
"NAGANE EL FAVOR OE TEIPLARNE 

ESTA PIECITA, PERO RAPIDO'!!!! 

"Cogesos la antorcha, la calentalos at rojo y 

la enfriasos en aceite quesado, le pasaios la lila 

	 listo !'. 

"CON NCR GUSTO" 

GUIA PRACTICA PARA EL 
TRATAMIENTO TERMICO 

DE LOS ACEROS 

Por : JULIO TORRES 

Tecnico Especiatista. C.D.T. ASTIN 

P 

Esto se ye y se oye en muchos talleres 

pequenos e incluso en eapresas grandes. 

El Tratafiento Terilico  es uno de los procesos 
mas delicados y tknicos en todas sus 

.anifestaciones, puesto que en este proceso se 

corre el riesgo de perder en un sinuto el trabajo 

de gucho limo. 

Las perdidas se cuantifican no solo en el 

acero desperdiciado sino en el limo de .aquinado 

de la pieza. 

ERRORES FRECUENTES  

1. Hay quienes detersinan La temperatura del 

teliple del acero de acuerdo al color que toga 

este cuando se calienta, pero la gaga de 

colores en el rango de los 600  C es suv 

parecida y el color que ye una persona puede 

no ser el sisso para otra, dependiendo tambien 

del grado de ilumlnacion del situ en donde se 

haga la obseryacion. 

2. Es isportante conocer la (lase de acero a 
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tratar. Atquien podria pensar que para et 

acero AISI 01 La temperatura es igual para 

todos Los aceros incluidos en este grupo. 

ERROR!!! 

En este grupo, dependiendo del fabricante del 

acero hav aceros que teaptan entre 

775°- 315°C 

780*- 320°C 

790°- 325°C 

790°- 350°C 

320°- 340°C 

Por to Canto se debe saber exactamente que 

acero se esti tratando, (earca) puesto que 5°6 

10°C de mos o de menos, pueden perjudicar Los 

resuttados esperados. 

3. A veces por ingenuidad recibimos aceros del 

tipo D3 6 H13 v tratamos de tempLartos a La 

Ltama. 

Se ha tornado et trabajo de observar la 

descarburaciOn de Los aceros por medic de 

este procedimiento 	Ha notado Las fisuras 7 

Purls si no estan a La vista, estan adentro. 

Tenga en cuenta que para realizar un temple 

exitoso se requieren dos hornos cone minim° : 

uno para calentar el acero hasta la 

temperatura de temple v otro para realizar et 

revers do inmediatamente despuis de templado el 

acero. 	En case extremo, por fatta de equipo, 

puede utilizar para ei revenido un horno cosh 

de use casero. 

RECUERDE DUE : LA TEMPERATURA DEL ACERO HO 

DEBE SER INFERIOR A 100° C 

DESPUES DEL ENFRIAMIENTO DE 

TEMPLE PREVIO AL INMEDIATO 

REVENIDO. 

EL ACEITE DEBE SER ACEITE PARA 

TEMPLE. 

EL ACEITE DE CARRO 0 LOS 

LUBRICANTES CONTIENEN EN SU 

MAYORIA UN ALTO GRAD(' DE 

AZUFRE, SHOO ESTE JUNTO CON 

EL OXIGENO EHEMIGOS DEL ACERO. 

ANTES DE LLEVAR EL ACERO AL 

HOBO SE DEBE CUBRIR CON 

MEZCLA 	iDUFERRIT 	- CARBON 

VEGETAL 	Y 	COKE), Y SI SU 

TEMPERA:URA ES SUPERIOR A LOS 

360°  C Y NO SON ACCRUE DE 

CEMEHTACIOH SE LES DEBE CUBRIR 

CON PAPEL ACEITADO 

Ha notado que cuando Neva at horno o a la llama 
un acero descubierto, Le queda encina una C8P8 

negra? 

IIIIIII1ESTO ES DESCARBURACION""" • 
I esta descarburactin hate variar las medidas de 

la pieza ; asi que si dicha pieza va ha silo 

pulida v acabada previamente, habri que hater 

otra. 

- Esti bien calibrado su equipo de hornos ? 

- Ho esti su aceite contasinado 7 

- EL aqua que usa tiene sat ? 

(Si no tiene, haqa una soluciin at 10i). 

RECOMENDA110  

- Si usted nunca antes ha tratado un acero, pida 

una o varias probetas v haga el ensavo antes de 

dailar una pieza. 

- Cuando se nava trabajado un troquet por un 	1111 

tienpo mas o menos largo y adn tiene mucho que 

trabajar bijelo, metal.° at horno a 200°C por cis 

6 senos una hora y trabajeto de nuevo. 	Este 

revenido nos avuda a distensionar La matriz y et 

macho en las partes mks trabajadas. 

SI USTED TIENE INQUIETUDES ACERCA DE TRATAMIENTOS 

TERMICOS, VENGA AL C.D.T. ASTIR, AQUI TRATAREMOS 

DE AYUDARLE A USTED Y A SU EMPRESA 
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