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ALAMBRÓN



Grados de Acero suministrados en 
Alambron

• Aceros al Carbono 

• Aceros para Soldadura

• Aceros para Forja y acabados en frio

• Aceros Especiales y Automotrices

• Aceros para Alta Maquinabilidad

• Aceros para Construcción



Clasificación de aceros según normas
Norteamericanas SAE‐AISI

(Bajo Carbono)

SAE_AISI C (%) Mn (%) P ( Máx)
(%)

S ( Máx)
(%)

1008 0.10 máx 0.25-0.50 0.04 0.05
1010 0.08-0.13 0.30-0.60 0.04 0.05
1018 0.15-0.20 0.60-0.90 0.04 0.05
1020 0.18-0.23 0.18-0.23 0.04 0.05
1022 0.18-0.23 0.70-1.00 0.04 0.05
1030 0.28-0.34 0.60-0.90 0.04 0.05
1035 0.32-0.38 0.60-0.90 0.04 0.05
1038 0.35-0.42 0.60-0.90 0.04 0.05



Clasificación de aceros según normas
Norteamericanas SAE‐AISI

(Alto Carbono)

SAE_AISI C (%) Mn (%) P ( Máx)
(%)

S ( Máx)
(%)

1040 0.37-0.44 0.60-0.90 0.04 0.05
1045 0.43-0.50 0.60-0.90 0.04 0.05
1055 0.50-0.60 0.60-0.90 0.04 0.05
1065 0-60-0.70 0.60-0.90 0.04 0.05
1074 0.70-0.80 0.50-0.80 0.04 0.05
1080 0.76-0.85 0.60-0.90 0.04 0.05



PROCESO DE TREFILADO

El Proceso de Trefilado de acero al carbono
lo definiremos como la reducción del área trans‐
versal a través de un dado aplicando una fuerza
de tensión en el extremo del alambre 



Alambre
Dado

Modificación Estructura



TREFILADORAS
El objetivo principal del proceso de trefilado es obtener 
un producto final que tenga las características que 
estén ligadas entre sí:

a) Propiedades Mecánicas (Resistencia a la tensión, 
torsiones, dobleces, etc.

b)Tratamiento térmico (Patentado en plomo 
Normalizado y Recocido )

c)Composición Química.
d)Dimensiones geométricas(diámetro y sus tolerancias.
e)Acabado superficial (Galvanizado, tropicalizado, 
fosfatizado, etc.)



EQUIPO DE TREFILADO

Trefiladora

El numero de pasos del equipo se puede 
determinar  en  función  de  la  reducción 
media  admisible  por  el material  y  de  la 
capacidad de refrigeración de la máquina

Usualmente las reducciones medias serán 
del orden del 20% al 25%.

Potencia requerida en función del tipo de 
material,  reducciones  requeridas  y 
velocidad de proceso

Dimensionamiento  de  los  bloques  en 
función de  las necesidades de disipación 
térmica requeridas

Equipamiento  relevante  trefiladora

+ Caja de dados eficientes
Dados Rotativos
Refrigeración directa
Sistema de cambio de dados rápida sin  Hta.

+ Blocks
Sistema  de  enfriamiento  eficiente    alta   
turbulencia  y alta resistencia a la corrosión

+  Brazo  de  sincronización  de    velocidades  entre 
blocks.

+  Potencia  adecuada    de    acuerdo  a    velocidad  y 
fuerza requerida para  estirar



MAQUINA TERFILADORA DE PRINCIPIOS
DEL SIGLO 20.



MAQUINAS TERFILADODRAS DE MEDIADOS DEL
SIGLO 20









METALIZADOS   Y MANTENIMIENTO  DE TAMBORES Y POLEAS

ANTES  DE MANTENIMIENTOANTES  DE MANTENIMIENTO CON MANTENIMIENTO

Zona de refrigeración con sarro

Superficie  acanalada

Zona de trabajo                    Zona de deslizamiento

Zona de 
refrigeración

Se  recomienda 
cubierta de aluminio

Superficie 
Rectificada y 
metalizada

POLEAS
Rectificada y 
metalizada



EQUIPO DR TREFILADO

Excesiva vibración  por alta velocidad

Es  conveniente  primero  detectar  el  paso  o  
los  pasos  en  los  cuales  existe  vibración 

Eliminar vibración  con  elementos  adecuados,  
se   puede   utilizar   un  rodillo   posterior   a  la  
caja porta hileras,   como   se   muestra   en    la  
grafica

Mantener  cajas  perfectamente  alineadas  
minimiza  la  posibilidad de  vibraciones.

Elemento antivibración



Decapado de Alambres
a)Mecánico
b)Químico
c)Granallado



Decapado Mecánico

















Granallado







Decapado Químico









PREPARACIÓN Y DECAPADO DE ALAMBRONES (RUGOSIDADES Ra)

LIJADO
Ra = 3,3 µ GRANALLADO

Ra = 2,7 µ

DECALAMINADO
POR POEAS
Ra = 1,9 µ

DECAPADO 
CON ACIDO  

Ra = 1,8 µ

PHOSPHATE
Ra = 1,1 µ

CEPILLOS
Ra = 0,9 µ



Dados de Trefilado





Dados de Presión





TREFILADO  LUBRICANTES
Dados de presión

Los  dados  de  presión  es  una  herramienta  que  
comprime    al  lubricante  contra  la  superficie  del 
alambre.

Estas  herramientas    ayudan  a    mejorar  la    capa  de 
lubricante  desde  la  primer  caja  portahileras y 
mantenerla en los siguientes pasos.

El  sistema  consta  de  dos  insertos,  el  primero  por  lo 
general con un diámetro de un 5% a un 8% superior al 
diámetro de entrada del alambre.

Aplicadores de Lubricante

Los aplicadores de lubricante  se  recomienda  u uso en 
los primeros pasos,   su función especifica es  presionar  
al lubricante contra la superficie del alambre.

Estas herramientas ayudan a  lograr una mejor capa de 
lubricante    desde    el  primer  paso  de    trefilado  y 
mantener la lubricación  en  los  pasos  subsecuentes.



Angulo de trabajo Angulo de la campana

Angulo de alivio

Chumacera

Angulo de entrada

Descripción de las partes de un dado



TREFILADO (HILERAS OPTIMAS)

Diseño  de dado

El parámetro que  optimiza  la geometría de dado se  denomina  DELTA

PARAMETRO DELTA : Es la FORMA de la zona de  deformación plástica en el dado

la cual soporta el trabajo o esfuerzo de la operación. 

La FORMA es  determinada por dos características

+ Ángulo de reducción α

+ Reducción de área por paso %RA

 Por tanto:

 

Donde:
α = Es el ángulo de reducción expresado en radianes.
%RA = Es la reducción de área en porcentaje.

( )2

%11
%

)2/( RA
RA

−+=Δ
α



TREFILADO (HILERAS OPTIMAS)

Geometría de Hileras

De  acuerdo al PARAMETRO DELTA,  en  la  tabla  de  abajo  se  resalta  con  color  verde  el  valor  del  mismo  que  
optimiza  la  geometría  en  función  al  ángulo de reducción y porcentaje de  reducción.

ANGULO DE 
REDUCCION

α 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%
2º 2.73 1.33 0.86 0.63 0.49 0.39 0.33
4º 5.46 2.66 1.72 1.26 0.97 0.79 0.65
6º 8.19 3.99 2.59 1.88 1.46 1.18 0.98
8º 10.9 5.32 3.45 2.51 1.95 1.57 1.30
10º 13.6 6.65 4.31 3.14 2.44 1.97 1.63
12º 16.3 7.94 5.15 3.75 2.91 2.35 1.95
14º 19.0 9.27 6.01 4.38 3.40 2.74 2.27
16º 21.7 10.6 6.87 5.01 3.89 3.14 2.60

%RA 

Garantiza  geometria  optima en hilera





TREFILADO (ENFRIAMIENTO)

Temperatura en el alambre 

La temperatura del alambre y  cabezales  aumenta  con   cada  paso de trefilado múltiple,  en 
le    rango de 60 a 80  grados  centígrados para   aceros bajo  carbono      y    100  a  160  grados 
centígrados  para  aceros alto carbono,  si  este aumento progresivo de temperatura  no  se 
controla, las propiedades  del  alambre  y capa de lubricante se verán afectadas  provocando 
fracturas del alambre  durante la operación del trefilado.

T° = 180°c T° = 80°c

Acumulación en Cabezal para evacuar temperatura del alambre



Block
Capstan

EnfriamientoLubricación

Block





Mario FRIGERIO S.p.A.  Lecco-ITALIA

Customer/Cliente : ALAMBRES POTOSI' Document /Documento : V0706191

MACHINE - MACCHINA SCHEDULE - DIAGRAMMA
Max. machine Speed: 25.00 m/s 4,925 FPM Carb.Cont. /Carbonio : 0.15 % stelmor WIRE-FILO : LOW CARBON
Machine # of blocks 10 10 Used - Sugg: 11 Rod-Pat./Verg.-Pat.Ø 5.50 mm 0.2165 in
Request.Sched.speed 25.00 m/s 4,925 FPM Input / Ingresso Ø 5.50 mm 0.2165 in 7,200 hours/year available

  Output / Uscita Ø 1.21 mm 0.0475 in 0.648   ton/hour 4,662 t/year    with η : 80%
SPOOLER / ROTODIE: SN30+S500/10+AOS40 Reduction: 0.0% Tot. Red./Rid. TOT: 95.2% TOT True Strain - Def. Log TOT : 3.0332 Taper-Scaletta: 15
Sugg. Mach./Macc. Sugg.: 400 mm 15.7 in Avg Red. / Rid. Media: 26.2% Avg True Strain / Def. Log media : 0.3033 Def.K./Coef.Def. δ = 1.0

SCHEDULE DATA - DATI DIAGRAMMA MACHINE's DATA / DATI MACCHINA
Block/Blocco Dr. WIRE Ø Die / Filiera SPEED Wire Mech. BLOCK's SPEED MOTORS  DATA

Ø Tr FILO Ø Red/Rid Ang Low R ed / R id Veloc. Utilised A vailab. UTIL. Hig h Utilised Avail. Filo Gear K. Tor. K.power Vmax Inst. T o rque T o rque

# mm Bl mm % α/2 R ed . TOT m/sec kgf/ mm 2 M P a Utilizzato D ispo nib F A C T OR Util Utiliz. Disp. TEMP Ratio m/sec Ist. P o wer Vmax

Rod-Pat./Verg.-Pat.Ø 5.50 kgf % F °C kW ratio ratio
Pay-Off/Svol. Ø 5.500 0.0% 1.20 45 441    

1 500 1 4.540 31.9% 10  31.9% 1.77  60 589 621  1,407 44.1%  10.8 24.4 116 0% 2.03 3.74 3.74 28.0 1.84 1.84
2 500 2 3.782 30.6% 10  52.7% 2.55  71 697 486  950 51.1%  12.1 23.7 125 23.0% 3.01 4.85 4.85 28.0 1.61 1.61
3 500 3 3.178 29.4% 9  66.6% 3.61  77 755 354  762 46.5%  12.5 27.0 128 22.0% 3.75 6.22 6.22 28.0 1.66 1.66
4 500 4 2.694 28.1% 9  76.0% 5.02  82 804 257  533 48.2%  12.6 26.2 129 21.0% 5.36 7.87 7.87 28.0 1.47 1.47
5 500 5 2.305 26.8% 8  82.4% 6.86  86 844 187  417 44.8%  12.6 28.0 129 20.0% 6.83 9.84 9.84 28.0 1.44 1.44
6 500 6 1.989 25.5% 8  86.9% 9.20  91 893 139  310 44.7%  12.5 28.0 129 19.0% 8.68 12.15 12.15 28.0 1.40 1.40
7 500 7 1.733 24.2% 7  90.1% 12.13  95 932 103  235 43.9%  12.3 28.0 128 18.0% 10.89 14.82 14.82 28.0 1.36 1.36
8 500 8 1.522 22.8% 7  92.3% 15.72  98 961 77  182 42.3%  11.9 28.0 126 17.0% 13.32 17.85 17.85 28.0 1.34 1.34
9 500 9 1.349 21.4% 6  94.0% 20.00  100 981 57  143 40.2%  11.3 28.0 123 16.0% 15.98 21.25 21.25 28.0 1.33 1.33
10 500 10 1.207 20.0% 6  95.2% 25.00 � 106 1,040 45  114 39.5%  11.1 28.0 123 15.0% 18.94 25.00 25.00 28.0 1.32 1.32
          
          
          
          
          
          

TYPE K.T orque K.P o wer Vmax P o wer T./Pow T./Vmax

A TIPO RPM RPM RPM kW R A T IO R A T IO

 
  
  
  

ENERGY - ENERGIA : 0.72 cos ϕ 167 kVA used 185 kWh/ton 120 kW used
Cooling Water consumption - Consumo Acqua Raffreddamento : 9.8 m3/hour w ith ΔT=6-8°C= 43 GPM

The temperature of the wire in the die  is a theoretical calculation taking in account hydrodynamic lubrication and optimal die geometry and is purely fo r reference purposes Die's α/2 is a reference value of Semi Angle for Δfactor= 2
La temperatura del f ilo in filiera è teorica, considerando una lubrif icazione idrodinamica con geometria f iliera ottimale. È quindi solo per riferimento. α/2 della filiera è il valore di riferimento Semi Angolo per fattore Δ=2

DRAW29 ver 1 © a.v. 12/00 (I.F.P.)
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LUBRICANTES

• Su principal función es disminuir la fricción 
entre el alambre y el carburo

• Lubricantes en polvo
– Solubles en agua (Sódico)
– Insolubles en agua (Calcio)

• Lubricantes líquidos
– Emulsionables en agua
– Emulsionables en aceite





TREFILADO  LUBRICANTES
Lubricantes

Son sustancias cuya función principal es separar las superficies de la hilera y del alambre que se trefila para 
disminuir el desgaste que sufren los materiales al estar en contacto.

A nivel microscópico tanto la superficie del alambre como la de la hilera son rugosas y existen un gran número de 
puntos de contacto.

Debido a las altas presiones que se generan, estos puntos en contacto provoca que el lubricante se funda y se 
suelde localmente.

Las uniones o soldaduras que se generan se fracturan con el movimiento del alambre lo que resulta en 
desprendimiento de lubricante de una o ambas superficies generando un desgaste y rayado de la hilera.

Composition 
Quimica

Materia Grasa

Aditivos

Punto de fusión
Tamaño de grano

Tipos de lubricación

Hidrodinámica
Separa  completamente  las 
superficies en contacto

Interfase
Reacciona con una o ambas 
superficies  haciendo  que 
esta  sea  mas  fácilmente 
deformable. 



TREFILADO  LUBRICANTES

Lubricación hidrodinámica

Cuando entra el lubricante en la hilera, la presión y temperatura transforman al lubricante en una película 
plástica que facilita el deslizamiento del alambre y reduce la fricción. 

Este tipo de lubricación se alcanza cuando la película plástica de lubricante separa por completo las dos 
superficies.

Este tipo de lubricación es altamente deseado en las máquinas multipasos de alta velocidad, donde para lograr el 
efecto, se utilizan aplicadores de lubricante y/o dados de presión.

Es importante la correcta adhesión del lubricante sobre el alambre para que este fluya simultáneamente con el 
alambre y mantenga lubricada toda la nueva superficie creada en el estirado

Carburo o  D iam ante

A lam bre

Lubricante

Alam breA lam bre

DadoDado

Pelícu la  de  LubricantePelícu la  de  Lubricante

A lam breA lam bre

DadoDado

Pelícu la  de  LubricantePelícu la  de  Lubricante

Carburo o  D iam ante

A lam bre

Lubricante

Carburo o  D iam ante

A lam bre

Lubricante

Alam breA lam bre

DadoDado

Pelícu la  de  LubricantePelícu la  de  Lubricante

A lam breA lam bre

DadoDado

Pelícu la  de  LubricantePelícu la  de  Lubricante



TREFILADO  LUBRICANTES

Lubricación en la interfase

En ciertas condiciones el lubricante reacciona con la superficie del alambre ocasionando 
que en la interfase el material sea menos duro que la hilera o el alambre, así la 
superficie reaccionada se deforma más fácilmente y protege ambas superficies.

Carburo o Diamante

Alambre

Lubricante

AlambreAlambre

DadoDado

AlambreAlambre

DadoDado

Carburo o Diamante

Alambre

Lubricante

AlambreAlambre

DadoDado

AlambreAlambre

DadoDado



Aspectos Técnicos

Propiedades Físicas

Control de Calidad

Pruebas



Esfuerzo deformación





0.0

50.0

100.0

150.0

200.0

250.0

1 8 15 22 29 36 43 50 57 64 71 78 85 92 99

R
ES

IS
TE

N
C

IA
 A

 L
A 

TE
N

SI
O

N

% DEFORMACION

DIAGRAMA DE DEFORMACION

1020 60

1030 72

1040 85

1050 97

1060 109

1070 120

1080 130

1090 137



Prueba de Tensión





Medición



% ELONGACION
f)

(M2‐M1)/ M1) x 100



Prueba de Torsión



Prueba de Dobleces



Prueba de Adherencia



Electro soldados



Electro Soldado

Rolado
Soldado



Rolado



























Mallas



Malla en rollo 6X6  6/6



Malla en rollo 6X6  10/10





Castillos





Castillo 15/15‐4



Castillo 15/20-4



Vigueta



              DATOS BÁSICOS DE PRODUCTOS ELECTOROSOLADOS 
 

              ALAMBRE 
NMX-B-253

1.- Diámetro   (+ - )  3%
2.- Ovalidad    menor 5% 
3.- Peso ( + - )  6%
4.- Corrugaciones
5.- Resistencia a la Tensión mínima
6.- Limite de fluencia Fy (min)
7.- Alargamiento (min)  6%  
8.- Reducción de area ( min)  30 % 

                             CASTILLO
                    NMX-456

1.- Resistencia al corte de la soldadura
2.- Formación del castillo ( aliniamiento y ángulos )
3.- Dimensiones del castillo 
    a) Sección transvers ( + -) 10 mm
    b) Perímetro   (min) 20 mm de lo especificado
    c) Longitud    ( + -) 1%

     MALLA SOLDADA
NMX-290

1.- Dimensiones hoja y rollo

VARILLA
NMX -B-07G- 60 G-60

1.- Diámetro (+ -) 3%
2.- Ovalidad Menor 5 %
3.- Peso (+ -) 6%
4.- Corrugaciones
5.- Resistencia a la Tensión min
6.- Límite de Fluencia Fy  min
7.- Alargamiento (min ) 6%
8.- Reducción de Area (min) 30%







 

 
 

Cámara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero 
Organismo Nacional de Normalización 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

NORMA MEXICANA 
 
 
 

PROY-NMX-B-365-CANACERO-2008 
 
 
 
 

INDUSTRIA SIDERÚRGICA- ALAMBRÓN DE ACERO AL CARBONO PARA 
TREFILACIÓN - ESPECIFICACIONES Y MÉTODOS DE PRUEBA 

 
SIDERURGICAL INDUSTRY- WIRE ROD, CARBON STEEL FOR DRAWING - 

SPECIFICATIONS AND TEST METHODS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ESTA NORMA MEXICANA CANCELA A LA NMX-B-365-1990 
 
 

EL ACERO SÍMBOLO DEL PROGRESO EN MÉXICO 
Amores 338, Col. Del Valle, Del Benito Juárez, CP 03199, México D.F. 

onn@canacero.org.mx 
 
 

ESTÁ PROHIBIDA SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL SIN AUTORIZACIÓN DE CANACERO 
 

 



 

 
 

Cámara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero 
Organismo Nacional de Normalización 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ANTEPROYECTO DE NORMA MEXICANA 
 
 
 

ANTEPROY-NMX-B-253-CANACERO-2012 
 
 
 
 

INDUSTRIA SIDERÚRGICA - ALAMBRE DE ACERO LISO O CORRUGADO 
PARA REFUERZO DE CONCRETO GRADO 50 Y GRADO 60- 

ESPECIFICACIONES Y MÉTODOS DE PRUEBA 
 

SIDERURGICAL INDUSTRY - STEEL WIRE PLAIN OR DEFORMED FOR 
CONCRETE REINFORCEMENT - SPECIFICATIONS AND TEST METHODS 

 
 
 
 

ESTE ANTEPROYECTO DE NORMA MEXICANA CANCELA A LA NMX-B-253-2006 
 
 
 
 
 
 
 

EL ACERO SÍMBOLO DEL PROGRESO EN MÉXICO 
Amores 338, Col. del Valle, Del. Benito Juárez, C.P. 03100, México D.F. 

onn@canacero.org.mx 
 

ESTÁ PROHIBIDA SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL SIN AUTORIZACIÓN DE CANACERO 
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SIDERURGICAL INDUSTRY – STEEL WELDED WIRE PLAIN FABRIC FOR 
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INDUSTRIA SIDERÚRGICA – ARMADURAS ELECTROSOLDADAS DE 
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Y MÉTODOS DE PRUEBA 
 
 
 

SIDERURGICAL INDUSTRY – PREFABRICATED WELDED ELEMENT FOR 
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16 de Febrero 2012

 
DATOS QUE DEBERAN CONTENER LAS ETIQUETAS EN LOS PRODUCTOS 

ESTANDAR. 
 
 
 
Mallas Electrosoldadas. 
Cada rollo o atado de hojas debe llevar una tarjeta ó etiqueta sujeta firmemente, conteniendo 
los siguientes datos: 

a) Nombre y/o Marca del Fabricante. 
b) Nombre del Producto. 
c) Numero de esta Norma. 
d) Tipo de Malla (véase clasificación). 
e) Ancho en metros. 
f) Longitud en metros. 
g) La leyenda “Hecho en México” o país de origen. 
h) Limite de Fluencia ó Grado. 
i) PESO MINIMO POR PIEZA. 
 

Hoja para Castillo. 
Cada atado debe llevar una tarjeta ó etiqueta sujeta firmemente, conteniendo los siguientes 
datos: 

a) Nombre y/o Marca del Fabricante. 
b) Nombre del Producto. 
c) Numero de esta Norma. 
d) Grado 50 Kg/mm2 ó 60 Kg/mm2. 
e) Dimensiones y Numero de Castillos por Hoja. 
f) La Leyenda “Hecho en México” o país de origen. 
g) PESO MINIMO POR PIEZA.  (Hoja y Pieza). 

 
Varilla 6000 ó Varilla Grado 60. 
Cada rollo ó atado de alambre debe llevar una tarjeta ó etiqueta  sujeta firmemente, 
conteniendo los siguientes datos: 

a) Nombre y/o Marca del Fabricante. 
b) Numero de esta Norma 
c) Nombre del Producto 
d) Diámetro ó Calibre del Alambre. 
e) Peso por pieza. 
f) Longitud en Metros. 
g) La Leyenda “Hecho en México” o país de origen. 

 
El día de ayer comentamos que también se incluyera en las etiquetas el Logotipo de 
ANTAAC (a nivel sugerencia, podría ser en la parte inferior de la etiqueta). 
 
Las Armaduras para Vigueta no se han contemplado en este Anteproyecto, los productos que 
se están contemplando son los mencionados en este archivo. 
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