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1. TRATAMIENTOS TERMICOS .

Los tratamientos térmicos lo que hacen es modificastructura de los granos que
forman los aceros sin variar la composicion quindiedos mismos.

Esta propiedad de tener diferentes estructurasas® gon la misma composicion
guimica se llama polimorfismypes la que justifica los tratamientos térmicos.
Técnicamente el poliformismo es la capacidad denalg materiales de presentar
distintas estructuras cristalinas

Este tipo de procesos consisten en el calentaonyeenfriamiento de un metal en su
estado sélido para cambiar sus propiedades fistzasel tratamiento térmico adecuado
se pueden reducir los esfuerzos internos, el tamafigrano, incrementar la tenacidad
o producir una superficie dura con un interior dica clave de los tratamientos
térmicos consiste en las reacciones que se progucehmaterial, tanto en los aceros
como en las aleaciones no férreas, y ocurren dusdiroceso de calentamiento y
enfriamiento de las piezas, con unas pautas o tisregtablecido.

Temple: Su finalidad es aumentar la dureza y la resistethel acero. Para ello, se
calienta el acero a una temperatura ligeramentestagada que la critica superior Ac
(entre 900-950°C) y se enfria luego mas o menadadyente (segun caracteristicas de
la pieza) en un medio como agua, aceite, etcétera.

Revenido Solo se aplica a aceros previamente templados disminuir
ligeramente los efectos del temple, conservande plarla dureza y aumentar la
tenacidad. El revenido consigue disminuir la duneessistencia de los aceros
templados, se eliminan las tensiones creadastemple y se mejora la tenacidad,
dejando al acero con la dureza o resistencia das8adlistingue basicamente del
temple en cuanto a temperatura maxima y velocigagh@fiamiento.

RecocidoConsiste basicamente en un calentamiento hasfzetatura de
austenitizacion (800-925°C) seguido de un enfriatoiento. Con este tratamiento se
logra aumentar la elasticidad, mientras que disy@na dureza. También facilita el
mecanizado de las piezas al homogeneizar la asta,etfinar el grano y ablandar el
material, eliminando la acritud que produce eldjaken frio y las tensiones internas.
regenerar la estructura de aceros sobrecalentaslogptemente eliminar las tensiones
internas que siguen a un trabajo en frio.

Normalizada Tiene por objeto dejar un material en estado agres decir,
ausencia de tensiones internas y con una distdbuaiiforme del carbono. Se suele
emplear como tratamiento previo al temple y al nel@

También existen otros como el endurecimieeiaceraue consiste en el
calentamiento del metal de manera uniforme a |péeatura correcta y luego enfriarlo
con agua, aceite, aire 0 en una camara refrigeEd@gdurecimiento produce una
estructura granular fina que aumenta la resistentdaension y disminuye la
ductilidad.




2. TRATAMIENTOS TERMOQUIMICOS.

Cementacionia cementacion es un tratamiento termoquimico guelse
aporta carbono a la superficie de una pieza de awediante difusion,
modificando su composicidn, impregnado la superficcometiéndola a
continuacion a un tratamiento térmico.Su objetesconservar mejor las
cualidades del templado y revenido, es decir , exodw la superficie de una
pieza sin modificacién del nucleo, dando lugarsasiha pieza formada por dos
materiales, la del nucleo de acero con bajo indlicearbono, tenaz y resistente a
la fatiga, y la parte de la superficie, de acem rmayor concentracion de
carbono, mas dura, resistente al desgaste y @fasmhciones, siendo todo ello
una Unica pieza compacta. Las caracteristicasipailes son: Endurece la
superficie , no le afecta al corazén de la pieamngnta el carbono de la
superficie ,su temperatura de calentamiento ededa de los 900 °C , se rocia
la superficie con polvos de cementar ,el enfriatoies lento y se hace
necesario un tratamiento térmico posterior .Son@pdos para la cementacion
los aceros de bajo contenido en carbono como eia@soel niquel.

Nitruracion: es un tratamiento termoquimico que proporcionazhur
superficial a las piezas, por absorcion de nitrégardiante calentamiento en
una atmosfera de nitrégeno.Las caracteristicasipéles son : Endurece la
superficie de la pieza , aumenta el volumen deelzap se emplean vapores de
amoniaco ,es un tratamiento muy lento y las piepagquieren ningun otro
tratamiento . Resulta conveniente que en la cornjdosde la aleacién haya una
cierta cantidad de aluminio 1%. No es aconsejabkceros al carbono, el
nitrdgeno penetra rapidamente en la superfici@aghielza y la capa nitrurada
puede desprenderse. Las piezas a nitrurar se raanagiluego se templany
revienen, con objeto de que el nlicleo adquieraesiatencia adecuada.
Finalmente, una vez mecanizadas a las cotas aes)ise procede a efectuar la
nitruracion.Las piezas se colocan dentro de undeléctrico, con circulacion
de gas amoniaco por el interior, manteniendo Igpéeatura y la concentracion
de nitrégeno durante todo el tiempo que dure algso hasta su finalizacién.

Cianuracion:es un tratamiento termoquimico que se da a lo®sa€erando se
guiere obtener una superficie dura y resistentiesgjaste, esto se logra
empleando un bafio de cianuro fundido, la cianunes@puede considerar como
un tratamiento intermedio entre la cementagida nitruraciénya que el
endurecimiento se consigue por la accion combidatieaarbongy el nitrégeno

a una temperatura determinada.La cianuracion s&lefa una temperatura
justamente por encima de la critica del corazélageeza, se introduce la pieza
en una solucion que generalmente consta de ciaeusodio con cloruro de
sodio y carbonato de sodio, el enfriamiento seigg@mente por inmersion al
salir del bafio de cianuro con esto se obtiene wofamidad de superficie
templada uniforme de unos 0.25 mm en un tiempo




» Sulfinizacién: Consiste en aplicar una pequefia capa superfieialahciones de
Azufre (S) Nitrégeno (N) y Carbono (C) en aleac®férreas y de cobre.
Después de la aplicacion las dimensiones de laap@umentan ligeramente,
aumentando su resistencia al desgaste, favoreciarualoricacion y evitando el
agarrotamiento.Las piezas a tratar se meten erslubgisales de carbono,
nitrogeno y sodio calentadas a 570 y 560 °. Desp@ss$a aplicacion las piezas
tienen una duracion de 5 a 6 veces mayor que &l diatamiento.

3.TRATAMIENTOS MECANICOS.

1. EN FRIO:

1. Laminacién: La laminacion es un método de mecanizado utilizsda
crear laminas o chapa de metal. Este proceso ngtal(se puede
realizar con varios tipos de maquinas. La elecd®ta maquina mas
adecuada va en funcién del tipo de lamina que seadebtener (espesor
y longitud) y de la naturaleza y caracteristicdswigal. La maquina mas
comun es de simples rodillos, por entre los cusdestroduce el metal a
altas temperaturas y se deforma hasta obtenepet@sdeseado.El
producto final de la laminacion puede presentansgrepos de chapas de
tamafnos normalizados, o de bobinas en las queniadase enrolla en un
cuerpo, también bajo medidas normalizadas.

2. Estampacion: Los elementos claves de la estampacion lo copstitu
una prensa mecanica, que puede tener tamafio, jopotancia muy
variada, y una matriz o un molde , donde se dartad de las
estampacion requerida, asimismo puede contar coroguel donde esta
grabado el dibujo que se desea acuiar en la chape, al dar un golpe
seco sobre la misma queda grabado.El estampads deetales puede
realizarse por presion, donde la chapa se adagtarda suave a la
forma del molde, o por impactos donde se consigugravado en la
chapa del dibujo.La estampacion es una de lasstdeemnecanizado mas
faciles que existen, y permite un gran nivel dewruatismo del proceso
cuando se trata de realizar grandes cantidades peoducto.

3. Trefilado: estirado del alambre en frio, por pasos sucesiw@s/as de
hileras, dados o trefilas de carburo de tungstego diametro es
paulatinamente menor. Esta disminucién de secadal chaterial una
cierta acritud en beneficio de sus caracteristivasanicas.La
disminucién de seccién en cada paso es del ordan 86% a un 25% lo
que da un aumento de resistencia entre 10 y 15mg/mAlcanzado
cierto limite, variable en funcion del tipo de agaro es aconsejable
continuar con el proceso de trefilado pues, a ppsata resistencia a
traccion sigue aumentando, se pierden otras caistzctas como la
flexion.Si es imprescindible disminuir el diametiel alambre, se hace
un nuevo tratamiento térmico que devuelve al maltetis caracteristicas
iniciales.Las maquinas utilizadas para realizag psbceso se denominan
trefiladoras.



EN CALIENTE:

1. Forja: es la estampacion de piezas en caliente. Unadonjiene
basicamente una fragua para calentar los metales@hmente
compuestos de hierro), un yunque y un recipientel enal se
pueden enfriar rapidamente las piezas forjadastparplarlas. Las
herramientas incluyen tenazas para coger el hiatrente y
martillos para golpear el metal caliente.En lad@g modela el metal
por deformacion plastica y es diferente de otralsajos del hierro en
los que se retira o elimina parte del material muete brocas,
fresadoras, torno, etc., y de otros procesos pogue se da forma al
metal fundido vertiéndolo dentro de un molde (fenah).

2. Extrusion: la accion de dar forma o moldear una masa haciéndol
salir por una abertura especialmente dispuesterasen consiste
en la utilizacién de un flujo continuo de mategaisnas para la
obtencion de productos, generalmente metallUrgicosiaterias
primas se someten a fusion, transporte, presid@formacion.

4.FENOMENOS DE CORROSION Y OXIDACION.

Corrosion: es definida como el deterioro de un material aeomsncia de
un ataque electroquimico por su entorno. Siempedajaorrosion esté
originada por una reaccion electroquimica (oxidagita velocidad a la que
tiene lugar dependera en alguna medida de la tetpar la salinidad del
fluido en contacto con el metal y las propiedadeiod metales en cuestion.
Otros materiales no metalicos también sufren cmmnasiediante otros
mecanismos. La corrosion de los metales es un fenématural que ocurre
debido a la inestabilidad termodinamica de la miayde los metales.

Oxidacioén: se define como la pérdida de electrones por undgites una
reaccion quimica donde un metal 0 un no metal ekmi#rones, y por tanto
aumenta su estado de oxidacion. La reaccion quiopicasta a la oxidaciéon
se conoce como reduccion, es decir cuando unaiespgmica acepta
electrones. Estas dos reacciones siempre se das,jes decir, cuando una
sustancia se oxida, siempre es por la accion dejot se reduce. Una cede
electrones y la otra los acepta.Siempre que ocmaeoxidacion hay
liberacion de energia. Esta energia puede seatibete manera lenta, como
es el caso de la oxidacién o corrosion de los meetal

Para poder evitarlos hay que tener en cuentaciéfedel material, concepcion
de la pieza, dominio del ambiente, inhibidoresadedrrosion, aislamiento del
medio, galvanismo anddico o proteccion catodichcapon de inhibidores
asociados a una pelicula de fijacion, exposiciéalaciones reductoras y
galvanoplastia.






