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AM 601
ALEACION 601 (NIQUEL-CROMO-HIERRO)

ESPECIFICACIONES T

Paises y Designacion del Tuberia
L Material  |Composicién| ™ g, Coded Chapa Barra Fleje Alambre Farja
quimica | Soldadura e
Alemania (RF) | NICr8023Al
DIN 17.742 17.761 17.750 17.752 17.750 17.753 17.754
Uu.s.A
ASTM UNS N 06601

ELAMEBD1 es una aleacion de niquel-cromo-hierro de ulilizacién general en aplicaciones que requieran resistencia a la co-
rrosicn vy altas lemperaturas, combinadas.

Su principal caracterislica es la resistencia a la oxidacién, aungue presenta también buena respuesta a condiciones car-
buranles y atmdsieras conteniendo azufre.

Ello unido a sus buenas propiedades mecanicas, excelenle soldabilidad y facilidad de conformacidn, lo hacen adecuado
para su empleo en la construccion de equipos destinados a una amplia gama de industrias de proceso.

| Ni Cr Fe Al c Cu Mn 8i S
COMPOSICION Min. 58,0 21,0 Rest 10
QUIMICA (%) Max. 63.0 240 5 1.7 0.9 0.7 1.0 0.5 0,015
PROPIEDADES MECANICAS PROPIEDADES FISICAS
Valores nominales a temperatura ambliente A temperatura amblente
(Todos los productos en condicién de hipertemplado)
Limite elastico min. Bp 0,2% 240 N/mm? Mddulo de elasticidad 200,000 N/mm?
Carga de rotura min. ~ Rm 600 N/mm? :
Alargamiento min AS 30% Densidad 8,00 gfcm?
(Consultar valores para olros estados de suministro) Calor espacifico 460 Jkg °C
A temperaturas elevadas Conductividad térmica 11,5 Wim °C
Limite eldstico Rp 0,2 % Coeficiente de dilatacitn 14,9 x 1045°C
°C 200 300 400 500 800 . 1
Resislencia eléctrica 1,19 1 mm*m
N/mm? 180 170 180 150 140
CONFORMADO

EIAMB01 puede ser conformado tanto en frio como en calienle.

El trabajo en frio debe efectuarse partiendo del material en condicion de recocido o hiperfemplado, siendo su compartamiento similar
al de los aceros inoxidables austeniticos y en consecuencia los equipes, herramientas y maquinaria utilizados deban ser disefiados bajo
esla consideraciin.

Los |ubricanies utilizados deberan eslar libres de compuestos sullurados y an el casa de delormaciones importantes deberd considerarse
la posibilidad de electuar recocidos intermadios,

Al objeto de evitar escoriaciones superficiales no se recomienda el acero al carbono para la fabricacion de dtiles, debiendo emplearse
en la consliruccidn de estos, aceros rapidos, carburo de tungsteno, lundicién o bronce fundido.

Si el frabajo se efectia en calienle deberd realizarse en la regidn de 1000 - 1200° C aunque conformados ligeros pueden llevarse a cabo
también a 900° C aproximadamenie.

El material debara ser cargado con el horno a 1200° C y una vez alcanzada la lemperalura de trabajo deberd mantenerse ésta a razon
de 1 hora por cada 100 mm. de espesor.

Acabado este periodo de precalentamiento, se procederd a la conformacién lo més rdpidamente posible dentro de la gama de tempe-
raluras arriba indicada, debiendo volver a calentar si aquella desciende por debajo del limita minimao

El empleo de hornos eléctricos es prelerible por su mas facil control de temperatura y limpieza de atmésfera.

Por cuanto concierne a los hornos de gas, esle debe ser de bajo contenido en azulre (L.P.G. max. 0,1 % &n peso y gas ciudad max.
0,25 g/m*). En el caso de emplec de combustibles liquidos, un maximo de 0,5 % en peso puede dar resullades salisfactorios,




MECANIZADO

Parliendo de material en condicion de recocido o hipertemplado, slAMBE01 es facilmente mecanizable, aunque debido a su ten-
dencia a incrementar la dureza lodas las considaraciones relativas a los matenales tenaces daben lenerse presenies,

Ello incluye un aporte cuanlioso de liquido de corfe, un avance elevado, maxima rigidez er.los sistemas de fijacion tanto de la
pleza como de las herramientas evilando paradas y arrangues intermedios.

SOLDABILIDAD

Todos los procedimientos de soldadura pueden aplicarse al AMBO1 incluyendo T.1.G., M.LG. y arco manual.

Para proceder a soldar, el material debe encontrarse en condicién da recocido, libre de dxides, grasa, marcas de pintura, elc.
En adicién una franja de aproximadamente 25 mm. a cada lado da la unién debe ser esmerilada,

Complemenlariamente las siguientas precauciones deben ser adopladas:

- Aparte de enargia lan bajo como sea posibie.

- Welocidad elevada evitando oscilaciones del arco.

— Enfriamiento entre pasadas hasta 100°C,

No se requiers pre ni post tratamiento 1érmico,

RESISTENCIA A LA CORROSION

En general puede decirse que al comporiamiento del AVIB01 as similar al del AMG0D en la mayoria de los medios corrosivos pre-
sentando una excelenta resistancia a las soluciones calsticas alcalinas (hidroxido sadica).

Es también resistente al 4cido nilrica y al losférico a bajas concentraciones (max. 10 %), pero no se recomienda su empleo an
acido sulfdrico, clorhidrice o fluorhidrico.

Por ofra parte su elevado contenido de niquel le proporciona una buena resistencia a la corrosion bajo tensionas inducida por
la presencia de cloruros.

APLICACIONES

- Cestas para tratamientos rmicos (Carburacidn y nitruracion),
-~ Hornos industriales (Industria ceramica).

- Reformadores catalilicos (Produccion de acido nitrica),

— Camaras de combustion (Incineradores de residuos solidos).
- Componentes de lurbinas de gas y motores de reaccion),

GAMA DE PRODUCTOS

De stock en los almacenes de nuestra organizacién europea.
— Chapas: En formatos hasta 3000 x 1500 x 6.

— Tubos soldados y sin soldadura hasta 40 x 2.

ADVANCED MATERIALS, S.L.
Avda. Diagonal, 165, 6°
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Tel.: 833 001 480
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