PERFILES

* Produccion

» Tolerancias

* Tipo de materiales

YC.E.R.,, S.L

INNOVACION — SERVICIO — GARANTIA



PERFILES — produccién, tolerancias, materiales

DIFERENTES TIPOS DE PRODUCCION
PERFILES DIFERENTES
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Laminacion en caliente Laminacion en caliente + estirado en frio

Le

zona endurecida

Todas las formas
pueden ser
endurecidas

Laminacidn en caliente + fresado Laminacidn en caliente + endurecimiento superficial
Laminacion en caliente + fresado + endurecimiento
de la superficie
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TIPOS DE PRODUCCION - Caracteristicas
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Caracteristicas| tolerancias rugOSIdad estructura dureza
Series de produccién del Perfi superf|C|aI superf|C|aI superficial

Lamlnado en caliente

Lamlnado en caliente ++ +++ +++ +
+ estirado en frio

Laminado en caliente ++++ ++ +++ +
+ fresado superficial
(0.3 mm/lado)
Laminado en caliente ++++ ++ +++ ++
+ fresado SE-|M|®

(0.75 mm/lado)

Laminado en caliente ++ ++ +++ ++++
+ fresado SE-|M|® +
endurecimiento super.

Laminado en caliente + + + ++
+ endurecimiento
superficial

C.E.R. CENTRO EUROPEO RICAMBI, S.L. - OLESA DE MONTSERRAT (BARCELONA ) -ESPANA — E-MAIL industria@rodamientos-cer.com



PERFILES - produccion, tolerancias, materiales

TIPOS DE PRODUCCION -
Tolerancias de la cavidad de rodadura
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Al combinar los diferentes tipos de produccién da como resultado diferentes tolerancias y angulos en la
cavidad de rodadura del perfil.

Laminado en caliente Laminado en caliente | Laminado en caliente
+ estirado en frio + fresado SE-|M|®

0.8 mMmM-1.0mm*

Tolc_arancias d(_e la 0.3mm-=0.4 mm
cavidad de guiada

o0 rodadura

0,2 mm

Angulos de las "
pestarfias 91°+1° 90.5° +0.5° 90° £ 0.5°

(* Campos de tolerancia segun la dimension de la cavidad de guiado o rodadura)
(** Otros valores de angulo son posibles por acuerdo previo)
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DESCARBURACION DE LA SUPERFICIE
Definicién y acabados
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» Ladescarburacion de la superficie es un proceso que ocurre durante los procesos de
conformado en caliente (como laminado en caliente o forjado en caliente) o durante
operaciones de tratamiento térmico (como recocido o endurecimiento).

» Ladescarburacion es el proceso por el cual el oxigeno en la atmosfera circundante extrae
carbono de la pieza de trabajo calentada.

« Una consecuencia de la descarburacion de la superficie es una reduccion en la dureza de la
capa periférica de la pieza de trabajo porque el carbono, que es responsable de la dureza, se
dispersa desde la superficie de la pieza de trabajo hacia la atmdsfera circundante.

« Ladescarburacion de la superficie produce un cambio microestructural (formacion de ferrita),
gue a su vez conduce a una reduccion en la presion de carga puntual permitida en los
perfiles. Los perfiles pueden desgastarse hasta llegar a la superficie de la aleacién no
afectada formando un camino de rodadura producido por la presion del rodamiento. En
ciertas circunstancias, se producen escamas en las superficies de apoyo.
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DESCARBURACION DE LA SUPERFICIE
Definicién y acabados
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» La descarburacion esta sujeta a los tipos y calidades de acero que se usan normalmente
para los perfiles utilizados en sistemas de movimiento de cargas en combinacién con la
geometria del producto, la capa de descarburacion puede tener una profundidad de hasta

0,5 mm después del proceso de laminado en caliente.

= Para garantizar la eliminacion de la capa descarburada, se debe eliminar un minimo de
0,75 mm mediante un proceso de fresado.

= El proceso de estirado en frio no elimina la capa descarburada, pero si reduce su
profundidad de acuerdo con el grado de deformacion.
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DESCARBURACION DE LA SUPERFICIE
Seccién microscopica comparativa
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Mas resistente al desgaste - mayor precision - mas altura
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Tolerancia 0.2 mm Libre de Dureza béasica segun
descarburacion aleacion

Rugosidad de la superficie < Rz20
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estres
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Representacion FEM

La tensidn comparativa es una definicion de la ciencia de la mecénica de materiales, que describe una
tension ficticia de un eje, que representa la misma carga de material que una condicion de tension real de
varios ejes.

De esta forma, las verdaderas condiciones de carga tridimensional de la pieza de trabajo, que consisten en
tensiones normales y tensiones transversales, se pueden comparar con los valores de la prueba de traccion
de un solo eje.

= A “.\'

™

C.E.R. CENTRO EUROPEO RICAMBI, S.L. - OLESA DE MONTSERRAT (BARCELONA ) -ESPANA — E-MAIL industria@rodamientos-cer.com



PERFILES — produccién, tolerancias, materiales

PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estrés
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Parametros de la pruebas de estrés

Las pruebas para determinar las tensiones se realizaron en perfiles laminados en caliente, laminados en
caliente + estirados en frio y ejecucion SE-IMI®. Se tomaron en cuenta tres secciones:

= Seccion 1 - a lo largo de la base.
= Seccion 2 - a lo largo de las pestarias (corte vertical).
= Seccion 3 - a través de las pestafas (corte horizontal).

La prueba se realiz6 en una muestras con una longitud de 1000 mm y una incision de 500 mm de longitud

La extension después del corte es la utilizada para el calculo e indicador de los niveles de estrés.

seccion 1 seccion 2
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estres
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Valores por nivel en N/mm?

Tabla comparativa de la difusion de la tensidn por niveles en perfiles
Laminados en Caliente — Laminados en Caliente + Estirado en Frio - SE-|M|®

e LC  perfil 2862
P m LC+EF perfil 5076
1 a SE-|M|® perfil
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Area de pruebay nivel de prueba
Las tensiones en la base son de menor importanciay no se consideraran mas adelante.
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estrés
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Resultados en prueba secciéon 2

Descripcién de la seccion 2: corte vertical con sierra de las pestafias del perfil.

En las fotografias observamos que la apertura de los cortes en el perfil LC+EF es mayor que en los
perfiles SE-|M|® y LC laminados en caliente.

LC + Est. en frio

| Q.,) NIF
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estrés
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Resultados en prueba seccion 3

Descripcién de la seccion 3: corte horizontal con sierra de las pestafias del perfil.

En las fotografias observamos que la apertura de los cortes en el perfil LC+EF es mayor que en los
perfiles SE-|M|® y LC laminados en caliente.
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estrés
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Conclusiones:

Las tensiones residuales tienen un gran impacto en los perfiles LC estirados en frio (LC+EF):

= Los perfiles LC estirados en frio requieren un alisado complejo como resultado de su
tensiones residuales.

» Las operaciones de mecanizado en las areas de las pestafias, rompen el equilibrio de las

tensiones y las relajan. Esto conduce a la torsion y curvatura en toda la longitud del perfil.

» La operaciones de soldadura sobre el perfil calientan considerablemente la zona a soldada. Un
calor excesivo de la soldadura libera las tensiones y el perfil soldado tiene que ser realinieado o

enderezado.
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PERFILES DE EJECUCION CON FRESADO SE-|M|®
Comparacion SE-|M|® vs otras ejecuciones - Prueba de estrés
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Coonclusiones

Los perfiles SE-|M|®y laminados en caliente ofrecen importantes ventajas en comparaciéon con los
perfiles LC+ estirado en frio :

=*Menor tensiones residuales
— Simplifica la produccién de estructuras y sistemas de movimiento.
= Reduce o anula las operaciones de enderezado después de soldar.

=*Minimiza las tolerancias de la cavidad de guiado o rodadura
= Reduccion del nimero de rodamientos
= Aumenta la estabilidad del sistema de movimiento sobre todo en desplazamientos verticales.

=Optimizacion de la dureza superficial
= Minimizacion del desgaste
— Reduccion de los intervalos de servicio

=Optimizacion del estado de la superficie en areas funcionales
— Mejora del rendimiento del rodamiento a rodillos

= Posicionamiento mas preciso de la carga

= Alturas de elevacion mas altas
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TABLA DE ACEROS
Presion de carga puntual Hertz / soldabilidad
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Max/
;?z TIPO ACERO 522:
100 | 23MnNvmod o 340 |- 00 acero 270
170 $355J2C 12
a Mn lirrite elastico [MPg]
1OTOE ; f 875 b Mn dureza [H]
stirado en frio ¢. Presidn adisible de Hertz para carga
028 | 160 | 010 (20,66 s, Ty
d Mn dureza de la superficie, descarburada
_ 015 1,45 - [=045 y endurecida par induccién [H
S 500 TIPO ACERO 430 e Mn Energia de inpacto para test \-notch,
€ 190 40 ka0 C[J
3 1000 17MnV7 850 f. Ac3tenperatura ['Q
(3]
=4 370 ripo AcERO -2 "
o 163 |1 smnvsmod |2 > TIPO ACERO|—
=1 L e,
S 018 | 1,60 | 0,12 |<0,60 840 850 X00K
N Espesor pared < 18 c. .
t
(<]
=
3 i 500 |u.15 1,25 | 0,08 50,45| W
% 180 TIPO ACERO 77
£ 880 825 1ag | IPOACERO|—
© 18MnNb6
5 860 870
§ 026 | 1,30 | 0,08 |=0,60 = %0
- 125 TIPO ACERO 50
012 | 1,50 | 0,06 |=048 53550263
710 875
. 011 ( 1,40 | 0,05 (=045
Min. Estos aceros presentan una buena soldabilidad aplicando las técnicas adecuadas -
Buena Soldabilidad Muy buena™
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COMPARACION DE LOS GRADOS DE ACERO
con respecto a las propiedades mecanicas
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Dureza basica Dureza max.en la zona de influencia del calor
min. — max. en funcién del andlisis quimico calculado segun Yurioka, t8/5 = 5...30s,
min. — max. en funcion del analisis quimico
I I I I I |
25MnV5mod | __ 25MnV5mod | | H
17MAV7 # 17MnV7 _
15MnV5mod # 15MnV5mod ﬂ
25MnV5 # 25MnV5 _
18MnNb6 # 18MnNb6 #
$355J2G3 ﬂ $355J2G3 #
$355J2C m $355J2C m
140 160 180 200 220 240 260 o 280 200 25 0 %0 40 430 500 550

HB HV

C.E.R. CENTRO EUROPEO RICAMBI, S.L. - OLESA DE MONTSERRAT (BARCELONA ) -ESPANA — E-MAIL industria@rodamientos-cer.com



PERFILES — produccién, tolerancias, materiales

COMPARACION DE CALIDADES DE ACERO
con respecto a las propiedades mecanicas

Pag 18

Presion admisible de hertz en carga puntual Dureza superficial después del temple por
(representacion minima) inducciéon

(ejecucién sin descarburacion . Representacion min. sujeta al
contenido de carbono)

25MnV5mod | 25MnV5mod |

17MnV7

17MnV7

15MnV5mod

15MnV5mod

25MnV5 25MnV5

18MnNb6

18MnNb6

S355J2G3

S355J2G3

S355J2C

S355J2C

600 800 1000 1200
MPa

——
0 200 400

presién de carga puntual admisible de hertz HV
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COMPARACION DE LOS GRADOS DE ACERO
con respecto a las propiedades mecanicas

Pag 19
Temperaturas de transicion media de los Limites elasticos minimos de los
aceros bésicos aceros basicos
| | | | | | | | | |
25MnV5mod F 25MnV5mod
17MnV7 # 17MnV7 w
15MnVSmod e ——— snvsmod [N
25MnVs — 2svnvs R S S S
18MnNb6 M 18MnNb6 w
$356J2G3 M 53553263 m
sass120 —— e
% 4 @ 2 a0 o w0 o 10 200 300 400 500 600
°C MPa

temperatura media de transicion 27J Limites elasticos minimos
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