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PERFILES  

 

• Producción 

 

• Tolerancias 

 

• Tipo de materiales 

Perfiles Especiales para la Industria de Manipulación de cargas  

C.E.R., S.L 
INNOVACIÓN – SERVICIO – GARANTÍA 
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PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

Laminación en caliente Laminación en caliente + estirado en frío 

Laminación en caliente + fresado Laminación en caliente + endurecimiento superficial 
Laminación en caliente + fresado + endurecimiento  
de la superficie  

zona endurecida 

Todas las formas 

pueden ser 

endurecidas 

DIFERENTES TIPOS DE PRODUCCIÓN 

PERFILES DIFERENTES 
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PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

TIPOS DE PRODUCCIÓN - Características 

Características 

Series de producción del Perfil 

tolerancias rugosidad 

superficial 

estructura 

superficial 

dureza 

 superficial 

Laminado en caliente + + + o 

Laminado en caliente 

+ estirado en frío 
++ +++ +++ + 

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 

+ + + ++ 
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(* Campos de tolerancia según la dimensión de la cavidad de guiado o rodadura) 

(** Otros valores de ángulo son posibles por acuerdo previo) 

TIPOS DE PRODUCCIÓN - 

Tolerancias de la cavidad de rodadura 

Laminado en caliente Laminado en caliente 

+ estirado en frío 

Laminado en caliente 

   + fresado SE-|M|®  

Tolerancias de.. 

la  

Tolerancias de la    

cavidad de guiado    

00o rodadura  

 

0.8 mm – 1.0 mm * 

0.3 mm – 0.4 mm * 

0,2 mm 

Ángulos de las 

pestañas 91° + 1° ** 90.5° + 0.5° 90° ± 0.5° 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

Al combinar los diferentes tipos de producción da como resultado diferentes tolerancias y ángulos en la 

cavidad de rodadura del perfil. 
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• La descarburación 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). 

 
• La descarburación es el proceso por el cual el oxígeno en la atmósfera circundante extrae 

carbono de la pieza de trabajo calentada. 

• Una consecuencia de la descarburación de la superficie es una reducción 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 atmósfera circundante. 

 
• La descarburación de la superficie produce un cambio microestructural (formación de ferrita), 

que a su vez conduce a una reducción en la presión de carga puntual permitida en los 

perfiles. Los perfiles pueden desgastarse hasta llegar a la superficie de la aleación no 

afectada formando un camino de rodadura producido por la presión del rodamiento. En 

ciertas circunstancias, se producen escamas en las superficies de apoyo. 

DESCARBURACIÓN DE LA SUPERFICIE 

Definición y acabados 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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 La descarburación esta sujeta a los tipos y calidades de acero que se usan normalmente 

para los perfiles utilizados en sistemas de movimiento de cargas en combinación con la 

geometría del producto, la capa de descarburación puede tener una profundidad de hasta 

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

 Para garantizar la eliminación de la capa descarburada, se debe eliminar un mínimo de 

0,75 mm mediante un proceso de fresado. 

 El proceso de estirado  en frío no elimina la capa descarburada, pero sí reduce su 

profundidad de acuerdo con el grado de deformación. 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

DESCARBURACIÓN DE LA SUPERFICIE 

Definición y acabados 

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



Pag 7 

 

Sección proceso SE-|M|®   Sección laminación en caliente 

Material de  

intrusión 

Capa de escala 

Zona descarburada 

más ferrita 

menos carbono 

Microestructura 

normal 

DESCARBURACIÓN DE LA SUPERFICIE  

Sección microscópica comparativa 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

Material de  

intrusión 

Microestructura 

normal 
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Libre de 

descarburación 

Dureza básica según 

aleación 
Tolerancia  0.2 mm 

Rugosidad de la superficie <  Rz20 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|® 

Más resistente al desgaste - mayor precisión - más altura 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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Representación FEM  

 

La tensión comparativa es una definición de la ciencia de la mecánica de materiales, que describe una 

tensión ficticia de un eje, que representa la misma carga de material que una condición de tensión 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 tracción 

de un solo eje. 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  

 Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 

Comparative Stress 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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Parámetros de la pruebas de estrés 

 
Las pruebas para determinar las tensiones se realizaron en perfiles laminados en caliente, laminados en 

caliente + estirados en frío y ejecución SE-IMI®. Se tomaron en cuenta tres secciones: 

 

 Sección 1 - a lo largo de la base. 

 Sección 2 - a lo largo de las pestañas (corte vertical). 

 Sección 3 - a través de las pestañas (corte horizontal). 

 

La prueba se realizó en una muestras con una longitud de 1000 mm y una incisión de 500 mm de longitud 

 

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

sección 1 sección 2 sección 3 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  

 Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 
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Valores por nivel en N/mm2 

 

Las tensiones en la base son de menor importancia y no se considerarán más adelante. 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  

 Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 
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PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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LC        perfil 2862 

LC+EF perfil 5076  

SE-|M|® perfil 

Área de prueba y nivel de prueba 

Tabla comparativa de la difusión de la tensión por niveles en perfiles 

Laminados en Caliente – Laminados en Caliente + Estirado en Frío - SE-|M|®  
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Resultados en prueba sección 2 
 

Descripción de la sección 2: corte vertical con sierra de las pestañas del perfil. 

En las fotografías 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. 

‚x‘ 

SE-IMI®   LC + Est. en frío Laminación en caliente 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  

 Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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Resultados en prueba sección 3 
 
Descripción de la sección 3: corte horizontal con sierra de las pestañas del perfil. 

En las fotografías 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. 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  

 Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

‚x‘ 

   SE-IMI®      LC + Est. en frío     Laminación en caliente 
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Conclusiones: 

 
 

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

 
 Los perfiles LC estirados en frío requieren un alisado complejo como resultado de su 

tensiones residuales. 

 Las operaciones de mecanizado en las áreas de las pestañas, rompen el equilibrio de las 

tensiones y las relajan. Esto conduce a la torsión 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. 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  
Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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Coonclusiones 

 
Los perfiles SE-|M|®  y laminados en caliente ofrecen importantes ventajas en comparación con los 

perfiles LC+ estirado en frío : 

 
Menor tensiones residuales 

 Simplifica la producción 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 

 Reducción del número de rodamientos 

 Aumenta la estabilidad del sistema de movimiento sobre todo en desplazamientos verticales. 

 

Optimización de la dureza superficial 

 Minimización del desgaste 

 Reducción de los intervalos de servicio 

 

Optimización del estado de la superficie en áreas funcionales 

 Mejora del rendimiento del rodamiento a rodillos 

 Posicionamiento más preciso de la carga 

 Alturas de elevación más altas 

PERFILES DE EJECUCIÓN CON FRESADO SE-|M|®  
Comparación SE-|M|®  vs otras ejecuciones - Prueba de estrés 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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TABLA DE ACEROS 

Presión de carga puntual Hertz / soldabilidad 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

Máx. 

Min. 

a. Min. límite elástico [MPa] 
b. Min. dureza [Hb] 
c. Presión admisible de Hertz para carga 

puntual, descarburada [MPa] 
d. Min. dureza de la superficie, descarburada 

y endurecida por inducción [HV] 
e. Min. Energía de impacto para test V-notch, 

KV a 0ºC [J] 
f. Ac3 temperatura [ºC]  

P
re

si
ó

n
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d
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H
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p
u
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Estos aceros  presentan una buena soldabilidad aplicando las técnicas adecuadas 

Buena                                                                                                        Soldabilidad                                                                                             Muy buena 
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Dureza básica 
mín. – máx. en función del análisis químico 

 

 

Dureza máx.en la zona de influencia del calor 
calculado según Yurioka, t8/5 = 5…30s, 

mín. – máx. en función del análisis químico 

HV HB 

COMPARACIÓN DE LOS GRADOS DE ACERO 

con respecto a las propiedades mecánicas 

25MnV5mod 

17MnV7 

15MnV5mod 

18MnNb6 

S355J2C 

25MnV5 

S355J2G3 

25MnV5mod 

17MnV7 

15MnV5mod 

18MnNb6 

S355J2C 

25MnV5 

S355J2G3 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 

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



Pag 18 

25MnV5mod 

17MnV7 

15MnV5mod 

18MnNb6 

S355J2C 

25MnV5 

S355J2G3 

25MnV5mod 

17MnV7 

15MnV5mod 

18MnNb6 

S355J2C 

25MnV5 

S355J2G3 

Presión admisible de hertz en carga puntual 
(representación mínima) 

Dureza superficial después del temple por 

inducción 
(ejecución sin descarburación . Representación mín. sujeta al 

contenido de carbono) 

presión de carga puntual admisible de hertz HV 

COMPARACIÓN DE CALIDADES DE ACERO  

 con respecto a las propiedades mecánicas 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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Temperaturas de transición media de los 

aceros básicos 

Límites elásticos mínimos de los 

aceros básicos 

Límites elásticos mínimos 

COMPARACIÓN DE LOS GRADOS DE ACERO 

con respecto a las propiedades mecánicas 

17MnV7 

18MnNb6 

S355J2C 

25MnV5 

S355J2G3 

25MnV5mod 

17MnV7 

15MnV5mod 

18MnNb6 

S355J2C 

25MnV5 

S355J2G3 

temperatura media de transición 27J 

25MnV5mod 

15MnV5mod 

PERFILES – producción, tolerancias, materiales 
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Tel.: +34 937785142 

industria@rodamientos-cer.com 

www.rodamientos-cer.com 

C.E.R. CENTRO EUROPEO RICAMBI, S.L. 

POL. IND. CAN SINGLA 

C/ CAN SINGLA S/N; ESQ. C/ DE LES FILADORES 

08640 OLESA DE MONTSERRAT (BARCELONA) 

ESPAÑA 


