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2. Caracteŕısticas de las uniones a estudiar 5

2.1. Probetas que representan la unión mandrilada . . . . . . . . . . . . . . 5

2.2. Diseños de placa tubo . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6

2.3. Zona Mandrilada . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6

2.4. Materiales de la unión . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7

2.4.1. Inconel 690 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7

2.4.2. Nitronic 50 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9

2.5. Inventario de probetas . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9

3. Estudio experimental 13

3.1. Ensayos de tracción a temperatura ambiente . . . . . . . . . . . . . . . 13

3.1.1. Ensayo de tracción del Inconel 690 . . . . . . . . . . . . . . . . 13

3.1.2. Ensayo de tracción del Nitronic 50 . . . . . . . . . . . . . . . . 16

3.2. Ensayos de tracción a alta temperatura . . . . . . . . . . . . . . . . . . 16

3.2.1. Ensayo de tracción 300 ◦C del Nitronic 50 . . . . . . . . . . . . 16

3.2.2. Ensayo de tracción del Inconel 690 a 340 ◦C . . . . . . . . . . . 17

3.3. Determinación del coeficiente de fricción estático . . . . . . . . . . . . . 18
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