——— Assignatura: Processos de Fabricacié (PRFA
Departament de Ciéncia i Enginyeria 8 ( ) u
de Materials

Examen Gener 2022_FULL DE RESPOSTES. HOJA DE RESPUESTAS
(BRAVO CORNEXY, ChyisRan

COGNOMS, Nom: &waé:@g z—é‘wat‘an Grup: | (5022

COGNOMS EN MAJUSCULES / APELLIDOS EN MAYUSCULAS Final X
ina g

UNIVERSITAT POLITECNICA DE CATALUNYA 3/ }
BARCELONATECH :

2n Parcial

v" Bloc 1 (Qiiestionari) 5 punts / Bloque 1 (Cuestionario) 4 puntos
Incorrectes resten 0,1 punts / Incorrectas restan 0,1 puntos
No marqueu res a les darreres columnes / No marcar nada en las Gltimas columnas

Pregunta Resposta | AY Pregunta| Resposta AY Pregunta Resposta AY
1 falolc]d 11 bcE“- 21 o[ cJ[d]
2 Jla]e]lc]d] 12 [a D] [¢] ¥ 22 |[[a] o] <X v
3 [a]b]c]d 13 Db c]d] “ 23 [[a]b]c v
4 [Jafbfc]d 14 |J[afb] c]ld 24 alblcl|d
5 |a]b]c]d 15 D 6| c|d] v 25 | a clld]jV
6 |[a]o]c]d] 16 [[alb]c v/ 26 [a]b]c]d
7 |la]lo]c]d 17||abcd 27 a6 ][ d
8 |la]b]c]d 18 a6 <]~ 28 | a c|ld]lv
9 |lalb]c]d 19 [a|>x{c[d] — 29 |lafb]c]d
10 |a]b]c]d] 20 [a|X[c]d] — 30 |[ab]c]d
é Examen 2n Parcial .
. Examen Final 5
INSTRUCCIONS / INSTRUCCIONES
° Marqueu les caselles de la resposta correcta amb una X, amb boligraf.
bl Marcar las casillas de la respuesta correcta con una X, con boligrafo
° En cas d’errada, encercleu la casella que heu marcat erroniament ().
" En caso de error, marcar con un circulo la casilla marcada erréneamente ().
NO S’AVALUARA CAP EXAMEN QUE NO CONTINGUI TOTES LES DADES IDENTIFICATIVES DE L'ENCAPCALAMENT
NO SE EVALUARA NINGUN EXAMEN QUE NO CONTENGA TODOS LOS DATOS IDENTIFICATIVOS DEL ENCABEZAMIENTO
v Bloc 2 / Blogue 2: 1 punt / 1 punts
v" Incorrectes resten 0,1 punts / Incorrectas restan 0,1 puntos
31. 2n parcial 1 a 10. Final 6 a 15 . / J( v/.
1 3 3 /4 //5 6 7 | _}V 8 9 =5 10 k

11 12 13 L 14 @\" 15 Correctas Incorrectas
)




UNIVERSITAT POLITECNICA DE CATALUNYA
BARCELONATECH

Departament de Gidnals | Enginyerla Assignatura: Processos de Fabricacié (PRFA)

de Materials

Bloc 3 / Bloque3: 4 punts / 4 puntos

Pregunta |
B 32
Parcial

Final 335

Taula reservada per al professorat
Tabla reservada para el profesorado.
Bloc | Correctes | Incorrectes | Nota

" [AEEET
B2 -7 : i
B2 o !

B3

'NOTA:




PROCESSOS DE FABRICACIO Gener 2022 A

APELLIDOS: | QR Ay CORNESo

En mayusculas ' Grupo: D5 027_
Nombre C “R ]Sh OL\[\/

Marcar la opciéon con una X Final | X |2n Parcial

NO SE TENDRAN EN CUENTA LAS RESPUESTAS SITUADAS FUERA DE LOS RECUADROS AL EFECTO.
No se evaluard ningin examen que no contenga, correctamente indicados, todos los datos
identificativos del encabezamiento.

Blogue 1. valor 4 puntos. Respuestas incorrectas restan 0,5 puntos

2n Parcial: Preguntes 1 a 20
Examen Final: Preguntes 11 a 30

Un aumento de la temperatura, en la velocidad de deformacidn, implica

Una disminucién de la resistencia del material y aumento de la ductilidad

Un aumento del coeficiente de sensibilidad a la velocidad de deformacién, m.

Todas son correctas

Una menor sensibilidad a la deformacién debida a la variacion o diferencia de secciones en una misma pieza

Atendiendo a la ley de conservacion de volumen, la velocidad de salida de |a pieza al pasar por los rodillos de
laminacién

Es inferior a la velocidad de entrada

Dependera del nivel de lubricacidn de los laminadores.

Es superior a la velocidad de entrada

Es igual a |la velocidad de entrada, por la propia ley de conservaciéon

éCual de las siguientes operaciones produce una viruta muy pequefia?
Mandrinado

Cilindrado

Moleteado

Fresado

En pulvimetalurgia, los polvos metdlicos se producen de acuerdo con propiedades especificas tales como:
Todas son correctas

Distribucién del tamafio de las particulas

Pureza

Tamario de las particulas

La densidad de las piezas fabricadas en procesos de pulvimetalurgia, varia
En funcién de la cantidad de aditivos

En funcion de la cantidad de ligantes

La densidad del material es invariable.

En funcidn de la presién de compactacidon
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6. ¢Cudl de las siguientes supone una limitacién o inconveniente para la pulvimetalurgia?
a) Los polvos san muy caros de producir

b) Limitacion de geometrias

c) Amplia gama de polvos metdlicos como aceros, bronces, etc.

d) Malas propiedades plasticas excepto buena resistencia a traccién y alargamiento

7. Unaldmina delgada de pldstico la podemos obtener mediante
a) Extrusion

b} Inyeccidn

c) Moldeo por transferencia

d) Moldeo por compresidn

8. Laextrusidn de los termoestables

a) Lostermoestables no son aptos para la extrusién
b) Unicamente lo usamos con termofijos a Tg

c) Estd condicionada por la velocidad de extrusién
d) Esun proceso ampliamente utilizado

9. Elrefuerzo en un material compuesto de matriz metalica, NO es en
a) Fibras /

b} Particulas

¢}  Whiskers

d) Ldminas

10. En los materiales compuestos de matriz polimérica, la matriz de poliéster
a) Presenta mayor resistencia a la corrosién que la de vinil éster

b) Tiene mayor resistencia a traccidén que la matriz de epoxi

¢} Es muy econdmica

d) Tiene un ciclo de curado mayor que la matriz epoxi.

11. El proceso de laminado en frio
Presenta una mejor resistencia mecanica
b) Todas son correctas
c) Presenta menor ductilidad en las piezas laminadas
d) Requiere un trabajo de friccién entre rodillos y la pieza

12. Una de las razones de la importancia de los procesos de deformacién pldstica es
a) Laproduccidon de componentes near net shape
@ La obtencidn de pocos residuos
c) La posibilidad de aplicacién a cualquier tipo de material
d) La obtencidn de piezas de formas muy complejas



PROCESSOS DE FABRICACIO Gener 2022 A

13.

Proceso de conformado en el que el material se fuerza a fluir a través de una abertura de la matriz,
mediante una compresién, para producir la forma deseada

Extrusion

Forja

Embuticidon

Trefilado

. ¢Cudl de los siguientes términos no se refiere a operaciones de mecanizado?

Threading .
Milling
Turning
Alligatoring

. ¢Qué funcién tienen los recubrimientos en las herramientas de corte?

Todas son correctas

Incrementar la resistencia al desgaste abrasivo
Facilitar la disipacidn del calor

Aumentar la dureza en el filo de corte

. Para evaluar la maquinabilidad se tiene en cuenta

La fuerza de corte y el consumo de energia
El tipo de viruta y el dngulo de corte

La vida de la herramienta

Todos fos factores mencionados

. Indicar un inconveniente de la pulvimetalurgia

Las tolerancias dimensionales son muy estrechas
El producto tiene alta porosidad

No hay perdida de material

Se puede controlar la composicién del producto

. ¢Cudl de las siguientes caracteristicas NO es aplicable al moldeo por inyeccién?

Rapidez

Adecuada para la produccidn de lotes de muestra
Puede producir grandes cantidades de producto
Buen acabado superficial

. Las cadenas poliméricas de un termoplastico

Se ordenan completamente en un proceso de extrusion

Se ordenan en un proceso de extrusion si pasan a través del plato rompedor
No se ordenan en un proceso de extrusién

Se ordenan parcialmente en un proceso de extrusién
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20.

a)
b)
c)
d)

21.

a)
b)
c)
d)

La pultrusién es un proceso de conformado de

Materiales compuestos con matriz de polimero termofijo
Materiales compuestos con matriz de polimero termopldstico <
Polimeros termofijos

Polimeros termoplasticos

Un gréfico de control en el que introducimos el espesor de nuestro producto es
Un gréfico de control por variables

Un grafico de control masico

Un grafico de control por atributos

Un gréfico de control morfolégico

. El proceso de fabricacién NO es capaz o es impreciso cuando el indice de capacidad, cp es:

=1
No influye el valor de Cp
>1
<1

. ¢Cudl es la causa de que se produzcan microporos en una pieza de fundicién de un metal aleado?

La presencia de inoculantes en el material

Una velocidad de colada excesivamente lenta

Un excesivo grado de sobrecalentamiento de la colada.

La contraccion durante la solidificacion de zonas interdendriticas que quedan aisladas.

. Las lineas de particidn en la fundicién inyectada

Son propias de las aleaciones de aluminio

Aconsejan disponer una prensa de desbarbado en linea de produccién »
Aconsejan el moldeo en cdmara fria

Se pueden evitar con un disefio del molde mejorado

. éQué defecto puede producirse en una fundicién debido a la mala colabilidad?

Rechupes

Uniones frias -
Porosidad

Grietas en caliente

. El moldeo por gravedad en coquilla

Tiene un tiempo de solidificacién mayor que el moldeo por fundicién inyectada ¢
Consigue la eliminacidn de la porosidad en las piezas fundidas

Ninguna afirmacién es correcta -

Permite en molde de arena fundir piezas de gran tamafio.

. El tiempo de solidificacion, depende:

Del canal de colada y del bebedero

De la superficie del bebedero y del volumen y posicién de la mazarota
Del molde y del volumen y superficie de la cavidad

Del principio de Bernouilli
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28.
a)
b)
c)
d)

Una técnica de modelo no permanente

Es capaz de producir piezas de gran complejidad

Todas las respuestas son correctas

No requiere dngulos de desmoldeo

Practicamente no requiere, o no requiere, mecanizados

. ¢Qué factores pueden influir en la sensibilidad al agrietamiento de una soldadura?

El contenido de alguno de los componentes de |a aleacién, como el Mg o el Si 7
Ninguna es incorrecta

Un mayor o menor intervalo de solidificacidn

Un precalentamiento controlado de las piezas a soldar

. éPor qué se introducen elementos como el Mn y el Si en la soldadura del acero?

Para evitar la formacién de martensita en la zona soldada que provoca una fragilizacién de la soldadura.
Para evitar que el oxigeno se combine con el carbono y forme sopladuras atrapadas de CO.

Para conseguir la desoxidacion en los limites de grano, que fragilizan a la soldadura

Ninguna es correcta

Bloque 2. valor 1 punto

2n Parcial: Preguntas 1 a 10
Examen Final: Preguntas 6 a 15

31. Relaciona los conceptos con las definiciones. Incorrectas restan 0,1 puntos. Por ejemplo
1 Draft | A Defecto ocasionado a un producto laminado y causado por una deformacion
) _ | | no uniforme )
2 Acritud B | Corte del material que se realiza con un movimiento de giro de la pieza
3 Sinterizacion | C | Conicidad necesaria en piezas forjadas
4 Cuarteamiento | D | Incremento de resistencia de un material al ser deformado
5 Turning E | Proceso de consolidacion de polvos mediante la aplicacidn de temperatura
6 Parison F | Desgarros centrales provocados por tensiones de traccidon en el centro de
I_ - una chapa laminada.
7 | Maleabilidad G Preforma obtenida mediante un proceso de extrusién para ser procesada
', _ por inyeccidn-soplado.
8 ] Matriz H Aptitud de un material de ser laminado o forjado en chapas delgadas.
9 | Wavy edges J En un material compuesto, material que proporciona la continuidad en el
. | componente
10 | Short shots K Insuficiencia de material o solidificacién prematura e incapacidad de llenar
‘ ] | | completamente el molde
11 ‘ Enfriador [ L Elemento en el molde que tiene como finalidad obtener zonas huecas en la
[ | pieza B
12 | Segregacidn M Dispositivo para evitar rechupes concentrados en la solidificacion.
13 Noyo N En la unidn soldada, regién del material base en la que se han producido
| | _ transformaciones en estado sélido. ]
14 Mazarota R Heterogeneidad quimica producida por un amplio intervalo de temperaturas
- | de solidificacién _
15 | ZAC 'S | Reserva de metal liquido para compensar la contraccién en la solidificacidn
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
11 12 13 14 15 Correctas Incorrectas
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Blogue 3: 2n Parcial: Preguntas 32 y 33.

Final: Preguntes 33y 34

32. (2 puntos) La pieza siguiente se obtienen mediante procesos de forja y los orificios se mecanizan

posteriormente. Redisefiar la pieza indicando un minimo de dos modificaciones, justificando los posibles
defectos iniciales.
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Redisefio: Justificaciones:

¢ 33. (2 puntos) Un lingote de cobre se extruye a una temperatura de 800 °C. El didmetro de la palanquilla es de 125
mm y el resultado de |a extrusién es de 50 mm.

a) Calcular la fuerza de extrusién ideal necesaria.
b) Si tenemos un parque con las siguientes maquinas: 500 Tm, 1000 Tm, 1500 Tm, 2000 Tm, écudl escogeriamos
para un rendimiento del proceso de 0,43? (1MN =102 Tm)
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Célculos fuerza extrusion Valor: 1 puntol A 428
Aoz 128 mm K= A50HE. R;_...?.:-_ — = 2,5
As - GO amn Aj B o

Ao = g"iz_smr\ Fc':_ AO‘K‘ unp‘
- s 50 n(34) s

A AIYA - S = P52, 36T

T
Resultado /Tm: 4’}5 2 , 391}1/“ ' ,/_,,.
7 4

Mdéquina necesaria: Valor: 1 punto

e Rz P 2923 0432363, 54 T

Mogmmina necasenin * SOOI o unt, 4000T > 153,511
Asi p-,‘,(ipm kau‘,q \a;em Qghr;‘m‘?f-dw.

T

Resultado /Tm: AOQOT:M

34. (2 puntos) Para la fabricacién de la pieza de la figura con una aleacion eutéctica de aluminio-silicio se disefia
un sistema de alimentacién como el de la figura (dimensiones en mm). El sistema de alimentacién es de seccién
circular de 50 mm de didmetro. Determinar:

a) Didmetro de [a seccién de ataque (seccién A), en mm redondeados a la unidad, para que el tiempo de
llenado sea de 45 segundos.

b) Determinar el régimen de llenado para este diametro.

c) El coste necesario por pieza del proceso de fusidn si consideramos que el material que hay que fundir es
1,8 veces el peso de la pieza, y que se lleva a 90 2C por encima de la temperatura de fusion.

Datos: Densidad de la aleacién de aluminio, a la temperatura de colada = 2364 kg.m™®
Viscosidad dindmica del aluminio fundido = 2,96 mPa-s
Calor latente de fusién, Ly 390 ki-kg™
Calor especifico de la aleacién sdlida, Cs: 0,960 (kJ-kg™)-K™.
Calor especifico de la aleacién liquida, Ci: 1,170 (kJ)-kg™t)-K™.
Temperatura eutéctica de la aleacidon: 577 eC
Coste energia: 0,29 € /kwh (1 kwh: 3600 kJ}
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@ 260
%120

380

Uar = 33 w]

Célculos didmetro del ataque Valor: 1 pu
dar=7 t=\s. q v=\2gn = 52 UE B0 2 T3,
~\_/_
Vo= (et hay+ (et hd)- (n-r; )

Vi(“' 1307+ o) 4 (K-Bo 460 — (.n- Yot - 4gs)=‘§29%8‘l,‘?‘im

\/ ~

] .\L——'i)t \\/o o T — YO\\-:
Ve A e .
22546 19,99

(ar = \Von-t 6,30 T+ 5

1Nw/$

- 46,33 v

E@\%’- Vor 4 o = ¥P A6, 33+ 46,33 =32,86 l

o

Resultado/mm:}gﬁhm )
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Célculos régimen de llenado Valor: 0,5 puntosw
_ VB 2133 0437« 23€4
Rez Z=F -319502,56
n 7'16 - A0

Regarmn Buldedy - 7 49502 24000

o)
=

Resultado:},(,q/sez

Coste de la fusién Valor: 0,5 puntos

[\ Ea-S d - V: 22 éL'( -0 '00325 = ?/63 Ké
Ha e A3t - [Co O sl o (i) |
H= 48 e E’s‘% -((;%— 24) + 390 *4'13,0.(%)]

e 44225,71 K3

M= 44225370 %&‘K\ = 3,95 15Kwh
3600 KWh

Coske = 3, 4545 eh + 0'29 €/lgdh = 4, 2159
j

Resultado /€: /_L /j L‘ SC‘ \/




