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APELLIDOS: v ; .
VATYQUEX MONMNTSERRAT VEO2)

En maydsculas Grupo:

Nombre AHOlV‘QﬂA

Marcar la opcién con una X Final | - | 2n Parcial

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

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

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

b)
c)
d)

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

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

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

Todas son correctas

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

Atendiendo a la ley de conservacién de volumen, 1a velocidad de salida de la pieza al pasar por los rodillos de
laminacién

Es inferior a Ia velocidad de entrada

Dependera del nivel de lubricacién de los laminadores.

Es superior a la velocidad de entrada

Es igual a la velocidad de entrada, por la propia ley de conservacion

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

Cilindrado

Moleteado

Fresado

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

Distribucion del tamafio de las particulas

Pureza

Tamafio de las particulas

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

En funcidn de la cantidad de ligantes

La densidad del material es invariable.

En funcidn de la presién de compactacion
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b)
c)
d)

a)
b)

d)

10.

b)
c)
d)

12,
a)
)
c)
d)

éCudl de las siguientes supone una limitacion o inconveniente para la pulvimetalurgia?

Los polvos son muy caros de producir

Limitacidon de geometrias

Amplia gama de polvos metalicos como aceros, bronces, etc.

Malas propiedades pldsticas excepto buena resistencia a traccién y alargamiento

Una ldmina delgada de plastico la podemos obtener mediante
Extrusién

Inyeccidn

Moldeo por transferencia

Moldeo por compresién

La extrusién de los termoestables

Los termoestables no son aptos para la extrusién
Unicamente lo usamas con termofijos a Tg

Estd condicionada por la velocidad de extrusion
Es un proceso ampliamente utilizado

El refuerzo en un material compuesto de matriz metdlica, NO es en
Fibras

Particulas

Whiskers

Laminas

En los materiales compuestos de matriz polimérica, la matriz de poliéster
Presenta mayor resistencia a la corrosion que la de vinil éster

Tiene mayor resistencia a traccidn que la matriz de epoxi

Es muy econémica

Tiene un ciclo de curado mayor que la matriz epoxi.

. El proceso de laminado en frio

Presenta una mejor resistencia mecdnica

Todas son correctas

Presenta menor ductilidad en las piezas laminadas
Requiere un trabajo de friccidon entre rodillos y la pieza

Una de las razones de la importancia de los procesos de deformacién pldstica es
La produccién de componentes near net shape

La obtencién de pocos residuos

La posibilidad de aplicacién a cualquier tipo de material

La obtencidn de piezas de formas muy complejas
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13. Proceso de conformado en el que el material se fuerza a fluir a través de una abertura de la matriz,
mediante una compresion, para producir la forma deseada

@ Extrusion
Forja

c) Embuticién
d) Trefilado

14. iCudl de los siguientes términos no se refiere a operaciones de mecanizado?
@ Threading

b} Milling

c) Turning

d) Alligatoring

15. éQué funcidn tienen los recubrimientos en las herramientas de corte?
Todas son correctas

b) Incrementar la resistencia al desgaste abrasivo

c) Facilitar la disipacidn del calor

d) Aumentar la dureza en el filo de corte

16. Para evaluar la maquinabilidad se tiene en cuenta
a) Lafuerza de corte y el consumo de energia

b) Eltipo de viruta y el éngulo de corte

¢) Lavida dela herramienta

d)j Todos los factores mencionados

17. Indicar un inconveniente de la pulvimetalurgia
Las tolerancias dimensionales son muy estrechas
@ El producto tiene alta porosidad
¢) No hay perdida de material
d) Se puede controlar la composicién del producto

18. éCudl de las siguientes caracteristicas NO es aplicable al moldeo por inyeccién?
a) Rapidez
K Adecuada para la produccidn de lotes de muestra
¢) Puede producir grandes cantidades de producto
d) Buen acabado superficial

/ 19. Las cadenas poliméricas de un termopldstico
a) Se ordenan completamente en un proceso de extrusion
b) Se ordenan en un proceso de extrusidn si pasan a través del plato rompedor
¢) No se ordenan en un proceso de extrusidn
d) Se ordenan parcialmente en un proceso de extrusién
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£20.
a)
b)
c)
d)

21.

@

b)
c)
d)

24,

b)
c
d)

25.
a)

c)
d)

La pultrusién es un proceso de conformado de

Materiales compuestos con matriz de polimero termofijo
Materiales compuestos con matriz de polimero termopléstico
Polimeros termafijos

Polimeros termaplasticos

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

Un gréfico de control masico

Un gréfico de control por atributos

Un grafico de control morfoldgico

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

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

. &Cudl es Ia causa de que se produzcan microporas 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 contraccién durante la solidificacion de zonas interdendriticas que quedan aisladas.

Las lineas de particidn en la fundicidn inyectada

Son propias de las aleaciones de aluminio

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

Se pueden evitar con un disefio del molde mejorado

£Qué 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 eliminacion de |a porosidad en las piezas fundidas

Ninguna afirmacién es correcta

Permite en molde de arena fundir piezas de gran tamafio.

. El tiempo de solidificacién, depende:

Del canal de colada y del bebedero

De |a 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)

©,
c)
d)

Una técnica de modelo no permanente

Gener 2022 A

Es capaz de producir piezas de gran complejidad

Todas las respuestas son correctas

No requiere angulos 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 la aleacidon, como el Mg o el Si
Ninguna es incorrecta
Un mayor o menor intervalo de solidificacién
Un precalentamiento controlado de las piezas a soldar

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

a)
b)
c)
d)

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

Para evitar la formacion 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 desoxidacién en los limites de grano, que fragilizan a la soldadura

Ninguna es correcta

1

|' 1 Draft A g Defecto ocasionado a un producto laminado y causado por una deformacién |
[ ] _ no uniforme
[2 | Acrltud | B ¢ | Corte del material que se realiza con un mowmlento de giro de la pleza
l 3 Smtenzacrdn | C Comadad necesaria en piezas for]adas
(4 | Cuarteamlentdb‘ D Incremento de resistencia de un material al ser deformado
-‘__LS | Turning B © E Proceso de consolidacién de polvos mediante la aplicacion de temperatura
l | 6 | Parisén F Desgarros: centrales proyocados por tensiones de traccién en el centro de
' : BN | | una chapa laminada.
7 Maleabilidad G Preforma obtenida mediante un proceso de extrusién para ser procesada
| _\'\ _ por inyeccién-soplado.
8 | Matriz | H Aptitud de un material de ser Iamlnado o forjado en chapas deigadas
9 Wavy edges. | | En un material compuesto, material que proporciona la continuidad en el |
_ ' componente - [
10 | Short shots G K Insuficiencia de material o solidificacién prematura e incapacidad de llenar
completamente el molde
11 Enfriador L / | Elementoen el molde que tiene como finalidad obtener zonas huecas en la
4 | pleza
| 12 | Segregacion M 7 | Dispositivo para ewtar rechu_pes concentrados enla solldlflcaaon
13 Noyo | N i En la unidn so|dada region del material base en la que se han producido
| 2 - | transformaciones en estado sélido.
14 Mazarota 'J\ R Heterogeneidad quimica producida por un amplio intervalo de temperaturas
| I B _ | de solidificaciéon
l___15 | ZAC ~ | S | Reserva de metal I|qU|do para compensar la contraccién en la solidificacién
|
- ; 5
1 2 3 4 5 \Z\ 7 | C |9 Q 10
11 12 13 L 14 M 15 N Correctas Incorrectas
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Bloque 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.

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 vy el resultado de la 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 escogeriamas
para un rendimiento del proceso de 0,43? (1MN = 102 Tm)

1] : [] :
1Acer? inoxldablg

cecd---Jtoustenitico L
TN

g

400 :
] i
—— o e, il ......‘--_:...- g -—- ‘l
1 ] ]
F""L"" bh“i:___EE---}-
)
]

7

T
'
]
]
R S .
1
]
F
]
1
]
i
e
1

g
|

Constante de extrusion, k /MPa
8

b '
o SRS, Qe ' LI : 1 Acero |
] L} L] 1 i ]
1 [} ) ] ] []
] [} \ I ] []

100 _.._:. _______ .al..---,.-_..-:.---\.--1----,.---.: ......... :._
. ! 1 Cqbre ! ' i
| Alumidio 1200} i L ol
1 P 1] 1 1] 1 L} 1]
! 1 : : 1 ! 1]

400 600 800 1000 1200 1400

Temperatura, T /2C



AN AN e
PROCESSOS DE FABRICACIO Gener 2022 A

Calculos fuerza extrusién Valor: 1 puntol

£= 450" WG’ﬂg)l 4 (Tr @%1 == RN

Reaj‘l\t)ado /Tm: % 3}M M

Maquina necesaria: Valor: 1 punto

PE - 3y

~ s . (Aot

Resultado /Tm: A,QO]O’

34, (2 puntos) Para la fabricacién de la pieza de la figura con una aleacién 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) Diametro de la seccidén 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 fusién 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 fusién.

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 fusidn, L¢: 390 kJ-kg™
Calor especifico de la aleacién sélida, Cs: 0,960 (kJ-kg?)-K2.
Calor especifico de la aleacién liquida, C: 1,170 (kJ-kg?)-K™.
Temperatura eutéctica de la aleacidn: 577 eC
Coste energia: 0,29 € /kWh (1 kWh: 3600 kJ)



PROCESSOS DE FABRICACIO Gener 2022 A
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Célculos didmetro del ataque Valor: 1 punto \/:,&i 9 W = SZ' a'p - 033 =
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Resultado /mm: ‘%! . émm
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Calculos régimen de llenado Valor: 0,5 puntos
Re = 2'33°6AF>. 2354
2'06-18”°

= 45’.08&‘82; > Yoo o

Resultado: é Erbalenjfo

Coste de la fusién Valor: 0,5 puntos
~y
)
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Resultado /€: 4 145 {
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