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ACERO =% BOKER

Durante mas de treinta afnos hemos seguido
paso a paso el desarrollo y la evolucién in-
dustrial de este prospero pais identificandonos
con sus progresos y con sus necesidades.
A través de este tiempo se acrecentd nuestra
experiencia permitiéndonos incorporary adap-
tar para la Industria Argentina todos los
adelantos y todas las ventajas de la antigua
Industria de Europa.

Nuestros stocks se aumentaron progresi-
vamente y el surtido en calidades y medidas
lleg6 a un nivel de tal importancia, que hoy
ofrecemos a nuestra distinguida clientela todo
lo que pudiera necesitar en el vasto programa
de la fabricacién de Aceros.

Siempre fué nuestro lema convertir cada
uno de nuestros clientes en un buen amigo,
y hoy podemos decir con satisfaccion que
hemos logrado nuestros propositos. Es a
estos amigos a quienes dedicamos este
catalogo en la inteligencia de que con él ha-
bremos contribuido a serles también utiles
retribuyendo aunque solo sea en parte el

constante favor conque siempre nos han
distinguido al preferir los ACEROS BOKER.

BOKER & Cia.

Depdsitos en Barracas, Rio Cuarto 2660, Seccién Aceros S. M, y Elastico




ACERO = BOKER

Al acero le corresponde el lugar méas prepon-
derante en el desarrollo de todas las industrias,
pues la construccion, el automovilismo, la aviacion
y las mas variadas ramas de fabricacion meca-
nica y metaltrgica le deben su progreso actual.

Su aplicacion es ilimitada y va desde los mas
modestos utensillos de uso personal, hasta las
maéas complicadas maquinas.

Nuestro pais por varias causas no se ha de-
dicado a la fabricacion de aceros y depende por
consiguiente de la importacién.

Nosotros hemos tratado de suplir esta falta y
con nuestra larga experiencia de fabricantes he-
mos formado aqui un stock capaz de atender de
inmediato todo lo que la Industria Argentina pue-
de necesitar en aceros.

Nuestra industria que hasta la fecha se ha
dedicado a la reparacién empieza ahora a derivar
hacia la fabricacién y por eso aumentaron sus
demandas en una forma acentuada. Hemos pre-
visto ésta evoluciéon y estamos preparados con
grandes reservas de material,

La parte técnica ha merecido nuestra particular
atencion, llegando a formar un personal experto
que conoce la industria nacional desde sus prin-
cipios, conoce sus necesidades y que le ofrece
desinteresadamente sus consejos para resolver
cualquier problema.

Nuestros depésitos de Acero Boker en Barracas, Rio Cuarto 2660




Nuestros laboratorios de temple y de control, dotados de los mas mo-
dernos elementos, estdn a su disposicién.

Q)

Ministerio de Relaciones Exteriores
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Laboratorio de Ensayos en nuestro depdsito; Escleroscopio, Metaphot,

Prensa Brinell, Aparato Rockwell
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Denominacion de Tratamientos
Térmicos

Temple:

Es la operacién que tiene por objeto dar al acero la dureza necesaria y
consiste en una transformacién de la estructura, producida por el calor y el
enfriamiento cuya velocidad es diferente segin la composicién de los aceros.

En cada tipo de acero se sigue un tratamiento distinto, que detallamos
en este catdlogo, y que recomendamos seguir estrictamente.

La dureza obtenida en el temple depende del porcentaje del carbono, y
en los aceros finos también de otros componentes, como ser, tungsteno, cro-
mo, venadio, molibdeno, etc.

Cementacion:

Los aceros para cementacién se distinguen por su muy bajo porcentaje
de carbono. Por consigulente son templables en cierto grado y su caracte-
ristica sobresaliente es su gran resistencia a la rotura y a la traccidn.

Sin embargo es indispensable en la mayoria de los casos obtener también
dureza superficial contra desgaste y presién. Esto se consigue por el proce-
dimiento de Cementacién que consiste en suministrar al acero el carbono
necesario, para que sea templable en la superficie.

Las piezas que se desean endurecer se empaquetan en un producto llamado:
Polvo para cementar, preparado a base de polvo de carbén vegetal y
otros agregados quimicos, colocando las piezas aisladas entre sl en una caja
que luego se cierra herméticamente.

También se emplean frecuentemente pastas o banos de sales especiales
para esta operacién que sin embargo aconsejamos solamente para aceros de
cementacion sin aleacion.

El tiempo de calentamiento varia segin el espesor de la capa de cemen-
tacion que se desea.

El acero absorbe los gases del polvo por los poros de la superficie y
por lo tanto queda en condiciones de tomar un temple superficial adquiriendo
gran dureza. El nucleo, es decir la parte interna conserva gran tenacidad y
resistencia a la rotura.

Nitrogenado:

Otro procedimiento para endurecer la superficie de un acero es el llama-
do “Nitrogenado’.

El material se calienta a la temperatura relativamente baja de 500-5200
Por difusién se hace penetrar nitrégeno en la superficie del acero. Como me-
dio productor para obtener el nitrégeno se emplea Amoniaco. El acero no se
enfria en bafios de aceite o agua, sino al aire. Las ventajas de este precedi-
miento son las siguientes: practicamente las piezas no sufren ninguna varia-
cion de medidas debido a la baja temperatura y la reducida velocidad de
enfriamiento.

Ademas la dureza de la superficie es mucho mas elevada que la de pie-
zas cementadas.

A pesar de dichas ventajas, este método no se emplea muy frecuentemente,
debido a que para la difusion del nitrégeno se necesita una instalacion especial
y sobre todo mucho méas tiempo que para la cementacién.

Refinacion:
Es un tratamiento térmico que tiene por objeto transformar la estructura

de un acero dandole el maximo de dureza compatible con el maximo de re-
sistencia a la rotura.

Los aceros refinados se pueden trabajar mecanicamente a pesar de su
relativa dureza, que generalmente oscila entre 80 120 kilos por m m®.

Se utiliza este procedimiento especialmente en aceros de aleacién al cro-
mo y niquel, para piezas que deben tener la mayor resistencia a la rotura.

El tratamiento consiste en un calentamiento a la temperatura normal de
temple correspondiente a cada calidad y un revenido alto, que también indica-
mos en cada caso. enfriando réapidamente las piezas para conservar el maximo
de tenacidad en el nucleo.

Revenido:

Es la operacion destinada a reducir la dureza del acero templado, elimi-
nando a la vez las tensiones y uniformando por consiguiente la estructura del
mismo, Cada calidad necesita una temperatura de revenido adecuada que va-
ria también segin la forma de las piezas.

El tratamiento de revenido puede hacerse indistintamente proporcionando
calor indirecto por el conocido sistema de colocar las piezas sobre una plan-
cha de hierro calentada al rojo, determinando la temperatura por el color, o
bien utilizando el procedimiento de hervir las piezas en un bafio de aceite.

10
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En algunos casos conviene hacer un doble revenido al mismo color o bien
hervir en el bafio de aceite un tiempo mayor de aproximadamente tres a cua-
tro horas, segin el tamafo de las piezas y la calidad del acero.

@
Recocido:

El acero viene de la fabrica en estado recocido para que sea posible
trabajarlo mecanicamente sin dificultad.

Sin embargo es a veces necesario recocer de nuevo, ya sea por haberse
fraguado el acero o para eliminar tensiones producidas durante la ejecucidén
de ciertos trabajos mecanicos.

En estos casos es necesario recocer observando las indicaciones sobre
temperatura correspondientes a cada calidad. La temperatura de recocido
debe ser siempre mantenida en forma absolutamente uniforme, siendo ademas
esencial que el enfriamiento se produzca lentamente y libre por completo del
contacto del aire.

Todas las operaciones de recocido significan para el acero la formacion
de una superficie descarbonizada e inapta para el temple.

Es pues indispensable eliminar siempre esta capa, ya sea en la barra
de acero tal como viene de fabrica, o en las piezas que fuerun luego recoci-
das por cualquier motivo.

Normalizacion:

Como ya el nombre lo indica, significa una operacién tendiente a que el
acero sometido a cualquier tratamiento de calor recupere una estructura nor-
mal y uniforme, libre de tensiones.

Tiene este tratamiento semejanza con el recocido, pero se diferencia en
que las piezas generalmente se dejan enfriar al aire.

Forja:

Es el trabajo que se hace para dar a una pieza la forma aproximada, ca-
lentando el acero hasta la temperatura maxima correspondiente a cada cali-
dad, y cuidando de no sobrepasar en ningin caso el limite numérico admisible.

Es preferible calentar nuevamente, tantas veces como sea necesario.

Después de la forja siempre conviene retardar el enfriamiento para evitar
tensiones.




Descarga de un horno Siemens Martin

ACEROS < BOKER

Hierros trafilados, Transmisiones,
Aceros para Elasticos, Rejas,
Sacabocados, Lamas,

Aceros Bessemer y Siemens Martin

SECCION 2
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Aceros
y Hierros
Trafilados

para
TORNO AUTOMATICO
y REPUESTOS
de MAQUINAS
AGRICOLAS

para la fabricacion en serie
de bulones, tuercas, bujes,
ejes, ete.

En existencia los perfiles;

R
N

En calidades especialmente indicadas para cementar.

Cementacién: en polvo "Boker” para cementar durante 3-6 horas
aprox. a 900° segin el tamafo de las piezas y de la caja.

Caracteristicas:

Calidad Dureza Alargamiento Uso
de stock 55 - 65 kos. 6-10 0% general
extra 50-65 8-18 Y, velocidad de corte
hasta 140 mtrs. / min.
duro 65-75 , 6-1010, velocidad de corte
hasta 60-80 mtrs. min.

A pedido para importacion entregamos cualquier clase de acero
en diferentes durezas, en estado trafilado y en todos los perfiles.

Consulte nuestros precios
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Ejes de
Transmision

(IMPORTADOS)

PULIDOS
Y
COMPRIMIDOS

Fabricados del mejor
ACERO SIEMENS MARTIN
para:
Transmisiones
ejes de maquinas agricolas
guias de ascensores, etc.

Disponemos siempre de grandes existencias en todas

medidas corrientes en pulgadas y en milimefros.

Consulte nuestros precios por:
Soportes con Cojinetes a Bolillas
para transmisiones.

las

La mejor calidad al mas bajo precio.

Minieterio de Relacionec
1

Arc
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Aceros Bessemer
(templable)

para caldear y para uso general en piezas y re-
puestos de maquinaria.

Perfiles:

Recomendamos nuestro Acero Bessemer para ejes de aco-
plado, para ejes de tranvias y vapores.

Se uliliza tamblen con excelentes resultados para engranajes
que trabajan en contacto con piezas no templadas, utilizandose
entonces sin templar.

Acero para rejas de arado

Nuestra calidad se impone por su gran re-

sistencia al desgaste, tanto en estado natural

como templado.
Se utiliza tambien para discos de arado y de sembradora.
Tenemos existencias en perfil planchuela y en chapas ne-
gras y decapadas.

Acero para lamas

Calidad muy especial para maquinas corta-
doras de piedra, con dureza adecuada para per-

mitir la incruslacién de la municion sin que se
produzca un desgaste prematuro.
Suministramos lamas de cualquier medida en largos fijos.

Acero para sacabocados

Perfectamente caldeable y de gran resistencia
de corte y de tratamiento termico muy sencillo,

Por su elevado porcentaje de carbono se

puede templar en aceite o grasa. Solicite indicaciones espe-
ciales.

Perfiles: s V

Para importacion entregamos cualquier medida y perfil,

Nuestros Aceros de bajo costo se distinguen por su pureza,
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Aceros BOKER Especiales para Elasticos y Resortes

CARACTERISTICAS TEMPLADO
Temp, Temp, NATURAL Y REVENIDO
CALIDAD APLICACION MARCA para da Linuide | Revenido] —— :
doblar Temple Reslstencla Alang St t{::‘rl‘?: l sy
kg, mm* 1=i0d elastico kgL r;u(n' | t=10d
i 480- 120- | 130-
Cromo- ; 5- )
.| Elasticos para CVFS | 900 goge | I 10 s | gn | O
Vanadio
automoviles y hasta | 800-8200 |aceite i | '
Cromo resortes espirales 460- , 120- | 135- | _
SCFS | 800° 90- 6
Siliclo s00° | % ‘00‘ 10 1 ja0 | 185
950° 450- 135- | 150-
R t d
Silicio g Ry SJFS 820-840" |aceite 100-115, 10 5
empuje 850" 4800 | 165 165
M Elasticos y 8200 460- ‘ 120- | 130-
an- resortes para MNFS 760-7800 |aceite 90-100 9 5
ganeso | automoviles 7500 490" | 135 | 145
SAFS 470- ‘ 120- | 130- | :
1 Acero ideal para ) 9000 | 820-840" |aceite 90-100 10 6
Silico- duro 520° . 135 150
toda clase de elas- | |
Man- ticos y resortes d ansta 70 115 125- |
: s de 470- = i
ganeso | an flexibitidad | > AT S | goo0 | 780 800° | agua 8090 = 12 | 6
mediano 520" 135 150

Hacemos notar que todos estos aceros se doblan y enrollan al caliente a la temperatura Indicada.

conveniente punzonar las hojas para los elasticos de automovil a caliente y mo a frio,

lgualmente es

eunuably
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Aceros Boker Standard para Elasticos y Resortes

= CARACTERISTICAS TEMPLADO
- Temp e, NATURAL v REVENIDO
o CALIDAD APLICAGCION Marca para de Liavido | Revenido———— =
3 doblar Temple Reslstencia Alarg. Limite ﬁ\'ﬁﬂ‘:'?u Alarg.
w kg. mm?*, 1 10d elistico kg, mm® 1 10d
o
<
“14sti _ | NZFS/h
: sorisapara uas 290~ | 820-8400 |aceite| o0 [90-100 10 | 1227 125
S general, 8000 520Y 135 150
& ) NZFS/o
= Silico-
@®
» Manganeso | Para ferrocarri-
@ les segin con- | NZFS/m
» tni 950- 470- 115- | 125- i
= diciones de los . i i
n; ferrocarriles 8000 780-800 agha 520" HPR; 85 12 139 145 e
@ alemanes. NZFS/w
®
3
3 SMFS 430- 105-  120-
— I 0 i 9
s duro 0TI agp | O % e | a0 | 7
o Para toda clase 950-
g Al Carbono de elasticos vy SM_FS hasta 780'8000 dagua 420; 75-85 13 9?_ ! i5- 6
a - mediano 8000 470 115 135
»
b= SMFS 400- | . 85- 105- <
(=] i 0 D- [
1 blando 800:820 aspe | 2| M4 s |15 | O
o T
3 kv i 900- 450- 110- | 125-
B te 0 i g
Al Carbono pagzpri‘fas](;;f's PRIMA 8000 800-820" |aceite 500" 90-100 | 10 130 145 a
L —
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Acero “BOKER SILIMAN"

Calidad especial al Silicio y Manganeso templable en aceite en:

Hojas templadas y curvadas

Para la fabricacion y reparacion de elasticos de:

Automdviles
Camiones
Colectivos
Omnibus, etc.

lenemos existencia permanente de todas las medidas corrien-
tes en diferentes anchos y espesores y en Hojas templadas y
curvadas de:

1.20 - 1.30 - 1.50 - 1.70 - y 1.90 mtrs.
Por pedidos de importancia fabricamos cualquiermedida especial,

Tenemos mechas especiales de Superacero Record para la per-
foracion de estas hojas.

ACERO =% BOKER

Acero Siemens Martin

Acero fundido en hornos de pequefa capacidad,
lo que constituye por su mayor pureza y estruc-
tura homogénea una ventaja indiscutible sobre los

Viaje comodo y seguro sobre elasticos de Acero Boker

Aceros del mismo tipo producidos en hornos de 40-80 toneladas
de capacidad.
El acero se fabrica en los siguientes grados de dureza segun
su aplicaci6n:

Res. Alarg C.
No g 0 9- 0 Uso
kos ' mm? o

1] B H—0h 18—22 (.30 Aceros de poco temple para uso
v o 3 4 2 ar en estado natlural para ejes de
v ) 1) I"hl 16—20 0.85 iransmisidn, vy plozas de mé-
IV 1/a Hll—HH 12—18 0,40 quinas. ajes arro, eic
V 1, B5—T10 10—16/ 0.45 En estado natural para sjes, cl=-

- = - ; - plefales. engranajes de mayor
V 1 @+ X it 5 '\ l : 0. resislsncila, elc.
Vi 70y més hasta 10 0.55 Faranarramisntas o geigs mar
] 3 | ) tillos, corlatrios, ma |"'|Ir_-~: de NoO-
VI x 80 10 \ 'I_'l alateria, resortes etc, Es bian
VI h H0 S 0.70 soloado

Existencia en todas medidas hasta 8" cuadrado y 14" redondo,
planchuelas en cualquier medida,

Tratamiento Térmico:

Vifs y VIux Templar: al rojo cereza 780" en agua.

VI - Vlh al rojo cereza obscuro 750" en agua, tra-
tandose de piezas de gran tamafo y al
rojo claro 800" en aceite tratandose de
piezas delgadas y de resortes.

Revenir: al color marrén hasta azul segln las piezas.

10

Eje de hélice de un trasatlantico en el torno.
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Aceros para Minas y Canteras

Boker “Primera” Hueco

nas

acero se

duro.

Especial para maqui-
perforadoras de
aire comprimido. Este
lamina con
molde interior de metal, para obtener
un agujero perfectamente liso evitan-
do asi las roturas originadas por vi-
bracion. Se recomienda especialmen-
te para trabajar roca y granito muy

Disponible en perfiles: redondo y exagonal.

Boker ‘Primera”

Disponible en perfiles:

Tratamiento

Fraguar:
Templar:
Enfriar:
Revenir:

La mejor calidad para puntas y para barrenos
para trabajar granito durisimo,

rojo claro aprox. 8500,
rojo cereza obscuro 750
en agua tibia de 20°

al color oro hasta violeta.

Las puntas de picapedrero se colocan en un recipiente con 3-4
mm de agua hasta su total enfriamiento.

Boker para Minas

y demas herramientas.

Disponible en perfiles:

Tratamiento

Fraguar:
Templar:
Enfriar:
Revenir:

Acero fundido comin de 0.6 a 0.7, de carbono
de tipo economico para trabajar piedra blanda y
para barrenos de perforacion en piedras calizas.
Igualmente apto para la fabricacién de martillos

al rojo claro 850",

al rojo cereza 770",

en agua.

al color oro hasta violeta.

El mejor Acero rinde mas y es siempre mas econémico.
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Aceros BOKER fundidos para Herramientas

sin aleacion

Los Aceros fundidos sin aleacién se dividen en tres dife-
rentes grupos que se distinguen entre si por su pureza y su
temple:

BOKER “CRISOL" para herramientas en general.
) ) BOKER “PRIMA" de mayor rendimiento.

BOKER “PRIMA PRIMA' de gran pureza y seguri-
dad de temple para herramientas mas delicadas.

Las ultimas dos calidades se fabrican en diferentes grados
de dureza, para adaptarlas mejor a los distintos usos.

Siendo estos aceros recocidos para facilitar el trabajo, es
indispensable reducir el espesor de la parte activa de la herra-
mienta entre 1 y 2 mm.

Acero BOKER “CRISOL"

Acero fundido, al Carbono, de temple perfecto
para herramientas que no exigen condiciones muy
especiales como ser: punzones a mano, puntas,
pasadores, martillos, tranchas, cortafierros, etc.

) ) Se entrega en estado natural o recocido, segin el perfil y
la aplicacién a que se destina.

Disponible en perfiles:

y en chapas de 1 x 2 mtrs.

Nuestros Técnicos le ayudaran con su experiencia
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Tratamiento Térmico

Fraguar: al rojo claro 850°.

Templar: al rojo cereza obscuro 750-780¢ y enfriar en agua
tibia de 20"

Revenir: amarillo hasta violeta segin el tipo de la herramienta.

Las chapas toman - segtn su espesor - gran dureza, tem-
plandolas a 820 -850° en aceite.

L)
Acero BOKER calidad “PRIMA"

Acero de precio econémico fundido en horno eléctrico que
se utiliza para toda clase de herramientas que requieren un bajo
costo de la materia prima.

El acero calidad “Prima" se fabrica en seis diferentes grados
de dureza de los cuales tenemos en existencia los siguientes:

Acero BOKER “PRIMA Blando"

_ Para martillos y herramientas de fragua.

Acero BOKER “PRIMA Tenaz''

Para tranchas a frio y caliente, remachadores y
cuchillas.

Acero BOKER “PRIMA Medio Duro"

Para Mechas, alisadores, cortafrios, punzones y
cuchillas de balanza.

Tratamiento Térmico

Temple en Agua

Calidad Forja °C Recocido Temple "C Revenido "C
P. Blando 800/900" 750" 770" Oro a
Violeta

P, Tensz > 740 770 Sauin
l herra-

P. M. Duro 780850 740 750 mienta

Disponible en perfiles:

Para el empleo de estos Aceros en herramientas no especi-
ficadas rogamos consultarnos en cada caso.

Véase equivalencia de color correspondiente a la temperatu-
ra en grados en la Seccién No. 16.

Acero BOKER calidad “PRIMA PRIMA’’

Acero fundido en hornos eléctricos empleando materias primas
virgenes y seleccionadas, con lo que se obtiene un material de
gran pureza y de temple uniforme y seguro.

El mayor stock de acero en Sud América

Seleccionar calidad es ahorrar dinero
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Se produce en seis diferentes grados de dureza, de los cua-
les tenemos en existencia los siguientes:

Acero BOKER “PRIMA PRIMA Tenaz'"

Especial para mechas y fresas para madera, ma-
trices a frio, puntas, punzones y buterolas a mano
estampas para chapas, etc., etc.

Acero BOKER “PRIMA PRIMA Tenaz Duro"

Especial para fresas, mechas, alisadores y machos,
estampas, matrices y punzones a frio, cuchillas,
matrices a repujar, cortafierros, etc.

Acero BOKER “PRIMA PRIMA Duro'

Para herramientas de gran dureza para cortar y
tornear en general materiales blandos. Se reco-
mienda ésta calidad especialmente para la fabri-
cacién de herramientas para botones, matrices de trafilacién,
herramientas Tupi, etc.

Tratamiento Térmico

Calidad Fraguar Recocer Templar Liguido

P. P. Duro 950-850" 680-700" 760-780" Agua
durante 2-3 h.

P.P. Tenaz Duro 1000-800" idem 780 800" idem

P. P. Tenaz 1000-750" idem 790-820" idem

El revenido se efectua segin las condiciones de las herra-
mientas.

No disponiendo de pyrémetro, compare las temperaturas con
la escala de equivalencias Seccién 16.

Es indispensable tener en cuenta que estas calidades son
también recocidas cuidadosamente, debiendo eliminarse la super-
ficie descarbonizada en la parte activa de las herramientas.

ACERO = BOKER

El nombre BOKER garantiza calidad

No. 19

No. 20

No. 21

Cuchillas y Cortantes de la calidad Prima y Prima Prima

b |



Hornos eléclricos para la fundicién de aceros finos.

ACEROS <% BOKER

para Herramientas

Calidad Extra

al Tungsteno

SECCION 5
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Aceros BOKER calidad “EXTRA"

(De aleacién al tungsteno)

Aceros Fundidos en Hornos Eléctricos, de aleacion al
tungsteno, caracteristica ésta que los distingue notablemente de
sus similares. Se recomienda especialmente para la fabrica-
cién de herramientas en las cuales el factor mano de obra pre-
domina sobre el costo del material.

Su alto rendimiento y la seguridad que ofrece al templar
son consecuencias de su extraordinaria pureza,

Se fabrica en los siguientes grados de dureza:

BOKER "EXTRA FIRMO"
BOKER "EXTRA TENAZ"
BOKER "EXTRA MEDIO DURO"
BOKER "EXTRA TENAZ DURO"
BOKER “EXTRA DURO"

Tratandose de Aceros muy bién recocidos para facilitar el
trabajo, debe rebajarse la parte activa de las herramientas en
1—2 mm. eliminando la superficie descarbonizada,

Ahorrar en la materia prima no siempre es econémico.
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Aceros BOKER calidad “EXTRA”

(de aleacién al tungsteno)

BOKER "“EXTRA FIRMO"

Para matrices y estampas a caliente de maqui-
nas buloneras.

BOKER “"EXTRA TENAZ"
Para cuchillas de tijera, matrices y herramientas
para labrar madera.
BOKER “EXTRA MEDIO DURO"
Para mechas, herramientas para roscar, matrices
y estampas a frio.
BOKER “EXTRA TENAZ DURO"

Para matrices y estampas, cunos, punzones y
herramientas de perforacion.

BOKER “EXTRA DURO"

Para herramientas de torno y cepillo para traba-
jar en general materiales blandos.

Tratamiento Térmico

Calidad ‘ Fraguar ‘ Recocer Templar Enfriar Revenir
|
Ex. Firmo 900/800" 7400 800/820" en agua segin las condl-
de clones de la he-
Tenaz 900/800" 7400 800" 200 prkipsvdt e

s> Medio Duro| 900/800% | 7400 | 780/800° » I oo
de 1500 durante
Tenaz » | 9008009 | 720/40° 780/8000 » & heian,
» Duro 000/800" = 7200 7800 > amarillo

Después del revenido las herramientas se enfrian en aceite.

La marca “BOKER" es la mejor garantfa.

'

Ministerio de Relaciones Exteriores,
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Indicaciones utiles para la calidad Extra.

LLas piezas con cortes muy finos o partes delgadas sobre-
salientes se pueden templar también en aceite de colsa, consi-
guiendo asi un temple mas liviano.

Punzones:

Se calientan lentamente en un horno o en carbén de lefa
no disponiendo de un horno, al calor indicado y se enfrian con
la parte gruesa hacia abajo, moviendo la pieza continuamente,
El revenido se efectia sobre una plancha de hierro 0 en arena
caliente, haciendo correr el color hacia el corte hasta que ésta
llegue al color oro-marron.

Matrices y estampas:

Se calientan lentamente en un horno o en carbon de lefha con
poco tiraje al calor indicado y se sumergen verticalmente en el
agua, moviéndolas hasta su completo enfriamiento.

El revenido se efectia sobre plancha de hierro caliente o
en arena hasta el color violeta, para estampar material duro
hasta el color oro,

Herramientas de perforacidn:

Después de la forja se rebaja algo la parte activa de la
herramienta. Luego se calienta parcialmente al calor indicado
y se enfria sumergiendo el corte en 2—3 cmts. en el agua. Se
reviene, haciendo correr el mismo calor que conserva el resto
de la herramienta.

Cuchillas de tijera:

Se calientan lentamente al calor indicado y se enfrian, su-
mergiéndolas verticalmente y moviéndolas hasta su completo en-
friamiento. Los agujeros se tapan con bulones y con barro. El
revenido se efectia sobre una plancha de hierro caliente al color
violeta-azul; luego el enfriamiento se hace en aceite. La dureza
mas apropiada para ésta clase de herramientas es de 190—210
kgs, mm® es decir la lima debe atacar el material ligeramente.

Nuestros Aceros se imponen por su calidad.
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Cuios:

El cufio macho se templa, protegiendo el grabado con polvo
de carbon vegetal o de coke quemado, calentandolo en fuego
de carbén de lefa con tiraje natural — si no se dispone de un
horno adecuado — al calor indicado. Luego se enfria en un
recipiente que interiormente tenga colocado un cafo con salida
de agua en forma de surtidor lanzando el chorro hacia arriba
pero sin sobrepasar mucho la superficie del agua en el tanque.
El cufio se debera colocar encima del chorro con el grabado
hacia abajo y en forma que la cara posterior del cufio quede
ligeramente fuera del agua, moviéndolo hasta conseguir su total
enfriamiento. El revenido se efectia sobre una plancha o en
arena caliente hasta que la parte grabada adquiera un color
marron obscuro, Luego se moja en aceite y se deja enfriar.
El cuino hembra. prensado a balancin, requiere mayores cuidados
por el proceso de fabricacion que perjudica mucho el acero
deformando y destrozando las moléculas por la acciéon de la
enorme presion del balancin.

Por conseguiente es indispensable recocer el cufio cuida-
dosamente una vez terminando el trabajo del balancin, para
normalizar la estructura del material. Para este fin se proteje
el grabado con polvo de carb6on de lefa y se calienta el cufo
en fuego de carbon vegetal, con tiraje natural, lentamente a un
color rojo tomate 740° dejandolo cierto tiempo a esta tempera-
tura y dejandolo enfriar luego en el mismo fuego apagado en
cenisa caliente, Una vez enfriado, se calienla nuevamente para
el temple, siguiendo las indicaciones arriba mencionadas.

Herramientas templadas parcialmente:

Es indispensable sumergir la herramienta con la parte cor-
tante hacia abajo, imprimiéndole un movimiento en sentido ver-
tical para obtener una dureza progresiva con lo que se evita
un cambio brusco en la estructura.

La fotografia metalografica revela toda falla en el temple!

O
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Descarbonizacion:

Para evitar la descarbonizacion de piezas de Acero que por
su forma es necesario mantener sujetas a la accién del fuego
durante un largo tiempo deben colocarse estas, en un recipiente
de hierro envolviéndolas en carbonilla vegetal o polvo de coke
quemado hasta formar una capa aislante de 3 a 4 cmts. de es-
pesor. La caja asi preparada se calienta en el horno o la fra-
gua sin necesidad de taparla hermeticamente para permitir la
evaporacion de los gases.

Las partes delgadas de las piezas asi protegidas y que
podrian sufrir las consecuencias de un calentamiento prolon-
gado mantienen sus perfectas condiciones para ser templadas
sin dificultad.

Revenido:

Entre los diversos mélodos aconsejados para el revenido, se
destaca el denominado revenido lento y prolongado en aceite
hirviendo. Consiste en calentar en un bano de aceite especial
con elevado punto de inflamaci6én durante tres a cuatro horas
aquellas piezas o herramientas destinadas a un gran rendimiento
de trabajo. Con este proceso se aumenta notablemente su te-
nacidad y resistencia de corte conservando una gran dureza.
Tambien se obtienen excelentes resultados efectuando dos
veces la operacion de revenido al mismo color o temperatura
indicada para cada calidad.

Nuestra Instalacién de Temple estd a su disposicién.
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Aceros especiales

para estampas y matrices a frio

Las cuatro calidades que especificamos mas abajo ofrecen
todas la gran ventaja de que las herramientas hechas de ellas
no se tuercen ni varian sus dimensiones

en el temple.

Recomendamos éste acero especialmente

para estampas, empleadas en la fabricacidn

de cubiertos.

Un buen acero rinde mas y es siempre mas econdmico




ACERO = BOKER

BOKER “INDIFERENTE*“

al cromo -tungsteno

Se trata de una calidad universal que se usa

especialmente para la fabricacién de herra-

mientas cortantes como ser; machos, alisadores, mechas
largas, fresas, matrices y cortantes muy complicados para

cortar chapas hasta 3 mm de espesor.

Boker Indiferente no varia sus dimensiones.

BOKER “FAVORIT*

al cromo -tungsteno

Esta calidad se destaca muy especialmente por
: su maxima seguridad de temple, larga duracién
de corte y gran resistencia contra el desgaste.
Se usa para la fabricacién de matrices y cortantes compli-
cados para cortar cintas templadas, chapas duras, cartén y
papel etc.,, herramientas para fabricar viruta de acero, peines

para roscar, matrices para trafilar, punzones para la fabri-

cacién de tubos ect. ect.

Para cada herramienta el acero adecuado
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BOKER “S.S. C.«
al cromo - tungsteno - cobalto - molibdeno

Un acero especial que reune las siguientes

cualidades y ventajas:

Absoluta seguridad de temple, maxima dureza y tenacidad,
gran duracién de corte, maxima resistencia contra el desgaste

y cierta resistencia contra corrosion y calor.

Se obtiene un rendimiento sin igual con ésta calidad para
herramientas como ser: cuchillas de picar carne, fresas com-
plicadas que trabajan materiales blandos y alta velocidad,
estampas y matrices cortantes para trabajar en gran escala,
piezas de chapa para transformadores y dinamos, matrices

giratorias para metal amarillo etc. ete.

Consultenos sobre calidades a usar.

ACERO <% BOKER

Tratamiento Térmico

Calidad forjar recocer templar enfriar revenir
CNK 2 | 1050-850" | 620-650" 840-870" aire swt%%?! l}lhﬂ"‘" en aceite
6820 850°| aceite Al
ndiferente| 1000-850" | 720-740" 780-830" aceite oro a violeta seg. el uso
herram.muy fin
en corr, de aire
seco
Favorit | 1000-850" | 800-820" 920-960" aire marron a violeta seg. el uso
piezas grandes matricesque deben resistir
en ace{' a gran presion, azul
(hasta 300-350" poca per-
dida de dureza pero gran
aumento de la tenacidad,
S.5.C, | 1050-850"| 800-830" [1030-1050" aceite como Favorit
durante 2-6 hs. piezas pequef.
¢. enfriamiento en corriente de
lentoenel horno aire

Observaciones:

Temple: Cuando se trate de piezas cortantes muy delicadas o
con partes muy delgadas en relacién al cuerpo, se deben colocar
las piezas en una caja de hierro, aislandolas con carbonilla ve-
getal y calentando luego lentamente durante un largo tiempo de
acuerdo con el tamafio de las piezas.

Es muy aconsejable el procedimiento llamado Temple Termal
que consiste en calentar las piezas en la temperatura indicada
y sumergirlas luego en un bafo de aceite calentado previamente
a 200'. Las piezas se dejaran en el aceite de 5 & 7 minutos y lue-
go se dejan enfriar al aire. Se obtiene en este forma una extruc-
tura uniforme, elevada dureza, gran tenacidad y se eliminan las
deformaciones.

En estos Aceros como en todos las calidades muy finas es indis-
pensable rebajar de 1-2 mm. en la parte activa de las herramientas
para quitar la superficie descarbonizada.

Las matrices, constantes etc. deberan colocarse cuidadosamente
ajustadas y bien asentadas.

Controle el tratamiento térmico de sus herramientas
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para

trabajar a frio

para

la fabricacion de remaches y bulones,
trafilas, punzones, cuiios, cortafierros,
y herramientas para madera
y cuero.
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Aceros especiales para herramientas para
la fabricacion de remaches y bulones

Boker *“*E. Cr.*

Un acero que
reine una gran te-
nacidad con una
dureza maxima.

Por consiguiente es muy adecuado
para todas las herramientas que de-
ben resistir fuertes golpes como ser:
matrices y punzones de estampar en frio clavos, tornillos, tuercas, rema-
ches, etc,, etc.

Boker *“N. P.U.*

Para los mismos fines que la calidad anterior prefiriéndose
para matrices y estampas de mayor tamafio.

Boker “ K. S. N.*

Este acero se fabrica de las mejores materias primas en
hornos de fundicién de alta frecuencia. El procedimiento

empleado en la fabricacién de este material tiene la parti-
cularidad de formar un nicleo inter-
no compacto, homogéneo y absolu-
tamente libre de impurezas. Por ésta
razon se recomienda especialmente
para matrices buloneras, estampas
a frio para remaches y cualquier
otra herramienta que como condi-
cién especial necesite una zona
interna compacta, dura y resistente a fuertes golpes. Existencia en perfil
redondo de todas medidas usuales.

NUESTRO Laboratorio esta a su disposicidén.

N
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Tratamiento térmico

Calidad Fraguar Recocer Templar Revenir
‘T, Cr. 950-800° 680-700" 800-820" | SIAIEIONS P :
remaches 300-330
“N.P. U 1000-8000 680-700" 800-820" estampas  280- 310"
K.S.N." 1000-800" 680-700" 800-820" I punzones y l
remachadoras - o
dejar enfriar con polvo que- en agua B, maquinas l 240-270
en cenlza mado de carbon de clavos
; de lefia o coke
callente durante 2-4h
con enfria- maltrices p. \
miento lenta agujas y f 200-225
alfileres

NOTA: Para las temperaturas del tratamiento térmico véase la tabla de
graduacién en la secclén 16.

Las matrices para estampar en frio remaches y bulones
hechas de las calidades "N.P.U." y “K, S. N."" se templan
generalmente, utilizando un chorro de a2gua fuerte que pre-
ferentemente debe correr de abajo hacia arriba. Las matri-
ces se colocan asi en posicién invertida encima del chorro
de agua, haciendo que éste salga por el agujero de las
matrices tan fuerte como sea posible. En este caso es con-
veniente aumentar un poco la temperatura de temple
(820-850"). Se consigue asi un enfriamiento progresivo de
adentro hacia afuera. Conviene, cuando sea posible, colocar
un suncho alrededor de la matriz, para obligar al chorro
de agua de pasar lo mas fuerte posible por el agujero.

Herramientas que se templan parcialmente como por
ejemplo punzones eic. se deben enfriar, moviéndolas verti-
calmente, para evitar asi un cambio brusco de estructura.

Nuestras Instalaciones de temple ofrecen todas las comodidades.
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Aceros especiales para matrices
para trafilar en frio

Las calidades que detallamos mas abajo poseen todas aquellas cualidades y
ventajas que son indispensables para ésta clase de herramientas como ser:
Dureza muy elevada,
Duracion maxima de pulimento,
Gran facultad de dilatacién.
Sobre todo esta ultima carzcteristica garantiza un rendimiento maximo, pues
debido a ello las matrices gastadas pueden templarse varias veces consecu-
tivamente, recuperando asi la medida original.
En cuanto a la construccidn perfecta de matrices para trafilar, nuestros téc-
nicos estan a disposicién de nuestra clientela para facilitar cualquier dato.

Boker “C. R. Z."' 2l cromo

para trafilar bronce, aluminio, fierro y acero.

Boker ‘“Diamante’’ al tungsteno

para trafilar fierros y aceros, de maximo rendimiento,
Disponemos en stock de un surtido completo de
Discos fraguados.

Boker “Goliath especial’ al cromo tungsteno

para matrices de trafilacién que no deben sufrir variaciones
de medidas en el temple.

Recomendamos este acero especialmente para la fabricacidn
de Hileras para trafilacién de alambres.

Tratamiento Térmiceo

Calidad Fraguar Recocer Templar Enfriar Revenir
=5 S 2 bajo un
“t R, Z." 1050-850" 710-730" 780-800" chorro en general
i ) : L i fuerte de no es
“Diamante 950-850" 730-750" 800-820" agua necesario
“Goliath
espec!al 1000-850" 800-830" 900-940" Acelte 2502

Nota: Las instrucciones para ‘Goliath Especial'’ corresponden a matrices de
trafilacién; para hileras las facilitamos a pedido del cliente.

Los Aceros Especiales aseguran el éxito de su industria.

\
o
|
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Acero especial
para punzones de maquina en frio

Boker “*DuraxH"
al cromo -tungsteno

Un Acero Ideal para
punzonesde maximo ren-
dimiento.

Templar:
830-850" en aceite.
Revenir: oro claro.

Nota: EI material a
punzonar puede tener
hasta un espesor equi-
valente al diametro del
punzon.

(Véase tambien las calidades 'Prima', “Prima Prima" y ,,Extra").

Acero especial para acufar

Boker' P. S.P.“ al cromo-niquel.

Un acero especial para cufos de
medallas y con grabados delicados.
Lo recomendamos especialmente pa-
ra cufos en relieve. Se suministra
en estado doble recocido.

Tratamiento Térmico.
Fraguar: 1000-850" con enfriamiento lento.

Recocer: 620-650" protegiendo el cufio en una caja con polvo de carbon
vegetal o coke quemado y dejandolo enfriar lentamente.

Templar: 800-830" en aceite.

Revenir: sobre una plancha caliente a 200-250" o alGn mejor hirviendo la
pieza en aceite durante 2-3 horas.

Nota: Véase también calidad ,Extra Tenaz Duro“

Considltenos sobre cualquier dificultad
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Acero especial para cortafierros
Boker "G, 5.7 al cromo-tungsteno-molibdeno

El mejor acero
para cortafie-
rros a mano y
para martillos
neumaticos, de un tratamiento tér-
mico muy sencillo,

Fraguar: 1000-850"

Templar: 1000" en agua sin
revenir,

Aceros especiales para trabajar

madera y cuero

Boker S x 115"
En general se usa sin templar, pués éste acero relne ya en
estado natural dos importantes factores para la industria
maderera: Gran duracién de corte y suficiente dureza.
Esta ultima sin embargo no es tan elevada que el material
no se pudiese trabajar a lima. Por conseguiente se emplea con preferencia
para cuchillas de maquina de formas complicadas.

Boker “Indiferente’ al cromo tungsteno

Es un acero de gran duracién de corte y que no varia sus
dimensiones al templario. Se usa para la fabricacién de fre-
sas complicadas, mechas, barrenos, cuchillas en general y
cuchillas para garlopa para eje redondo.

Boker “Cromo Vanadio™
Un Acero de gran dureza y elevada tenacidad.
Especial para cuchillas aserrineras.
Existencia disponible para cualquier cuchilla.
Acero Boker templado sobre hierro (en bruto y
rectificado).

o Para cuchillas para trabajar madera o cuero. Dispone-
| ACERD 4 4 .
| weemo — mos siempre en existencia de todas las medidas corrientes
y podemos fabricar cualquier cuchilla terminada.

Nuestra instalaciéon de temple esta a su disposicidn.

)
,-)
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Tratamiento Térmico

Calidad Fraguar Recocer Templar Enfriar Revenir
Sx115 1000-800" | 700-7200 830-8500 l marron
P herr. finas a
Indiferente = 1] -7 )
vdi 1000-800¢ | 720-7400 | "oT% S0 en el
herr. grand. aAcalt
820-8500 = seg. el
Cr. V 820-8400 uso

Pida nuestros Precios por cuchillas terminadas.

~
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Aceros especiales para trabajar Bakelite y
productos similares

El prensado de Bakelite se realiza a una presi6én que varia
entre 200—500 kos., por cm*® y a una temperatura de 150—180"
aprox.

Las aplicaciones miltiples de Bakelite requieren una canti-
dad de malrices, a veces, de formas complicadas, para las
cuales se hace indispensable el empleo de aceros, que tengan
como principal cualidad, la conservacion de su forma y dimen-
siones exactas aun después de ser templados. Esta condicién
es esencial sobre todo, porque la mayoria de las matrices no
pueden ser rectificadas después del tratamiento,

Las superficies pulidas previamente tampoco deben ser
afectadas por el calor,

Muchas matrices se fabrican acunandolas con patron a frio,
En este caso se aconsejan para ellas aceros blandos para
cementacion y para los patrones aceros especiales de gran
resislencia y tenacidad,

En cuanto a los aceros de cementacion para matrices, re-
comendamos nuestras siguientes calidades:

BOKER “E 724" al cromo niquel, de temple en aceile.
BOKER “F 431" sin aleacién pero muy homogeneo, para temple
en agua.

Estos aceros se trabajan facilmente y pueden ser estampa-
dos a frio o trabajados con herramientas cortantes. Despues
de la cementacion adquieren una superficie vitrea, resistente al
desgaste, que se pule bien y da piezas limpias y brillantes.

La calidad de acero nunca se determina por el precio

Ministerio de Relaciones Exteriores,
Comercio Internacional y Culto

Argentina

ACERGO = BOKER

Para los patrones para acunar a frio aconsejamos nuestra
calidad BOKER “P. S. P.'" que ya hemos detallado anteriormente.
(Vease seccion 7)

Para todas aquellas matrices que no se fabrican con patron
a frio y que deben resistir a presiones méaximas recomendamos
las siguientes marcas especiales:

BOKER "“A. M. S."”, un acero de triple aleacién que se entrega
recocido 6 ya refinado a 110—120 kos/mm? dureza que
aun permite trabajar el material mecanicamente.

BOKER “C. N. K: 2", al cromo niquel,
Este acero es relativamente facil de trabajar en estado re-
cocido y se distingue por su tratamiento simple, pués se
templa en aceite o al aire, no variando sus dimensiones.

BOKER “FAVORIT”, al cromo-tungsteno.
Esta calidad se aconseja especialmente para matrices muy
complicadas; el acero da el maximo de rendimiento te-
niendo el minimo de variacion de las medidas después
del temple,

BOKER “NOXID H"”, al cromo.
Se trata de un acero muy resistente a la corrosion y por lo
tanto lo recomendamos especialmente para trabajar Bakelite
incoloro, que es sumamente delicado de superficie.
El acero adquiere después del temple una dureza de 190
kos./[mm?® La superficie de la matriz se pule perfecta-
mente y resiste bien tanto al calor de trabajo, como también
a las substancias corrosivas del material a trabajar.

Agradecemos sus consultas técnicas sobre acero
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Tratamiento Térmico

calidad fraguar recocer | templar I enfriar revenir
Noxid H 1100—850°  800—840° | 10001050 = aceite | 180—200°
Favorit 950 —8500 780- 800" | 920 -960" |aceite o aire| 3500
C.N. K. 2  1050—8500 620—650° | 820—860° |aceite o aire 250—280°
A. M. S. 1050 -8500  620—650° | 800—830" = aceite | 450—5000
P.S. P, 10008500  620—650° | 800—830° ‘ aceite | 200—250°

cementar templar ligquido
E. 724 1000—850 = 680—700 [830-85008 hs| 800 820 | aceite
F. 431 1100—850 680—700 850-880"8|15.j 800 -820 agua

Observaciones:

Aconsejamos calenlarlas matrices previamente a 100" aprox.
antes de someterlas a trabajar.

Nuestros técnicos estan a disposicién de nuestra distin-
guida clientela para aconsejar el mejor acero.

Matricea scufiadas a frio de ' E. 724"
Patrones de "F. 5. P."

oTe
-
-

Véase la escala de temperaturas Seccion 16

No hay en el pais lo que no encuentre en nuestra casa




Prensa Hidraulica y maquina de estirar en caliente en la
fabricacién de tubos de Acero.

_ ACEROS &

para

trabajar a caliente

para

Buterolas, Punzones y Troqueles,
Estampas, Cuchillas a caliente,
Herramientas Buloneras.

SECCION 9
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Aceros especiales para herramientas
neumaticas

Boker “Durax W. 2"

Boker “Furor’

Acero al tungsteno ideal para la fabricacion de punzones,
matrices a caliente, cortafierros, buterolas, etc.

Acero de aleacion al tungsteno de calidad insuperable para

buterolas, cortafrios y tranchas a caliente.

Tratamiento

Calidad Templar Revenir
930 — 9500 En general no es necesario, Tratandose
en aceite de herramientas neumaticas sin embar-
go, recomendamos un revenido en arena
caliente al color marrdn-violela desde
930 — 9500 el centro de la herramienta hacia los
en agua extremos.

Observa-
ciones:

Las herramien-
tas neumaticas
se templan to-
talmente para
aumentar su
resistencia al
cansancio.

Evitense en to-
das las herra-
mientas neuma-
ticas los cantos
6 ranuras agu-
das.

El cuerpodelas
buterolas no
debe ser dema-
siado pesado en
relacién al man-
go pues los gol-
pes que este
recibe no se
transmitirian
con toda su

Nuestra experiencia en Aceros es la mejor garantia
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intensidad a la parte activa. En esta forma se produce un cansancio prematuro y
sobreviene la rotura gque casi siempre se presenta en el nacimiento del mango.

En otros casos las roturas se producen por revenido insuficiente o por falta
de control en la temperatura de temple.
La dureza correcta de una buterola es: en los exiremos de 180 a 200 Ks. mm?

Para la fabricacién de herramientas de menor rendimiento véase también
nuestra calidad "“Extra Firmo".

Aceros especiales para malrices y para
estampar, prensar y cortar a caliente

La necesidad de
reducir el costo
de fabricacién
de repuestos ha
generalizado el |
sistema de es-
tampar y pren-
sar a caliente
abaratando el
elevado costo
de la manipula-
cién mecanica.

La perfeccidn
de las piezas
estampacasyla
economia de su
costo esta en
relacién con el
minimo de tra-
bajo posterior
de terminacion.

El factor eco-
némico depen-
de en granparte
del rendimiento
de las matrices
y estampas que
son en general
de costosa eje-
cucidn y mucha
mano de obra.
Por consiguien-
te el éxito depende directamente de la calidad de los aceros para estampar
a caliente, lo cual ha obligado a los técnicos y especialistas a estudiar con
particular interés este problema llegando actualmente a su solucion mediante
la produccién de:

Estampa de Boker AMS

Aceros especiales de muy elevada aleacién para m.atrices y es-
tampas a caliente que, tratdndose térmicamente, siguiendo estric-
tamente las indicaciones dadas, son de un resultado insuperable
en duracién y rendimiento.

Nuestro enorme stock garantiza la entrega mas rapida

Ministerio d
Comercio Inte

Argentina
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A continuacién detallamos tres tipos de Acero Especial para trabajar a
caliente que han sido elejidos después de miultiples ensayos y que responden
a las mas altas exigencias.

Boker “P.S. 4"

El acero especial para punzones grandes,.troqueles, etc,,
para prensar en caliente metal amarillo, bronce o aluminio,
La dureza minima después del temple y del revenido tiene
que ser de 180 kos./mm?, pues a resistencias inferiores la
tenacidad del nacleo del material se reduce considera-

blemente.
Las instrucciones de temple facilitaremos, segin la clase de herramienta.

Boker “A.M.S." al cromo-niquel-molibdeno.

Este material es el mas indicado para estampar y forjar
piezas de gran tamafo o para estampas con grabados de-
licados y hondos.

Tratamiento térmico

Fraguar: 3 1050-
860" enfriamiento len-
to en el mismo horno
o en ceniza caliente.

Recocer: Des-
pués del fraguado es
indispensable recocer
el material a 780-800°
dejandolo enfriar muy
lentamente.

Templar: Las pie-
zas se introducen en
un horno que no de-
be tener mas que 300"
de calor con la parte
grabada hacia arriba,
protejiéndola contra la oxidacién con barro o polvo de carbén de lefia o coke
quemado. Se calienta lentamente a 810-830°, dejando la pieza a ésta tem-
peratura hasta que el calor haya penetrado hasta el nicleo de ella. Se cal-
cula por ejemplo, que una pieza de 4 pulgadas de espesor necesita casi 3
horas para calentarse bien. Luego se enfria en aceite, removiéndolo continua-
mente, para evitar la formacién de gases y ampollas que dificultan el temple
uniforme. Pequenas piezas pueden templarse también a 8500, dejandolas en-
friar al aire. Las piezas no se dejan enfriar completamente en el aceite,
cuando_tengan todavia 100-159" se efectia enseguida el:

Revenido: a 500-550° durante 3-4 horas segin el tamafo de las plezas.

Observacion: La dureza méas ventajosa de estampas a caliente esta en-
tre 115-130 kos./m‘ segin el tamafio y el material a estampar.

El grabado de las estampas tiene que estar en el lado opuesto a la veta
del material.

Para cada Herramienta el Acero adecuado
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Las matrices y estampas deberéan calentarse previamente antes de someterlas
al trabajo.

Vease también productos terminados (blocks fraguados) Seccion

Boker "W 10" al tungsteno cromo.

Acero universal para cortar y prensar en caliente metal
amarillo, bronce, hierro, etc., especial para fabricacién de
herramientas que trabajan a presion como cuchillas, discos
de prensar, punzones troqueles, recipientes especial para
la fabricaciéon de bulones y tuercas a caliente,

Debido a un nuevo procedimiento de fabricacién, patentado exclusivamente
por nuestra fabrica, este acero ofrece una resistencia contra el cansancio
que dificilmente adquiere otro acero similar de la misma aleacion.

La principal ventaja de esta calidad consiste en que las herramientas mantie-
nen su dureza aiin a elevadas temperaturas, mientras que los aceros de poca
aleacién pierden rapidamente su temple y se desforman.

Su gran tenacidad unida a una dureza adecuada garantiza una duracion y un
rendimiento maximo de la herramienta, aumentando por consiguiente la pro-
duccién de la maquina, detalle muy importante para la fabricacién en gran
escala.

Otra ventaja de esta clase de acero es que las herramientas de "W 10", bien
tratadas, se pueden trabajar mecanicamente, con lo que se evita el destemple
para el retoque después de gastadas.

El Acero se entrega en estado recocido, siendo bien trabajable,

Tratamiento térmico

Fraguar: Debido al especial procedimiento de fabricacién, mencionado

mas arriba, evitese en lo posible fraguar este acero. En caso de no poder
evitarlo, facilitaremos las instrucciones correspondientes en cada caso.

Templar: Las herramientas se calientan lenta y uniformemente a una tem-
peratura de 1050-1100° segin el cuerpo de la pieza Este calentamiento
debe efectuarse con toda precaucién, calentando primero a unos 750, dejan-
dole tiempo al acero para adquirir este calor hasta el nicleo. Recién luego
se aumenta la temperatura hasta llegar a la temperatura indicada con sufi-
ciente lentitud, para que el acero la adquiera uniformemente. El enfriamiento
se efectua en general en aceite, pero es factible también, enfriar la herra-
mienta en un chorro de aire seco. En este Gltimo caso hay que tener pre-
caucién que el aire enfrie uniformemente y ademas la temperatura de temple
se puede llevar a 1100-1500",

Revenido: pespués del temple, las herramientas deben ser revenidas
en el acto. La mejor temperatura de revenido oscila entre 550-620" segln
la dureza requerida de la herramienta, Este revenido se efectia durante
largo tiempo 1-3 horas segin el tamafo de la pieza. En algunos casos,
donde se requiere una tenacidad muy elevada, la temperatura de revenido

Nuestra instalacién de temple esta a su disposicion

puede llegar hasta 6607, Después del revenido las piezas se dejan enfriar
al aire,

Observaciones: Para matrices o estampas de bulones, remaches y
tuercas la dureza ideal oscila entre 135-150 kos..mm?. Troqueles o punzo-
nes que trabajan con refrigeracion de agua no deben tener una dureza mayor
de 110 kos. mm-,

Las estampas y matrices que trabajan en caliente deben calentarse
siempre a unos 100° aproximadamente antes de empezar a trabajar.

En caso de no disponer de instalaciones adecuadas para efectuar el temple,
estamos siempre dispuestos de templar sus herramientas o de poner a su
disposicién nuestro taller de temple.

Demostiracion de la dureza uniforme de un block para eslampar
de 12 ' cuadrado
Los nimeros indican la dureza Brinell.

Nuestros técnicos le ayudardan con su experiencia
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Los Aceros para herramientas de alta velocidad
son forjados cuidadosamentle por obreros expertos
que observan un riguroso control de la temperatura.

Aceros <> Boker

Diamantes y Rapidos

SECCION10
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Acero semi-rapido (tipo Diamante)

Este grupo de aceros ocupa el primer puesto de todos los materiales en
cuanto a su dureza., Las dos calidades que detallamos abajo se utilizan gene-
ralmente para herramientas de corte que trabajan sobre materiales muy duros

a bajas velocidades.

Boker “Wolfram'' al tungsteno.

para herramientas de torno y de cepilladora en general, es-
pecial para rayar cilindros.

Boker “Wolframant'' al tungsteno.

Un acero durisimo de la mas alta aleacién que en estado
templado llega hasta una dureza de 78—79 Rc. Lo recomen-
damos especialmente para rayar cilindros y trabajar en ge-
neral materiales duros a bajas velocidades.

Tratamiento térmico

Calidad Fraguar Recocer Templar Liquido Revenir

Walfram | 950—850" | 700—720" | 800—820" agua o pgua salada | hervir
en
agua

Wolframant| 1050—900" | 740—760" | 900—930" = agua (herram, sencilla)
1100 —1150" | aceite (herram, delicada)

El mayor Stock de Sud América

e
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Aceros para Alta Velocidad

Estos Aceros constituyen un grupo especial que comprende diversas
calidades cuyo empleo se determina segtin el uso, el rendimiento, el ma-
terial a trabajar y la maquinaria de que se dispone. El precio del Acero es
en éste, como en la mayoria de los casos, un factor secundario que guarda
intima relacién con el rendimiento y el trabajo.

El rendimiento depende generalmente del contenido de Cromo, Tungsteno
y Molibdeno. Se han conseguido notables mejoras agregando a estas aleaciones
determinadas cantidades de Vanadio y Cobalto. Este Gitimo elemento sobre
todo, da al Acero mayor resistencia de corte y por consiguiente reduce el des-
gaste, haciendolo a la vez menos sensible para el calentamiento producido en
la herramienta al trabajar a altas velocidades.

Acero Boker “Rapido' al tungsteno
para la fabricacién de fresas y para tornear.

X

Acero Boker ‘“Rapido Solo' al tungsteno-vanadio
finisimo para trabajar a gran velocidad en tornos pesados.

Super-Acero Boker ‘‘Record”

al tungsteno - molibdeno-vanadio para herramientas de torno
y para fresas de gran velocidad.

T

La mejor calidad rinde mas y es mas econémica.

Ministerio de R

Comercio Intern

Argentina

Xteriores,
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Aceros para Alta Velocidad

Boker S. A. 500 al vanadio

Acero insuperable especial para trabajar a las mas altas
velocidades con refrigeracién de agua 6 aceite, como para
fresas y herramientas para tornos automaticos.

Acero Kobalt Il. al cobalto

Superior en calidad y rendimiento para herramientas de
alta velocidad y para trabajos pesados sin lubrificacién.

Acero Kobalt I. al cobalto

Similar al anterior pero de mayor porcentaje de aleacidn y
por lo tanto destinado para herramientas sometidas a tra-
bajos pesados y de gran resistencia y duracién de corte.

Nuestros representantes estan siempre a su disposicién
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Aceros para Alta Velocidad

Tratamiento Térmico.

Calidad | Fraguar |Recocer | HET,:' o8 laalr:s I 2y Revenir
| da Tomo | Heee, | friar |

Rapido 1150:950-I 800/820 1250 I300:IIOGI200 8 | 560580 ‘ Goreral
Rapido Solo1150/9500 | 800/820 | 12501300 115011220 E‘ l o ¢s
Record 11200/9507 | 800/820 1250/1300 12501300 | o sarlo

S.A. 500 |1100/900° = 730/760 | 1250/1280 1220 1250 § | 550/570¢

Kobalt 1l 11200/9500 820/850 | 1300 !1250_.-1300I o | 570590' | 5939

Kobalt | 1200/950° 820/850 | 12801300 — ‘ % 5705000 | mMinutos

Instrucciones varias

19 Cortar: Generalmente nuestros Aceros Rapidos estan bién recocidos,
pudiéndose cortar en frio sin dificultad.

Los Aceros sin recocer se entallan primero en caliente con una trancha
y luego se rompen de un golpe cuando el Acero se haya enfriado com-
pletamente.

29 Fraguar: Con golpes rapidos y secos. Al disminuir la temperatura al
rojo claro se debe calentar nuevamente la herramienta para evitar raja-
duras. Después del fraguado se deja enfriar lentamente en ceniza caliente,

39 Recocer: Para anular las tensiones producidas por el fraguado, se re-
cocen las piezas en ceniza sin escoria colocandolas en una caja cerrada
y calentdndolas durante 4-6 horas. Se dejan enfriar dentro de la caja.
Se recomienda recocer también aquellas herramientas, que después de
trabajar sea necesario templar por segunda vez.

49 Templar: Nunca se debe aprovechar para el temple el calor que queda
del fraguado. Después de la forja las herramientas se dejan enfriar total-
mente, calentando luego lentamente y muy uniforme al rojo cereza y luego
elevando rapidamente a la temperatura indicada para templar el corte.
Las Herramientas de torno se templan generalmente en la fragua, usando
carbon gquemado 6 coke.

Agradecemos sus ccnsultas sobre Aceros

Argentina

s Exteriores,

v Culto
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Aceros para alta velocidad

En caso de no existir un control de temperatura, ésta se puede apre-

ciar aproximadamente por el aspecto que presenta la superficie de las he-
rramientas.

Tratandose por ejemplo de la calidad Kobalt Il la temperatura mas
propicia de temple se aprecia por una aparente transpiracién de la superficie -

mientras que en la calidad S. A. 500 no debe llegarse a notar ésta particu-
laridad.

Las herramientas o fresas complicadas se deben calentar en una caja
con polvo de coke quemado o arena seca con ceniza de carbén vegetal. No
conviene utilizar directamente carbon vegetal por cuanto aumentarfa en la
superficie el contenido de carbono.

El éxito del temple depende mas del calentamiento correctoc a tempe-
raturas indicadas que del enfriamiento brusco.

S5° Revenir: Los aceros al cobalto se deben revenir para ‘obtener el ma-
ximo de rendimiento. - El revenido debe hacerse en bafo de plomo pre-
calentando la herramienta para evitar rajaduras. - Es indispensable
controlar exactamente la temperatura de revenido, pues superando los
600", el acero pierde gradualmente su dureza.

6o Afilar: Despues del temple las herramientas se afilan o rectifican en

una piedra de agua o esmeril sin presionar demasiado. - Nunca se afila
en piedras esmeril de grano grueso pues éstas producen rajaduras su-
perficiales.

En todos los casos es indispensable asentar el filo de las herramientas
en una piedra fina de agua o al aceite.

“BITS* para Porta-Herramientas

Barritas templadas, revenidas y rectificadas listas para trabajar en porta-
herramientas.

En existencia en todas las medidas corrientes en perfiles . y en largo de
100—200 m ' m.

Calidad “"BOKERIT* para herramientas en general de alta velocidad.

Calidad “S. A. 500" de maximo rendimiento para herramientas de torno
automatico con refrigeracion de agua.

Calidad “KOBALT" de maximo rendimiento para trabajar en seco.

Si tiene la menor dificultad llame a nuestro Técnico

~1



Hornos para recncer

Acero Pulido Boker
Cintas de Acero Boker
Flejes de Acero Boker
Alambres de Acero Boker

Chapas de Acero Boker

SECCION 11
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Acero Boker “Plata” de aleacion al tungsteno
(Silberstahl)

La fabricacién de estos aceros pulidos y exactamente
calibrados es una especialidad de nuestra fabrica desde mu-
chos afios. La experiencia de la cual ella dispone garantiza una
calidad y ejecucion insuperable. Este material se usa para la
fabricacién de aparatos y de herramientas de precisidn.

Disponemos de existencia en todas las medidas redondas
hasta 25 mm. A pedidos especiales podemos traer material
pulido y calibrado en todas las calidades de acero inclusive en
aceros rapidos para alta velocidad y en aceros inoxidables, asi
como también en todos los perfiles.

Las instrucciones de temple se indicaran, conociendo el uso
al cual se destina.

Acero Boker “Plata” es de aleacion al tungsteno
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Cinta de acero templada

La cinta se utiliza para la fabricacién de resortes espirales
tipo cuerda de reloj y para un sinnimero de piezas que deben
tener flexibilidad natural.

Se puede perforar y cortar a frio en matrices utilizando
Acero Boker “FAVORIT” de temple al aire o al aceite.

La cinta que tenemos en existencia es de superficie negra-
azulada; para importacién directa podemos ofrecer cualquier tipo
de Cinta y en distintas durezas, de superficie negra, blanca,
amarilla o azulada.

La Cinta se fabrica en espesores desde 1/10 mm. en cual-
quier ancho.

Cintas de acero inoxidable

Enviénos sus especificaciones para pedidos de importacién.

Fleje de acero

El fleje de acero es de la misma calidad que la cinta arriba
indicada pero lo suministramos en estado natural, es decir sin
templar.

Disponemos de todas las medidas especiales para la fabri-
cacién de resortes “Bendix" y en otras para diversas aplica-
ciones industriales.

ACERO =% BOKER

Alambres de acero templado para resortes

ALAMBRE TEMPLADO CUERDA DE PIANO

Pulido y calibrado de la méas alta resistencia y elasticidad
para resortes de precision.

Disponible: en todas las medidas de '/» a 4 mm.

Alambre de acero templado para resortes

(GRIS) SIN PULIR

Medidas exactas y gran resistencia, indicado especialmente
para la fabricacién de resortes de maquinaria agricola y parti-
cularmente en aquellos casos donde no se dispone de instala-

ciones para templar.

El temple natural de este alambre y la dureza proporcional
a su diametro permite enrrollar los resortes en frio obteniéndose
gran elasticidad.

Disponible: todas las medidas de 1 a 12 mm.

Alambre de acero inoxidakle
“BOKER” SUPER NOXID

Para la fabricacién de resortes expuestos a la corrosiéon o
a temperaturas elevadas recomendamos el empleo de nuestro
alambre inoxidable de gran resistencia y elasticidad.

Nuestra oficina técnica atendera con mucho gusto sus con-
sultas sobre la fabricacion de resortes.

“ACEROS BOKER tiene siempre lo que Vd. necesita

Para un buen trabajo — emplee siempre buen material
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CHAPAS

de

ACERO BOKER

Dispecnemos de chapas en las siguientes cali-

dades de acero:

Siemens Martin

BOKER “CRISOL"

BOKER “H.M.S.90"

BOKER “Pantanax’

para usos generales de 0.35 8
mm. y 1X2 mirs,

para discos de arados

al manganeso,imperforable, pa-
ra proteccién de cajas fuertes.

Solicite mas detalles

== Comert Internacional v
Argentina
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BOKER “Cr. Va”
BOKER “RAPIDO”
BOKER “NOXID"
BOKER “Supernoxid’

BOKER al Cromo-
Molibdeno

BOKER “THERMAX"

| especial para sierras circu-

lares

de aceros inoxidables.

especial para la construccién
de aviones.

para temperaturas elevadas.

PARA IMPORTACION ENTREGAMOS CHAPAS
DE CUALQUIER DIMENSION EN ESTADO
LAMINADO, DECAPADO Y PULIDO

Solicite mas detalles




Tornos Especiales para Cigliefiales

Aceros > Boker

Especiales
contra el desgaste (imperforables)
contra altas temperaturas

Aceros indilatables
Aceros para imanes

Aceros para cojinetes a bolillas

SECCION 12
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Después de prolijos estudios y multiples ensayos, nuestra fabrica
ha creado una nueva serie de aceros especialisimos parar endi-
mientos extraordinarios que se aplican en el caso de necesitar
herramientas o piezas que para usos determinados deben tener ca-
racteristicas especiales. Entre estos cabe destacar los siguientes:

al molibdeno.

Debido al procedimiento especial de fabricacion,
patentado por nuestra fabrica, este material ad-
quiere una elevada resistencia contra el desgaste,
Se emplea generalmente para cruces y cambios
de via, rejas y discos de arados, etc, etc. El acero se usa en
estado natural, sin necesidad de templarlo; si fuese inevitable,
calentar las piezas, dariamos las instrucciones del tratamiento
térmico en cada caso. — Existencia en barras y chapas.

al manganeso,

Este acero de la mas alta aleacion y fundido en
hornos eléciricos pertenece al grupo de aceros
austeniticos o sea antimagnéticos. Ofreciendo este
material la maxima resistencia a todas las herra-
mientas de corte y a la friccién, se usa generalmente en chapas
para proteger cajas fuertes y en barras para pernos y bujes de
draga. Templando el acero a 1000° en agua llega a tener una
dureza de 90—110 kos./mm.” poseyendo al mismo tiempo un alar-
gamiento extraordinario de 40—60°%,

; ANTA al manganeso.

Esta calidad se usa como material de aporte para soldar
sobre piezas gastadas que deben resistir al desgaste por
friccion como ser rejas de arado, piezas de maquinas, cu-
chillas de maquinas niveladoras, etc., etc.

Estas calidades no admiten sustitutos




Archivo
Histdrico

ACERO =X BOKER

Aceros especiales para cojinetes
BOKER “S.K." al cromo,

Especial para bolillas de cojinetes.

||

BOKER “S.K.L." al cromo,

Especial para la fabricacion de anillos de cojinetes,
grapodinas, etc.

|

BOKER “ESPECIAL C" al cromo,

Acero de la mas alla aleacién para la fabricacion
de cojinetes a bolillas, a rodillos y a tonel, etc.

1

Tratamiento Térmico

Calidad Fraguar Recocer Templar  Liguido Revenir

hervir en acelite a

S.K. 950 - 800" 730—750" 780—8000 agua | etV onasele s

S K.L. 950—800" 730—750" 840—860" aceite | hervir en aceite
Especial C 900— 830" 730—750?  840° . |} a1700 | 1, hora.

(Véase nuestro catédlogo especial de aceros de construccion).

La Industria Argentina de Cojinetes usa Aceros BOKER

Ministerio de Relaciones Exteriores,
Comercio Internacional y Culto

Argentina
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Aceros resistentes a temperaturas elevadas

para crisoles, cajas para cementar, bateas, rejillas, elc.
BOKER “Thermax 8" resistente al fuego en trabajo continuo hasta 8500 C

“Thermax 9" » » » » » 950° €
“Thermax 10" » » » » » 10600 C
“Thermax 11" » » » » » 1160-1200° C
“Thermax 12" » » » » » 1250-13000 C

en flejes, chapas, barras y en piezas forjadas o fundidas. El ma-
terial se puede soldar perfectamente,

BOKER “G.S.E.” al cromo-niquel-tungsteno.

Resistente a altas temperaluras especial para val-
vulas de méaximo rendimiento para motores de ex-
plosion y para picos de quemadores,

Véase en nuesiro catalogo especial de aceros de construccion,

Acero especial para imanes permanentes

“OERSTIT”
500 - 700 - 800 - 900

Se trata de aleaciones patentadas al niquel-aluminio, cobalto
y titano que son el producto de muchos ensayos y largos estudios
de la ciencia siderurgica moderna, Este material reune dos no-
tables caracteristicas:
BAJO PESO ESPECIFICO vy
MAXIMO CONTENIDO DE ENERGIA MAGNETICA

Se fabrica solamente en piezas fundidas que mecanicamente
no se pueden trabajar sind con piedras esmeriles (rectificar),
Las caracteristicas de estas calidades, asi como las instruc-
ciones para el tratamiento térmico se daran en cada caso por
nuestros técnicos,
Suministramos también toda clase de imanes permanentes
terminados para todos los usos, como ser:
CONTADORES, TELEFONOS,
ALTOPARLANTES, ETC., ETC.

(vean productos terminados)

Consulte nuestros Precios
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Aceros para imanes

Capacidad remanente (Gauss)

Fuerza coercitiva He (Oersted)

Capacidad max.atil B><H méx.

Erg/cm?

Modificacién permanente de la
capacidad por envejecimiento
del material con 1000C . . .

Constante més ventajosa conse-
gulda por las caracteristicas
espec, de la forma del imén

Volamen minimo necesario pa-
ra conseqguir una capacidad
de 1:<10% Erg

Magnet C

templado an

MARCAS
Magnet C | Magnet W
tamplado en templado en

Magnet W

templado en

Capacidad remanente (Gauss)

Fuerza coercitiva He (Oersted)
i B><H max.
3 -

T

Capacidad max. it
Erg/em®

Modificacién permanente de la
capacidad por envejecimiento
del material con 1000C . . .

Constante mas ventajosa conse-
guida por las caracteristicas
espec. de la forma del iman

Volimen minimo necesario pa-
ra conseguir una capacidad
de 1 <100 Erg

agua | aceite agua aceite
10.000=1 1.200] 9.500 -10.200 ![u_-.'.uu-“..’;uu 9.500=10.500
s8—65 #3—70 61—74 | 75—85
| |
12,000+ 1.000] 12,000+ 1.000) 15000+ 1000/ 14.000+ 1.000)
ca. —5% | ca, —4% | —a8% | *2%
0.06—0,07 0.07—0.08 0.07—0.08 | 0.08—0.11
|
165 em® | 465 cm? 400 ems | 375 cm#®
Cobalt 125 Cobalt 160 Cobalt 200 |Cobalt 300
(Aceite) (Aceite) (Aceite) (Acelte)
7.000—9.500 | 7.500-—8.500 | 7.500—9.500 | 7.500— 10.00(
120—140 150—170 175—200 240—300
18000+ 2 000 22,000 -+ 2,000,26, 000 + 2,500 40,000 + 4,000
- 2 ||IIJ + 2ﬂ|r -+ 2 o ) b 2 nl-"
0. 18—021 | 0.21—0.25 0.26—0.80 (1. 30—0.85
230 cm 190 cm# 140 em¢ LOH emd

Agradecemos sus consultas técnicas sobre aceros

Ministerio de Relaciones Exteriores,
Comercio Internacional y Culto

Argentina
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ACERO BOKER "D.N. 36" con 36" de ni.

Este acero no es inmantable y tiene un coeficiente
minimo de dilatacion. Se emplea para la fabricacion
de “Bimetal", varios aparatos de mucha precision,
térmoestatos, etc,, etc,

Acero especial para matrices giratorias

BOKER “C. M. C." al molibdeno.

Las matrices giratorias para fundiciones centrifugas
de bronce, metal amarillo, aluminio, etc. estan ex-
puestas a grandes esfuerzos, ya sea por la corro-
sién, o por el cambio continuo de temperatura.

El metal liquido penetra en los poros de la superficie de la ma-
triz, llegando a endurecerla y destruirla generalmenie en poco
tiempo. Con ésta calidad la industria europea ha obtenido exce-
lentes resultados.

Aceros especiales de construccion

para piezas de aeroplanos, automéviles motores
y maquinas en general.

ACEROS BOKER DE CEMENTACION Y DE REFINACION
en lodas las calidades y aleaciones y segun las normas de
todos los paises.
ACEROS BOKER DE TEMPLE AL AIRE Y AL ACEITE
de gran resistencia para engranajes y otras piezas.
ACEROS BOKER PARA VALVULAS
para motores de explosion, para aulos, aeroplanos, etc.
ACEROS BOKER PARA CILINDROS

de altas aleaciones para autos, aeroplanos, elc. en piezas
torneadas en bruto y terminadas.

ACERO BOKER AL CROMO MOLIBDENO

para la construccion de aviones con analisis y caracteristicas
ffsicas de acuerdo a las condiciones de S.A. E, y de todos
los paises, para refinacion y cementacion y perfectamente
soldable en chapas, flejes y cafos.

Para estos aceros pida nuestro catélogo especial.

Solicite mas detalles

=l
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ACEROS INOXIDABLES

Los aceros inoxidables se dividen por su composicién quf-
mica y sus caracleristicas fisicas en dos grupos principales:

Los Aceros Boker Noxid ferriticos y templables, de distintas
aleaciones segln su aplicacion, inoxidables en estado pulido
y tratado y resistentes contra ciertos liquidos y acidos
livianos.

Los Aceros Boker Supernoxid de estructura austenitica, también
de variada aleaion segln la aplicacion, resistentes contra
los méas variados acidos. Aceros Supernoxid son antimag-
néticos.

Los mas corrientes son los siguientes:

Boker Noxid 1510 al cromo.
Las calidades Noxid “15" resisten muy bién al oxido de
humedad y de acidos poco corrosivos; se emplean para
articulos de menage, cucharas, tenedores, adornos etc. etc.

Boker Noxid 1540 al cromo.
Acero templable muy especial para valvulas de motores
de altas revoluciones. Se utiliza también para cuchillerfia.

Boker Noxid 1530 F.
Un acero especial para resortes.

Ministerio de Relaciones Exteriores,

Come

Argd

ntina

cio Internacional y Culte
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Boker Noxid 1740, al cromo molibdeno.
Este acero ofrece gran resistencia no solamente contra
oxido de humedad, sin6 también contra muchos acidos.
Se usa especialmente para piezas de maquinas, ejes, val-
vulas etc. etc. Este acero se entrega en estado refinado
y por lo tanto no es necesario en la mayoria de los casos
de someterlo a un tratamiento térmico.

Boker Noxid 1790, al cromo molibdeno.

Un acero templable especial para toda clase de cuchillas.
Se entrega en estado recocido.

Boker Noxid 1790 C, al cromo molibdeno.
Tambien esta calidad es templable y se destaca por la
dureza extraordinaria que recibe al templarla. Por lo tanto
se usa especialmente para piezas que exigen una elevada
resistencia contra el desgaste como ser: cojinetes, asientos
de valvula, cuchillas para maquinas para picar carne etc. etc.
Se entrega en estado recocido.

Boker Supernoxid 1880, al cromo niquel.

Los aceros Supernoxid son austeniticos e incorrosivos en
mucho mayor grado que los aceros Noxid, Son inatacables
por casi todo los acidos organicos auln a temperaturas
elevadas hasta en estado decapado es decir sin pulir, Estos
aceros no son templables y se entregan en estado blando.
La calidad 1880 se emplea para adornos exteriores, instala-
ciones de cervecerias y de tambos etc. eic.

Boker Supernoxid 1880 S., al cromo niquel.
Esta calidad tiene caracteristicas idénticas a la anterior y
es especial para soldar. Se usa para piezas de aparatos,
tanques etc., etc.

Boker Supernoxid 1880 S. S., al cromo niquel molibdeno.

También esta calidad es soldable y se emplea especialmente
para piezas destinadas para la industria textil y quimica.

Nota: Ademéas de las calidades arriba mencionadas se
fabrican varios otros aceros especiales para determinados
usos y acidos.




Caracteristicas de los Aceros Inoxidables

i Alargamiento Recilienci Embutir pro-
Limite | posistencia ’ Contraccion 50 mm :u:::. de Dureza  tundo segin
CALIDAD ESTADO elastico e g L 5d L 10d : il o Mol Erichsen
| Ko./mm® 0. /mm- 0, 0, ‘ 0 fn Kg. | et rine espasor de

chapa 1 mm

_ ' | !
Noxid ‘

1510 recocido 25—40 50—65 3022 | 25-18 70 -60 20—18 140 - 180 10.0
1510 refinado tenaz 55—65 ‘ 70—80 22-16 18—13 70—60 22—18 195—-235 —
1510 refinadaleﬂazdurol 65—75 | 80—90 | 20-14 16-11 65 - 55 19—16 225—-250 | -
1540 recocido 40-55 8()605605 20—14 16 -10 60—45 170—210
1 templado | 180 -210 bg,
1330 F recocido 60—75 80—90 19—14 . 15—10 60 — 50 9-7 225—250 —
1740 recocido ‘ 45—55 65— 80 20-15 | 1510 60— 50 8 6 180 - 225 —
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Mantenemos stock de:

Aceros Noxid en chapas decapadas y en barras pulidas hasta
1", y en barras laminadas de mayor diametro.

Aceros Supernoxid en chapas decapadas y en chapas puli-
das de un lado, en barras decapadas y laminadas a caliente en
todas las medidas usuales.

Aceros Supernoxid en alambres endurecidos para resortes
en las medidas usuales.

Soldadura

Dada la aplicacién de las calidades Supernoxid, 1880 S y
1880 SS es de sumo interés para el consumidor adquirir prac-
tica en soldar este material.

En la mayoria de los casos se aplicara la soldadura autégena,
utilizando como soldadura retazos de la misma chapa Superno-
xid, cortada en tiras. Se aconseja usar el pico del soplete un
nimero mas chico que para soldar hierro de la misma medida.
La llama tiene que ser uniforme y neutral. Hay que evitar de to-
das maneras exceso de oxigeno, pues este quemaria el material
mientras que el exceso de gas lo carboniza, reduciendo sus cua-
lidades anticorrosivas.

La soldadura se aplica recién cuando el material a soldar esta
a punto, es decir en estado pastoso, pues en caso contrario se
quemaria sin formar bien la junta.

Para aumentar la seguridad en la soldadura se aconseja chan-
flear las chapas, las delgadas de un lado, las mas gruesas de
los dos. Para evitar que las chapas se sobrepongan a causa de
la contraccién en la soldadura, hay que tener en cuenta que los
cantos de las chapas a soldar no se toquen ni corran paralelamente.

Después de soldar se limpia bien la parte soldada con cepillo
de acero, arena y acido nitrico al 10Y/, para sacar la crosta,
lavando después con agua, o bien se saca mecanicamente a
piedra o lima.

Soldadura blanda. Los aceros inoxidables también son aptos
para soldaduras blandas ya sea con estafio, bronce y plata si bien
la parte soldada es algo menos resistente a la corrosién debido
a que por la diferencia de los materiales en la junta (material
de aporte-acero) se forma un elemento galvanico. Las soldadu-
ras blandas se facilitan considerablemente si las juntas del
acero se limpian previamente con acido fosférico de 50"/, aproxi-
madamente. Si la temperatura de soldar es de mas de 500 0C,
recomendamos usar nuestras calidades Supernoxid 1880 S y
1880 SS.

Lista de resistencia contra acidos

Las cifras mencionadas en la lista siguiente significan:

0 Completamente inatacable.
1 Practicamente durable es decir suficientemente re-
sistente.

2 Ya no es completamente resistente.

3 Poco resistente.
Estas comprobaciones se basan sobre ensayos de laboratorio, se
comprobd la pérdida de peso producida por los diferentes medios
de ataque.

0 Equivale a una pérdida de menos de 0,1 g m*/h.

1 » 1,- g/m=/h.
2 - de 1,0-max. 10,- g/m~/h.
3 : > una pérdida mayor.

Los ensayos se hicieron con musestras decapadas tomando como
base el estado de material mas conveniente (recocido templado etc.)

BOKER NOXID
BOKER SUPER-NOXID
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Lista de resistencia de los aceros inoxidables

No.
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Torno pesado trabajando con “CUTANIT’

BOKER “CUTANIT”

el metal para tornear

SECCION 14
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1 para deshastar.
2 para desbastar recto.
3 para frentear.

BOKER CUTANIT

para Herramientas de Torno

8 2 7 70 6 5 7 4

Perfiles:

8 para cortar.

9 para agujerear.

10 para tornear llantas.

4 esquinero.

5 para alisar,

6 para alisar y frentear.
7 para frentear (cuchilla)

Calidades:

Cutanit “U" para aceros

Cutanit “G" para fundicion, metales livianos, cobre
y bronce.

Cutanit “GG" para fundicion dura, vidrio, porcelana
y piedra.

Instrucciones para el empleo de herramientas con cortes CUTANIT

Para trabajar con herramientas CUTANIT ténganse presentes las siguientes
instrucciones:

Empleo de maquinas apropiadas de construccion robusta que trabajen
sin vibraciones.

Utilizacién de disposilivos de construccion rigida, asi como de fuertes
dispositivos de sujecion y portaherramientas, a fin de evitar cualquler
vibracién de la herramienta.

Buen apoyo y sujecién de la herramienta mediante apoyo aproplado de-
bajo del canto de corte. Si no se puede evitar que al sujetar la he-
rramienta ésta quede al aire, por causa de la forma especial de la pieza
a trabajar, debe de lodas maneras apoyarse de manera apropiada la
parte de la herramienta que esté libre.

Hacer atacar la herramienta a plena velocidad de corte, y exactamente
bien al centro de la pieza a trabajar.

Retirar la herramienta antes que la maquina se pare, puesto que la he-
rramianta podria romperse al clavarse.

Trabajo en seco, es decir, sin refrigeracién, es lo preferible sobre todo
donde no puede garantizarse un fluido abundante y regular de liquido de
de refrineracién. Una refrigeracidn irregular del corle conduce a grielas
de tensién en la plaquita. Dado que el CUTANIT posee una gran re-
sistencia a la oxidaclidn, puede también trabajarse en seco, en temperaturas
de trabajo elevadas, sin que el corte se esiropee en lo mas minimo.

b2

Ministerio de

Comercio In

Argentina

Calidad Herramlenta desbastar | alisaravan-

Material a tornear de avance 0.2 ce hasla

= n 2 mm 0,2

kg mm? | Cutanid libre viruta segun prof. | prof, :::ta

corte 1 mm
—50 u 10 12—14 | 210-—300 | 300—400
Acero H0-—60 u s 12—14 | 160—210 | 210—300
Siemens Martin 6G0—70 u 8 10—12 | 140—160 [ 160—210
l 70—85 U 8 S—10 | 120—140 | 140—160
) B 100 u 5 6—8 H0—120 | 120—150
Acero Cr-Ni ?‘l'l- -Hh U 6—8 8—10 LOO— 140 | 140—160
Acero Cr-Mo y 80—100 8] —8 F—8 S0—110] 110—140
otrosAceros de 100-—140 U H—8 3—>5 70—4H0 H90—110
Ao e | 140—160 U 6—8 24 H—H0 HO—110)

P 1 60—200 ] —8 2—+3 | 40—5H0 H—60
Acero Cr-\{a ........ 100 U H—8 4—7 H0—70 | T0—110
Inoxidable .... | 60—70 u —8 6—8 T0—90 | 90—120
p/Herramientas | 150—180 u 4—h 2—+31 80—50 | 50—70
manganeso12"), u i—8 2—3| 15—385 3o—15
| 30-—40 U s 10 LOO—120 | 120— 140
Acero fundido 40—50 u 8] s D0—100 | 100—120
| + (O U ] —8 HO—H0 H0—110

Brinell

X | 180 G [ 7—10 65—495 O5—140
fierro fundido [80—250 G 6 4—6 456—7D Th—110

| [250—100] GG 6 0—4 | B5—25 | 55—75

fundicion diara e GG 1—6 0 10—15 15—25
fundidion mabable .. GG 6 4—6 60—T75 75—95
COBNE: s smaie ssisen G 8 93—98 | 390—370 | 870—n70
metal p. colectores .. G 8 18—22 | 270—370 | 370—450
|73 0 ] (T e G [ S—13 | 850—550 | H50—650
) bronce..... FEEERTREe G ; 18—17 | 830—430 | 430—520
bronce fundido...... G 3—>n G—12 1 140—280 | 280—380
Aiumiqio ,,,,,,,,,,,, G 10 30—40 | hasfa 1500 | hasta 2000
SR wv oo aense G f 12—15 | 100—180 | 180—250
ATUSH o esvimmmiasiane G 5 7T—12 BO—120 | 120—160
Duraluminio......... G fi 12—14 | 220—320 | 320—400
0ANAIG s s v G —8 20—28 | 200—300 ! 300—400
Bakellte i das s G H—= 20)—=28 S0— 160 | 160—300
papel prensado GG 10 25—30 | 100—200 | 150—350
) L 1o T L Ee i e e GG 6 —5——10| 40—70 70—110
porcelana .......... GG 6 -3—0 8—24 15—30
Kapmal Ssniaaea GG i (] 25—85 35—4d
Piedra blanda ...... GG 12 2225 | 300—400 | 400—600
BRRBNDT e isesis GG [ —2——10 4—86 8—12

Xelaciones Exteriores,

1acional y Culto

ACERDO BOKER

£

Indicacion de calidad, angulo de corte y velocidad para los diferentes materiales.

Aniiiloda: i Velocidad de corfe mm

Dureza
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Indicaciones para afilar “CUTANIT"

Use piedras especiales de 300-500 mm. de
diametro.

Afile en seco sin mojar luego la herramienta
caliente. Si se afila con agua, el chorro debe
ser abundante.

Afile en 2 operaciones:
desbastar en piedra de grano grueso,
afinar en piedra de grano fino.
Asiente luego el filo en una piedra de aceite
para asentar.

Afile con una velocidad de 22-25 m por se-
gundo.

Afile primero el cuerpo en piedra esmeril
comun y luego el filo del "Cutanit’, para no
gastar la piedra especial.

Afile con poca presion.

Afile siempre contra el corte, primero la su-
perficie, luego los flancos y por ultimo el
frente.

Conserve los éngulos indicados al lado y
pruébelos con calibre.

Afilando con avance automatico, mantenga el
avance entre 0,02 y 0,08 mm.

Utilice unicamente piedras bien centradas.

BOKER & CIA.

Pidase catdalagos especiales




inados

Productos
term

icados

fabr

con

Boker

Acero

Seccién 15




Archivo
Historico

Ministerio de Relaciones Exteriores,
. Comerkio Internacional y Culto

' Argd

ntina

ACERO =X BOKER

HILERAS

para toda clase de estiraje, marca

GOLIATH ESPECIAL

en todas las ejecuciones y medidas para estiraje de alambres
y barras en distintos perfiles y dimensiones.

Hileras con mango

Medidas en mm. Cantidad Diametro | Peso apro-
MNuUm, de los del agujero ximaago
Longltud Ancho | Gruesoc | 29uieros B par pleza
1 205 100 38 18 05— 10 7
2 210 105 38 18 10— 15 8
3 220 110 40 18 1.0— 20 85
-4 230 115 40 18 10— 3,0 10
5 240 120 40 18 30— 50 10,5
6 250 120 42 18 30— 50 12
7 260 125 42 18 40— 50 12,5
8 270 130 40 12—15 5,0—10.0 13
9 270 130 45 8—15 5,0—180 14
10 280 130 45 8—15 5,0—18.0 15
Longitud de mange en todos los casos 100—110 mm.
Hileras sin mango
Medidas en mm Cantidad Diametro | Peso apro
Ndm. - de los del agulero ximado
Longitud | Ancho Grueso | @guleros QL ey pen pash
1 300 80 20 30—40 05— 20 4
2 385 85 22 40—50 05— 25 6
3 400 | 80 25 40—50 08— 40 6.5
4 450 130 26 60—90 0.8— 40 12
5 450 130 30 35—50 4.0—10,0 14
6 400 130 40 20—30 mas de 10 16,5

Las citadas son las medidas rnAs corrientes,

cualguler medida que se plda.

Aparte de estas suministramos

Solicite catalogos especiales
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Hileras para Estiraje Fino

Hileras sencillas
Medidas mas corrientes

Medidas en mm ;
Cantidad de

Diametro del

Nam, los agujeros agujero en mm
Longitud Ancho Grueso
1 300 23 12 50—60 03—1.3
2 300 40 13 60—70 0.3—-15
Hileras dobles
Medidas mas corrientes
Medidas en mm g
. Cantidad de Diametro del
Nam. jos agujeros agujero en mm
Longitud Ancho @ Grueso
1 300 40 12 35—80 03—15
2 300 45 12 80—90 03—1,5
3 300 45 12 120 03—1.2
4 300 48 12 120 03-12
Hileras con agujeros cruzados
Medidas mas corrientes
Medidas en mm
Cantidad de Diametro del
Nam ios agujeros agujero an mm
Longitud Ancho Grueso
1 200 30 15 20—-30 08—13
2 240 30 12 35-50 02—13
Hileras multiples
Medidas mas corrientes
| TLES 5 |
i i gl il Cantidad de Diametro del
Nam los agujeros agujero en mm
Longitud Ancho Grueso
1 150 32 15—18 11 03—15
2 200 40 15 18 03—15
3 100 40 15 9 08—-15

Solicite catalogos especiales

CIGUENALES

templados segln procedimiento patentado

Forjados, semi-terminados y completamente terminados para diversos tipos de
aviones, camiones, automodviles y motores Diesel.

Cigiiefiales forjados en todos los tamanos.
Ciglienales terminados con los limites siguientes:

longitid e ininias 500-3000 mm || ancho del cojinete ..... 35-150 mm
CAFBO i o5 o ity i iza s 50- 150 mm diam. de oscilacion max.... 760 mm
diam. de la munequilla 40- 150 mm diametro de la brida...... 300 mm

DOBLE-DURO prp. 409615, 412225, 530884

Segin este procedimiento se garantiza en los puntos de los cojinetes de la
brida y del cigiiefnal, donde se necesita la mayor resistencia contra desgaste,

. RS g K, y hoy mas que nunca, una dureza
2 que permite el mayor numero de

TP i b . . .
‘,JF"' e "”‘F-n—m\t%\ revoluciones con superior garantia.

Procedimiento Doble-Duro

A Zona templada
/s B Zona de transicidn
C Nacleo mejorado
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Piezas Fundidas o Estampadas
de Acero Inoxidable

yde acero“Thermax”,
. } )-, resistentes contra
acidos y altas tem-

peraturas.

Fabrica de imanes
de Dortmund

En esta fabrica se construyen )] )
imanes de duracién y eleva-
do rendimiento para toda clase

' de empleos. Cada iman se

examina minuciosamente antes

de salir de fabrica en cuanto

a sunerficie perfecta, medidas

exactas y valores magnéticos.

Nuestra fabrica, una de las mas importantes del ramo en Euro-
pa, fabrica cualquier tipo de Iman Permanente como para cor-
tadores, teléfonos, dinamos de bicicleta, altoparlantes, etc., etc.

—
———————————— —————
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Cilindros
para Laminacion en Frio

Por su larga experiencia en la fabricacién de cilindros para la

laminacién en frio, nuestra representada la DEUTSCHE

EDELSTAHLWERKE A-G. de KREFELD ha obtenido
una gran fama mundial.

Suministramos cilindros hasta un didmetro de 450 mm, longitud
de la tabla 1500 mm y longitud total 3000 mm y en las ejecuciones
siguientes:

Finamente rectificados
Pulidos
Pulidos con brillo

Garantizamos todos los cilindros suministrados por nuestra representada,

Valvulas fraguadas en diferentes calidades de acero espe-
cial para automdviles de carrera Yy
aviones.

Cuchillas para madera
y para guillotina del mejor acero BOKER, termina-

das o semi-terminadas.

Blocks para estampas
de martinetes fraguadas y tratadas segln el pro-

cedimiento “Finkl" patentado.

Recipientes, Trogqueles,
etc. para la fabricacién de bronce, metal
amarillo, aluminio etc. terminados y
semi-terminados del mejor acero
BOKER “W. 10",

Bateas para recocer alambres y flejes, construidas de
chapa de acero BOKER “Thermax”
especial para altas temperaturas. La
gran ventaja de nuestras bateas con-
siste en que el espesor es solamente
de 3-6 mm y sin embargo la dura-
cién es mas de 10 veces mayor que
las bateas de fundicién. Por consi-
guiente, reduciéndose el peso de la
batea considerablemente, el calenta-
miento de ella se efectia mucho
mas rapido.

9
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Herramientas Boker de alta calidad
para mecanicos

Limas, Mechas, Machos,
Alisadores, Martillos,
Herramientas de fragua, etc., etc.

Hornos a petréleo sistema Boker
para tratamientos térmicos de aceros

ACERO = BOKER

Pida nuestros catdlogos especiales.

Composiciones Especiales
para

Templar y Cementar

El uso de estas composiciones especiales ofrece la mayor ga-
rantia para el buen tratamiento de nuestros aceros, pues han
sido probados en nuesira fabrica y constantemente perfeccicna-
dos en su composicién durante muchos afos.

Tem plar‘ Composicién N° 1

Caliéntese lentamente la pieza al color rojo cereza. Echese el
polvo cubriendo bien las partes a templarse y llevandola sobre
el fuego hasta disolverse el polvo, enfriese luego en agua com-
pletamente fria. El procedimiento puede repetirse obteniendo ca-
da vez la parte templada mas dureza.

NOTA IMPORTANTE. - Unicamente es apropiado para el temple
de aceros comunes y de calidades inferiores.

Cementar composicisn No 2

Las piezas se cubrirdn con una capa de barro en la parte que
debe quedar sin templar. Se haran secar previamente esas capas
de barro y luego se colocaran en una caja junto con el polvo de
manera que cada una de ellas esté bien enterrada en él. La caja
se cerrara herméticamente con barro y después se calentara en
el horno durante 5 a 8 horas segin el tamano de las piezas,
obteniéndose asi una capa endurecida de mas o menos de '’ m/m.
La temperatura apropiada es de 800 a 900 grados. Al retirar la
caja se deja enfriar muy lentamente; se sacaran las piezas lim-
piandolas minuciosamente. Para el temple final se calentara de
nuevo 780-800 grados, enfridandola después en seguida en aceite
0 agua segtin el tipo de acero.

NOTA IMPORTANTE. - Para evitar cualquiera tensién en la pieza
templada se recomienda recocerla antes de darle el temple final.
Piezas de mucho cuerpo se templan dos veces 1’ a 850-900°
para refinar el nicleo del material y luego a 780-800" para tem-
plar la superficie cementada.

10



ACERDO

5% B OKE R

EQUIVALENCIA
TEMPERATURAS

PARA

FRAGUAR - RECOCER - TEMPLAR - REVENIR

CALOR DE TEMPLE

Marrén obscuro
Marrén rojo
Rojo obscuro

680"

Rojo cereza
obscuro

740"

Rojo cereza 770"

Rojo cereza 800"
claro

Rojo claro 850!

Rojo muy claro | 900"

Amarillo 950"
obscuro

Amarillo 1000"

Amarillo claro 1100

Amarillo blanco 1200

Blanco vivo 1300"

CELS. CALOR DE REVENIR CELS.
550" | Amarillo claro 200"
630" | Oro i 2200

Oro obsuro

Marron

Rojo

Rojo-Violeta

Purpura

Violeta

Azul obscuro

Azul

Azul claro

Gris azul

Gris verde

260"

270"

280"

290"

300"

310

320"

330"

SECCION 16
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PULGADAS INGLESAS

en milimetros

Pulg. m/m. Pulg. m/m. Pulg. m/m. Pulg. m/m
132" | 0.79 19/32" 15.08 1516" 33.34 278" 73.02
116" I 1.59 58" 15.87 138" 34.902 3 76.20
332" ‘ 2.38 21/32" 16.67 1716" 36.51 318 79.37
18" 3.17 11'16" 17.46 1 3 {1 | 38.10 314 82.55
5/32” 3.97 23/32" 18.26 1916” 39.69 338" 85.72
316" 4.76 34 19.06 158" 41.27 312" 88.90
/32" 5.56 25/32" 19.84 11116"  42.87 3 58" 92.07
14" 6.35 13'16" 20.64 134" 44.45 334 95.25
932" T1.14 27/32" 21.43 11316"  46.04 378" 98.42
516" 7.94 78" 22.22 178" : 47.62 4" 101.60
11/32" 8.73 29/32" 23.02 1 1516” | 49.21 414" | 107.95
38" 9.52 15/16" 23.81 2" 50.80 412" | 114.30
13/32" 10.32 31/32" 24.62 218" 53.97 434" | 120.65
716" 11.11 i 25.40 214 57.15 a" 127.00
15/32" 11.91 1116" 26.99 238" 60.32 514" | 133.35
172" 12.70 118 28.57 2 12° 63.50 512" 139.70
17,32" 13.49 1316” 30.16 258" 66.67 534" 146.05
916" 14.29 114" 31.75 234 69.85 6" 152.40
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TABLA DE PESO TABLA DE PESO
ALAMBRES DE ACERO
Peso por 1000 mts. Medidas Delgadas

ACEROS

Peso por metro

Medida Medidas Medidas Medidas

Medida &1 =) ~ r\-'.m._,j,? e = @ C:, en Kiios en Kilos en Kilos en Kilos
en mm - = an mimr - m/'m m'm mrrm m,u"m
5 0,15 ol 0,8 0,15 a 2 s I~ S
: % | b8 | 0B | 0® i 5 a0 mo | BT - -
§ | ww | om | o8 | oew ||| P BR | WS | W7 ) ) R, | M=t B4 | SRR SOT | SRR | BN
|-I| ||:u'\|| 01780) ll:ﬂ“l Il:ﬁi |
8 44,1 55,2 | 487 45,6 X
= N 95 63,0 348 T 4,6 126,9 2,— 24, — 0,6 2,16 0,26 0,41
11 0,73 0,9 0,82 0,77 l
14 0,90 1,12 1,00 0,00 5 a1 Ol 60,9 23,2
é: 1,:‘: :._?; :,:1.;:_: :,l:I: 100 11,1 Ti,8 L] lﬂ-.—n 4.5 117.5 1,8 19‘44 0‘55 ]‘81 0!?5 0’38
15 1,40 1.73 1, 145 105 67,3 3.8 744
1._. %‘:n 2,00 }..i:' :,:_- 110 ;:s.';: lul,'l :I_l'.
7 JH0 i o0 A0 i 5 ) (r9 ), 4 I3 3 5 4
1z . s ol o }ll o S i 4,2 105,8 1,6 15,36 05 | 15 0,24 0,35
14 3,40 280 245 1ek) 145 0,4 121,45 105, 4
M) 245 3,10 ) 2,00
130 oz 8L 14 4,— 96,5 1,5 13,2 0,45 1,26 0,23 0,32
135 1 1, 1229
3l 27 dd 30 59 1400 19,7 13,5
2 30 g By i 145 124,4 153, 3 > - A
s 32 41 3,6 34 5 | 1874 | 1T 38 86,64 1,4 11,76 0,40 0,96 0,22 0,29
@ bk ) 3 il
5 3.8 44 4.2 4,00
a3 41 53 4.6 43 155 146,7 185,0
a7 45 57 49 48 160 1553 TR 3,5 715 1,3 10,17 0,37 0,82 0,20 0,24
a3 4.8 1 ] b 155 166,3 2118
My a,1 5 ] 03 150 T EILB
i) 0,0 7.0 3,1 5,1 175 157,00 34,3
o I 3,4 69,36 1,2 864 0,35 0,72 0,19 0,20
E“ n_:__i 8.0 |_;'r 6,5 IHrla 197,49 2 & .]
S | T | won | &7 | & B | 203 | 29 3,1 57,66 | 1.1 726 | 034 069 [ 018 = 019
33 88 11,2 0,7 9,2 195 2% 233,9
40 0s 12,4 10,8 10,2 i 244,00 3112 !
. ) 3 3—  ssuel 1— 6= | o3  os | o | ow
42 10,8 18,7 1,9 11,2 210 330,9 3431 [
44 11,8 15,1 ” 1‘ ;tl 2 _;u ; ";"li ﬁ?w:
43 12,9 16,5 - 3,3 230 333, W .
o g 10 s 147 s 3318 s 2.8 47,04 0,9 4,86 0,30 0,50 0,16 0,15
] 153 19,4 16,9 15,1 A a41,7 484,14
1 o 25 37,50 0,8 3,84 0,28 0,47 0,15 0,14
7 16,5 1,0 18,2 17,3 270 41,9 s,
L 17,8 207 19,7 185 470 45,2 T,
n4 19,2 24,4 21,2 19,4 230 4788 610,10
58 2, 453 .7 91,4 N HH R 1% R
i ) 90 4.3 224 30 =1 [y 00,2
y ' : FORMULA PARA OBTENER EL PESO FOR METRO
i 4.5 234 35,0 244 310 45,9 LT
4 0 LY o0 241 3 | end | T I I ANCHO X ESPESOR X 7.85
i a3 3.0 310 54 310 030 8000
0 BRI ¥ 31 3ne T A S R D BASE X ALTURA /. 2 X 7.85




HORNOS INDUSTRIALES A PETROLEO CRUDO
Sistema BOKER

Patent. por el Sup. Gobierno de la Nacién bajo N.° 21510

Horno ‘‘industrial”’
Para templar y cementar. =
P Horno ‘“‘Fragua pesada’’ — Para calentur pisen de gran tusabo.

Horno “'Carrusei’’ pe-
Horno “Fragua liviana’’

Harno ‘‘Standard’ Ciratons caa 3 &
Para talleres mecénicos, para templar y cementar. rem“;‘" para calentar Para calentar piezas chicas en serie
aches. -
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CEMENTACION « RECOCIDO
ENSAYOS METALOGRAFICOS

TODO A DISPOSICION DE
~ NUESTROS CLIENTES DE
A CER O S

CONTROL TECNICO EXACTO!

TALLER Y LABORATORIO
BOKER & CIA RIO CUARTO 2660

MORENO 437 UNION TELEFONICA 33 - 5535
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ACEROS FINOS de calidad indiscutible son para la moderna
industria m=talirgica un factor de principal importancia.

La marca BOKER, siempre a la vanguardia, simbolo de ca-
lidad y garantia, ofrece hoy a su distinguida clientela, no sola-
mente los mejores ACEROS, v el mas completo stock de Sud-
América, sino también un modernisimo LABORATORIO dotado
de todos los elementos para colaborar con la clientela.

Nuestiro experto personal técnico se encuentira a su entera
disposicion y la mas completa y moderna INSTALACION DE
TEMPLE espera sus estimadas 6rdenes.

E| Taller de Temple dotado de hornos para cualquier trata-
miento termico, TEMPLAR - CEMENTAR - RECOCER - REFINAR
etc. controlado por pirémetros de precision absoluta, funciona
diariamente. LOS PEDIDOS URGENTES SE ATIENDEN EN
EL DiA,

Todo esto se efectlla con amplio criterio de colaboracion
a precios minimos y considerandolo como un complemento
indispensable para obtener con nuestros Aceros el mas alto
rendimiento.

Instalacion de temple BOKER en RIOQ IV. 2660

Ministerio de Relaciones Exteriores,
Comercio Internacioialy Culto

Argentina
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LABORATORIO BOKER

EXAMENES METALOGRAFICOS Y FISICOS

Examenes micros-
copicos y macros-
copicos con sus
fotografias corres-
pondientes.

INSTALACIONES ADECUADAS Y

TODA NUESTRA EXPERIENCIA

A DISPOSICION DE NUESTRA
CLIENTELA.

Prensa Brinell

DUREZAS BRINELL,
ROCKWELL
Y ESCLEROSCOPIO

Escleroscopio Aparato Rockwell




VISTA DE
NUESTRO
LABORATORIO
DE ENSAYOS







ACERO =5 BOKER
Nr, Tipo de acero Aleaclén Color de la chispa orma de la chispa Marca Boker
Aceros de construccion
m | todos los
amarillo claro asi sin
: Aceros para h . (]Dlaﬁtc‘.‘li'f = aceros para
Ace : 5 s stre
) 0,10 C Bala oro St cementar
cementar
A " | " , todos los
‘ ce - = r ar as lgunos
5 : ros 0,3-0,5), C amarillo claro gote ; algunos Pl
retinados hasta or ramos de espina ;
Y asta oro . SpInas | .finados
Aceros para herramientas )
amarillo claro | chispas largas y Prima
3 ' hasta amarillo | fuertes ramos de Medio )
Aceros sin
) x 0,89 C blanco estrellas Duro
aleacion
chispas vivas y Prima
4 idem 1,39, C amarillo claro cortas, muchas Prima
estrellas Duro
A i " rayas simples
. ceros a amarillo
5 = 120, M i derechas con Pantanax
manganeso obscuro ¥
estrellas
rayas coloradas
¢ Aceros al 1,20 C rojo terminando en Exira Tenaz
) .
tungsteno 1,09y Tu pocas estrellas Duro
y puntas claras
Ck: Tu. rojo ladrillo rayas coloradas Todos los
Aceros de v !
i : . hasta simples termi- aceros
alta velocidad 2 : A 2
B o V. Mo, Cr rojo obscuro nando en golas Réapidos ,‘
rayas rosadas
=0l . ¥ g
8 Aceros al 19 Ly amarillo hasta terminando en Veresta
: cromo 1,69 Cr. |amarillo obscuro | muchas esirellas Especial
y gotas amarillas
Aceros de rayas coloradas y
] B rojo obscuro
aleaciones al |[1V[,C, 1Yy Mn puntas amarillas -
B e Bro T tembla con puntas Indiferente
n=-Cr-lu templs 194 Cr, 17, Tu st aE pocas estrellas
acelte p. cortantes olaras
Aceros de alta o0l O rayas coloradas
aleacian al cromo B 'r ['J y muy pocas es- :
10 124l Cr, ro a i ellas 3 - ~avori
temple al aire 12 Y jo amarillo !lrull“is de njL:cItos avorit
0 mos terminand
para cortantes 14/, Tu ramos terminando
enpuntitosblancos
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Comparacion de medidas

Atmdsfera

Centimetro cuadrado ==

4 lineal
n cubico
ctw.
galon americano

inglés
caballo fuerza
kilo por metro
kilo por m m cuadrado
kilo
kilémetro
litro
libra
libra por pie
libra por pulg. cuadradas
metro
metro

metro cuadrado =

metro clbico

milla inglesa

milla inglesa cuadrada

milla marina

milla marina cuadrada

onza

pie =
pie cuadrado

pie cubico
pulgada

pulgada cuadrada
pulgada cibica =
quarter

tonelada inglesa

yarda
yarda cuadrada
yarda cabica

14.223 libras por pulg. cuadradas
1 Ko. pro cm. cuadr.

0.155 pulg. cuadradas
0.3937 , lineal

0.0612 cubica
50.80238 Kilos

3.785 litros

4544

1.2 galén americano

76 mtr. Ko. s-l 746 watts
0.672 |bs. por pie

0635 ton. por pulg. cuadradas
2.205 libras

0 539 millas inglesas
61.037 pulg. ciabicas

453 63 gramos

1.489 kilos por metro

0 068 atmosferas

3.28 pies

1.0941 yardas

10.75 pies cuadrados
35.324 pies cubicos

1.609 kilémetro

2.592 kilometros cuadrados
1.852 kilémetros

3.434 kilémetros cuadrados
28.35 gramos

0.3048 metros

0.0929 metros cuadrzdos
0.0283 metros cubicos
25,40 milimetros

6.452 centimetros cuadrados
0.0164 lit. — 16.386 centim. cub.
12.70059 kilos

1.016 kilos
1 ton. 20 ctw.
1 ctw. 4 guarter

1 quarter — 28 libras
0914 metros

0.836 metros cuadrados
0.764 metros cibicos

SECCION 17
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TABLA DE NUMEROS - INDICE
: Seccidn 1. Denominacién de tratamientos térmicos.
United States Birmingham Wire Britishimperial | 0000y Wire Paris f
Ni Standard Wire Seccién 2. Hierros trafilados
amero del Steel Wire Gauge Gauge Gauge Gauge Transtisionss
Gauge B:::e (B.:;G.) (s_r:\:;‘a_) (B.r:ms.) (Jlnga':r:Pnns] Acero para Elasticos
i .+ Rejas y Lamas
1" .+ Sacabocados
0000000 12,45 12,694 —_ = . Bessemer
000000 11,72 - 11,785 14,78 = .. Siemens Martin
00000 10,93 — 10,972 13,12 -
0000 10,00 11,582 1."|,-',5. ;1:.;H ) Seccién 3. Aceros para Minas y Canteras.
000 9,208 10,795 9,448 10,40 = \ . Seccidn 4. Aceros al Carbono para Herramientas.
00 8,407 0,652 8,830 9,266 0,400 ‘l ) Crisol
0 7,785 8,636 8,221 8,200 0,500 Prima Blando
1 7,188 7,620 7,620 7,848 0,600 w Tenaz
2 7,218 7,010 6,515 0,700 .+ Medio Duro
3 6,579 3,400 5,827 0,500 Prima Prima Tenaz
1 (045 5,802 5,180 0,900 " " B‘L’;‘;‘ Duro
5 0,088 5,884 1,620 1,000 _ i i
G 5 156 1,876 L1115 1,100 Seccién 5. Aceros al Tungsteno para Herramientas
T 4,072 4,470 3,665 1,200 Extra Firmo
8 4,191 1,064 3,264 1,300 .. Tenaz
9 3,750 2,906 1,400 »w  Medio Duro
10 3,404 2,588 1,500 " 'Benzz Duro
11 8,8 2,304 1,600 . Duro
12 2769 2,052 1:an Tratamiento térmico de herramientas
13 2113 1,820 2,000 fabricadas con la calidad Extra.
1 2,082 2,108 1,628 2,200 Seccidn 6. Aceros Especiales para matrices
15 1,824 1,824 1,450 2,400 y estampas a frio.
16 1,588 1,651 1,200 2700 CNK 2
17 1,872 1,178 1,151 3,000 Indiferente
18 1,207 1,245 1,024 3,400 Do
1¢ 1,041 1,067 ! 0,9114 3,900
20 00,8834 ), 8884 09144 08128 4,400 Seccion 7. Aceros Especiales para trabajar a frio.
21 0,8052 8124 0,8121 0, 7264 4,900 para la fabricacién de remaches y bulones
4 0, 7264 07109 0, 7109 0,426 3,400 4 n ECr — NPU — KSN
23 0,6553 0,6347 0,6003 0,56740 5,900 ,' ) para trafilas
24 0,5842 0,558 0,5685 0,5105 6,400 CRZ - Diamante — Goliath Especial
25 0,7182 0,5078 0,3078 0,4547 7,000 para punzones Durax H, para cufios PSP.
26 0,4507 0,4570 0,4570 0,4039 7,400 para cortafierros GS,
27 00,4394 0,4062 O, 4L66 0,3607 5,200 para Herramientias para madera
- e s ; = S x 115 — Indiferente — Cromo Vanadio
28 04115 0,3555 0,3759 (1,3200 8,500 para trabajar cueros — Acero sobre hierro
24 0,3510 00,3800 0,3454 00,2870 9,400 ) -
30 0,3046 0,3150 00,2540 10,000 Seccién 8. Aceros para trabajar Bakelite
a1 0,2539 0,2016 (), 2268 — E 724 — F 431
32 04,2300 0,2743 0,201%9 —_— PSP — AMS — CNK 2
(,2997 0,2031 0,2540 0,1798 = Favorit — Noxid H
31 0,2642 01777 0,2837 0,1600 — Seccidén 9. Aceros para trabajar a caliente
fi‘f "‘3}}“’,’ "'{:.3“"_‘ ”'2‘15” ':‘I;E:"J." - para Buterolas, Punzones y Troqueles
36 U280 0,1015 0,1930 0,1270 - para Estampas, Cuchillas y Herramientas Buloneras
37 0,2159 — 0,1727 0,1180 — Durax W2 — Furor
38 0,2082 - 0,1524 0,1006 — PS4 — AMS
39 0,1905 — 0,1821 0,08966 — W10
O (0,1778 — (0,1219 0,07976 —=
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Secciéon 10.

Seccién 11.

Seccidén 12,

Seccion 13.

Seccién 14,

Seccidén 15.

Seccién 16.

Seccién 17.

Aceros Diamantes y Rapidos
Wolfram — Wolframant
Rapido — Rapido Solo

Superacero — Record
S A 500
Kobalt Il — Kobalt |
Bits para Porta-Herramientas
Bokerit
SA 500
Kobalt

Acero Pulido
Cintas de Acero
Flejes de Acero
Alambres de Acero
Chapas de Acero

Aceros Especiales contra el desgaste
HMS 90
Pantanax
Pantanax S

contra altas temperaturas
Thermax
GSE

Aceros para Imanes
Oerstit — Magnet C — Magnet W
Cobalt 125 — Cobalt 300

Aceros para Cojinetes
SK -—- SKL — Especial C

Aceros indilatables
DN 36

Aceros para Matrices Giratorias
cCMC

Aceros Especiales de construccién
véase catalogo especial

Aceros Inoxidables
Aceros Noxid
Aceros Super-Noxid

Metal Cutanit
para tornear

Productos terminados
Hileras
Cigtienales
Imanes
Piezas fundidas
Cilindros para laminacién
Piezas de Aceros Especiales
Composiciones para templar
Composiciones para cementar

Equivalencias de Temperaturas

Tablas de medidas y pesos
Tabla de comparacion de Dureza

Comparacién de medidas
Tabla de Niameros
Indice
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