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Perfiles laminados 
de alta calidad
 
ESTRONG® es un acero aleado de bajo contenido de Carbono y altos contenidos de Boro, 
Molibdeno y Níquel, que optimizan las características mecánicas y mantienen una exce-
lente soldabilidad y facilidad de trabajo.

La dureza elevada que se observa en el corazón de los perfiles es el resultado de una 
composición química excelente asociada a la profundidad de temple.

Las ventajas

Proceso completo, 
desde la fabricación del 

acero hasta el almacena-
miento del producto 

acabado.

Perfiles laminados con 
bisel de laminación.

Características constan-
tes en todo el perfil.

Amplio stock siempre 
disponible.

FABRICACIÓN ITALIANA
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ESTRONG 250

Acero bruto no templado y revenido, fácil 
de trabajar, apropiado para tratamientos 
térmicos sucesivos. Indicado para aplica-
ciones con desgaste limitado.

Dureza

HB 220 – 250 (en estado natural de lami-
nación).

Composición química

C max 0,28 %

Si max 0,35 %

Mn max 1,40 %

P max 0,03 %

S max 0,03 %

Cr max 0,50 %

Ni max 0,30 %

Mo max 0,25 %

B max 0,004 %

Características  

mecánicas indicativas

 § Tensión de rotura (Rm): 730 N/mm2

 § Límite de elasticidad (Re): 510 N/mm2

 § Elongación (A
5
): 17%

ESTRONG 400

Acero templado y revenido indicado para 
todas las aplicaciones en las que se requie-
ren tenacidad y resistencia al desgaste ele-
vadas.

Dureza

HB 380 – 440 (después del tratamiento 
térmico efectuado en el espesor total del 
perfil).

Composición química

C max 0,19 %

Si max 0,35 %

Mn max 1,40 %

P max 0,03 %

S max 0,03 %

Cr max 0,50 %

Ni max 0,30 %

Mo max 0,25 %

B max 0,004 %

Características  

mecánicas indicativas

 § Tensión de rotura (Rm): 1470 N/mm2

 § Límite de elasticidad (Re): 1100 N/mm2

 § Elongación (A
5
): 11%

 § Resiliencia (-40°C): 35 J

ESTRONG 500

Acero templado y revenido indicado para 
aplicaciones con condiciones de desgaste 
particularmente extremas y gravosas.

Dureza

HB 470 – 530 (después del tratamiento 
térmico efectuado en el espesor total del 
perfil).

Composición química

C max 0,28 %

Si max 0,35 %

Mn max 1,40 %

P max 0,03 %

S max 0,03 %

Cr max 0,50 %

Ni max 0,30 %

Mo max 0,25 %

B max 0,004 %

Características  

mecánicas indicativas

 § Tensión de rotura (Rm): 1770 N/mm2

 § Límite de elasticidad (Re): 1330 N/mm2

 § Elongación (A
5
): 9%

 § Resiliencia (-40°C): 30 J

Características
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Fabricación completa
La unión entre Esti y Acciaierie Venete ha dado lugar a una nueva realidad, única en su 
género, que ha permitido controlar la FABRICACIÓN de forma COMPLETA.

Fabricación de acero

Laminación

Tratamiento térmico

Trabajos mecánicos

Pintura

Almacén



C

A

D

D
H

B

5

Perfiles laminados de un bisel

DIMENSIONES (mm) LONGITUD
DEL PERFIL

(mm)

PESO
(kg/m)

A H B D C

80 12 5 - 20,2° 6300 7,1

110 12 3 R=3 23,9° 6000 9,7

110 16 7 R=3 23,9° 6000 13,1

150 16 7 5 24° 6000 18,0

150 20 5 5 22,6 6000 21,5

150 20 5 5 26,5 6000 21,7

200 20 6 8 23° 6000 29,5

200 25 11 8 23° 6000 37,4

245 25 8 10 22,6° 6000 44,9

250 25 6 10 22,6° 6000 45,6

250 30 11 10 22,6° 6000 55,3

270 32 10 10 23° 6000 63,1

270 35 13 10 23° 6000 69,1

300 30 8 10 23° 6100 66,1

300 35 13 10 23° 6100 77,7

300 40 18 10 23° 6100 89,4

300 50 28 10 23° 6100 112,9

400 40 15 12 24° 6100 119,5

400 45 20 12 24° 6100 135,2

400 50 25 12 24° 6100 150,9



C

A

H
B

6

DIMENSIONES (mm) LONGITUD
DEL PERFIL

(mm)

PESO
(kg/m)

A H B C

120 15 5 25° 6500 12,2

152,4 15,9 5 25° 6500 17,4

152,4 19,1 8,1 25° 6500 21,0

203,2 15,9 5 25° 6500 23,7

203,2 19,1 8,1 25° 6500 28,5

203,2 25,4 14,4 25° 6500 38,5

254 19,1 7,1 25° 6500 36,0

254 25,4 13,4 25° 6500 48,5

254 30 18 25° 6500 57,7

254 32 20 25° 6500 61,4

254 35 23 25° 6500 67,4

254 41 29 25° 6500 79,3

280 25 7 22,5° 6500 48,9

304,8 25,4 9,5 22,5 6500 56,0

304,8 28,5 12,6 22,5° 6500 63,6

304,8 32 16,1 22,5° 6500 71,8

330 25 11 22,5° 6500 61,0

330 28,5 14,5 22,5° 6500 70,1

Perfiles laminados de dos biseles
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DIMENSIONES (mm) LONGITUD
DEL PERFIL

(mm)

PESO
(kg/m)

A H B C

330 30 16 22,5° 6500 74,0

330 32 18 22,5° 6500 79,2

330 35 21 22,5° 6500 87,0

330 38 24 22,5° 6500 94,7

330 41 27 22,5° 6500 102,5

330 50 36 22,5° 6500 126,1

360 30 8 22,5° 6500 75,6

360 35 13 22,5° 6500 89,9

360 40 18 22,5° 6500 103,9

406 25 9 22,5° 6500 74,8

406 28,5 12,5 22,5° 6500 86,0

406 32 16 22,5° 6500 97,1

406 35 19 22,5° 6500 106,7

406 38 22 22,5° 6500 116,0

406 41 25 22,5° 6500 125,8

406 45 29 22,5° 6500 138,6

406 50 34 22,5° 6500 154,5

406 60 44 22,5° 6100 186,2

Perfiles laminados de dos biseles
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DIMENSIONES (mm) LONGITUD
DEL PERFIL

(mm)

PESO
(kg/m)

A H B D R

152,4 12,7 2,5 33,3 273 12900 13,3

152,4 15,9 5,5 33,3 273 12900 17,2

152,4 19,1 8,6 33,3 273 12900 20,4

203,2 15,9 5,5 33,3 273 12900 23,3

203,2 19,1 8,6 33,3 273 12900 28,3

203,2 25,4 14,7 33,3 273 12900 38,7

Perfiles laminados de dos biseles curvos

Estos perfiles pueden ser fabricados 
en acero ESTRONG 250, ESTRONG 
500 y en acero al CARBONO 
(C=0,72- 0,78).
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DIMENSIONES (mm) LONGITUD
DEL PERFIL

(mm)

PESO
(kg/m)

A H C B D

101 11 21 3 46 6100 9,8

151 16 32 6 68 6100 21,3

203 19 32 5 127 6100 31,0

203 19 32 5 127 7400 31,0

254 29 58 10 130 7400 66,2

254 40 69 21 130 7400 88,5

Perfiles a mediaflecha
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DIMENSIONES (mm) LONGITUD
DEL PERFIL

(mm)

PESO
(kg/m)

A H

60 8 6000 3,8

60 10 6000 4,7

80 10 6000 6,3

80 15 6000 9,4

100 10 6000 7,8

100 12 6000 9,3

100 15 6000 11,7

120 12 6000 11,2

120 15 6000 14,1

120 20 6000 18,7

130 15 6000 15,2

150 15 6000 17,6

150 20 6000 23,4

160 15 6000 18,7

180 20 6000 28,1

200 15 6000 23,4

200 20 6000 31,2

PERFILES RECTANGULARES FABRICADOS CON DIMENSIONES BAJO PEDIDO

A = 60 (mm)  400 (mm) H = 8 (mm)  50 (mm)

Perfiles laminados rectangulares
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Corte

Corte en caliente

 § El método más utilizado es el oxicorte.

 § Este sistema comporta un aporte im-
portante de calor que puede causar 
una pérdida de dureza en las zonas in-
teresadas. Es oportuno por ello enfriar 
con agua la zona de corte para reducir 
al mínimo la variación de dureza. 

 § Es oportuno reducir la velocidad de 
corte en presencia  de perfiles particu-
larmente duros para evitar defectos de 
corte y formación de grietas.

 § Se recomienda efectuar el precalenta-
miento para perfiles con espesor supe-
rior a 30 mm y en presencia de tempe-
raturas inferiores a +5°C. El 
precalentamiento evita la formación de 
grietas debidas a un salto térmico exce-
sivo.

Corte en frío

 § El método más utilizado es la cinta cor-
tadora. 

 § Este tipo de corte no implica alteracio-
nes térmicas y garantiza además una 
elevada precisión. 

 § Es necesario utilizar hojas que sean ade-
cuadas a la dureza del acero a cortar. 

 § Se recomienda lubricar las hojas por 
medio de una cantidad abundante de 
líquido emulsionante  (agua + aceite) o 
por medio de un sistema de nebuliza-
ción (aire + aceite). 

 § Los parámetros de corte (velocidad y 
avance) deben  regularse según el tipo 
de hoja utilizado y la dureza del perfil a 
cortar. 

 § Existen hojas que permiten elevadas 
velocidades de corte. El coste elevado y 
la escasa duración no siempre hacen 
aconsejable su utilización. 
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Perforación

 § Diámetros a partir de 5 mm. 

 § Reafilables. 

 § Muy frágiles en presencia de vibracio-
nes. 

 § Alta precisión de perforación.  

La perforación de los perfiles de acero 
ESTRONG® no presenta particulares difi-
cultades técnicas, pero es  importante utili-
zar herramientas que sean idóneas para la 
perforación de aceros especialmente du-
ros.

Puntas integrales de metal duro

Puntas con inserciones

 § Diámetros a partir de 13 mm. 

 § Alta productividad. 

 § Mayor duración que las puntas integra-
les. 

 § Menor precisión de perforación respec-
to a las puntas integrales. 

Las puntas con inserciones están particu-
larmente indicadas para taladrar los aceros 
ESTRONG 400 - ESTRONG 500.
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Los perfiles ESTRONG® se pueden soldar fácilmente y son óptimos para la construcción 
de todo tipo de implementos.

Es importante que durante el proceso de soldadura se sigan algunas reglas generales:

 § Asegurarse de que las superficies a soldar estén limpias y secas. 

 § Utilizar un material de soldadura con bajo contenido de hidrógeno.

 § Equilibrar la secuencia de soldadura para reducir al mínimo las tensiones residuales. La 
soldadura, de hecho, es un proceso que aporta un calor importante y que puede cau-
sar deformaciones de los perfiles. 

 § Efectuar el precalentamiento cuando el perfil a soldar tenga un espesor superior a los 
30mm, la temperatura atmosférica sea inferior a los +5°C o haya una humedad elevada 
en el aire.

 § Temperaturas de precalentamiento recomendadas: ESTRONG 400 = 80°C, ESTRONG 
500 = 180°C.

 § El acero ESTRONG 250 no necesita precalentamiento. El precalentamiento solo es 
oportuno en presencia de una temperatura atmosférica inferior a 0°C.

El carbono equivalente (CEV) es un óptimo indicador para evaluar la capacidad de soldar 
del acero según los elementos de aleación y para determinar la elección de la temperatu-
ra de soldadura.

 = C +        +                        +                    Mn     Cr + Mo + V     Ni + Cu++ ++CEV
6 5 15

 (%)

ESTRONG 400

CEV 
0,49 (espesor 10÷20 mm) 
0,52 (espesor 25÷50 mm)

ESTRONG 500

CEV 
0,59 (espesor 10÷20 mm) 
0,62 (espesor 25÷50 mm)

El bajo carbono equivalente de estos aceros permite reducir notablemente el riesgo de 
formación de grietas por hidrógeno durante el proceso de soldadura.

Soldadura
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880°C

El control de la calidad
Los sofisticados instrumentos de control permiten llevar a cabo operaciones constantes 
de verificación que garantizan la absoluta calidad del producto.

 § Dureza (fig. A).

 § Tensión de ruptura, elasticidad y elongación (fig. B).

 § Resiliencia (fig. C).

HORNO DE TEMPLADO TANQUE DE REFRIGERACIÓN

TORRE DE REFRIGERACIÓN

Proceso de tratamiento térmico
Las eficientes líneas de tratamiento térmico permiten obtener una dureza elevada inclu-
so en el corazón de los perfiles, optimizando sus características mecánicas.



15

220°C

Fig. A Fig. CFig. B

HORNO DE REVENIDO
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