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Caracteristicas:

Maxdur presenta 4 opciones estandar de placas de acero resistentes a la
abrasion, lo cual hace posible una gama de productos capaz de satisfacer
una variedad de necesidades.

Todos nuestros productos se mantienen a niveles minimos de impurezas,
esto permite que sean mas apropiados para los procesos de soldaduray
conformacion.

Aplicaciones: Maxdur Plus 500 es un acero antidesgaste excepcional, conocido por su
mayor dureza y resistencia superior al desgaste. Este material no solo
ofrece una durabilidad sobresaliente, sino que también mantiene su
capacidad de soldaduray plegado. Disponible en espesores que varian de
10 mm a 50 mm, con anchos de hasta 2.440 mm y longitudes de 6.100
mm, Maxdur Plus 500 es la eleccion ideal para aplicaciones exigentes
donde la resistencia al desgaste es crucial.

Maxdur Plus 500 puede ser usado en las siguientes aplicaciones:

* Equipos para el sector cementero y oro donde los componentes son
mas abrasivos.

* Guchillas para socavon.

» Cargadores para mineria a gran escala.

Dureza de suministro: Estado de Suministro:
450 - 540 HBW ] - Laminado en Caliente

Nota: Se debe tener en cuenta que dependiendo del espesor de la placa variara la
dureza del material.

Hacemos frente a los retos de desgaste de todos los sectores.
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Abrasidn por impacto Abrasion por rozamiento

Las piedras y las rocas causan abrasion cuando impactan Las piedras y las rocas causan abrasion cuando raspan una
una superficie metalica. Los impactos constantes y la superficie metalica. Los impactos constantes y la continua
continua carga de objetos pesados pueden causar danos carga de objetos pesados pueden causar danos a porciones
a grandes partes de la superficie, causando la formacion relativamente extensas de la superficie metalica, causando la
de muescas y abolladuras. Esto ocurre por ejemplo con formacion de muescas y abolladuras. Esto puede ocurrir con
las palas que trabajan en la excavacion de una superficie las palas, etc cuando trabajan en la excavacion de una
rocosa. superficie rocosa.

Rocas / Piedras

Afectacion por los procesos de corte térmico
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600 600
[ [[[] [[ T[]
MAXDUR PLUS 500 MAXDUR PLUS 500
AN AL
500 |- T ARt T s 500 PAALAAANN S
\ /yz /
/ z
2 400 ¢ 2400
S =]
= S/ =
g g
g 300 g 300
a a
Meétodo de corte: Con Gas Método de corte : Corte por plasma
200 Boquilla #3 200 Corriente eléctrica 1400 —
Presion del oxigeno {3 Velocidad de corte (mm/min)  :1800
Presion del Gas 104 Altura (mm): 145
Velocidad de corte (mm/min) : 300
100 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ T 100
0(; 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 OO 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Seccion Distancia de la Seccion (mm) Secc'ibn Distancia de la Seccion (mm)

Nota: Los datos presentados en estos graficos son de referencia para procesos estandar y piezas de
medianas y grandes dimensiones.

Hacemos frente a los retos de desgaste de todos los sectores.
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Distribucion de dureza para corte por laser Localizacion de medicion
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Nota: Los datos presentados en estos graficos son de referencia para procesos estandary
piezas de medianas y grandes dimensiones.

Se recomienda eliminar las areas afectadas por el calor por efectos de los cortes térmicos:
Oxicorte: 4.5 mm

Plasma: 2 mm

Laser: 1 mm

Nota: Para la linea antidesgaste luego del corte termico, no se recomienda realizar el proceso de alivio de tensiones u otro
tratamiento térmico, porque afectaria sus propiedades mecanicas y su funcionabilidad.

Soldadura

El acero Antidesgaste MAXDUR, es extremadamente resistente y al mismo tiempo tiene una alta sensibilidad al
agrietamiento a bajas temperaturas. Esto significa que se debe prestar atencion al momento de seleccionar los
consumibles para soldadura, como también establecer un control adecuado de temperatura en el procedimiento de
soldado (WPS y WPQ), como el precalentamiento, el sostenimiento y el enfriamiento controlado y demas parametros
de soldadura, para limitar el aporte térmico.

Contenido en carbono equivalente CET(CEV)

Espesor (mm) 4.0-13.0 13.1-19.9 20.0-39.9 40.0-103.0

Max. CET(CEV) 0.38(0.53) | 0.43(0.64) 0.45(0.66) | 0.50(0.91)

Tip CET(CEV) 0.37(0.51) | 0.41(0.63) 0.41(0.63) | 0.48 (0.86)

Hacemos frente a los retos de desgaste de todos los sectores.
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_ Mn + Mo Cr + Cu Ni .o Mn . Cr+Mo+v Cu + Ni
CET=C + 10 *—20  * a0 CEV=C + 5 * 5 *— 18
A A a UND U ) OLDAD A Ml : it
45~11] ~20 ~25 ~ 36 ~50 ~100
Maxdur Plus Soldadura normal (union pequena) Min. 40°| 50°C | 75°C | 100°C | 125°C .
200 Soldadura de reparacion (union media) Min. 40°| 100 °C | 100°C | 150°C | 150°C -

*En todos los casos no exceder los 175°C de temperatura, en casos extremos Max. 200°C.

Materiales de Aporte para la soldadura

* Guando los cordones de soldadura de los materiales antidesgaste MAXDUR estén expuestos al producto abrasivo
(expuestos al mecanismo de abrasion), Se recomienda cubrir el cordon de la junta con revestimientos de material duro.

PROCESO DE SOLDADURA ESPECIFICACION

Soldadura con electrodo revestido Citomangan y equivalentes

* Se recomienda el uso de estos electrodos para la union de las laminas antidesgaste a la estructura.

PROCESO DE SOLDADURA ESPECIFICACION

AWS A5.1 E7016 H4 *

Soldadura con electrodo revestido AWS A5 1 E7018-1 H4

Soldadura con proteccion gaseosa AWS A5.18 ER70S-6

En todos los casos se requiere de trabajar con electrodos de bajo hidrogeno.

Sin embargo lo mas importante es que la estructura en antidesgaste debe estar soportada por una estructura que resista
las cargas estaticas y dinamicas, para que libere al acero antidesgaste de estas.

La propiedad del material antidesgaste es la dureza, para garantizar la resistencia a los fenomenos de desgaste a los
cuales va a estar sometido.

* En todos los casos se requiere de trabajo con electrodos de bajo hidrogeno.

Hacemos frente a los retos de desgaste de todos los sectores.
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Doblado
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Recomendaciones técnicas a tener en cuenta

a. Temperatura de la chapa mayor o igual a 10°C.

b. Ausencia de marcas o grabados en las zonas a deformar.

c. Pulido de los cantos para eliminar los filos y la ZAC (minimo 1 mm) (ZAC= Zona afectada por el calor)

d. El plegado se debe hacer en lo posible en sentido perpendicular al sentido de laminacion, esto minimiza los riesgos
de fisuras.

e. No realizar el plegado en un solo golpe, sino de manera secuencial.

f. Si fuera necesario lubricar el mandril y redondear los apoyos, esto facilitaria la embuticion y disminuiria la fuerza de
plegado necesaria.

g. Evitar almacenar durante mucho tiempo las chapas en el exterior, el 0xido podra alterar su buena aptitud al plegado
con radios muy reducidos.

h. Dada la energia elastica almacenada en la chapa, la eventualidad de una rotura debera tenerse en cuenta, por lo tanto,
el operador debera estar a los lados de la maquina y no delante de ella.

i. En el momento del plegado dada la accion del punzon, la chapa es plegada con un cierto angulo, en el momento en
que el punzon sube, el angulo se abre ligeramente, por lo que se produce un relanzamiento de las contracciones
elasticas, por lo tanto, para obtener un plegado preciso debera tenerse en cuenta el efecto “RESORTE”.

El Angulo a, no debe ser mayor de los 94°.

X4

Hacemos frente a los retos de desgaste de todos los sectores.
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En CGA Somos Mas Que Acero

Ofrecemos soluciones para disminuir los costos de Suministro de materiales segiin requerimientos.
mantenimiento en elementos para desgaste y mejorar la Diagndstico de los procesos de desgaste.
disponibilidad de los equipos aplicando tecnologia de punta;

(software especializado, medidor de espesores etc.) a través Fabrlca(.:lron y repara(-:loln de partes.
de un sistema de gestion que incluye: Instalacion de revestimientos.

i S

Levantamiento de Planos

Fabricacion

- { =\

Producto Terminado

Somos el Aliado Estratégico en el Desarrollo Industrial del Pais

Observaciones:

Toda la informacion técnica es solo de referencia. Los datos consignados
en este documento estan basados en conocimientos técnicos y tienen por
objetivo brindar informacion general, asi como sus campos de aplicacion;
por lo que no se debe tomar como una garantia de la funcionalidad en
cualquier tipo de aplicacion.

Las imagenes presentadas en este documento tienen propositos
ilustrativos y su finalidad es mostrar representaciones visuales de las
posibles aplicaciones a las cuales pueden ser sometidos los materiales o
productos mencionados.

CGA podra realizar actualizaciones a esta informacidn segiin su
criterio técnico.

Estamos certificados por ICONTEC en las normas IS0 9001:2015 — TR-C010/3773, 1SO 14001:2015 — TR-C015/6552 e 1S0O 45001:2018 -
TR-C015/6554. Certificaciones que nos consolidan como una organizacion comprometida con la calidad, el medio ambiente y la gestion

efectiva de la seguridad en el trabajo. Para ver nuestras certificaciones lo invitamos a ingresar en nuestra ENIERUE]



https://www.cga.com.co/nuestra-compania/politica-integral-hseq/

BOGOTA D.C.

Av. 68 No. 37B 51 Sur CONOCE — ———
eeticanail  NUESTRAS SED ES

YUMBO

Calle 15 No. 31-99 Acopi
(Administracion y ventas)

Cra. 31A No. 15-59 Acopi
(Despachos)

PBX: +57 (601) 770 0560 Opcién 1 - 2
Cel: +57 315 403 9222

Cel: +57 314 330 4739
aceros@cga.com.co

MEDELLIN

PBX: +57 (601) 770 0560 Opcion 1 - 4
Cel: +57 321 440 1553
aceros@cga.com.co

BUCARAMANGA

Cra. 14 No. 23 - 02
PBX: +57 (601) 770 0560 Opcion 1 - 3
Cel: +57 312 457 0879

Cel: +57 312 457 0942
aceros@cga.com.co

BARRANQUILLA

PBX: +57 (601) 770 0560 Opcion 1 - 5
Cel: +57 312 457 0903
aceros@cga.com.co

PBX: +57 (601) 357 0331
Cel: +57 312 457 0895
servicioalcliente@cga.com.co




