TUBOS DE ACERO

para Calderas
Segin normas EUROPEAS

ACEROS. ENSAYOS Y COMPOSICION QUIMICA

A Abreviatura pomp%idcn qu{r'r'_nica_ % de colada Grados de calidad a la eleccion del cliente.
Con_m_clon técnica de aceros segin (Se admiten pegueﬁas variaciones en el ensayo de Valores de ensayo garantizados Para los aceros aleados se utilizard el grado de calidad Il : -
suministro decisiva en DIN 17006 comprobacién de la composicién quimica) Ensayos mecénicos y tecnolégicos
la norma original y
N C Si Mn P S Cr Mo , | Ek A L= Grado de . F AT T
Tipo de acero Hidsime R kgjmm~ mlgr'{m‘!rg %r‘:irl“‘lin(:lo5do calidad Materia prima Campos indicativos de aplicacion
En todos los tubos
— Inspeccitin visual y comprobacién dimensional
St 35-8 <017 | <035 | =040 | 0050 0,050 - - 35a45 24 25 Segin el procedimionto de fabrica. | 73 temperaturas de la materia de ~ Prusba Hidrulica a 80 ﬁg(cm’
efervescente o 47) cion; lingotes o redondo o cuadra- paso hasta aprox. 400°C. o para pre- En un porcentaje de ‘Ios tubos
| do, sin mecanizar siones de trabajo mé&x. admisibles — Ensayo de traccién
calmado hasta 32 at. — Ensayo de apestaiado o
— Ensayo de pliegue de anillo (segin dimensiones tubo)
St 45-8 < 0,22 |0,10/0,35| = 045 0,050 0,050 - - 45 a 55 26 21 En todos los tubos
| Como en grado de calidad |, pen Para temperaturas de la materia de Ry : A s + s
calmado I sclucuugnagdn r:nasasafun?ﬂd?s.p:ﬁ paso de 400° a 450°C, o para presio- Lt?]%?)zc'g?d:éllsj:zla Va cgani;}::.ﬁibn dimensional
minando rechupes efect i isil -
DIN 17175 sunerfir:ialgs_ Icomrme;v especiar‘;: ;egom:: désrabajo:admisioles 832 — Ensayo de traccion de anillo o
- e fabricacion. ’ — Ensayo de pliegue de anillo o
o 15IM(;3 0,12/0,20|0,15/0,35| 0,50/0,80 | 0,040 0,040 0.25/0.35| 45a55 29 22 — Ensayo de abocardado de anillo (segin simensio-
oja calmado nes tubo)
: Estos ensayos se efectuardn en ambos extremos de
Para tempefatzraiggg materia de cada longitud de laminacion
Como en grado de calidad |I. pera paso mayores de °C, o para pre- —E &
13 CrMo 44 |0,10/0,18(0,15/0,35/ 0,40/0,70| 0040 | 0040 | 07/1.0 | 0.40/050| 45458 30 22 descorieada tode ln supeice (o | Siomes do wabajo maximas aGmisibles o fobacie & corumbn e ek
calmado e o i oo | de mas de 80 at. — Ensayo no destructivo (solamente en calidad Il y
11 taladrados o perforados en la pren- Nota: Si los datos de : " para & ext. = 102 mm.; a peticibn especial y tam-
5i ra comprobacién del rechu- X prestén y tem i
10 CrMo 9 10 'pae' ':Z t.m‘.f;,abz,. bm,-fc,l,afa:uu peratura, en un caso determinado, no En u:'i';[_g:;‘:aﬁ Z’:' lo<s :L?bzo:‘m‘]
rMo < 0,15 |0,15/0,50| 0,40/0,60 0,040 0.040 2.0/2. 0.9/1 en |a cabeza de un lingote o re encajan en el mismo grado de cali- i
et 2,5 1 a5 a8g 22 20 dondo dad, sera decisivo el grado mas alto. — Ensayo de traccion
DIMENSIONES Y TOLERANCIAS
Condicién técnica de Abreviatura Dimen Tolerancias en peso Tolerancias en el & ext
i3 e ! = Tol i r » i i i . .
surl‘nlmstro detf‘ls'lva en aceros seglin siones olerancias en el espesor para las calidades |, Il y II| para las calidades I, Il y IIl Longitudes y tolerancias para las calidades |, 11 y |11 para las calidades I, 11 y 111
a norma original DIN 17006
St 35-8 Hasta 130 mmE et il et sons v 68 + 10 % (—15 %) Hasta BOmm @ ext. .......ivviviinan i, + 0,5 mm. Hay que diferenciar las siguientes longitudes: Peso nominal decisivo, el de
Mas de 130 a 320 mm. @ eXt. covviierrennes + 12,6 % (—17.5 %) Més de BO MM & eXti vioviernrinnsinnsione +1% la norma DIN 2448
Mas de 320 mm. @ ext....ooeiiiiiiriniininns + 156 % (—20 %]} Extremos calibrados al Longitudes de fabricacion, que se acordaran en cada caso.
St45-8 Puede garantizarse, si asi se exigiera, y ; A Tolerancias:
Las cifras entre paréntesis indican los valores en los que puede ser por calibrado posterior las siguientes to- b} Longitudes comerciales, de 4 a 7.5 m.
DIN 17175 Segian inferior el espesor nominal en ptos. aislados, y en longitudes menores lerancias en los extremos: P tonaiti s s . al Para un tubo suelto
15 Mo 3 Ot que el doble del @ ext., pero como méaximo 300 mm. B4%5 7 100 mm. 0 ol LG AT c ongitudes aproximadas : Tolerancia................. + 500 mm. + 10
Hoja 1 DIN 2448 Mas de 100 a 200 mm.
Es admisible un cambio de la zona tolerada al lado positivo, al . SO L +05% a1 Liaiian R ; HABE M oen 3+ ROIRY — 8%
: ; : : : T\ ngitudes fijas : Tolerancias
13CrMo 44 cumplir la diferencia total, y por acuerdo expreso. Mas de 200 mm. D ext....... +0,7% Masde 6 m +15mm
Para extremos de tubo destinados a o " [B) Faca cargaide vogba-mi-
10 Cr Mo 9 10 Es admisible |a eliminacion de defectos siempre que el espesor mandrinarse pueden acordarse toleran- el Longitudes con mayor exactitud; tolerancias a espeficicar en el nlmi %951;)6Tn'
rivio no quede por debajo del minimo exigido. cias mas reducidas. pedido. -
PRESCRIPCIONES DE CALIDAD PARA LOS ACEROS
] : T 3 i st Temperaturas para elaboracion en caliente y tratamientos térmi
Condicién técnica de Abreviatura Lirmtaesdt_:ieeﬂsuaesntma mln;:nos. en I:%fmm kc;?;f':'iﬂlefcdz %?SS;ZE\;I:;%:fa]tii::::nn"c W p P = = y JORIOS TarmMICO L T
.. . . ] T ]
suministro decisiva en aceros segln L EMpordiuasen caliente °C Normalizado gnit eadoe Recocido después de solda- al calor de larga
la norma original DIN 17006 °C Temperatura Temperatura dura o trabajo en frio, °C duracién
20| 200| 250 | 300 | 3560 | 400 | 450 | 500 20 100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 temple al aire °C de revenido °C ’
St 35-8 24| 19 17| 14|12 11| 9| — |47 |455|43 |4a05(38 |35 = 900 a 930 = - 650 a 700
St45-8 26 | 21 19 ] 16 14| 13| 11 45 435|415 | 3 870 a 900 = — 650 a 700 Existen datos de partida sobre
- ; : 9 36,5 | 34 - : R
DIN 17175 valores mecanicos a distintas
15 Mo 3 29| 26 | 24 | 21 | 19 [ 18| 17 | 15 |425| 415|395 |375|35 |325| 30 | 850a1100 02940 - - 6600700 bt hagl e
Hoja 2 iempos de solicitacion de
13CrMo44 | 30| 28| 26 | 24 | 22 | 21| 20| 18 |38 |37 |355|34 |32 |205] 27 il Ghle 20 680a720 10.000 y 100.000 horas.
10CrMo910| 27| 25| 24 | 23 | 22 [ 21 | 20| 19 |33 |[325]32 |31 |20 |27 | 25 B 9002 960 680 a 780 7302780




