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Tema:Ciencia de Materiales
Abstract

Conocer, de una amplia gama de materiales, no metales y
compositos, sus correspondientes estructuras propiedades y
procesos de transformacion.

Kewords: Material, Polimero, metal, cristal, Ceramico,
Enlace Quimico
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Desarrollo del Contenido:

UNIDAD I|.- PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA
ESTRUCTURA CRISTALINA

Definicion de metal
Estructura atomica y enlace
Estructura cristalina
Cristalizacion
Anisotropia e ldotropia
Estructura microscopica y macroscopica
Defectos de la estructura cristalinas

Bibliografia: Ciencia de Materiales paraingenieros, Van Black
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UNIDAD Il.- COMPORTAMIENTOS ELASTICOS Y Pt
PLASTICOS

Uso de los metales

Tipos de esfuerzos

Dureza

Teoria de la accion elastica

Resistencia tedrica

Metodos mejoramiento de la resistencia

Bibliografia: Ciencia de Materiales para ingenieros, Van Black
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El ensayo es un producto critico por excelencia.
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Estructura libre
Caracteristicas

De forma sintética y de extension
relativamente breve

Es concreto, sencillo,
presenta las Ideas en
agradable al lector

logico
forma

Variedad tematica

Estilo cuidadoso y elegante

Tono variado, que corresponde a la
manera particular conque el autor
ve e interpreta al mundo.

Pasos

Lectura

El subrayado: localizar las ideas

principales .

El analisis: clasificacion de la

informacion.

La sintesis: expresar en forma oral o por
escrito, utilizando el propio estilo, las
iIdeas de los autores con las palabras de
uno mismo.

El comentario: es una aportacion
personal, acompafnado de reflexiones,
criticas, comentarios y propuestas.
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UNIDAD III.- TRATAMIENTOS TERMICOS _epe)t

Difusion
Nucleacion
Tratamientos térmicos (recocido, normalizado, temple y revenido).

Tratamientos termoquimicos (cementacion, nitruracion, carbonitruracion y cianurado).
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UNIDAD IV.- MATERIALES CERAMICOS Tepeyi

Arcilla

Caracteristicas de la arcilla
Formacion de la arcilla
Impurezas de la arcilla

Clases mas comunes de arcillas

Manufactura de algunos productos
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Ladrillos refractarios

Caracteristicas de ladrillos refractarios
Clases mas comunes de ladrillos refractarios
Fabricacion de ladrillos refractarios

Vidrios

Caracteristicas

Clases mas comunes

Métodos de fabricacion

Bibliografia:
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UNIDAD V.- CEMENTOS Y CONCRETOS DE CEMENTO PORTLAND epe)i

Cemento Portland

Caracteristicas del cemento Portland
Fabricacion del cemento Portland
Tipos de cemento Portland

Fijacion y endurecimiento

Concretos de cemento Portland

Precios unitarios



Ingredientes del concreto

Pruebas de componentes y firmeza

Relacion agua-cemento

Elaboracion de concretos

Principales caracteristicas mecanicas

Calculo de precios unitarios

Bibliografia:
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Definicion de Cemento

* El cemento es un material aglutinante con finura
similar al talco que tiene a la caliza como materia
prima base, formado por diversos cristales y
vidrios que al mezclarse con el agua producen una
jalea de hidrosilicatos de calcio, excelente
pegamento capaz de unir fragmentos pétreos para
formar un conglomerado moldeable, durable,
resistente e Iimpermeable a voluntad, adaptable a
diversos usos.
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Extraccion

Materia prima
(Caliza, Arcilla, Hierro, Silice)
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Trituracion

Reduccion de tamano de
materia prima

~
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Prehomogenizacion

Se uniformiza en tamano y
Composicion quimica

Trituracion

Preparacion del tamano y la
Mezcla de mat. Prim.
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Homogenizacion
Mezcla para mejorar su
uniformidad
= /
a N
Calcinacion
Horneado para produccion
de Clinker
= /
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Almacenamiento

Mezcla de Clinker con
Yeso y otros

~

Molienda final

Dar el tamano deseado y
Conforme a normas.
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Extraccion

» Se barrena aplicando el plan de minado disenado,

se realiza la carga de explosivos y se procede a la

voladura, tumbe y rezagado, carga y acarreo a la
planta de trituracion.
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Trituracion

 Todo el material de la cantera se
tritura y clasifica para alimentar a los
molinos.
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Prenhomogenizacion

* Es mediante un sistema especial de
almacenamiento y de los materiales triturados, de
tal forma que el material resultante se uniforma en

distribucion de tamaino y composicidon quimica.
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Molienda

» Consiste en preparar €l
tamano y la mezcla de
materias primas para
alimentar el horno y que
éstas puedan
procesarse en forma
efectiva y economica.
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Homogenizacion

* El producto de la molienda se lleva a un silo
homogeneizador, donde se mezcla el material para
mejorar su uniformidad.
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Calcinacion.

* El horneado a altas temperaturas (superiores a
1350°C) causa que las materias primas preparadas
reaccionen y se combinen para producir el clinker.




Almacenamiento d&
Clinker

* Se transporta con bandas a los almacenes donde
es separado, probado, mezclado con yeso y otros
iIngredientes y transportado para alimentar a los
molinos.
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Molienda Final

* Los molinos se alimentan con Clinker, yeso y
cantidades pequenas de otros ingredientes.

« Generalmente los sistemas de molienda final son
circitos cerrados




Envase

* De los silos
almacenadores de
cemento parten ductos
para sacarlo y
transportarlo a la
ensacadora o terminal
de carga para entrega a
granel.
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Embarque
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UNIDAD V.- POLIMEROS lepeji

Polimeros

« Alcance

« Polimerizacion

* Propiedades de los polimeros

« 2. Principales materiales plasticos

« Termoplasticos

« Termofijos

« Laminado

« Estampado



Rellenos

Refuerzos

Plastificantes

Colorantes

Meétodos de fabricacion

Moldeo por compresion

Ingredientes:
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Moldeo por transferencia
Moldeo por inyeccion
Moldeo por extrusion
Moldeo a chorro

Colado
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UNIVERSIDAD AUTONOMA DE ESTADO DE
HIDALGO

MATERIA : CIENCIA DE LOS MATERIALES

TEMA : EMBUTIDO
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PROCESO DE EMBUTIDO

 Es un procesamiento de los metales donde se
trasforma un disco o0 una pieza recortada con el
fin de que adopte una forma definida

* El proceso de embutido se utiliza ampliamente en
la Industria latonera, para generar tapas, como las
de las botellas de cerveza y gaseosa, o como las
de tarros de pintura; también se utiliza para formar
ollas y otros recipientes similares.
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PROCESO DE DEFORMACION
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METALES QUE SE UTILIZA

e Acero
 Aluminio

e Laton



http://es.wikipedia.org/wiki/Archivo:Pressure_cooker.jpg
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FORMAS DE EMBUTIDO

 Recalcado o Repujado en torno

Pieza final

tandril rotatorio Chapa circuilar

Herramienta rotatoria

4. Repujado
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* Herramientas de Embutido Inverso

Apreta-chapa
embutido 1" ‘ | | I

M atriz embutido 1"
~ Punzén embutido 1" !
como matriz embutido |
INVerso = 'M!
Apreta-chapa embutido —
INVerso e

| i
Punzon embutido : N
INYerso

A Embutido inverso
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UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL
ESTADO DE HIDALGO

PROFESOR: MIGUEL ANGEL HERNANDEZ
GARDUNO
MATERIA: CIENCIA DE LOS MATERIALES

TEMA: EUNDICION
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* Fundicion al proceso de fabricacion de
piezas, comunmente metalicas pero
también de plastico, consistente en
fundir un material e introducirlo g sk
cavidad, llamada molde, dondelie®™"
solidifica.



http://es.wikipedia.org/wiki/Metal
http://es.wikipedia.org/wiki/Pl%C3%A1stico
http://es.wikipedia.org/wiki/Fusi%C3%B3n_(cambio_de_estado)
http://es.wikipedia.org/wiki/Molde
http://es.wikipedia.org/wiki/Solidificaci%C3%B3n
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Los procesos de fundicidn tienen su origen en el ano
5000 AC.

Factores importantes para los procesos de

* proceso de solidificacion
» flujo del fluido
e transferencia de calor

e Influencia del material del molde.
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Flujo de fluido y transferencia de calor

* Un molde requiere un diseno cuidadoso de modo
gue el sistema de compuertas permita que se supla
suficiente material derretido para rellenar la cavidad
y evitar problemas potenciales.

* Es importante poder calcular MFT =
tarda en llenar el molde.
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Procesos de fundiciéon

Los procesos de fundicion se clasifican en dos
grupos:

procesos que utilizan moldes

procesos gue utilizan moldes
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Proceso de solidificacion
Descripcion del problema de solidificacion.

Ocurre en dos etapas: formacion del nucleo y
crecimiento.

La estructura del grano depende de si tenemos un
metal puro o aleacion y del si hg
catalizadores presentes durants

de temperaturas.
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Moldes de arena tradicionales

Moldes acorazados

Moldes con patrones desechab s molde
inversion (“investment casting”), |

Procesos de moldes permanel
“Slush casting”
Moldeo a presion

Moldeo al vacio
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Son fundiciones especiales aleadas con otros
elementos tales como Mn, Cr, Mo, NI, Cu, etc.
Logrando propiedades determinadas: alta
resistencia a la traccion, al desgaste, a las altas
temperaturas, a la corrosion, etc.

Aluminio
Cobre
Zinc
Estano

Plomo

NMannaoacin



CIENCIAS DE LOS
MATERIALES

DEFORMACION PLASTICA DELOS MATERIALES

FORJA






LA FORJ

La forja es el modelado del metal empleando fuerzas de compresion.




i
: QUE ES?

* Forja: Se somete ia pieza metalica a esfuerzos de compresion
repetidos y continuos mediante un martillo o maza.

* Forja manual: Es una técnica antiquisima que se lleva a
cabo en fraguas.

« Forja industrial o mecanica: En ella, la pieza se coloca sobre
una plataforma que hace las veces de yunque. Mediante un
mecanismo neumatico o hidraulico, la maza se eleva y cae
sucesivamente sobre la pieza, hasta gue finaliza el trabajo

conformado

- En ambos tipos de forja, la pieza metalica inicial suele estar
caliente. Con esta técnica pueden obtenerse piezas muy
diversas.






¢ QUE ES?

* FORJA:

« La forja es el modelado del metal empleando fuerzas de
compresion.El metal suele estar caliente, pero algunos
procedimientos se llevan a cabo en frio. La forja que ha alcanzado la
temperatura especificada aumenta l|la plasticidad del metal, y
disminuye las fuerzas necesarias para trabajarlo.

« FORJA DE ESTAMPACION:

« Es la formacion de un componente con una barra metalica o
palanquilla entre dos medios troqueles. El metal caliente se coloca
en el troquel inferior y el golpe de un martillo mecéanico la fuerza a
entrar en la cavidad entre el troquel superior y el inferior. Las piezas
fabricadas de esta manera no suelen poder formarse con un solo
martillazo en un solo troquel.
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MATERIALES USADOS

 Acero

 Bajo en carbono
 Medio de carbono,
 Aluminio

e Todas las aleaciones de cobre.
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« Sabemos que debido a la estructura cristalina del

magnesio, HC su plasti

cidad a baja temperatura

es escasa, debido a que los planos de

deslizamiento durante

a formacion son

unicamente los basales, por lo que, la
probabilidad de encontrar planos de deslizamiento
en la direccion adecuada es baja.

* Por encima de 250 °C se activan planos
adicionales, y la deformacion por planos de
deslizamiento se faclilita, por esto las operaciones



LAMINADQO
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( _onsiste en cale tqr@c@i%@:los lingotes de

acero fundido a una temperatura que Permita |a
deformacion del lingotc POr un proceso de
estiramiento Yy desbaste que se Proéuce en una
cadena de cilindros a Presic’m lamado tren de

laminacion.

I~ stos cilindros van conformando el Perﬁ] deseado
hasta conseguir las medidas adecuadas. | as
dimensiones del acero que se consigue no tienen
tolerancias muy ajustaaas y poreso muchas veces a
los Pro&uctos laminados hag que someterlos a fases

de mecanizado para ajustar su tolerancia.
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Foriado Laminado
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Tipos de molinos:

Molino de dos

rodillos fue el
Primero y Mmas

simple. pero su
Pe P

capacicla& de
Procluccic'm tiende a
ser baja debido al
i | tizmpcl) que se
pierde a tener que
Mueling de das radillos regresar el metal al
frente del tren o

molino



Maolino de dos rodilles
revarsible

|
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Jil metal Puecje ser

laminado en ambas

direcciones.

|

——

- ste molino

esta limitado por la longitucl

que Pue&c manejarg sila

velocidad de laminado se

aumenta, el resultado casi

es el mismo debido al

incremento del ticmPo

requeriéo para invertir la

rotaciéon en cada Pasada.

61
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D Tiene las vcntajas de

- los molinos reversibles
de dos rodillos.

Moling de tres nodillios

62
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trefilado

* Es un proceso de deformacion en frio que permite reducir el
diametro, sin generacion de virutas, de la mayoria de los
materiales metalicos de forma alargada y seccion simétrica
cuya fabricacion se haya originado en procesos de
laminacion. En efecto, aplicando importantes fuerzas
mecanicas de traccion a un material metalico de seccion
circular (o cuadrada, hexagonal, etc.) este es obligado a
atravesar una matriz llamada Hilera, perforada interiormente
y con entrada de forma conica. Al interior de dicha Hilera, se
produce una reduccion de area entre la seccion de material
gue entray el que sale de aquélla, resultando un
ordenamiento cristalino longitudinal, que mejora la
resistencia a la traccion entre 20 y 40% en los aceros de
bajo contenido de carbono, porcentaje que depende de la
magnitud de dicha reduccion de area.
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Materiale mas
empleados

 Los materiales mas empleados para su
conformacion mediante trefilado son el acero,
el cobre, el aluminio y los latones, aungque
puede aplicarse a cualquier metal o aleacion

ductil.
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Caracteristicas de una
trefiladora

» El trefilado propiamente dicho consiste en €|
estirado del alambre en frio, por pasos
sucesivos a traves de hileras, dados o trefilas
de carburo de tungsteno cuyo diametro es
paulatinamente menor. Esta disminucion de
seccion da al material una cierta acritud en
beneficio de sus caracteristicas mecanicas.
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LaSMq%g]uina trefiladora

utilizadas para realizar este proceso se
denominan trefiladoras. En ellas se hace pasar el alambre a
través de las hileras, como se ha dicho antes. Para lograrlo el
alambre se enrolla en unos tambores o bobinas de traccion
gue fuerzan el paso del alambre por las hileras. Estas hileras
se refrigeran mediante unos lubricantes en polvo y las bobinas

0 tambores de traccion se refrigeran norma
aire. Las trefiladoras pueden ser de acumu

mente con agua y
lacion en las que

no hay un control de velocidad
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