .09
£ e s
o, B/
SFY B g6 -
o . .- : ;




-8 -

dasse VUL

PRACTICA ESTANDAR DARA HORNO FLFCTRTOO
Feohal 2Co 30 75

Fabricaci8ns Hormoe eléctricos

Griado de desoxidaciéni Calmado

Usot  Aorro ectructural

Composicidn qufmicas

0,14/0,218  0,9/1,20 0,15/, 0,030 0,040
Cargms

Antals  Para obtemer )0 toneladas de acero
Calt Para obtener basicidad nfnime 2,5
Fspato o ghamotes suficiente pern fluidisar la escoris

Carbono prel iminars

Fin de fusibns 0,25% afnimo
Antes de oolar: 0,06 afnimo

Teaperastura (°C)l

Antes do celart 16151625
In ls ouchara: 15451555

Afinos 3egin préctios morwal, de afime

Al estar ol £ 3 mayer el copecificade o fia o fueiln renlines Jo
préotion de dovulfuracidn

Micibn al Lerwo:

muuxumoxwwuum(m-mmpmu
calmar ol balio (6 pulg. nfnm) '

Condiciemss en la oucharas

Caliente 7 sin fondo aetflice
Difmetro do tebera: 50 am




1.

12.

13

-49 -

Tierpo de sangrfa del hornot 3 a % minutos

AMdiciones en lu cucharat (e el orden siguiente)s

1.
2.
3o

4

Agregar 40 kgu Feii (79%) al tener 3 ton de acero en lu :ucharn
Micionar el coque necesario

Micionar el FeiMn (:itd) necesario, lentamente entre 1/3 y 2/3 de
1x cuchara

Cubrir la cuchara oon 3 bolras de aislonte t&rmico al terminar de colar

Nave de coladas

1,

2.
l.

4.

Usar lingoterac del tipo programado para 30 ton de acero. Lingoteras
tibias y en buenas comdiciones

Usar lfminas de proteocidn de 0,6 a 0,9 rm de eapesor

Usar masarotas y polvo exotérmico de acuerdc a instrucciones de
operacifny el volumen de maszarotas ser{ 1%

Novimiento de plataformas Despuls de 2' /2 horas de colar el $ltimo
lingote




RUNDAS PARA VOLISWAGEN
Disco de rueds - Acere SAE 1012

daflisis

[ B 4
0,1w0|15 0;3”0,60 0,40 Iko

Bepecificacidn flsice
Resistmala e s treccife  Alaramigto

M g/-z afn, 284 on 2 pulgadas nfn,

Loashade Lntige

20,000 cigslos a Sm RrRM

De 10.000 a 12,000 cicles, el disco se quiebra emande el empesor o8
de 3,50 ma,

Se oenvino en entregar chapas 4 un esperor afnimo de 3,55 am com wma
Voleranola de + 0,40 mm ¥ ~ 0,0 mm. ‘81 e aplican las prioticss ectlndar, se
‘elininarfn las quejas de roturas,

La corona de la rueda puede fabricarse sin ningmma difioculted ocea
Sosre efervesocente suave de oalidad comercial AR 1008,

Empesers 2,5 mm; tolerancia 2 0,20 mm.
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Ansgp X

API X-42 PARA EXPORTACICN AL BRASIL

1am - - de 1

e

g |} 4 8 81
0.17/0.2? 0.W1 9” 09025 .&o 09030 ll‘!o 0,10 lho

Prspisdades flsioss API

" 4 2 : i ¥ /'y
2,5 kg/m® afa. 42,2 ke/m® afn. 25,5 afn.

w

S LN ") Wﬂm ‘l‘mﬁnﬁ de Ly RT A

et 4o sothedo _ambgbipde  F L T o F L
42 %af910 - 600/640 4,6 37 505 50,5 37,9 40,7

?

Todes las prusbes & nmh fueren satisfactorias

i) 3
P “ W
A ¥
» i, ; .
H ! ' 3¢
. : i)
Loe U
TR . Y . [
b it ! ¥ [ H Ceat
B N Y . . '
A i ey N i
. & -
¥ s s o A
. %‘,* ‘ ﬁ | e w e
4 i -
oy < b
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Hesul tados de lus pruebas para “I X 42 = Primera lamiuacl@ -

garga N¢
250796

250797

250798

250799

250808

250811

150820

250822

150828

351253

0,21

0,18

0p 17

0,19

0,20

0,21

0,18

0520

0,20

0,20

0,92

1,00

0,96

0,88

0,95

0,95

0,90

0,05

0,07

0,07

0,05

0,04

0,04

0,04

0,05

0,10

0,03

0,04

"252 toneladas

Tempe—

-
»
Cad
E

B EEREBEEERRISREICIGEIENTE 5§ o]

Tempo—
ratura
de

omho-
binado

620

620
620

£88¢%

SEEELESERBRES
R A R R R PR R

61

§3

35

CURELBTEEEREFZIRZEEISESE R
E3 L

BHEJIEEXEEEXR

I JR P ¢

51
3
52
52
51
50
51
49
56
56
51

52

56

52

53
49

N ~2 I
EEBEELEXRSXKES

ERESEREEERSE S

45

"I VEIES - SV RV Y
" O @ W O O

t

A o Wt 0 B W W L
W @AY ® D O

42
40
38
40
40
42

40 ;

40

42
42

38
)9
)9

W b
w O

J,
F U T P —




0,18
0,17
0,20
451098 020
451106 19

451117 0,18

n
0,90

0,90
0,94

0,90
0,93

0,95

i
0,04

0,04
0,05

0,05
0,04

0,06

-5 -

ratura

£s

acabado

s $8EEETES

28§88

LF

Tempe—
ratura
de
embo-
binado
620 13
600 36
630 34
620 33
610 35
610
600 35
640 33
640 13
620 3
610 29
630 3

34
34
34
13

34
3
34
Jo
3
Jo

32
Yo

RT A

T L T U

51 52 3, 135
53 51 38 40
50 50 36 40
AT A8 41 A3
5 50 41 41
5 50 38 39
52 51 37 3%
49 48 39 4o
5 50 37 42
48 47 41 40
46 47 34 42
46 46 40 46

60 _ 0 441 42 4

Pronedie de 42 prwsbas

Tedas las prusdes de flexibn
fusren satisfaoterias

“.6 33.1 50" ”’5 37'9 40’7
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Fabricacifn: Hornos ecléctricos
Grado de desexidaciéns semicalmado
Usos Para tubos

Composicién gufeioas

X4 1 £3i 18 afs

0,17/0,21 0,90/1,0% 0,10 afx. 0,030
Cargas

Metal: Pare obtemer X ton de acero
Cals Pars obiener basicidad mfnims 2,5
Espatos Suficiemte pars fluidisar la esooria

Carbono prelisiaar:

Pin de fusifms 0,20% afaiso
Antes de colors 0,08% sfaiso

Temperaturs (*¢):

Antes de olare 1615/162
En 1a oucharas 1545/1555

Afinos

1. Realisar un busn desescoriado del bafic
2. Decarturecifa afnima de 10 puntos

Fechas

B X T

0,085

194.75

3. n oaso de £ 8 mayor de] especifioado resliser 1s priictios estadle-

oida é¢ dommifuracife
Comdicionss en 1a cuchares

Galiente 7 sin femdo metflico :
Sibuotse do teberey 0 m ’

!

LR - M
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10. Tiempo de colada del hormos

De 3 & 5 minutoa
11. Adiciones en la cucharas
e ~ Agregar 45 kg de Fe3i (45%) al tener 3 ton de acero en cuchars

2 Mioionar el coque necesario para la especificaciln

3. Agregar el FeMn ortfndar entre 1/3 y 2/3 del nivel de acero en la
ouchara

4. Cubrir el acero oon aislante térmico al finaliar la colads del horno

12. Nave de coladat

1. Usar lingoteras del tipo programado, tibias Y en buenas condiciones
2, Usar léminas de proteccidn de 0,6 a 0,9 mm de espesor

3. Alwminior Adicionar purs cbtemer el tope ligeramente convaxo
4.bouodonm¢n‘otwoonplmcuyma
5. Nover 1a plataforss )0 minutos despuds de colado el §ltimo lingote

Exfiotics estfndar
desse AP1 %42
Fechas 21.4.75

Préotioa de laminacién caliente: tempereture 4 1 aminacidn (Steckel)

Bspeser meminal Tenheruturs de Temperatura de
acebade (°C) bodinado (°C)

860 - 900

53 i i Ca——— ) v








