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Industrias'de todo/el/mundo dependen(de;los

Décadas de servicio y experiencia

Desgastec (Tecnologia contra el Desgaste) inicia operaciones
en el afio 1988 en la ciudad de Guadalajara, Jalisco fundada por
el Ing. Miguel Sala Diaz y su hijo el Lic. Gerardo Sala Walls
actual Director General de la empresa, surge con la finalidad de
combatir el enemigo numero uno de la Industria, el desgaste.

Durante mas de 25 afios, Desgastec ha ofrecido innovaciones y
un desarrollo visionario en la industria de las placas con revesti-
mientos con material duro. En ese tiempo Desgastec ha reuni-
do un equipo con una gran preparacion y experiencia en la que
incluyen metalUrgicos, ingenieros, disefiadores, dibujantes y
técnicos.

Soluciones a la medida

Las aleaciones y revestimientos a la medida son una especiali-
dad de Desgastec. La compaiiia ha desarrollado a lo largo de
los afios una amplia gama de revestimiento con base de carbu-
ro de cromo , aleaciones complejas para satisfacer las necesi-
dades concretas de la industria en lo que respecta a la resis-
tencia alatemperatura y a la abrasion. Considerado como el
producto mas eficaz en funcion del costo para ampliar la vida
Util en aplicaciones de abrasién y calor extremo. Desgastec
esta excepcionalmente calificada para aplicar la tecnonogia y
la quimica de primera calidad, la consistencia y el rendimiento
de este revestimiento a los problemas de abrasion.

Las necesidades de aleaciones y revestimientos a la medida,
asi como de aplicaciones y componentes se pueden entregar
a un equipo de ingenieros y disefiadores de Desgastec con
experiencia, evitando a su personal los problemas y los costos
asociados con la solucién del desgaste croénico en los procesos
de fabricacion o de produccion . Desde el disefio hasta la insta-
lacion, Desgastec proporciona soluciones a la medida y rendi-
miento inmediato.

La composicion quimica especial de la soldadura resultante
esta determinada por el tipo de aleaciones utilizadas en el

polvo CCO y por el modo en que se combinan con el electrodo
y el material de base diluido.

Los beneficios tecnicos del CCO (Chrome Carbide overlay) son:

e Aumento de la velocidad de deposicion del metal soldado;

Fabricacion de rotor.
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El polvo de aleacién produce un revestimiento de carburo de cromo
que se deposita en la mitad del tiempo y con mas termodistorsion
que por soldadura con arco eléctrico.

Desgastec 200

* No se produce aumento de la corriente de soldadura,
en la dilucion ni en el consumo de calor;

* Menos distorsion debido a un menor consumo de calor;
* Una microestructura superior que ofrece carburos mas
pequeiios y finos que estan mas densamente agrupados.

Entre los beneficios para el cliente destacan:

* Reduccidn en los costos de mantenimiento asociados
con la abrasion e impacto;

* Reduccion del tiempo de inactividad;

* Calidad mejorada altamente confiable;

* Reduccion en los costos de reposicion para equipos
auxiliares.




Revestimientos/de/carburolde/cromolenunalbase/delHierro

Producto Descripcion Composicién Caracteristicas Aplicaciones
Mayor . Para abrasion extrema por Contenido de aleacién 38% Dureza tipica: 1 pasada: 54-56 Re Palas mecanicas, aspas de
. . Triten deslizamiento e impacto Formada por Fe, Cr, 2 Pasadas: 56-58 Rc ventilador, tubos, valvulas,
resistencia a _ o , .
= ebresldn Desgastec| moderados. C,Mn, Moy Si. Condiciones de la superficie: como | cribas, chutes de descarga,
200 Temperaturas de soldada con ligeras grietas de tensién.| tolvas y rotores.
hasta 1200°F 0 650°C
. Para abrasion intensa e Contenido de aleacion 39% Dureza tipica: 1 pasada : 56-58 Rc Aspas de ventilador,
Triten impactos moderados. Formada por Fe, Cr, 2 Pasadas: 58-60Rc¢ revestimiento de rampas
Desgastec Temperaturas de C, Mn, Moy Si. Condiciones de la superficie: como y bombas de fangos
211 hasta 1200°F 0 650°C. soldada con ligeras grietas de tension. | de lavado.
i Para abrasion extrema e Contenido de aleacion 48% Dureza tipica: 1 pasada: 60-62 R Rampas, tolvas y
Triten impactos moderados. Formada Fe, Cr, C, Mo, 2 pasadas : 63-65- RC alimentadores con gran
Desgastec Temperaturas de Ch, WyV. Condiciones de la superficie: como magnitud de flujo, aspas,
223 hasta 1450°F 0 800°C. soldada con ligeras fisuras de tension. | placas para quebradores.
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Desgastec,CCO

Placa de carburos de cromo Desgastec



Proceso de fabricacion tuberia

Gusano transportador
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Grosor del revesimiento

Las presentaciones estandar de 1as placas son: go"” X 117"
(2.28 x2.97 mts).

e En grosores de revestimientos sencillos de 1/8, 3/26 Y 14

ulgadas 0 3 milimetros, 4 milimetros, 5 milimetros,

milimetrosy 9 milimetros;

e En grosores de revestimientos dobles de 5/16, 3/8, 1/2
vlgadas 07: 9 10,13Y 17 milimetros;

e En grosores de placa base estandar de 1/4 pulgadas a 1 14

de pulgada 053 31, 75 milimetros;

« En grosoresa medida bajo pedido.

Entre los materiales de placa base disponibles sé encuentran
aceros suaves; inoxidables, molibdenos con cromo y otras
aleaciones soldables.

Las presentaciones estandar de tubo Desgastec son: pDCCO
« En pasadas sencillas o dobles con revestimiento de 1/8 a
1/2 pulgadas o de 3 a 12 milimetros; como tramos rectos;
codos angulares; curvas de gran radio; en longitudes de 3
pulgadas a 20 pies 075 milimetros a 6 metros; en diametros
de 3 pulgadas y mayores; en grosores de pared de 0.375
ulgadas Y hasta g milimetros'y mas; y con conexiones de
tuberias estandar.

Comodidad en su fabricacion

Dado que el material de revestimiento se deposita en el
metal , el revestimiento sé expandird y contraera,
dando como resultado una superficie con grietas capilares
inéecrgas que ofrece un mecanismo de alivio incorporado
D .

Los revestimientos de Desgastec se ajustan a todos los tipos
de requerimientos de fabricacion dado que las estructuras
de alivio, con la frecuencia y ol espacio correcto, hacen que
los revestimientos sean mas faciles de rolar, doblar y dar
forma sin sufrir dafios.

Condiciones criticas de desgaste,
maxima resistencia.

Los recubrimientos Desgastec  S€ encuentran én aquellas
industrias donde existen condiciones criticas de desgaste Y S€
requiere una maxima resistencia. Puesto que son de facil fabrica-
cion y tienenuna vida util hasta 20 veces superior a la del acero a
carbono, los revestimientos Desgastec han reducido los costos en
las siguientes industrias:

eCemento eMineria .
sVidrio eProcesado de alimentos
-'F&etroquimica °§g§£\ado de chatarrade
eAcero

eAzucarera

Soluciones a la medida

Existen mas de 300 aplicaciones de revestimiento identificadas por
Desgastecy cada afio se desarrollan nuevas aplicaciones.

«pESGASTE”
VIDA UTIL RELATIVA

14- Vida util (acero suave=1 0)
Placa con superficie resistente
12- al desgaste
10-
8-
Placa A36
6

2-
—350 BHN
o 543 BHN

E} departamento de ingenieria de Desgastec puede ofrecer
soluciones ala medida que sé traduzcan en nuevas aplicacio-
nes 0 nuevas aleaciones.

Lasolucionala medida comienza con las visitas y los procesos

de investigacion en las plantasy termina con la instalaciony el
servicio al cliente para un trabajo completo totalmente
instalado.

Las diferentes industrias producen diferentes condiciones de
calor, abrasion 0 impactos. esgastec dispone de una amplia
aama de revestimientos de carburo de cromo con base de

jerro y para alta temperatura para satisfacer diferentes
necesidades de temperatura Yy abrasion. En algunos casos, €s
necesaria una solucion a la medida. Los representantes dé
Desgastec poseen la experiencia técnica para hacer esa
valoraciony acudiran a su equipo de ingenierosy personal de
apoyo técnico para crear una aleacion a la medida.

E} equipo de Desgastec proporciona una gran variedad de

cervicios en la planta que son Unicos en 1a industria de los
revestimientos.

Entre los servicios de ingenieria, disefio y servicios técnicos
que puede ofrecer Desgastec se encuentran:

« Fabricacion y disefio 3 la medida.

« Prueba metalUrgica.

« Disefio de soldadura.

« Aleaciones ala medida.

« Revestimientos resistentes a Ja corrosion.
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ElectrodosiTubulares'de/Revestimiento Duro)
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La elaboracion de los electrodos tubulares de Desgastec esta
disenada especificamente para aleaciones de revestimiento
duro resistentes al desgaste.

Esta elaboracion tiene muchas ventajas practicas sobre los
electrodos solidos recubiertos de fundente, lo que no solo la
hace ideal para uso en condiciones dificiles de aplicacion sino
que ademas asegura que la aleacion depositada tiene propie-
dades resistentes al desgaste superior a los depdsitos de
electrodos sélidos convencionales.

Corrientes bajas = dilucion baja

Las corrientes bajas de operacion usadas con los electrodos
Desgastec aseguran que se genere menos calor y que se
obtenga menos penetracion del metal base. Esto no
solamente reduce la distorsion y el riesgo de perforar, sino
que ademas evita la dilucion de la aleacion de revestimiento
duro con el metal base.

El resultado es una aleacion de revestimiento duro mas puro
con propiedades mecanicas optimas.

Los electrodos tubulares
para revestimiento duro
tienen la mejor alternativa
para resistir secciones en
material delgado.

Con un poco de practica

es posible proteger toda la PSSR
punta del electrodo para = .

hacer un cordén seguido.

Deposito de
soldadura tubular

/
=

fasms=ry

Punta del electrodo /

estandar para todos

los tamaros \
Mezcla compactada

\
L
de polvos de aleacion z

Cubierta delgada de
acero resistente al agua
recubierta con fundente

Los electrodos tubulares
son resistentes a la humedad
y dafios mecanicos.

Corrientes bajas = no perfora el material

La corriente baja del revestimiento duro reduce drasticamen-
te el riesgo de distorsion y perforacidon aun sobre secciones
delgadas.

Con un poco de practica, es posible revestir hasta la orilla (y
alrededor) de secciones delgadas — una gran ventaja en
taladros, cuchillas de raspadores y secciones gastadas.

Altas Tasas de deposicion y alto rendimiento

Los electrodos tubulares Desgastec contienen polvos de
aleacion densamente compactados dentro de una cubierta
de acero delgada recubierta con fundente. Esta elaboracion
asegura que virtualmente todo el electrodo sea aleacion
disponible. No se produce mucha escoria, no se crea desper-
dicio y sin la necesidad de quitar la escoria entre cordones, la
aplicacion es rapida y eficiente.

La punta del electrodo estandar permite que los electrodos
de 6 mm y 8 mm sean usados en un porta electrodos comun,
permitiendo la rapida deposicion de cordones angostos o
anchos del revestimiento duro, usando una soldadura porta-
til estandar.



Revestimento enforma'tubularila’proteccion’superior,de;Desgastec;

Técnicas basicas para soldar

Preparacion de la pieza de trabajo

Antes de comenzar cualquier operacion de soldadura, asegu-
rese que la superficie del metal este limpia quitando moho,
polvo, grasa y cualquier pintura.

La corriente baja de operacion de los electrodos tubulares
le permite seleccionar el electrodo con el didametro mas
grande posible para la corriente disponible y el
tamano de la pieza de trabajo.

Evitando la dilucion

La resistencia optima al desgaste depende de
lograr un depdsito firme con el minimo de dilucion R
de metal base. . Atastazas’
Los electrodos tubulares estan disefiados para _ Alto rendimt
operar a baja corriente, asi es que no use ampe-
raje excesivo, solde rapidamente y no se tarde
mucho en una posicion. Siempre deposite al
menos 5 mm. (3/16") de espesor de revestimiento
duro para minimizar los efectos de dilucion.

ento

Enfriado después de soldar

En la mayoria de las aplicaciones, la pieza de trabajo ™%
debera enfriarse a temperatura ambiente. Sin embargo, los
aceros de manganeso austenitico requieren enfriamiento
rapido en agua. Ver notas en la seccién de electrodos.

Terminado

Los depdsitos de revestimiento duro se pueden aplicar para
producir una superficie terminada. Generalmente su dureza

no permite ningun maquinado convencional. Grado Espesor maximo Cordones
Repare a tiempo

T-23 6 mm 1/4" 2
Para evitar perdida excesiva de metal base y la necesidad de
procedimientos de reparacion prolongados, siempre T-33 10 mm 3/8" 3-4
repare/renueve un deposito de revestimiento duro antes de
que se desgaste por completo. T-34 8 mm 5/16" 3
Usando electrodos tubulares T-35 8 mm 5/16" 3

Las corrientes para soldar recomendadas para diferentes
didmetros de electrodos deberan ser tomadas como una guia
general. Se pueden usar corrientes mas altas pero resultara
en mayor dilucidn entre el deposito y el metal base. .
Los mt:‘jores resultados se I(fgran sosteniendo el electrodo CORRIENTES DE SOLDARTIPICAS | Tetlaselector de aleaciones

. . . al desgaste extremo
perpendicularmente a la pieza de trabajo y empleando una

distancia de arco de aproximadamente 2/3 del didmetro del Tamafio: mm*pulg 6+ 3/4™ 8¢ 5/26" | Compuestos de carburo
electrodo. A medida que el espesor del depdsito aumenta, . Min. 60 120 de cromo

podria formar grietas de liberacién de tension, las cuales no RIREIEES 0 e -Aleaciones de hierro
penetran dentro del metal base, y de hecho, en una cualidad austenitico-carburo de cromo

deseable en este tipo de aleacidon extremadamente resistente
al desgaste.



Espesor maximo de deposito

Mientras que la elaboracion unica de los electrodos tubulares
reduce el nivel de dilucion del metal base, la resistencia
optima al desgaste se logra cuando se aplican cordones
sobrepuestos.

Sin embargo, hay también un punto en el cual un deposito
muy grueso no mejorara el desempeno.

La tabla de abajo de una guia general para espesor dptimo de
revestimiento duro.

Técnicas de revestimiento duro

El revestimiento duro puede ser aplicado como superficie
continua, corddn traslapado o aplicacion de puntos. El tipo de
deposito empleado dependera de la naturaleza del tipo de
trabajo y del area que se va a cubrir.

Donde se requiera una superficie continua, se debe tener
cuidado de asegurarse que los cordones de soldadura se
traslapen (Ver figura 1) y para abrasion fina o erosion, los
cordones de soldadura deberan ser depositados en angulos
derechos a la direccion de desplazamiento del material abra-
SIVO.

Cordones rectos sin traslape (figura 2)

La aplicacion donde se encuentran piezas largas irregulares
de material abrasivo, por ejemplo en canteras, el revestimiento
duro de piezas tales como dientes de excavadora requiere
cordones a la direccion del material abrasivo. La “roca” etc.

TECNICA DE REVESTIMIENTO

Material abrasivo
fino Arenas

Abrasion de rocas
grandes Canteras

Fig. 3

Cordones rectos y entrelazados
con puntos combinados

Entonces viajara sobre cordon recto sin traslape, dejando el
material basico sin afectar.

Por el contrario, material abrasivo fino como arena y vidrio,
requiere una aplicacion de cordones que corran a traves de la
direccion del flujo para producir bolsas de material de
desgaste de “material sobre material”.

Algunas condiciones de trabajo como el movimiento de
tierra, requeriran una combinacion de las dos condicionesy la
mejor aplicaciéon de revestimiento duro sera por lo tanto, un
sistema entrecruzado o a cuadros.

Ejemplo de puntos (figura 3)

Areas de desgaste secundario que requieran menos protec-
cion se tratan rapidamente usando un sistema regular de
puntos, el cual permite la captura de material entre los
puntos a la vez que suministra puntos altos durante el
contacto de impacto y deslizamiento.

Tecnica del electrodo dual (figura 4)

Donde se requieren tasas de muy alta deposicidn, un segun-
do electrodo tubular se puede insertar dentro de la amalga-
ma de soldar de manera similar a una varilla soldadora de
gas. Con esta técnica se pueden usar corrientes de hasta 300
amps.Y con un poco de practica, el soldador serd capaz de
combinar el grado correcto de movimiento de arco entre la
pieza de trabajo y la varilla soldadora para asegurar una
fusion perfecta al metal base.

Por puntos revestimiento
econdmico general. _—=

Fig. 4

Usar polaridad directa

(Electrodos al negativo) @

CORDONES CORTOS DE 2" A4” EMPEZANDO DONDE EL DESGASTE SEA MAS SEVERO.
TECNICA DE APLICACION ESPECIALIZADA DE ACUERDO A LAPIEZAABLINDAR Y DIRECCION DEL DESGASTE.

Tabla comparativa de resistencia

Grado Alta temp. Metal
Aleacién Abrasién Erosion Impacto abrasion Corrosion Desgaste Metal Maquinabilidad
T.23 ey ecoce eoe ecocce .o eoo N/A
T.33 ecoe eoe ecee eeo eoo eoe N/A
T.34 eooe ey oo eoe eoo ece N/A
T.35 eooe eoe eee eeo eoo ecee N/A




Lavariedad/delElectrodos/Desgastec

Desgastec T-23
COMPUESTO DE CARBURO DE CROMO
Composicion: ¢ 5.0%, Cr 22.0%, Mo 6.0%, Nb 6.0%, W 1.8%, V1.0%

Una aleacion disefiada para resistir desgaste fino severo

y erosion en ambas temperaturas ambientales y elevadas
(hasta 800° C= 1472°F). La aleacion incluye una matriz
austenitica dura con carburos de cromo, niobio, molibdeno,

tungsteno y vanadio, mas econdémico que el alto tungsteno.

Los usos tipicos incluyen: abanicos y quebradores de
aglomerado matalurgico, tolvas Paul Wurth, campanas
de hornos, partes desgastadas de hornos de cemento

y placas desgastadas por Clinker, equipos de molienda
con severo desgaste por abrasion, corrosion y moderado
impacto, ejemplo cuchillas y martillos.

Propiedades Mécanicas

Dureza: Capa simple 58 — 60 Rc.

Capa Multiple 62 — 64 Rc

Dureza de los carburos dentro de la matriz: 2,000 HVN.

Desgastec T-33
HIERRO AUSTENITICO CARBURO DE CROMO

Composicion: c4.0%, cr 26.5%, Mo 0.9%, Nb 7.9%, Mn 0.8%, V 0.4%, Si1.5%

Esta aleacion esta disefiada para aplicacion directa sobre
aceros de manganeso para obtener una superficie de muy
alta resistencia al desgaste y al impacto. El grado 33 puede
ser usado tambien sobre carbdn y acero de baja aleacion
con resultados similares.

Los usos tipicos incluyen: quebradora blindajes que manejan
lodos y equipos de pedreras, martillos y cuchillas
desfibradoras de cafia, equipos de batey.

Propiedades Mécanicas
Dureza: Capa simple 50— 55 Rc.
Capa Multiple 55 -60 Rc



Desgastec T-34
CARBURO DE CROMO RESISTENTE A ABRASION EXTREMA

Composicion: ¢ 3.5%, Cr 28.0%, Mo 2.5%, B 3.5%, Mn 1.0%, V 1.0%

Desgastec T-35
HIERRO AUSTENITICO CARBURO DE CROMO

Composicion: c 4.0%, Cr 27.0%, Mo 4.0%, B 0.5%, Mn 4.0%, V1.0%

Disefiada para resistir erosion de alta velocidad y abrasion de
particula fina. Grado 34 contiene grandes cantidades

de carburos de cromo y boro empacados muy juntos para
dar una microestructura muy fina con una matriz
martensitica muy dura.

Los usos tipicos incluyen: aspas de ventiladores y placas
revestidoras para cubiertas impulsoras que manejan
materiales finos o polvos, temperatura de trabajo

hasta 400°C.

Propiedades Mécanicas
Dureza: 58 — 62 Rc.

Una aleacion con grandes cantidades de carburos de cromo

y molibdeno en una matriz austenitica dura y fuerte.

Grado 35 puede ser aplicado directamente a hierro fundido
gris y acero de bajo carbono sin precalentar.

Los usos tipicos incluyen: equipo triturador, maquinaria
pesada, excavadoras, equipos de molinos, cuchillas centrales,
peines, sellos y equipos sujetos a abrasion, moderado
impacto y baja corrosién.

Propiedades Mécanicas
Dureza: Capa simple 50— 60 Rc.
Capa Multiple 58 — 62 Rc

Soldadura de Alambre Desgastec

Soldadura de Alambre T-23

Una aleacion disefada para resistir desgaste fino severo

y erosion en ambas temperaturas ambientales y elevadas
(hasta 800° C= 1472°F). La aleacion incluye una matriz
austenitica dura con carburos de cromo, niobio, molibdeno,
tungsteno y vanadio, mas econémico que el alto tungsteno.

Los usos tipicos incluyen: abanicos y quebradores de
aglomerado mataldrgico, tolvas Paul Wurth, campanas
de hornos, partes desgastadas de hornos de cemento

y placas desgastadas por Clinker, equipos de molienda
con severo desgaste por abrasion, corrosion y moderado
impacto, ejemplo cuchillas y martillos.

Presentacion de Rollos:
60 |bs (27 kgs)

Datos Alambre
Medida: 2.4 mm, 3/32" pulg.

Soldadura de Alambre T-34

Disefiada para resistir erosion de alta velocidad y abrasion de
particula fina. Grado 34 contiene grandes cantidades

de carburos de cromo y boro empacados muy juntos para
dar una microestructura muy fina con una matriz
martensitica muy dura.

Los usos tipicos incluyen: aspas de ventiladores y placas
revestidoras para cubiertas impulsoras que manejan
materiales finos o polvos, temperatura de trabajo

hasta 400°C.

Presentacion de Rollos:
60 Ibs (27 kgs)

Datos Alambre
Medida: 2.4 mm, 3/32” pulg.



Datos del Electrodo Microestructura Tipica

. Mm: 6 8

gt Pulg: 1/4" 5/16"
Mm: 457 457
e Pulg: 18 18
No. Aprox por Kg.: 13 7
No. Aprox por Ib.: 6 3
Tiempo depositado kg/hr. 2 2-3 :
Tiempo depositado Ib/hr. 4 46 Compuesto Carburos Compuesto Carburos
Aleacion 23 Aleacion 33, 34Yy35

Tasas de Rendimiento y Recuperacion

Pruebas practicas han mostrado que los electrodos
tubulares ofrecen dos veces el valor por el dinero que los
electrodos solidos convencionales.

Una comparacion directa entre tasas de rendimiento
como se calcul6 usando electrodos convencionales y

Peso de la aleacion depositada

Peso de nucleo sdélido

electrodos tubulares no es posible por la razon detallada Yaque los electrodos tubulares no tienen un nucleo sélido,
abajo: esta formula no se puede aplicar. Sin embargo, las
La tasa de rendimiento de electrodos sélidos siguientes comparaciones demuestran la razén por la

convencionales se calcula como: cual los electrodos tubulares son mejor valor por dinero.

Electrodos sélidos Electrodos Tubulares
convencionales 8 mm

Peso total del electrodo incluyendo punta sujecion 16049 1209
Peso de nucleo sélido 50g -
Peso del polvo relleno 100g 709
Peso del tubo - 409
Peso del deposito después de soldar 759 100g
Tasa de recuperacion 75=150% N/A

50
Eficiencia/rendimiento 75=150% 100=83%

160 120

Eficiencia/rendimiento = Peso del revestimiento duro depositado expresado como
un porcentaje del peso de los electrodos usados.

= Peso del revestimiento duro depositado x 100

Peso de electrodos comprados

Desgastec se reserva el derecho de alterar especificaciones
sin previo aviso. Todas las composiciones de aleacion son nominales.

EFICIENCIA DE ELECTRODOS TUBULARES DE DESGASTEC
28 Kg electrodos de 1/4" para revestir IMT con 1/8” de espesor
25 Kg electrodos de 5/16” para revestir IMT con un 1/8” de espesor.



Hard|Plate/Desgastec

La placa con dureza
hasta el nucleo

Como resultado de muchos
anos de investigacion
cientifica, junto con los
esfuerzos mancomunados
de ingenieros metalurgistas,
se han desarrollado aceros =
especiales con caracteristicas &
de resistenciay con dureza |
permanente hasta el mismo
nucleo de soo BHN a
diferencia de otras placas
para impacto existentes en el
mercado que solo presentan
dureza superficial. Es de suma
importancia mencionar que
la placa Hard Plate no se
endurece durante el
desarrollo de operacion a
que es sometida, ya que su
dureza es permanente hasta
el ndcleo para dar la mejor
resistencia al desgaste
durante la vida util
de la misma.

Blindaje de balde de palay tolva de camion.

o ' d °o I d o
Propiedades de Dureza Caracteristicas Mecanicas
ESPESOR DE PLACA:
6mm., 20mm., 122mm., 16mm., 19mm., 25mm., - PUNTO DE CEDENCIA:
32mm., 38mm., s5omm. 1,333 N/mm2 HARD PLATE

1,080 N/mm OTRAS
TAMARNOS ESTANDAR: ,
2.44X3.66 mts., 1.83x2.44 mts. - PORCENTAJE DE ELONGACION:
(96" x 144", (72" x 96") 24.6% HARD PLATE

11.7% OTRAS

DUREZAS: , ,
AR400 BHN - CAPACIDAD DE ABSORCION DE ENERGIA:
AR450 BHN 65 (J) HARD PLATE
AR500 BHN 30-40 (J) OTRAS

Test de Tension e Impacto de Charpy

Carga limite= 1330 N/mm2 (135.8 Kgf/mm?2)
Tension de esfuerzo= 1590 N/mm2 (162.4 kgf/mm?2)




La placa Hard Plate ante el impacto es:

e Mas tenaz
¢ No se deforma

* Absorbe mejor el impacto

e Es mas elastica
* No es fragil

Corte: es recomendable el uso de plasma para cortar este material debido a su
dureza, se puede utilizar oxigeno acetileno, oxigeno butano, también se puede utilizar
arco aire y Chamfer.

Soldabilidad: .- placa

Hard Plate Desgastec es
totalmente soldable, lo que
la hace un producto muy

manejable, facilitando su

rapida colocacion,

enchapado y fabricacion
de equipos, utilizando
electrodo AWS E-7018.

HardPlate Desgastec

La placa HARD PLATE DESGASTEC tiene un incomparable rendimiento, con un atractivo costo, lo que la convierte en el
producto mas rentable, es decir con el mejor costo-beneficio en el mercado de placas contra impacto severo y abrasion.

Otras caracteristicas:

* Resiste mas corrosion que acero A-36
* Se puede blindar con carburos de cromo

e Se puede reconstruir con electrodos convencionales

e Se puede maquinar con herramientas especiales

La placa Hard Plate permite:

Industrias: Siderurgicas, mineras, obras publicas,
constructoras, trituradoras, cementeras y caleras,
ingenios azucareros, maquinaria pesada, movimiento de
tierras, etc. Usos y aplicaciones: Tolvas, chutes, blindaje
de cajas de camion, cuchillas scooptram, palas mecanicas
y cargadores frontales, faldones de bulldozer, blindajes
para quebradora, martillos y cuchillas, placas antifriccion

o guias, placas de impacto, etc.

Rolado: &sta
placa nos permite
rolarla utilizando

el equipo adecuado,
es decir con una
presion por lo

menos 3 veces
mayor al espesor
de placa Hard Plate
que va a ser rolada,
esto debido a la
dureza de la misma.

Cuadro De Composicion Quimica Nominal

C Si
0.40 .30-.40

P S

014 .001 1-1.5

Mo \'}
40 N JAA

e (R Teee

Ti B
.030  .005
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