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JNTkOUUCCION 

.A    iobiernu del   tor'  n:i  -on j.irrulo   prioritaria dentro   del   J'Ion   Nación-,. 

de   1*-. arrollo   Ja  indu, tn,L  .-id-rilrgi .-.a  por   ^u  .-jondiuioi,   ie   industria   bâti.-.-.. 

di    ..i,;i,i: wv.it ivi   iSHMiiiru   paia  H    do. arrollo   inducir-jal   ciel   puf;:.      Dun tí-, 

de   <•. li uncntuuí-)   .-,    -[.antea   ¡ue   ¡a  J  dui i '-.ación  de  nvr.ru   para oleoducto 

l tipo  Ail   K-->¿) es  .li.    .'IL.a   importancia pura  cumplir  cotí una de las   metric 

propu«sta~  on  el  Plan.     Cor,  . , t,0.j  motivos,   , i   ijobierno del   Perú había soli- 

oxtauo al  Programa du  lu, Naeioneu  Unidas   para el   Desarrollo  (PNUD),   en julio 

de   19/4, 10¿J  cervuuní- a- un  a. »sor de  control do calidad  por un período de 

seis   -,ltvef  dep.de el   1',  ..|0 f.m.r0 de   197';.      Isu-   funciona del   experto   consis- 

tirían  en  prent.ir a.- ictericia  tornea   par.*   la   fabricación LíO  acero  tipo  API   X-1 2 

«¡fi  ol   complejo  . íder'iv'ico de   chimbóte. 

Kl   proyecto fut   aprobado  por el   FNUÛ el   21   de noviembre  de  1</,4,   metido 

designada como agencia ejecutiva la Organización de lac NacioneB Unidae  para 

el  Desarrollo   Industrial  (ÜNUUI).    Kl   aporte  financiero del  PNUD al   proyecto 

era de liE.'JU.   I5.OOO, y «1  de la »ntidad oontraparte, la En.pr.sa Siderúrgica del 

Peni  (.SiderpenJ), era de     lEE.UU. 4.líOO. 

jÜMEm 
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FWOOMBTOACIOirKS 

Los procreaos real t .ado* en el perfeccionamiento de los mítodoa de *n*- 
lijifl y de  laB Prfctln»« «lindar de operaciones para la fabricación de banda« 

para tuberías fueron lentos y desalentador«.  Como »e trata de un profeto de 

largo alcance y se han hecho alguna» concesiones, es probable que durtote los 

próximos meses se introdu.can nu e va B modifioaoionea para <nir  las barrías no 

sean de calidad irmene strìa.« nte alta y w pomdan producir e cono« i oyente. 

Se efectuaron tre* laminaciones separada., psro desde el 6 de abril de 1975 

no se fabricó acíro de erte tipo debido * que M habían agotado la. axis- 
teneia. de mazarotas exotérica, y .1 .rribo d. m nuwo mbmm #-taba 

previsto para mediados de junio. 

Como ae señal« en el informe sobre la »archa de  los trabajos presentado a 

mitad del período del proyecto, SHHR» había pedido que, ademia de  los 

trabajos relacionados con las banda« pan tmbos de oleoducto,  M reali »aran 

investigaciones «obre productos que lo. fabricante. Habían encontrado inacep- 

tables y que habían .ido motivo de reclamos, con la con.Uui.at. «-titueife 

del material defectuoso o inservible o el pago de la compendoli correspon- 

diente. * raíz de este problema, se viáitaron algunos cliente, para observar 

el desarrollo de las operaciones y, en algunos caeos,   se establecieron 

prácticas estándar nuevas o modificada, de fabricación de «cero y la« i nación 

con mira, a suministrar un tipo de acero »IB apropiado para uso. d.tsnünados. 

Se con.id.r6- que, en algunos casos, bastaría con una supervi.ión mi. «inuoioma 

en los departamentos técnicos, una mayor atención de parte de lo. exporto, s» 

cuestione, metalúrgica, y la aplicación de las practica, estándar vi«mnt... 8« 

examinaron lo. .iguiente. productos, que »eran objeto de examen por .»paradot 
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Laminador de barran y perfile a 

t.       Barras d< molino para  trituraaión de  mineral 

de hierro y de  cobre 
SAB 1095 

°.       Barr« de refuerzo deformada de  1  3/8 pulgadas 

de diéjeetro 
ASI« 60 

}.       Repuestos para el tren de laminación  (uso 

interno) 
SAS 6140 

4.       Perfilesi angulares,  planos, etc. SIDBRPERU 20A 

*"*% 

l*miMA** «U cilindra Uf* 

1. Chapas para balones de gao 

2. Ohapfta   P»r» embutido profundo 
# 

3. Chapa estructural para puentes 

4. Itoêâ" i para autoaóViles 

5. ân-X-42 para exportación al Bratil 

SIIERFBHU 16B 

SIUBRPSRU 07B 

SneRPEHU 37-2 

SAB 1012 

API-X-42 

Sobr» la "bete de loa datos obtenidos durant« las investigaciones y del 

di la aplicación da las práctio&s estándar,  se someten a consideración 

Um eifttientea recomendaciones generaos, ato el contexto de cada practica 

esteVidar M foieulan otras reooaendaciones. 

+»*"•>'•**••"•     • ^aA£ék-..kif,...    .-*..^..   „rtaiinStftTl 



Servicio  a   lo« d iontea 

Cada uno de   lo,   inumerò,   ìel  dop-irta^mo  do  IWr,i,Lo a   Ion  ,.,i„„.„.. 
lobo paaar  tre,  0   i:,atro  llf.,: ,,,   nc;, „,   ,a  ^^ ^ ^ ^   ^ ^ 

ol   objeto de  fa^iaH,^ ,on   todo,   lo, detalle, de cada opo^ifc y con el 
personal   tecnico. 

Debe   fijarse un plan de vlaita« parifican a cada oliente  sin esperar a 

lue «ate notifique  „uè  tiene problemas.   Como mfnimo, debe visitar» a 108 

exente, principale« dos vece, al  -en, y a  lo., deaas una vez al «es. Enta 
practica permitirá establecer melore-  «i-,,!•. ¿ le.er mejore, relación«» entre proveedor y cliente y 
reducir el numero  de  reclamos. 

Departanento di»  fí^it 

Durante los tfltimo« mesen Be ha oonvertido en pr|otica ^^ ^  ^^ 

cargar un homo eléctrico cuando el otro e.tl parado por reparaciones 0 p., la 

xnetalaciSn de un nuevo revestimiento refractario, m lu^ar d*  *  tonelada 
de chatarra y arrabio,  se  cargan ^ ^^ rf .^ ^ ^^ (^- 

atrâs y la carga fundida y colada.  El calor no se ruede distribuir adecuada- 

mente, au^nta el  consumo de refractarios del horno y la ouohara de colada, 

y la sobrecarga es perjudicial paru .1 equipo, fsta practica „ debe 
descontinuar. 

Ho debe utilizarse la  lanza de oxígeno durante la fusión o el afino 

hasta „ue „o se desarrolle un metodo de inyección satisfactorio. ActuaWe, 

el oxfg.no ae inmota mediante una  lansa que se proyecta a travio de la puerta 

del homo en un an«ulo de inclinación de 45 grados. ,1 mwo de oxW ^ 

sale de 1. lansa en esta posición contribuye al elevado consumo de 
refraotarloB. 

.1 «tai    » .fl„„.      31  „ese nooea.rlo ^^ M1 deMdo mi Mto ^J« 
d. «*.,  „ .1  !.„!,«„ de „„., tabr{, TO utulMr 4caro MiM 

"", ?^ *Cer° 2M-  1PUOad* *' *°,ro •*"—*.   »« «X »I«.» .1 equilibrio entre la escoria v P1 »•T.„    i     -   , , 
,«  «    * , escorta y el acero, lo cual normalmente retarda, el despren- 
dimiento de «lido de carbono. ««•*>««- 
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Il   si li comandane :io  o:i   ideal   como adición de  arrabio al   boro  cuan-io   :•. 

fabrica acero duro a]  manf^neso, pero debe do BOOTI tinuarse au uUliwiÄn    -imo 

aditivo en la cuchara d<; colada para acero semioalmado en razón de  nie  ro:ulta 

difícil controlar  la desoxidación. El  porcentaje de  re 'hupe« er   lors acrro:: de 

esta calidad  puede  reputarne  nuntancialmente a^re^ndo una can'Had era  ta   io 

ferrosilicio a l;i cuchara,  proporcional al  carbon   Je  colada,  / a,;re/»ando  'errr- 

manjçaneso a la enpeci f ir-adon. 

Para todon  Ion acero:-, calmados se debe aumentar al   V$ el   volumen d<    lar 

mazarotaa a fin de eliminar el   rechupe. 

Lanina^iÄn^lana 

Tren de laminación Stecke 1 

Para eliminar o reducir el elevado porcentaje de  rollos de poca anchura 

y borden sinuot«>n,   loe cilindros de trabajo ne  deben  rectificar, utiliiwi'M 

la arandela adecuada a  la anchura de  la banda caliente que se  ha de  ] iminar. 

Actualmente,   los cilindros de  trabajo utilizan   la mir.ma arandela para  laminar 

pieaas de anchura máxima,  1.?60 mm, y do anchura mfnima, ^00 'mu.  E^ un  principio 

generalmente aceptado que para anchura« amplias r/o candes espesores -« 

requiere una arandela de juego menor que para anchuraa estrechas y/o    : p- ortM 

pequeños.  Recientemente,   los bordes sinuosos han constituido un prob!  ma ^rave 

en el oaso de  loa rollos angostos.  Cuando ae  trata de anchuraa reduci i an, 

aparte de aumentar l»s dimensiones de la arandela,   la Unica posibilidad  <::• 

oambiT los cilindros tan pronto como aparezcan bordes sinuosos. Esto implica 

la laminación d« m, nunero considerablemente menor de rollos por cada cambio 

de cilindros. 

Despula de que la banda est! asegurada en el mandril, no se debe reducir 

la Velooidad de la bob inadora ni se debe utilizar agua durante el enrolla- 

aiento. actualmente,  la velooidad de la bobinadora se reduce despule que la 

btní» esta asegurada en el mandril, y el último cuarto de la banda oe enfríi 

* UM temperatura sis baja mediante roo i ado re» de agua sobre la mesa  le 

salida, lata as Xa raaÄn de qua se encuentren diferentes propiedades ffsicaa 

en UP mismo rolli. 

i£± i 'r;'íüiM 
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I'i'cri de  laminación on   i'rfo 

Debe utilizarse  la tabla de porcentajes de   reducción para pasar do   la 

•alibración para  laminado en caliente a la calibración para laminado en  frfo» 

respecto de  todos  los  tipoB de chapas producida« en l'rfo,   tratando de aproxi- 

marse en cuanto  sea posible a una reducción en  frfo del 605t.  La reducción en 

frfo   leí ¿o£ permite  obtener la mejor calidad  para estirado en frfo» mediante 

im  recocido adecuado.   Puesto que   los clientes utilizan en  forma intercambiable 

la calidad  comercial-y la calidad para estirado en frfo,  esta práctica permi- 

tirá reducir las quejas y loe reclamos de  los olientes ocasionados por  la 

ruptura durante eisest irado. 

Todos los  rollos en que  se haya aplicado una  reducción del r)0*í al  iyf> 

se deben someter a laminado truperfioial  con poca presión para evitar el  reve- 

nido excesivo provocado por el porcentaje de reducción mate elevado. 

A fin de evitar en cuanto sea posible  la corrosión y el envejecimiento 

de las chapas laminadas en frfo,  los rollos laminados en caliente se deban 

almacenar para decapado,  laminación en frfo y elaboración baita que el oliente 

fije las fechas exactas de erivfo.  Las chapas laminadas en frfo ae deban enviar 

lo antes posible luego de que se haya completado  la elaboración. 

lacarpado 

El escarpado ha sido siempre una operación que no ha dado resultado* 

satisfactorios y, en muchos casos, en lugar de' majorer el acabado de la super- 

ficie ha provocado defectos en ella. Al inspeccionar los rollos producidos 

para acero API-X-52 se observaron defectos que parecían ser virutas de lamina- 

ción y eran en realidad rebabas resultante s del escarpado, ti personal que 

realiza »sta operación nunca ha recibido capacitación impartida por asparte* 

en la materia} varias veces se ha recomendado a los supervisores dt las oparo- 

ciones de laminación plana que ss consiga el equipo adecuado para escarpado y 

se contraten los servicios de un «aparto por tres masas aprorlaadamanté, pai« 

finas de capacitación. II equipo naoesario sa muy sencillo y si costo 

•• Infimo. 

Éiammmumm^àmmm^lmmmì mmmmmmi 
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Llruto to rae 

El  connumo de   lingoteras debe  tier de unas  Yj  lbn/ton de a-oro,  y  el consumo 

de bases de unas 6   lbs/ton. En el consumo de lingoteras  influyen factores 

tales como diseño,  análisis, temperatura de colada y practicar, de funciona- 

miento.  En 1971,  tie  compraron a Shenango  Inc., una importante empresa  produc- 

tora do  lingoteras y banes, diseños de   lingoteras para   lingotoR   le 7,)  y 
r> toneladas. Siguiendo  lag especificaciones de tales diseños, SilerpertS  fabricó" 

las lingoteras»  BO obtuvieron resultados positivos y la   -hatarra  iel   lingote y 

los desperfectos de  laminación se  redujeron d« un porcentaje excesivamente 

elevado a uno nomai.   Los diseños de  las  lingoteras han  nido modificad OB y Ion 

resultados no han sido satisfactorios. 

Se  recomienda que  se compren,  a un  constructor profesional de  lingoteras, 

tres diseños para  rollos de laminación de   las siguientes anchurasj  600  mm a 

8OO mm,  850 mm a I.05O an y 1.100 mm a  1.?60 mm, y un diseño de  lingotera para 

productos del tren  laminador de barras.  Esto permitirá no só"lo obtener mejoren 

lingotes aino también aumentar la relación de rendimiento  lingote-desbaste al 

disminuir el tamaño de  la cavidad en V en el  lingote para desbaste. 

Se reooaienda también que se imparta a un ingeniero peruano capacitación 

en diseño de lingoteras en una empresa que fabrique exclusivamente lingoteras 

y bases. Esta capacitación deberá llevarse a cabo en unos tres mesen. 

Esponja de hierro 

Coso Siderpertf previ la utilización de esponja de hierro para reducir la 

cantidad de chatarra en la carga del horno eléctrico,   se recomienda la compra 

de 300 toneladas de esponja de hierro para la producción de 400 ó* 300 cargas 

de acero de homo eléctrico. 

8« sugiere la «ti li «ación de una carga de 2JJL de arrabio, 25% de esponja 

de hierro y 50)1 de chatarra en la primera serie de cargas a fin de determiner 

el oontealdo de oarbono de la masa fundida prevista. Probablemente se pueda 

liar el porosataje de esponja da hierro pam fabricar aeeros suaves. 

Debe registrarme el oonaao de electrodos de todas las series de cargas 

qme tangán el »lama porosataje dm esponja de »ierro, con miras a obtener datos 

para deteíainer el costo por tonelada de la utili »ación de esponja de hierro. 

¡ìÉttà W,^L.    wA^    ^ 
•-••'—•-=*-"• Ikfc, «aimJu^ÈÊmmÊÊËti 
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En probable cïue ne  pueda t«entir el porcentaje d* enpon (a ,1« hierro de U 
al .•-O#60jpmm fabricar acero* ^„^ (COf, ^ cotltenldo Allo 4e Q>10 

d« carbono). 

Se meiere qu. , de »er poaible,  la esponje de hierre M  coapre a Hojalata 

y LÄaina S.A., Mon'errey, N.L. Mfxico, ye que enta eapreea ha perfeccionado • ! 

procer ifYL de  fabr.caciSn de esponja de hierro yllo ha utiiiaado durante 

«uchon años en la « ibricacifo d« acero de electrohomo para iaafierloft plana 

y de l*rmn y perfl.ea. Serfa aconiiejable concertar arresoti para que pre «en- 

riar*  1. prueba uno le los operarios de dicha «apreM con experiencia m .1 

funcionaeiento dal nomo, y» que «1 procedialent« de fu ni AB «• un tanto dife- 

rente y un operarle experimentado puede obiettar »eiere e re e» Hado« oon m 

mfnljBo de probleaa« de fuño oneaiento (rotura de electrodo., etc.). 

* »At 

>-&' 
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PRACTICAS •mfeDAJt T RESULTADOS OOTÄID0S 

1095 - 3ÍMRPMMI 92B - Barr— do «olino para trituración 
dt «in«r»l de hierro y de oobro 

Laß barras aerían laomadas on U Ultima aemaiia de junio y doapaohadaB 

en el mea de julio.    No se provo (a ninguna difioultad en vieta d     que la 

nuova priotica estándar eUoinarf* ol rechupe, y las eapeeif icaoionoa ffsioas 

no oran oetriot.-w.    Para la producción de ]<m,  loo valorea do durosa Brinell 
fueron loa »ifiùentoai 

de 

271/280 

281/290 

291/300 

3Ot/3t0 

3II/3» 

521/330 

Total 

11 

33 

76 

115 

» 

283 

PoroontaJo total 

3,9 

11.7 
26,9 
40,6 

13,8 

•2 

100,0 

••poolflooolon ffsio«!   rotiotonoi* a la traoeiém 110.000 li ore« por pulgada 

ooodroela por «in. 
duros» •riaolli   280/350 

rra dt rofotrio dofor—U de 1 ^8 oulgndae de dil 

II 2 y 3 de junio do 1975 o« laminaren 900 tonoladae de barí 

A* 1 3/8 ptü¿«iaa oon un oontenido ét ooffeono «la bajo 90t ol obtenido en la 

laain*o*on «mtorior.    II 1{aite ••ilo do fluonoi* so reduje on 4.500 librae/pul«2 

y to roeietoncU »odio a U traooioV en 9.500 libraa/püf2.   m atorpeeitnto 

••Ai» M MMnté on ol 50& y los poooeoa do floxion no eatiefaetoriao ee 

rod»>ron eoi 30$ al ipjpV Ma «-***»., ti lí»lto Ut fletwU y to rotittonoia 

• totrtoctét «on to^ewio AfoH»Atj «lofio» y pora la 
•^•^•^•^PAVovt»   »•*    **^ttJ»*^ioe|»MB(P   taw 

*ipt» At 

me 
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»t. up« d. ao«ro „ p..oy,ot4 pari u fah 

Je »J"8*« a I« •apecifioacionea. 

Rollo« OT-ü-5^ a»,» .1.«^- 

La practica .atandar ha sido revisada pero a. nr«vi ,«. 
- redujeron el lf.n. aedio de fUto01af ^ ^ u . 

tencia «edia a la traooiá»    _  i       • r,lllM 

vanadi « un t. 1 °4'"Ìld*Ì'  ^^^ * «»'«"• - 
o ro t tl oontwiido de van^i0(   io ^  r^p4 3 

d. b— para tuborfa. « w  toU1  d. 8(00 ^ ^ ^^ 

3. fijaron loa libit- de la co.po.voOn «^.xo. par* la t.roer. 
laminación y todas la« oargas  se aiu-ta«« -  i «•gas se ajuataron a los axsa»«, par lo qu« no fu« 
neoesario desviar nin«..    __ » 
•n lao d «".paraci oon un 13,* 4, «^«as d..viada. 

ZTJZ :rrM r^ÌOn-8-    * —« - — - 1- —a. 
TJ1ÜZ "7 " "^lOB linÄOt- — —*• -*— 

•• - introdujo ni»«.* -odifioaoi* « l. „.lo«,,. ^fa^ 

S* produjeron varia« 
«ut M «nenawrtran an (HWIIM 

•• frodaJvroB 
•14« laminad*«. *•"*• •*• touaría a» Ma* 

ifiü-ßi ¿y*. 

Vo •• introdujo 
**dittot*44i « u prlotioa ortéWar. 
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RoUftf Wa tubo« da oleoducto p«^ «nortapifa al Hr«il 

U primera lmuinaciín de 500 toneladas respondí« a Ian eapecificaoione.ï 

químicas y físicas a in necedad de desviaciones y con un if nú te razonable 

de seguridad.    Bl  límite medio de fluenoii ascendi« a 6.',00 Lba/p^/ por 

encima del   límite minimo, y la reniatencLa media a la tracción, 

a  11.600 Iba/pulg4- por encima del  límite mfnimo.    Si ae desea,  se puede 

reducir la resistencia a la traociòn realizando el  embobinado a temperatura« 
ml« elevadas. 

ah loe anexos, que se refieren a las practicas estándar revisadas, 

ae proporciona información adioional  sobre estos productos y ae  formulan 

sugerencias p«,^ ,i mejoramiento de los productos que no han dado resultados 
satisfactorios. 

' 4t 

("•'•»ty • '    *k<f" 

«#A 

i 
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An  xo   [ 

BARRA.;  !*: MOfJNO  PAK« TRITURACIÓN OK  MINKKAL  I*: HIKHIfO 
Ï IK COBKK - :;AK     }?)>, - S TDK HPK NI i  '^B 

Coin, r-iiioi'Ti     Co-ipififa  Min.-r.i  Marconi,   Corporation   11   C-rro   I-    Pi.-co   / 
Curj .-i-,, i An   Cupi'f t'.-r-i   11 • -1   Our  ii"l   p.-rú. 

Produc t.oci Barrar   r-dondar  ili 
1 O     pul,  idi:',    y   1 

y   \¡:  PU1í7K1;K   on  lonriiu. 
pulfTidai'. 

'If-   10   i   or. 

K:t-    pmdueto   no   :•••   ha    fabricado   durante   lo:    lu::   último,    año:    debido   il 

rendimiento  no   •  iti: lictoriu (M   -vit.oriil   ; umini:t.r,do  mteriorment--.     '¿-    ha 

inididu  reanudar  la  1'abrioarión   l-   .ate material y  .o  han aceptado  pedidor, 

••n  l'imi".    Lfi:-   primera:-  partida:   de rn.-it.ori.il de  ort-  tipo   tenían un rechupo 

"X.-.TíVO y una  "::tnii'tun  trr.inul.ir  parcialmente  afinada  quo oc irionaban un 

porcentaje  i xccr ivo  do   ruptura:, durant.»   la  red if io.aeión. 

Ei't-   tipo  (i.-  a.-, ro  . e   fiorici  como  acero  calmalo,    -olido  por .-l   lando,   .-n 

nuW-ro  d" b  lin4-ot.r   por nav d<-  colada  utilizando lingotera:;  d--   11x11 

puliruiac,   parí   lingote:; do   '.MO kr.     E: to  procdimionto  dio de   1.'  a   ."    .-ctrio- 

eion.:;,   do  1 infoi, e a barra,   ccf-un  cl  diametro  de   lau  barrai;.     Lo:-    linktet 

tenfan una cavidad ile  rechupo corror-pondionto al  ^Oi del   lingote. 

A   l'in d>   eliminar l-i  cavidad  do  rechupe y  obtener un grano afinado,   :• 

nonvino on quo  .a-te  tipo no   fabricaría  corno acoro totalmente calmado,   colado 

en lingotera.; de  S'j  x ¿\  pulida:,   en 1 introt Oí-  de  'j toneladas, utilizando 

mazarotar. exotérmica:.;.    Lo*   lingotes  : crían reducidos  por laminación a  tocho:- 

de ti   x  10 pulgadas, y los-  tochos a barras.    Este  procedimiento daría de  70 

i  1 i1)  er.triccion.jB,  de lingote i barra,  y permitiría obtener una estructura 

Tranular afinada. 

Lot  aceroB   rico:; en carbono son susceptibles a la fisuración durante ol 

calentamiento y la laminación, debido a loe cambios de volumen por calenta- 

miento y enfriamiento que Be producen a lo largo de la gama de temperaturas 

de transformación. 

Sobre la baee de estas  consideraciones se formularon las siguientes; 

prácticas estándar para IOB  procesos de fusión,   calentamiento del horno de 

termodifuBiÄn y laminación. 

m 
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Práctica RRt^i 

Fechai  15.4.75 

1. 

3. 

4. 

5. 

Pabricaciíni    Hornos eléctricos 

Grado de desoxidación«    Calmado 

UGO i    Barras de molino 

Composición química! 

LZJA&í £jQ 
Of 87/1,03 0,80/1,15 

Carga 

¿ià 
Of15/0,3O 0,050 0,040 

c. 

8. 

Metal,    Para obtener 31,5 ton de »coro 

Cali    Para conseguir baaicidad afniaa ¿>,5 

Espato.    Suficiente para fluidi««    la «.coria 
Carbono antee de colari 

Fin de fuaiíni    0,90JÍ •fniao 

Antea de oolari    0,75 a 0,90*¿ 

Temperatura (°C)i 

Antee de oolari    I575/1585 

•n la cuchara 1    I510/152O 
Afino1 

Realizar un buen deaeeooriado del i^rffr 

Decarburar 10 punto« afolaos 

9.     Adici .me« en el hornos 

Lu««o del deeeeoorUdo realiaari 

1.    Acre», 90 k« de F.81 (7*) m *«*„. «, 4 ^ 
2* ÍES'l08 2/3 *• ^ "*** °*°**» - 

10.    Condiciones en la cuchar» 1 

Oaliwrte y «in fondo »etilico 

WáWtro de toberas    50 m 

11*   Tio«po de ooladoi 

»• 3 a 5 Blaatos 

«•4 

..».' 

iáM , fe'V^: 
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)¿,    Adióles»« «n la cuchara 

1. Agregar ti ooejue neoesarlo para obtener el promedio de la especifi- 
cación qufaic,* 

2, ¿«fregar 30 k« de Petti (75jí) a  l/3 de la cuchara 

3»    Agregar entre  1/3 y tfl de la cuchara la cantidad neceearia de PeMn 
estándar para obtener el promedio de la ospecificacion 

4*    Oabrir el acero con 1 »OIB&B d« aislante tínaico al finalizar 
de oolar 

13«    nave de coladaí 

1«    Uaer lingoteras del tipo D 

toar aaiarotafi «a los 4 lador de la lingotera oon 1',JÍ «fniao de volumen 

Agregar 15 k« de polvo eiotlmico insediataaente deapule de terminar 
de 1lagotear oada lingote 

aWialento de platafornai    ? horas despule de linfotear el Aitino 
llagóte 

Transportar inmediataaente loe lingoteB a IOB horno» de precalenta- 
aieato de plano« 

2. 

3. 

4. 

5. 

Mutiti iftfator m trcrm »r Ur 

Fecha1 9.4.75 

A.     Carga oalitatei 

Api loara» a lingot »o calientes oon a»aos de 4 hora» entre fin de lingoteo 
y »strada al horno 

Lingote» »a horas 4« oaaoaaa oon teaperstur* d» igwalisaoiln 1.000°C 

1.    látelo de carga1    1.000°0 

fU A» oargai    800°C (aproxiaadaaeat«) 

2«   fi}» hora aaatealsi»ato a fia da oarga 

Î.   Mir 6000/aom laute 12)0 - 1«O°0 

4.   n»ajao A» igaallaaoléa a 1850 - 12otf«, £ - 4 »•»• y ooaenaar a 

410*0 (aikla») 
(apro«.) 

ifiíit 

llMte **ff ft Mat« 4* «¿tym» 

• •«ft 

Oai*» frtai 
1.   «ft*to «• 

2.   Ittaere 

4» 



•n 

.•o 

%    levant:.r la temperatura haota 1;>50 - i;-f,0°C a rm*6n d« 60°c/nor* 

h.    Tiempo de  igual izarion a  1?50 - 1¿>60°C,   U - 4 feo«»*! y conansar 
a  lami aar 

Biotto do 0, ,n lo« humoBi     # durant,   todo «l cirio,  p., n ambas practicar-. 

Practica «atAfrfrr ,.n homo ,,i<BtPiQO 

Acoro SI 

Nueva piAj^n 

»•chai  Î1.3.75 

1. Fabricación!     Homos el^ctricoc 

¿. Grado de desoxidación!    Calmado 

3. UüOI    Acero para repuestos 

4» CompoBiciín qufmicai 

,T¿DO 

"A" 
& ab 

0,35/0,40     0,60/0,90 0,15/0,30 
*¡£ 

0,80/1,10 0,15 

0,030 

0,41/0,45 

0,040 

6. 

Carga1 

»fetali    Pam obtener 31,5 ton de acero 

Cali    Para lograr 2,5 mínimo d« tonicidad 

•epato1    Para fluidisar la eBcoria 

Carbono preliminari 

Fin de fustini 0,45$ afn. 

Antes de colan    Tipo A)    0,25/0,30)1 
"i)   o,;"     J 

Adicionas en el horno1 

1*   ftaalisar un escoriado «1 mixím 

B)    Of3G/0»3556 
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P.      Temperaturas  (°C)i 

antes de escoriados     I63O/164O 

Antes de colan    I6JO/164O 

IB la cucha m 1     VjY)/V)A() 

9. Condicionen on'la cucharai 

Caliente y ¡ún fondo »etílico 

Diaaetro de  tobora 'yO tm 

10. Adiciones on la cuchara1 

1. agregar 600 kg de FeCr al  toner do« tonelada« nauta i dn la cuchara 
(sn forma distribnida on boluas de ?*, kg) ucnara 

2. Inmediatamente después aproar 90 kg de PeV on la cuchara 

3# ' £X\T^l J! rCtíSa5Í0 P*ra obt•"r specificaoitfn química,  en el pnner tercio de la cuchara 

4.    Oubrir con tres bolsas de aislante termico al terminar de colar 

11.     Nave de colada 1 

1. Usar lingoteras dsl tipo D, tibias y Qn buenas condiciones 

2. Ubar ma za rot ae en los cuatro lados de la lingotera 

Fechai    23.11.74 

ttaCssUÍsi&lC4S£ 

1. Coaposioicn quínioai 

<* É^ fe fe 
»M» I 0,35/6,40     0,6o/»,*    0,15/0,30    0,80/1,10 
Tipo B ©,41/M5 

0,040 nix.   0,090 win, 

2. «af» •^•'   '*•-• 

%Ülio»t   30 *m «• «.Uri« d« fimo» 
' 3*** 4VÉ»*»lo ttfltds 

0,15 nfn. 
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Cali     700 kfT 

Espato:    40 kg 

Sin pelleta 

3.      Carbono prelimiair: 

Fin de fusión:    0,^5$ mfn. 

Antes de colar:    0,30/0,35    (tipo A) 

0,36/0,41    (tipo B) 

No emplear pellets durante el afino.    Emplear solo oxígeno 

4«      Cambio de escoria: 

Después de vaciar la primera escoria, seguir seeueacialaeate en el hornot 

1. Adicionar una mezcla det    300 kg de cal 
15 kg de espato 

2. Adicionar dos barraB de aluminio al fondo del baño por medio de pinzas 
preparadas 

3« Agregar la mezcla reductorai 80 kg de Fe-Si (75jf) en polvo 
30 kg de coque 

4«    Poner arco durante cinoo   ainutoB 

5. Adicionar el Fe-Mn refinado calculado 

6. Adioionar 300 kg de Fe-Cr en bolsas 

7*    Poner arco hasta la temperatura indicada 

5.     Temperatura (°c)> 

Antes de primer escoriados    I64O/165O 

Antee de colar«    16OO/16IO 

•n la cucharat    1535/1545 

ó.     Condioiones en la cuchara1 

Calléate j sin fondo metilioo 

Diámetro de toberas    40 mm 

Adioiomes en la cuchara: 

I 

1. 

2. 

3. 

4. 

«fregar 35 kg de Ca-fti de tetter 3 ton de aoero en la ouohara 

••seguida oomensar a adicionar los 350 kg de Fe-Cr en bolsas prepa- 
radas t hasta un maxime «e 20 toa de aoero ea la ouohara 

Adicionar inaedlatamente 90 kg de Fe-T 

Cabrir con aislante tfraioo al terainar de oolar 

8.     nava 4* eeladas 

1. Osar lingoteras tipo D, tibias y en buenas ooadioloses 

2. Proteger las lingoteras 00a láminas de 0,5 su de espesar 

3. Orno de masarotas y polvo esatfraieo de aouerdo a espeoif ioeoiones 

4. tarriaiento de plataforma despula da 2fr horas de fia de lingote© 
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9.      Ani ÜB í e de laboratorio! 

Obttner la« maestra«, de oo„tu.bre para laboratorio quf.ioo 

Ä SÄT JSSÄÄ tTÄK Ä2 -Ä- 

*   i     f. 
^,J-?^     *    \-i   -fd  %> 
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Anoxo  II 

BARRA DE REWJERZO DEFORMAI* DE 1   3/8 RIL0ADA3 - A3TM fio 

La desanda de barra:; de este tonano e» baja y la producción ario i ende a 

unatî 3.000 toneladas al  año.    Si marxo de  1974»  a« establecieron mltodoe de 

análisis y práctica.: estándar para la producción de barra« de  \f\ de pulgada 

hasta una pulgada y HO obtuvieron resultados uatiufactorio^i     la barra de 

1  3/8 pulgadas no se fabricó" hasta octubre. 

3e había recomendado la utilización de vanadio para el analíais de barras 

de cate tamaño,  en vinta de que había nòlo 10 estrlocioneB del  tocho 

de 4 x 4 do colada continua a la barra, y era difíoil  alcanzar  la especificación 

de la prueba de flexión. 

Las cargas de prueba qu, contenían vanadio habían nulo 1 ..minadas  en 

barras de 1 pulgada, y el  analiste para barras d« 1  3/8 pulgadas habría de 

determinarse a partir de'lor resultados de las prueba« hechae con tales barras. 

Se deterainÓ que el contenido de carbono y manganeso era demasiado alto y 

producía un elevado límite do fluencia y resistencia a la tracción,  un alarga- 

miento reducido y pruebas de flexión no satisfactorias.    Para la siguiente 

laminación, que comenzaría el 2 de junio,  se reooaendó la adopción de la* „ 

siguientes precauciones en relación oon el análisis y la laminación. 

Säiwi 

C Kn • 

0,34/0,40 t,10/1,25     0,04 «ix. 
3 3i V 

0,05 «ÓJC.        0,15/0,30        0,04/0,06 

Temperatura de acabado del tren de 1-inaoiAn 

rv *iftnf 
Ukia por oada nave en leohe de enfria*iento. 

.    * 
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SI 
43                 0,36/0,40    î, 1//1,31    0,28/0,34 53,7 78,8 15f6 

1¿                 0,41/0,45    I,1,/1,^   0,28/0,31 54,3 di,i ,5,6 

'»                  0,41/0,45    lf3'i/t»10   0,31/0,32 ->4,6 82,0 14,5 

0,29 57,0 88,2 i2,¿ 0,47 •30 

-< 

•m 

"Mt^:<>v -1.?'-\c* *       «ï'XJ.-J «¡I-î • 

4fc 
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Uaunacifo d«  barra« Am  i 3/« 

N«  ie 

41 

-IS 
Ml 

N« d« 

37 

J2 
106 

0,4c/o,45 1.^1/1,37      0,lVo,32      53,4        81,7 

0,46/0,49        1,¿4/1,39       0,^0,2* 

0,40/0,45        1,21/1,37 

0,46^),49       1,24/1,39 

30 - 81, \% 

44 • 6I-M 

74 - *9,8* 

Â 

11,2 

¿ai     ¿M      M 
54»8       34,6 9,6 

7 - 18,9* 

25 - 36.2f 

I« 4« 

151 

I« d« 

0,33/>,41 

151 

•loijn qnfalo« • fla d« 

twooifa al nívtl afa 

*****     0,90/1,10 

Mo/i,a5     0,15^,»    51,6     77f, 

14>^6,7Í 

H^ 

»•M* 

•• r*<mi0mU UllUir U •lfil.nt« 
—ir I libit. * fl^u , lm 9mAnmtU . u 

« u       —- - 

1     '**• a x 
0.0« •*•:.« **>•*•     o.iy,,„    0^,, 
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•• d« 

351739 

351709 

351768 

45159« 

451623 

351719 

4516Q4 

451567 

451614 

451652 

451608 

351713 

* 451615 

35174t 

351751 

351750 

451566 

35174« 

3517*4 

351730 

351767 

351715 

4515» 

45160) 

351701 

451616 

451657 

35W 
4514*1    . 

mm 
351714 
451616 

4 

4 

3 

4 

4 

2 

4 

4 

4 

4 

3 

4 

4 

4 

3 

3 

i 

4 

5 
3 

4 

4 
4 

4 

4 

4 

4 

3 

4 

4 

4 

3 

4 

s. 
33 

33 

33 

34 

35 * 

35 

35 
36 

36 

36 

36 

36 

36 

36 

36 

36 

37 

37 

37 

37 

37 
37 

37 

37 
3« 

39 

3* 

34 

3t 
39 

39 
39 

40 

m 
no 
113 

120 

118 

121 

122 

122 

114 

116 

ne 
118 

119 

120 

123 

123 

132 

114 

116 

118 

lié 

118 

11? 

124 

12t 

116 

ISO 

121 

122 

123 

115 

1*5 

«5 
115 

20 

21 

22 

26 

22 

21 

26 

21 

22 

25 

23 

20 
21 

24 

22 

23 

18 

24 

21 

19 

23 

24 

24 

ai 
21 

22 

20 

22 

20 

20 

21 

Ü 

21 

49,3 

49,1 

52,1 

49,3 
50,0 

51,1 

51,1 

49,4 
48,3 

47,3 

54,1 

53,0 

50,8 

52,3 

52,5 

52,9 

52,4 
50,6 

55,2 

51,3 

53,6 

53,4 
50,8 

50,8   . 

52,6 

53,3 

50,9 
53,3 
46,8 

54,1 
53,3 
51,9 
92,7 

m. 
71,0 

75,6 

75,5 

74,3 

76,1 

78,1 

77,4 

76,2 

73,2 

71,6 

79,1 

79,4 
77,0 
80,0 

77,2 

78,5 

78,4 

77,0 

79,8 

76,6 

79,4 

78,7 

78,7 

77,7    . 

79,0 

79,5 

75»4 
80,0 

70,3 
80,0 

80,6 

T9,5 
80,3 

17,3 

'2,9 

13,7 

15,4 

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 

.**• **.**• 
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«• a« 
Cixr,::i Nt pru»»«B C m ¿i 12 SL 1 
4 ^ loi: J 4 40 ir; j» 51,0 70,7 13,2 
351YOO 3 40 115 ¿4 51,2 78,-> 13,8 
3) 1W9 4 10 117 IB 53,1 50,5 16,2 
351703 4 40 117 -'*; - «J,f. • 5,0 
4'>1ooo 4 41 119 i."> 50,6 79,0 13,5 
35174 * 4 11 J ¿8 ¿4 54,3 «1,4 '5,1 
3^1098 4 4¿ 118 l'i 53,6 «0,6 14,7 

H> 

»* f r ¡ 

»*< IV )?. 

¿ut* • * 

i 
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«PUESTOS PAR* uso INTERNO _ SAB M 40 

¿aft i-1- 

C *> P 
0|VVo,45  e.'-q/o,*)   0,040 náx. 

üi 

0,uy> max.       O,1',/O,30 

Cr V 

0,80/1,10      0,1S mfn. 

USÉKÌA«    T»i:h»ii  cuyae dimanalomen r.erln determinadas por la sección de mante- 
nimiento.    LOB   tochos  ¡oran maquinados y termotratadoe para obtenir 
l»f> propiedades  fisica« espeoif ic ida¡3. 

3«  produjeron trea cargan  de  onte tipo de acero en noviembre y diciembre 

de  1974»  pero la práctica do  fusion no ov  nonisideré' aceptable.    No BO tuvieron 

en cuenta las Difluiente* consideraciones.    (s<   proporciona  informaoién »obre  la 

practica anterior y la práctica nueva.) 

a) tn lugar i« oxfgeao,  se  deben utilizar pellote  para reducir el conte- 
ai* de cartea» durante  el afino,  con el objeto de lograr la eferveu- 
oeaeia y eliminar laß  inclusiones en cuanto sea  pOBible.    II método 
de inyección 4« oxfgeao utilUado actualmente no es satisfactorio! 

b) Para el   inaìisiB ospecificado, no ee requiere un doble escoriadoi 

c) Vo se debe utilUar ferrosilicio pulverizado para desoxidar una carga 
en el horno ya que este material flotai* y se fundir* con la escoria, 
•a preferible utiliaar ferrosilicio grueso on traaos de 6 pulsadas 
aproximadamentei e—— 

d) UM polvoa de coque agregados al horno después de que la carga se ha 
fundido, flota« y >e queman y no contribuyen a mejorar la calidad del 
acero o la escorial 

e) la la* aceros al cromo de bajo porcentaje (aproxiaadaatate 1*), el 
ferrocromo se debe agregar a la cuchara.    Cuando se agrega al horno, 
la recuperar,», depeadm dal tieapo sue paraaaesca en el homo y, de 
ordinarie, es baja y variable.    Parte del cromo va a la escoria y parte 
se combi-.ia con el revest iaiento del hafw) 

t)   la uniiaaoiéa de farra—adán,so refinado «a loa aceras seaimavaa no 
~£rta ainguae ventaja y es bastante costosa.   Il ferromangaatso ref i- 
aada se dabo utilisar mar« espeoifioa3iamas de may bajo ooatenido 

•í% 
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PRACTICA STANDAR PARA HOB» ELBCTRICO 

ACTO ZOK lin-t- d. ^ ^ 

1, 

2. 

3. 

4. 

Faarioaoioni    (terno« •léotriooa 

Orado de deaoxidaciáns    Seaic&laado 

U»oi    Perfilo« oowrcialM 

rn«p— ioioa quiaioai 

li £jfe 
0»15A*5     0,30/0,60 0,10 

•Malt   Para ottener 30 ton A« »oar© 

Cali   Para ofctoaar b*aiciaad aíaiam 2,5 

•»••»••   3«fioiant« para fluidi aar 1« 

6. 

8. 

araliainari 

Fi« éo fuient   0,15 % («fni»©) 

et Mlari    O,06/O,a0 % 

tarai 

•e oelari    1610/1640*C 

te U «antrat   1545/1355*0 

U práotioa 

«i la 

/ aia fonie awtélio« 
50 M 

FaakM    1.4.75 

0^50 

<f Hi! 
0*040 
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10. Tiempo de oolada del hornoi 

ja1; minutos 

11. Adiciones en la cucharai 

1. agregar Fe.Si (45¿) »1 tener J ton de acero en la cuchara, 
yj age    para % C entre 0,06/0,10 
4í> Kgs    para $ C entre 0,11/0,20 

2. Adicionar el coque necesario para la especificación 

3. Agregar el F«Mn estándar entre 1/3 y 2/3 del .livel de la cuchara 

4*    Cubrir el acero de la ouchara oon 3 bol da« de aislante tirai co 

12. lave de colada 

1. (toar lingo tee tipo D, tibies j en buenas oondiciones 

2. agregar al usa no para obtener el tope ligeramente oonveao o plano 

3. an oseo de sangrado tapar oon plancha y agua 

4«    Movimiento de plataforaai    JO ainutos después de oolar el dltiao 
lingote. 

i 

:,.« ni- »••*'• 
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Ane»o   V 

AFI   X--..2 

V   fijaron   !- .    ¡finite.-    io"ptabltv   para   l;i  oonpo.ucio'n    ¡ufuo.'i. 
• '<•   l.immnroi;  •-.tr>'.u   eon   HI  contoni in  d<»   carbono c'è 'V t<    .   0,14  y 
uri  contenido  do   manga.»;, u ae o,fcn a  1,!U, de «levata.     'iruHe- 
r fctirar   f"f. n';u . 

Anal i«ii. 

C Mn I iU CL 

..•peeii'i- 0,10/0,12 0,90/1,05 0,030 mix.   0,03s mfe. 0,15/0,20 0,01S^),C»5 0,04/0,0^ 
'no i on 
JP?.> 

'•... ciil'i-      1 

c  , ! i 

,06/0,1-, 0,80/1,2'., 0,0j', mix.   0,04';  wá*.  0,15/0,)0 0,10 nix. 

b) 11  contenido de  vanadio ee redujo  un un  tarólo*    áa produjeron siete 
cargan  con 20 k.^ de ferrovanadio  en  i» cuchara, en lu^nr   ie   30 kf. 
I.oo  resultados  de lae prueba*  indican que el coni en i do  üo  vanadio 

o  puode  reducir aún mác manteniendo al  miüoo tiempo un   nivel   elevado 
de  propiedad^;-   f fri cae. 

c) oe aunentÄ el  volumen de  la= maaar >ta¿  a]   13^ y con olí o    e elisinó* 
el  rechupe. 

ReauUodo¿ de lm  pruebae uara loe  tres  ufiwrM l—inac. one; 

H* de 
prue- 

Kepeaor bao Mn iL 
Primera 
1 osi- 
noci on       6,4 

• 8,0 

•iofunda 

noción       8,0 

fenpe- 
ratura Tempera— 

dO      iura de 
•obob i -      LF      J¡L_     A 

—B2±¿—T   h T L T h 

26   0,10/0,12 0,85/1,06 0,12/0,20 84O/87O 60o/o(.o 49 4/ 57 56 il 35 

10   0,10/0,12 0,92/1,10 0,15/0,20 8Î5/&65 630/<>4l> 50 47 59 5« 30 35 

37   0,08/0,12 0,83/1,10 0,15/0,25 820/&70 610/byj 5I 4S 58 57 3I 35 

Toréera 
ia»i- 
nocidn      8,0       3*   0,06/0,12 0,90/1,05 0,15/0,23 840^10 «00/655 52 4f « 59 3« 36 

• 8,0 7   0,11/0,14 0,96/0,99 0,19/0,24 835^70 620/640 4« * 57 5* 34 il 

Todos IM pruebae de flexion fueron «atiefoetorloj 

«   ContoniéO «i» bnjo de vonodio. 
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Ai x-')2 Hr..;¡Ji,i'Aixj.-. u¡: LA.; nujrjíA.; - .;,;<JUWIJA UT I NACí ON -  1.51.x   ii'í ;.AúA: 

c 

0,12 

.'•ti 

0.9/ 

• U 

0,24 

Tempe- 
ra* uri 

ao;<A> MíO 

1 empe- 
f.-it ara 

«le 

tnitio- 
bi nado 

Li !.' . n. 

Carica IIs 

1 

i, 

If' 

T 

» 5« 57 

T 

1 *>í >41 7 M(V -.25 

2';(¡4U> 0,1* ; • >»r>3 « ,15 b/<^ '•25 15 •i '•' j 54 3¿ : 1 

0,10 u,Ö\ th at '. » 20 46 'l'i •A 5.5 34 'j'> 

2'/>4l 3 0,11 I ,i.'2 • ,20 «41 ' f.40 H. i •j2 >3 30 .3 J 

250415 0,10 0,95 0,1 íi Hf,f! r.25 M •>¡ •)( 5¿ 3I y\ 

250.J24 0,11 1 ,00 0,20 tíf.0 '.20 52 > 60 60 32 .Vi 

150427 0,11 0,95 0,19 tlt", 655 •1/ ')'• 54 3¿ 56 

0,1' o,[r> o,iy 8/0 6? 5 53 > 61. •JJ K >¡ 

250429 0,08 0,94 0,18 8' 0 f»25 47 - 54 - 36 - 

21)0430 0,11 o,94 0,20 8')0 620 50 48 58 58 35 3* 
• 0,11 0,94 0,20 860 610 44 4'- 57 55 30 34 

0,11 0,94 0,20 860 65O 44 44 54 54 33 35 

250413 0,10 1,00 0,19 870 64O 44 41 51 50 36 36 

250434 0,12 0,95 0,18 8c0 650 46 47 53 54 34 42 

0,12 0,95 0,18 860 6 35 48 47 54 55 29 24 

250436 0,11 l.Oj 0,18 865 625 46 46 52 53 36 34 

25043« 0,10 0,99 0,18 845 620 51 50 60 59 ii 36 

250439 0,10 1,00 0,17 865 620 47 45 56 55 34 35 
150440 0,11 0,94 0,19 870 63O 50 46 57 57 31 34 

150443 0,11 0,90 0,20 860 620 58 56 69 68 26 29 

«Mi 0,90 0,20 865 620 53 48 61 59 28 36 

150446 0,10 0,9» 0,80 820 630 46 45 56 56 30 34 

I50447 0,11 1,10 0,20 »55 625 52 48 64 60 26 32 
0,1! 1,10 OttO 84O 64O 50 47 60 58 31 33 

W54 0,11 0,90 0,18 860 630 51 49 61 60 30 32 

0,11 0,90 0,18 •50 6J0 51 51 60 60 35 36 

»5Û454 «tío o»9* 0,11 855 630 47 47 56 56 32 33 
0,10 o,9J 0,19 •55 620 49 47 56 56 35 X' 
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Carga N- 

1 SO460 

1 50461 

1 S04b3 

1 s 04 76 

¿ .« ji . : 1 

0,11 1,04 0,19 

0,11 1,04 0,19 

0,11 i,o..; 0,18 

u,11 1,04 o,iö 

u,io 1,0/ 0,17 

0,1C 1,07 0,17 

0,10 1,05 0,21 

0,11 o,97 0,19 

0,12 0,96 0,29 

Tempe- 
ratura 

de 

Tempe- 
ratura 

de 
embo- 
binado 

LF HT A 

acabado T L T L 

860 630 54 si 64 61 26 34 
830 6*0 *>o 47 59 5« 30 36 
840 640 :>\ 49 60 60 23 33 
Ô40 64O 52 i)1 63 61 29 32 
870 630 54 51 63 63 29 30 
860 645 52 52 62 62 29 34 
850 615 56 51 61 61 2/ 37 
860 650 49 47 57 57 30 35 
84O 630 il & 60 ¿2 n £ 

51 48 58 57 31 35 

ProMdio de 37 pruéfea*. 

TodM laa prueba, d« flottai fmrm MititfaetorlM. 
# 

iÄ    . 
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API  X-',)2  R1Ì.5ULTADO.-5 DK 

Carg r    £           UE ¿L 
150571      0,10 1,05 0,19 

150574* 0,11 0,97 0,19 

25058O     0,10 0,96 0,20 

15>0!>78    0,12 1,00 0,20 

150!>79    0,12 1,05 0,17 

1505«5    0,10 0,95 0,20 

1505«    0,11 0,99 0,20 

250598    0,10 0,9C 0,16 

2505»    0,10 0,98 0,18 

250620    0,12 0,94 0,15 

150639    0,11 1,0? 0,18 

25O63I 0,10 1,00 0,16 

25063J MO 0,98      - 

250636 0,12 0,93 0,16 

290*37 0,10 0,93 0,19 

»50644 0,12 1,00 0,*t 

25«<4* CU11 0,91 0,1» 

25O647 0,12 1,00 0,18 

¿ PRUfcSAä - TORCERA LAMINACIÓN - 1. A)t   TONELADA.'. 

Tempe- 
ratura 

de 

Tempe- 
ratura 

de 
embo- 
binado 

LF HT 
T       L 

61      59 

A 
acabado T 

'2 

L 

51 

T 

32 

L 

85O 620 35 
860 630 51 SI 62 61 31 37 

860 6O0 SI 4« 59 1 7 3'! 34 

860 650 50 50 60 60 35 38 

860 655 S3 50 61 62 31 35 

850 620 53 50 61 59 31 35 

860 630 49 47 58 57 34 38 

860 610 so 50 59 59 34 34 

880 620 51 48 62 60 33 40 

8/0 620 52 48 61 61 34 37 

865 620 54 51 64 62 35 38 

855 620 53 50 62 61 30 35 

860 63O 49 48 58 58 32 38 

860 640 52 48 60 58 31 37 

840 650 53 51 64 60 38 38 

860 620 47 43 57 54 31 36 

865 • •   64O 52 52 59 59 31 37 

R65 635 49 47 5« 58 30 41 

865 635 53 49 61 58 32 36 

860 635 46 45 55 55 36 36 

850 625 54 53 64 63 30 31 

860 63O 52 52 61 63 29 36 

850 680 55 50 62 60 32 36 

860 640 51 50 62 61 29 30 

855 680 53 51 62 62 32 *5 
800 675 53 48 62 59 33 37 
800 m 57 55 69 63 31 «9 



•nqp mmm 

36 

Tempe- 
Tempe- ratura 
ratura de 

0,92 0,21 

de 
acabado 

enbo- 
b i nudo 

635 

LF 
T 

49 

"T" 
4*) 

m A 
Car^a Nc    C T 

5B 

L 

55 

T       L 

25Ç649      0,10 860 30     37 
2'jOò^l        0,11 0,99 0,23 '    860 64<5 56 53 66 03 32     35 
1S0661       J,0t ¿*9J. 0,17 8b0 640 52 50 57 57 31     38 

8¡£ 040 ¿£ 42 60 2 £    il 
52 49 61 59 32      36 

Promedio de 32 pruet^ . 

Todaa lae  prueba*.: de fluxión fueron 8aUöf,%ctoriae. 

150666 0,11 0,96 0,24 8¿5 630 50 47 59 57 36 38 
0,11 0,96 0,24 870 640 50 47 59 58 3C 37 

250670 0,14 0,96 0,21 850 620 49 48 59 58 37 37 
250671 0,11 0,97 0,19 860 63O 47 43 55 54 3« 38 

0,11 0,97 0,19 850 620 44 42 53 53 34 40 
0,11 0,97 0,19 860 620 50 48 59 58 34 40 

230672 0,11 0,99 0,20 870 625 £ il A & £ M 
46 46 57 56 34 37 

Promedio de 7 pruebas. 

Todas lae pruebas de flexi An fueron satisfactoria». 

; t 

\\ • 

* 

•»s,, i ."> f,-*.-1 

V " '»,-*» 

C*>| f ç   ,<1 f'^0- 
*" 



- 37 - 

Práctica estándar en horno eléctrico 

Acaro API-X-52 calmado 

Fechai    31.3.75 

1. Homo« de fabricación»    EléVtrinos 

2. Usoí    Acero para tuboa de oleoducto 

3«      Coaposición qufmicaí 

& Jjn        *Pmàx.    %ii mix.       &ái £v &Nb 

0,10/0,12   0,90/1,05       0,030       0,035     0,15/0,20    0,04/0,05   0,015/0,025 
t 

AnfciBis aceptado 

O,O6/0,t5    0,80/1,25       0,035       0,045      0,15/0,30    0,04/0,05   0,015/0,023 

4*      Cargat 

Pa*a lingotera« tipo 0 

Clwrtarra de fábricas    Para 30,0 ton de acero 

Espeto!    Para fiuidisar la escoria 

5»      Carbono preliminari 

Fi« do fusioni    0,20jC (ainiœo) 

iBttß de oolari    0,05 - O,08j6 

6.      Teaperaturai 

anta» do oolari    1615/1625°C 

Ito 1» occherai    1545/1555°C 

7.      Afiatl 

1* têêtis&r un bu#n Woriado 

% Neoeret•fine oon•¿gm* 

h   S #1 oarbw»«a fi« de fu*i on M »a/or «uè lo oopeaifioado, reali aar 
•i afino oon polista y oxígeno 

am   M- 

%      <#• 
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fi.       Condiciones en  la cucharas 

Caliente y sin  fondo metílico 

Diàmetro de tuberai    ';0 mm 

9.      Tiempo de e-uigríal    3 - b minutos 

10. Adiciones en la cuchara! 
11 

El orden de las adiciones a ara con uao da Falbi estándar. 

1. Adicionar 100 kg de Fe3i  (7!$) al t«n«r 3 ton de acero «n la cuchara 

2. Luego adicionar 20 kg de FaV 

3. deguir con la adición de FeHn ««tIndar y/o refinado cuando tanga 
acero en la mitad de la cuchara 

4*    Agregar 15 kg de FeCb en loa 2/3 dal nival de acero an la cuchara 

11. Nave da coladat 

1. Uaar lingotera« del tipo prograaado 

2. Uaar laainaa de protección da 0,9 •» *• aapeaor 

3. Uao da «asarotaf y polvo asotemioo da aoaarde.a eaaaolfieaelonae 

4. Novar la plataforma 2 /Z hora« deafaaW da fin da lingot—1 «alo 

* 

•'II;-      ifr 
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Anw» VI 

BALÓME m OâiJ - ôlDKHPKKU  ÜB 

0,14/0,1? 0,50/0,65 

Análisis 

0,020 max. 0,030 mix. 0,10 mix. 

Especificación ffaica 

& 
26 V^/mm" min. 41 kg/ws   ufn. 

Clientesi    Ceccarelli y Cfa.  Ò.A.  y Aropieza ;ì.A. 

A Tolerancia de WL.esor 

28* - ?» «fn. 2,«> + 0,2'; 

Aafeotf clientes  formularon lae miau*', quejas,  a e aben    acero con rechupes, 

calidad datigual  para estirado an frío,  límites exoeaivoe de tolerancia en el 

•»pesor y bordea sinuosos. 

Acaro «m rechupoe.    Un estudio da las cargas  hechas en febrero y marzo 

iiatioò* una adición indiscriminada de aluminio a laa lingoteras.    La 

adición de ferrosilicio en la cuchara se redujo en un 25JÍ en enero, y 

la adición de aluminio en laa lingoteras fue la siguiente* 

Igual cantidad 
Hin aluminio   de aluminio en 

V* de en laa todas las Pro—dio da gramos áe aluminio 
Intarma li»-et.^-         y limitara 

- 2 J 4 

*» 24 225       260     285      190       285 

Sata oaractaríatioa as resaltado 4a la 

reducción da la vslooldad 4a 1A bobinssora despule da ente la banda aatl 

en «1 sandril.   U dltla* parla de la banda ae tenpla 00a el 

de ref riffaraoida en 1« piata/orma de salid*. 

I*   lm rollos sa 

de 600 s» y la arandeU de los oilisdre* de trabajo 

*«>»n« •# alinins« pot osasleto los srtfsm 

«9 fbndieión si «1 deospsdor / en la lísea de oístllsmieste. 
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Mo valdría la pena e«tableo«r nueva«  prie ti can  eatándar mi entrad no se 

lo^vtrace que las príctuas  quo e« aplican actual»«!te  son  inadecuadas.     i.;i 

•on* rol  ai,-  estricto y cl   eumplimientg m&  ejracto de  lar,  práctica* vienten 

et:  i-i pi;uita de fundición,   tu   tren de  laminación y el   departamento de  inapec- 

•iSn permitirían reducir o eliminar lat'  quojaa de loe  clientes. 

:U  e*amen de luí estructurad granulares  (véanse   Lía  figurar  1   a 4)   indica 

lue ec aconsejable un control ale estricto de las temperaturas de acabado 

y  embobinado. 

i 

.;ii>V"     'f. 

< •   #»••.-... 
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sMftTIffl K ff' tltniOtttT» «miar  oomiDOndiint. 

4^Í£ 

0,59* 

100 1 

S - 0,028* 

1000 X 

Si - 0,07* P • 0,010* 

0-0,1«* * m 0,64*      s . 0,026* 
900 X 

Si « 0.07* P « 0.010* 
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SC3BRPKRU  U, Bi    •Btmotui oT&Bul&r con 
• WTT7!TW*TT!> TMfîTîfi 

0,21*        Ibi • 0,641t S • 0,0«* Si 

900 I 

0,04* F . 0,012* 

900 I 

t • wat      it • o,o*ji F-»,01* 
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**«> vu 

pMorxcá ntÉmut MM HOMD I »CWIOO 

APTO tino O^f 

Fachni     15.4.7: 

1. FafenoMcioni    Horno« eléetricoc 

?. Orado 4« daaoxidaciéni    Rfervaecent« 

3* U*«i    Xaawtido at-of-aido 

4* Ooapoai«i«ii qu fai caí 

0,07 0,25/0,3í) 

5.     Cart*! 

Natal iaaf    Para obtamr JO ion da acero 

Cali   fura canaaguir baaloidad afntaa 2,5 

ban*»!    Safioiaiit* par» fluidi »AT la escoria 

0,0*5 

I»      Carbone praliamari 

Fia im fuaUni   0,205t (afoiao) 

AIHM la ailar»   0,04/0,06* 

0,015 

ftata« i« «ata««    1600/14ÏO°C 

ato 1ft ouaterai    1545/15»*C 

ê.         AflJKH 

1.   »—MtJt m Ha» liiinüiaét aal »ato 

t.   14f*itftf1MMlfti MattaMia tetta «1 $ C «Iti it ailar 

y   *"**$* ••^ «***4* t* •! atto et aaafM «jjw et la •*•* 

¿H*            «i   *     Ki                   *w-    ">  ft 

ÉÉ?    #           4 -           % 
Ï*É   »                    -ï                                -                                         tr 

in        '                               t 
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9«       Condicionen  en  la   -uoharat 

C.rxl lento y     in  forvio metílico 

Diametro lit'   îobviai     ljQ <mn 

10. Tiempt> de coiadn. en  el   horiioi 

De  3 a  > sinutOîj 

11. JUiciorosa en la cuchara (en el ordnr) siguiente)l 

i.     Adicionar .Vntaaeate el 'e'eMn a«tár>d«r entre I/3 - 2/3 del nivel 4« 
acero en la cuchara 

2.    Cubrir el acero de la cuchara o«-  3 boleas; de ¡tifiante tinaco 

12. Have d.   col,-vial 

1. U.-ar lingotera« tipo prograaadt   pura 30 ton de acero 

2. Uear lisina« de protección de C,6-0,9 «a de eepaeor 

3*    Ufar FU« Basino 1000 gr para oMuner «f«rve*c«ncia normal y «igprooa 

4*    Alwtino a fin de obtener top« «in aeoejuio rtì d«e>o«n«<> 

!?•    mapado con placa y agua 

6.    Movimiento de platafcuiaai    3O Minuto« den pula de tapado e] 
aitino lingote 

tf fìtlìnk § t 

$.*.7* 

Cfcjetiyoi    Control ««talárgtoo de la*ln*oié>i 4*1 aœro 07I tfjij||» 
eztraBrofuaio 

0 3teok«lt 
-«A, 
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".ocian 

•apcuor l^P»HOr   \M 

0,3 
1   LAC 

.4*0 1,8 1,6 1,4 1,2 1,0 0,9 0,8 0,7 0,6 0,5 )  0,4 

3.¡>0 42 f 9 48,6 54,3 60,0 65,8 71,4 74,2 - - - - - - 

3,25 36,4 44,6 50,7 56,9 63,1 69,2 72,3 75,4 - - - - - 

3,00 3*,3 40,0 46,7 53,3 60,0 66,7 70,0 Ti,i 76,7 - 

2,75 34,5 41,« 49,1 56,4 63,6 *7,2 70,9 74,5 - - 

2,50 - 3^,0 44,0 52,0 60,0 44,0 tft,Q 7>,0 76,0 - - - 

2,25 - 37,8 46,7 5>,6 w,« ¿4,4 6f,9 73,3 77,8 - - 

2,oe - 40,0 50,0 55,0 60,0 65,0 70,0 75,0 80,0 85,0 

, , 1 

.<* 

*» 

2 
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Cuad«l> i 

Practica tit«Uva «at 

Facbai    %%75 

Infriaslantoi    Saba «fwitwN tetti» 
partir te «at« twajiiaAara 

te lo« temo« batta 150 C.    A 
fuor» te la* 

P«ao 

(ton) 

RHDWKT Ciolo Calentamiento 

(borila) 

Mantt<aian«nto 

(bon«) 
Taapvrsturt» 

(°C) 
îfcrwiA* 
(bora«) 

1,2 « 0,91 600 14 
13 "- 17 0,9 - 0,61 

0,6 - 0,31 
0,3- 

670 
660 
650 

14 
M 
14 

• 14 

1,2 -0,91 680 15 
18 a 23 0,9 - 0,61 670 15 7 15 

0,6 - 0,31 
0,3- 

660 15 

1,2 -0,91 600 15 
24 a *5 0,9 - 0,61 6T0 16 t 18 * 

0,6 - 0,31 660 16 
0,3- 

1,2 -0,91 680 16 r 
30 a 35 0,9 - 0,61 

0,6 - 0,31 
670 
660 

16 
16 

8 18 

0,3- 

1,2- 0,91 680 17 
36 a 41 0,9 - 0,61 

0,6 - 0,31 
0,3- 

670 
«0 

17 
17 

8 tT 

te. 0,5* 
obtanite m al raoooite. 

•H 

f 
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»uf» para dur«zac   RHB - «Mbutido  Rrlolicen  p; n militai <ì«   eitrf.profuii lo 

C^n 4 

MÎPfciOF PFIO H  H H KR 1CH3EH 

?      20 on 

2, e 4* »2.96 

1.« 42 12,44 

1,6 42 11,97 

M 42 11,48 

i,? 4? 11,63 

1.3 42 10,50 

0,9 42 10,17 

0,8 42 9,90 

e»7 45 9,65 

0,6 .45, 9,47 

o,5 45 9,2 

o«4 45 9,0 

o,j 45 M 

• •• • ••••• 

.+ ,ñt- 

g.   • i* 

Ï4- 
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àSÊÊkJiik 
PRACTICA ESTA»*» "ARA BOWO RIiCTRTOO 

10,1,0 tAn» MT ïï-î 

Fichai   2t.3»75 

1. F.it.rieaoioni     Homo« «liótricos 

2. <ìr«do d« d«*oxidacìoni    Calmado 

3« liant    Aorro estructural 

i» Composición qufuicai 

-i£ ¿Al la. 
0,14 Aio       0,90/1,10       0,15/0,30 

5«      Cargni 

0,OJO 0,040 

a«tHli    Pam oblanar JO tamia*** a« »cara 

Cali    Par» ottonar aaoieiaaA Minia» Jf5 

Espato o oh<«otM   oficiante par« fJuidisw la aaeoria 

••      Carbono praliainari 

Fia 4« fiwióni    0,iy% afniao 

Anta« aa 00lari    0,06 «fniao 

T.     Taaparatara (°C)i 

Aataa aa oslan    I6I5/M25 

ûi 1« osaaarai    1545/1555 

d.     Afiaei    Saffo ai^ioa »*r»*l.a» «fiat 

al aatar al % ä m^r imi «asaolflaaia a ft» et ftoiéV 

9.     Mietati al Uemoi 

b «rtar aaioieaar 00 la» et rati («Jfft « 
•1 Wb (6 aH,. rf») ira«- 

>> 

Awtat io salar adìoi 
ealaar liten 

t0.     Condi ni IM «1 la 

Gali«**« y «te fonia atOlleo 

Uéattre et «atora«   50 a» 

*1ÉP 
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11. Tierpo de sangría del  hornoi     3 a 5 mimitor 

12. Adicionas en  la cueharai     (en el orden siguiente)1 

1. Agregar 40 kgu Fe.ii  (lb%) al tener  3 ton de acero eri la  juchara 

?.    Adicionar el  coque necesario 

ì.     Adicionar el FeMn (.itd)  necessario,  lentamente entre I/3 y 2/i de 
1% cuchara 

4*    Cubrir la cuchara oon 3 boleas de aislrvnte tJrraico al  terminar de colar 

13«    8we de coladaí 

1«    Uear lingoteras del tipo programado para 3O ton de acero.    Lingoteras 
tibia« y en buenas condiciones 

2. üear liaina« de proteoción de 0,6 a 0,9 nm de espesor 

3«    Oear aaaarotaa y polvo e 101íntico de acuerdo a instrucciones de 
operación!    el voluaen de maxarotas será V)% 

4*    KWiaieato de plataformai    Ssspuéa áe 2 /2 hora« de colar el ultimo 
linrot« 

».•HS \v 

c        .*'. 
:   t*\ *- 
"   ,í-Sf'**' < > 

«*fp*%-¿ ?» 

i- -¿ r, 

T. »Mal s, 
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RUBAS MM vauamm 

Disco da ruada - Aoare 3AE 1012 

Otic/0,15    O,30/o,60 

Liait« da fliffnfi» 

24 ktfm2 mín. 

I 
0,40 afa. 

2 
0,90 aix. 

•woifioaoiafl ffa^ 

Ik 
0, to Ox. 

34 «*/••   «ín. 
lilManttiflT 

28JÍ an 2 palgaiaa afa. 

20.000 oialoa a 200 RPR 

I* 10.000 a 12.000 oiola«, «1 iiaoo •• quiebra «Vanda al 
da 3,90 aa. 

aa 

Sa oanvino an «tragar aaaana te un ««aa* or alala« da 3,55 ai 
«alaranoia «a • 0,40 aa y - 0,0 aa.   ti aa aaUoan la« ariotioaa 
«liaiaaran la* quajáa d« rotura«. 

da la ruada puada fabrioaraa aia ninjan* difioultad 
afat^aaoant« suave da oalidad oaaarpial Sai 100$. 

t   2,5 ani   tolaranoia • 0,20 an. 

41      *» 

*» 

$ 

1 
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API X-42 MRA BCFCRTACIOI AL BRASIL 

fri#fT. laatnaojfo - 500 tonalada« - Have d«  1QJ? 

0,17/©,* 0,90/l,«5 

áfiáülAJ 

£ 
0,029 • 

3 Si 

0*030 mix. 0,10 nix. 

«   2 
9,9 kffez «In. 

fraafaada« timir^M ftf 

SX 
42,2 k«/«2 afa. 

A 
25,516 »ín. 

I« At fwpcratvra Taaaaratur» da          i# RT A 

ttÉlìmH «MirirBî      "1T—' "IT *       i, *            u 

At 660/910 60^640            34,6   3*,7 50,5   50,5 37,9   40,7 

VoéM la» PW>M *• nazliK AMNB aatiafaoWriaa 

% 

V       t 

* t u 

ft 

#é fil-*< *äf    vt      i%| f f',     {>;" 

'     '   Î        'PEí 

¿l«: 
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He.uiltados de  la.; prueban par» ^pl jC 42 - Primera laminación - 

250796 0,21 0,9¿ 0,05 

250797 0,18 1,00 0,07 

250798 0,17 0,91 0,07 

250799 0,19 1,12 0,05 

2506O8 0,20 0,98 0,04 

2506II 0,21 0,96 0,04 

I5082O 0,20 0,88 0,04 

250622 0,18 0,95 0,05 

290625 0,20 1,02 0,10 

190628 0,20 0,95 0,03 

351253 0,20 0,90 0,04 

Tempe- 
ratur;. 

de 
acabado 

Tempe- 
rat ura 

de 
•rabo- 
b inado 

36   34 51    5» 36   42 860 620 

860 620 37 35 53 52 39 40 

660 620 34 37 52 52 42 38 

890 630 35 35 52 52 33 40 H too 620 37 35 51 51 38 40 

660 600 34 33 50 50 40 42 

890 640 33 33 51 51 38 40 í 

905 620 33 31 49 49 i¿ 39 

860 610 38 37 56 56 36 40 

860 610 37 35 56 54 38 44 

675 610 35 34 51 51 38 42 

895 610 36 34 50 50 38 42 
t 

875 600 38 36 52 54 40 40 

600 610 42 40 56 54 36 38 

880 600 37 37 55 55 3« 39 

880 610 36 36 54 55 38 39 

tro 6» 35 36 49 51 39 40 

ato 68O 34 33 50 50 38 39 

860 625 34 33 50 49 38 38 

860 620 35 34 52 52 34 39 

860 620 36 35 52 52 37 36 

860 605 36 35 52 51 34 40 

8*0 «20 36 35 53 54 36 39 

860 640 34 32 49 50 34 44 

no 00 36 36 52 52 34 42 

680 640 31 33 47 46 40 42 

MO 610 33 29 44 43 40 46 

870 610 31 32 46 46 42 42 ^ 

880 620 13 9 45 45 42 44 4* 
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Twapa» 

lüt 

SSUkJil 

0,18 0,90 

ai 
0,04 

ratura 
da 

«cabado 

ratura 
d« 

«•bo- 
binado 

IF 
T—r 

33 M 

m 

51 

L 

52 

A 
T 

35 

L 

150868 880 620 35 
880 600 36 34 53 51 38 40 
890 630 M 34 50 50 36 40 

150869 0,17 0,90 0,04 880 620 33 33 47 48 41 43 
150870 0,20 0,94 0,05 890 610 35 34 50 50 41 41 

880 610 34 33 50 50 38 39 
900 600 35 34 52 51 37 38 

451096 0,20 0,90 0,05 830 640 33 30 49 48 39 42 
451101 0,19 0,93 0,04 910 640 33 33 50 50 37 42 

860 too 31 30 48 47 41 40 

451117 0,18 0,95 0,06 880 610 29 32 46 47 34 42 

900 630 31 30 46 46 40 46 

690 too -ÌÌJLL ILIL. i£ M- 
14,6 33,7 50,5 50,5 37,9 40,7 

fMM lM fmrtM A« fl*xi&i 
aatiafaetaria* 

«Ifch.   '•,* > ..' •4 r, 

J> 

T- 4» 

**. 

- U   * •••>§ 

••'* # . ¡1 ' • •  °*. 

i-V-'. 
A"' 

1 

;t 

t    * 
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i. 

2. 

6. 

7. 

8. 

hon» »liótrico 

*c*f? tlg° y; îfcs-H? 

Fâchai    19.4.75 

Fabricaciáni    Horno« eléctrico« 

Grado de dasexidaeiont    ¿«micalaado 

Usoi     Pars tobo« 

Conpo»ici¿n cjufaloas 

0,17/0,21 

Cargas 

JJfe 
0,90/1,0t) 

lia. 
0,10 • 0,030 0.0Î5 

Matal 1    Pam éttmmr 30 ton 4« acaro 

Calt    Para obtanar basi cid«« afniaa 2,5 

Eapatoi    3uf loi anta para fluidiaar la asoorii 

Carbono pre 1 il 

Pin da fuá ifcl    0,20* alala» 

Antas da oolow   0,08* afaiao 

Taaparatura (°C)i 

Antan da «tlart   I6I5/I625 

In la ouobami    I545/1555 

Afinoi 

1.   ••alisar am nam daaaaooriaio dal bafto 

t.    aaoarbttraoiéi afnian da 10 yanto» 

*   la oaao da % • aajror dal aaaaeifloado raalUar la arlotto» wtaU*. 
oída 00 •—lf»i auién 

Condloloasa an la oneaarat 

«•Uli«« flalioaA« f aia 

éa 50 an 

1 
I 
1 
1 
1 
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10. Tieapo de nolada dal hornos 

Da 3 » 5 »mutoa 

11. Adiciona« an la cucharai 

1. Agregar 45 kf d« Fe3¡  (45JÍ) al tener 3 «on de scaro en ouoharm 

2. Adioionar al coque naoaaarto para la eapecifieaci£n 

3. afragar al Falta ort andar antra 1/} y 2/3 del  nivel de acero en la 
cuchara 

4. Cubrir al acero oon alelante társico ai finali/.ar la colada del  horno 

12. lava de ooladaí 

1. Uaar Unfoteraa del tipo prograaado, tibiae y en buenaa condiciones 

2. (tear leainae da proteoeion de 0,6 a 0,9 a« de eapeeor 

3. Alawinioi    Adicionar para obtener al tope ligeraoente convwo 

4» fti eaao da «añorado tapar oon plancha y agua 

5. «ovar la plataforaa 30 ainutoe dea pale da colado el Aitino lingote 

rrÉrtm n\kÉv 

Peohai   23.4.75 

Praotloa A« laainaciín oaUantet    teapattala «a laainaoión (Steokel) 

loraa a «aa 

ÌÈÈ*/MèÉE 

liiHlH)M'.miH» M 

6,3 

Tia|aia>mra de 

(°C) 

6*0 - 900 

Teaperatara de 

bobinalo (°C) 

600-650 



• 
• 




