92.13 Materiales industriales II 					
Preguntas 2do Parcial 28-6-2022

Corrosión
Pregunta 1: 
Definir la velocidad de corrosión.
Respuesta 1:
La velocidad de corrosión es un parámetro de corrosión de suma importancia. Determina la velocidad de eliminación de material como consecuencia de la acción química. Puede expresarse como la velocidad de penetración de la corrosión (CPR), o la pérdida de espesor del material por unidad de tiempo. La fórmula para este cálculo es la siguiente:

W es la pérdida de peso después del tiempo de exposición t
 densidad expuesta de la muestra
A área expuesta de la muestra
K constante cuya magnitud depende del sistema de unidades que se utilice
La CPR se expresa convenientemente en términos ya sea de milésimas de pulgadas por año (mpa) o milímetros por año (mm/año). 
· mpa: (1 mil = 0,001 pulgada)
K= 534 
W,  : miligramos, g/cm3, pulgadas cuadradas, horas, respectivamente. 
· Mm/año: 
K=87,6
W,  : miligramos, g/cm3, centímetros cuadrados, horas, respectivamente. 
En la mayoría de las aplicaciones es aceptable una velocidad de penetración de la corrosión menor que 20 mpa (0,50 mm/año). 
La corrosión superficial uniforme se expresa como el peso en mg perdido, por dm2 por día (mdd). 
Otra manera es expresar la velocidad de corrosión como pérdida en espesor del material por unidad de tiempo (mm/año), vista anteriormente. 

Pregunta 2- Explicar qué sucede si se adiciona una disolución de Pb2+ a un recipiente que contiene Mn metálico. Indique cuál es el anódo y el cátodo, la reacción global y el valor de la FEM de la pila .
Datos: E0 (Pb2+/Pb) =  0.12 V; E0 (Mn2+/Mn) =  1.18 V

Respuesta 2:
	El Mn al tener un potencial más negativo, entonces tiene más tendencia a oxidarse que el Pb. Por lo tanto el Mn se comportará como el ánodo ya que se oxida, y el Pb al reducirse se comportará como el cátodo.
Reacciones:



	Como la FEM=E0pila=1,06V > 0, la variación de energía libre estándar, 
∆G0 =n·F·E0pila< 0 por lo que el proceso es espontáneo y al añadir una disolución de Pb2+ a un recipiente que contiene Mn metálico se depositará Pb metálico y el Mn2+ pasará a la disolución. 

3- ¿Por qué los tanques calentadores de agua domésticos contienen varillas de Mg?
Se puede dar protección contra la corrosión si se suministran electrones al metal y se lo fuerza a ser el cátodo. A veces para la protección catódica se utiliza un ánodo de sacrificio que se une al material a proteger, formando un circuito electroquímico. El ánodo de sacrificio se corroe, cede electrones al metal e impide una reacción anódica en el metal. Dicho ánodo se consume y en última instancia debe ser cambiado. En calentadores de agua se utiliza una varilla de magnesio que sirve como ánodo y experimenta disolución, protegiendo así al acero contra la corrosión.
4- ¿Cuáles son los tipos de corrosión más frecuentes?
La mayor parte de los procesos corrosivos implican reacciones electroquímicas de reducción-oxidación, si bien los tipos de corrosión dependerán de las condiciones del entorno así como de las características propias del material. La clasificación más habitual es la siguiente:
1. Corrosión generalizada: También denominada uniforme, se produce de forma homogénea sobre toda la superficie del metal. Provoca un deterioro casi total, siendo la corrosión más dañina. Se presentan sobre todo en la construcción, en materiales férricos que no están aleados con otros inoxidables. 
1. Corrosión localizada: Es más difícil de detectar, por lo que supone un mayor riesgo que la generalizada. Se presenta en puntos concretos del material, según las condiciones del entorno y la propia geometría de la pieza. Estos son los subtipos:
1. Corrosión galvánica: Se produce cuando hay unión entre metales distintos, ya sea física o eléctrica. El material de menos potencial electroquímico es el que sufre la corrosión. A mayor zona de contacto entre el ánodo y el cátodo, más deprisa se corroe la pieza.
1. Corrosión por fisuras: Se presenta en zonas estrechas en las que la concentración de oxígeno es menor, por lo que actúan como un ánodo, provocando así la corrosión.
1. Corrosión por picaduras: También denominada pitting se produce en materiales pasivados. Al acumularse agentes oxidantes y aumentar el pH del medio, se deteriora la capa pasivada, generándose el proceso corrosivo en zonas localizadas.
1. Corrosión por cavitación: Se presenta en sistemas de transporte de líquidos construidos con materiales pasivados. Variaciones en la presión del sistema provocan flujos con burbujas de aire, que implosionan contra el material. Se deteriora así la capa pasivada, provocando daños similares, aunque de mayor tamaño, que la corrosión por picaduras.

5- ¿Qué es la pasivación? ¿Por qué es importante conocer las condiciones  del medio en el que se utilizará el material?

La pasivación de un metal respecto a la corrosión se refiere a la formación de una capa superficial protectora de productos de la reacción que inhibe las reacciones adicionales. En otras palabras, la pasivación de los metales se refiere a la pérdida de su reactividad química en presencia de una condición ambiental específica. Muchos metales y aleaciones importantes para la ingeniería se vuelven pasivos y, por tanto, muy resistentes a la corrosión en ambientes oxidantes de moderados a intensos. Ejemplos de los metales y aleaciones que muestran pasividad son los aceros inoxidables, el níquel y muchas de sus aleaciones, así como el titanio y el aluminio junto con numerosas aleaciones de los mismos.
Se cree que la película pasivada constituye una capa de barrera para la difusión de los productos de la reacción (es decir, óxidos metálicos u otros compuestos) que separan al metal de su ambiente y retardan la velocidad de la reacción. 
La pasivación de los metales en términos de la velocidad de corrosión se ilustra mediante una curva de polarización que indica cómo varía el potencial de un metal con la densidad de corriente. Se considerará el comportamiento de pasivación de un metal M cuando se aumenta la densidad de corriente. En el punto A de la figura el metal está en su potencial de equilibrio E con su densidad de corriente de intercambio i0. Cuando el potencial del electrodo se hace más positivo, el metal se comporta como un metal activo, y su densidad de corriente y, en consecuencia, su velocidad de disolución aumentan en forma exponencial.
Cuando el potencial se vuelve más positivo y alcanza el potencial Epp, el potencial pasivo primario, la densidad de corriente y en consecuencia la velocidad de corrosión disminuyen hasta un valor bajo indicado como ipasivo. En el potencial Epp, el metal forma una película protectora sobre su superficie que causa la reactividad disminuida. Cuando el potencial se hace aún más positivo, la densidad de corriente permanece en ipasivo sobre la región pasivada. Un mayor aumento en el potencial más allá de la región pasivada hace que el metal vuelva a ser activo, y la densidad de corriente aumenta en la región transpasivada. 

[image: ] 

Es por estas variaciones del potencial que debemos tener cuidado al operar un material pasivado con confianza de que no se corroerá; modificaciones en el medio podrían hacer que el potencial se desplace de su zona de ipasiva a una de iactiva, lo que podría resultar catastrófico ya que las diferencias en órdenes de magnitud entre estas dos suelen ser muy grandes. Cambios en el pH o temperatura de operación podrían generar este fenómeno. Entonces para la selección de materiales hay que tener cuidado de no estar en un ambiente inestable o bien de controlar demasiado las condiciones, situación inestable que probablemente ocasione problemas en el futuro.
6- ¿Para qué sirve la serie fem? ¿Qué información nos proporciona la ecuación de Nernst respecto de ella?
La serie de fuerzas electromotrices (o fem) compara el potencial estándar del electrodo (E0) para cada uno de los metales con el del electrodo de hidrógeno bajo condiciones estándar de 25°C y una solución de 1 M de iones en el electrolito. La medición del potencial se realiza cuando el circuito eléctrico está abierto. La diferencia de voltaje comienza a cambiar tan pronto como se cierra el circuito. La serie indica la factibilidad termodinámica y la fuerza de activación, pero no dice nada respecto a la cinética de la reacción.
Cuanto más negativo sea el valor del potencial para la oxidación del metal, el metal tendrá una tendencia más alta a experimentar la reacción de oxidación. Por ejemplo, el magnesio es tan reactivo que se debe conservar bajo condiciones que impidan cualquier contacto con el oxígeno. 
Por el contrario, los metales que están hacia la parte inferior de la gráfica (oro, plata, platino, etc.) no tenderán a reaccionar con el oxígeno. Esta es la razón por la cual se conocen como “metales nobles”. 
Es importante mencionar que existen elementos que son altamente reactivos con el oxígeno, como el aluminio o el titanio, pero que tienen la capacidad de formar una capa de óxido tenaz e impenetrable que ayuda a detener cualquier corrosión adicional.
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Descripción generada automáticamente]
El potencial del electrodo depende de la concentración del electrolito. A 25°C, la ecuación de Nernst proporciona el potencial del electrodo en soluciones no estándar.



E es el potencial del electrodo en una solución con una concentración C del metal en unidades molares, n es la carga en el ion metálico y E0 es el potencial estándar del electrodo en una solución 1 M (este dato sale de la serie fem).
Soldadura
1-  ¿Qué es y cuáles son las principales funciones del Fundente en el proceso de soldadura?
R: El fundente es un elemento especialmente importante en el proceso de soldadura de metales. Es un producto químico utilizado principalmente para disolver las capas de óxidos que se van formando continuamente durante el calentamiento de una pieza (oxidación) y, en términos generales, para proteger el área por soldar contra todas las influencias dañinas procedentes del medio ambiente. Existen muchos tipos de fundentes, entre ellos varia la composición química y su forma. La composición química del fundente depende exclusivamente de las características del material base al cual será aplicado. Entre los componentes químicos que podemos encontrar en la composición del fundente se hallan los boratos, fluoruros, bórax, ácido bórico, etc. Y en cuanto a su forma, las mas comunes son: polvos, pastas, líquidos, entre otras.

2- ¿En las soldaduras de arco eléctrico, como reacciona la estructura de grano frente a los cambios térmicos? 
El borde de grano en la zona afectada por el calor (ZAC) tiene un crecimiento mucho mas grande que en la zona que no fue afectada por el calor. 
Luego de haber aplicado la soldadura por arco eléctrico, se puede observar que el tamaño de los bordes de grano en la ZAC es mucho mayor que en la zona menos afectada:
[image: Un mapa de color negro

Descripción generada automáticamente con confianza baja]
El metal base mantiene la microestructura, en la ZAC hay recristalización por lo que se obtiene una estructura más cristalina, pero con menores propiedades mecánicas.

3- Indicar el por qué de las diferencias en el cordón resultante para una soldadura TIG en corriente continua con polaridad directa e inversa.
[image: ]
	La polaridad empleada con el proceso TIG es directa en la mayoría de los materiales, es decir, el electrodo  negativo y la pieza positiva. Con está configuración los electrones se dirigen desde el electrodo a la pieza donde ceden su energía cinética transformándola en calor. El balance térmico en este caso es tal que aproximadamente 2/3 de la energía total desarrollada en el arco es absorbida por la pieza y solo el 1/3 restante por el electrodo, en consecuencia hay  una mayor penetración y un menor desgaste del extremo del electrodo, y el cordón resultante tiene una terminación cónica. 
	En la polaridad inversa, es decir, cuando el electrodo es positivo y la pieza tiene la polaridad negativa, se invierte el balance térmico respecto del directo, en el cual, aproximadamente  2/3 de la energía total liberada en el arco, es absorbida por el electrodo y solo el tercio restante por la pieza. Esto se traduce en una penetración más ancha y menos profunda, con un mayor consumo del electrodo debido a la elevada temperatura que alcanza el extremo del mismo. 

4- ¿Cuáles son los tipos de grietas que pueden aparecer como defectos en una soldadura? ¿Cómo se las puede detectar?
Las grietas son interrupciones tipo fractura en la soldadura misma o en el metal base adyacente a la soldadura. Este tipo es tal vez el defecto de soldadura más serio, porque constituye una discontinuidad en el metal, que produce una importante reducción de la resistencia de la soldadura. Las grietas en la soldadura se originan porque la soldadura o el metal base o ambos son frágiles o tienen baja ductilidad, combinadas con una fijación alta durante la contracción. Por lo general, este defecto debe repararse. Existen grietas al pie, transversales, longitudinales y bajo gota. 
[image: Diagrama, Dibujo de ingeniería

Descripción generada automáticamente]
Se pueden realizar inspecciones visuales, ensayos destructivos (pruebas mecánicas y metalúrgicas) y no destructivos (ensayos de tintas penetrantes, pruebas ferromagnéticas, ultrasónicas y radiográficas).

5- ¿Es posible soldar bajo el agua? En caso afirmativo especificar las técnicas y en caso contrario indicar porque no es posible. 
RTA: Es posible realizar operaciones de soldadura bajo el agua, de hecho es una práctica que ha sido restringida a operaciones de salvataje y trabajo de reparación de emergencia. La misma esta limitada a profundidades debajo de superficie no mayores a 9 metros. 
Existen dos categorías principales de soldadura bajo el agua: Soldadura en ambiente huedo y soldadura en ambiente seco. 
La primera es usada primordialmente para reparaciones de emergencia u operaciones de salvataje, debido a que la pobre calidad de las soldaduras hechas es debido a la transferencia de calor que se ve afectada por la atmosfera donde se trabaja, la poca visibilidad del soldador y la presencia de hidrogeno en la atmosfera del arco. No existe calentamiento del metal de base y en las inmediaciones del arco hay vapor de agua, lo que contribuye a que presente porosidad y se generen escorias. 
El segundo produce juntas de buena calidad que cumple con los requerimientos de rayos x y de los códigos de soldadura. La soldadura de gas con arco de tungsteno produce juntas soldadas que cumplen con los requerimientos de rayos x y de soldadura en general. La soldadura de gas de arco en metal es el mejor proceso de soldadura submarina en zona seca y puede ser adoptada de hasta 55 metros. Se realiza dentro de una cámara o hábitat de soldadura que le da al buzo todo el equipo necesario para trabajar. 

6- Describa el tipo de soldadura oxiacetilénica ¿Cuáles son los 3 tipos de llamas y cual es el uso para cada uno?
RTA:  Conocido por ser el proceso más antiguo de soldadura, donde mediante el calentamiento, utilizando una llama obtenida por combustión de oxígeno y acetileno se realiza la soldadura. Mediante un aporte, al que se le aplica calor con una boquilla y los gases antes mencionados, al ponerlo en contacto con el metal base se obtiene la unión de los mismos por soldadura. 
Los 3 tipos de llamas pueden ser:
1) Reductora: (exceso de acetileno) es utilizada para soldadura de Niquel, aleaciones de acero y algunos metales no ferrosos. 
2) Neutral: es la más ampliamente utilizada y aplica la misma proporción de oxígeno y acetileno. 
3) Oxidante: (exceso de oxígeno) es utilizada para soldar bronce y latón. 

Materiales Compuestos
1) ¿Cuáles son las funciones de la matriz de un material? Identificar los 3 tipos de matrices y como caracterizan al material.
Las principales funciones de la matriz de un material son:
I. Unir y cohesionar las fibras, da forma a la pieza
II. Distribuye-transmite a las fibras los esfuerzos
III. Protege las fibras-deterioro por abrasión o corrosión 
Los tres tipos de matrices con sus principales características son:
1) Materiales compuestos de matriz metálica (MMC): Tienen una alta resistencia y muy bajo peso
2) Materiales compuestos de matriz cerámica (CMC): Poseen mejores propiedades mecánicas que los materiales cerámicos tradicionales, como la resistencia y la tenacidad, especialmente en rangos de bajas temperaturas.
3) Materiales compuestos de matriz polimérica (PMC): Son materiales con buenas propiedades mecánicas, resistentes a la corrosión y a los agentes químicos. Gracias a sus propiedades físicas pueden ser moldeados con absoluta libertad de formas.

2) Definir la longitud crítica y para qué sirve	
La longitud crítica (Lc), es la mínima longitud que debe tener una fibra para aumentar la resistencia y la rigidez del material compuesto.  Se puede representar con la siguiente fórmula:

Es decir, se encuentra determinada por el diámetro de la fibra (d), la resistencia a la tracción (σf) y la resistencia a la cizalla de la matriz(τc). Entonces sí:
· Lf(longitud de la fibra)>15*Lc →se la considera una fibra continua. El reforzamiento deseado es efectivo.
· Lf=Lc→ la carga máxima se consigue en el centro de la fibra
· Lf<Lc→ se la considera una fibra discontinua o corta.  Apenas existe transferencia del esfuerzo y el reforzamiento de la fibra es insignificante. Se los considera generalmente como un refuerzo de partículas.

3) ¿Cuál es la diferencia entre reforzantes isótropos y anisótropos?
Los reforzantes isótropos son partículas, las cuales de acuerdo con su dimensión modifican las propiedades de quién los contenga. Esto significa que el material reforzante es puntual; y que la propiedad reforzada es independiente de la dirección del estímulo. Por otro lado, los anisótropos tales como las fibras tienen una dirección longitudinal y una horizontal (más pequeña). Las propiedades mecánicas cambian de acuerdo a la dirección de aplicación, es decir el material no tienen la misma respuesta en la dirección transversal y longitudinal.

4) Definir que es el reforzante de un material compuesto. ¿Cuáles son los distintos tipos de fibras que existen? 
Los materiales compuestos están formados por la combinación de dos o más materiales de manera que la combinación se obtenga superiores propiedades que los materiales de partida solos. Se clasifican en matriz y reforzante. El reforzante es el componente que por lo general se encarga de mejorar las propiedades mecánicas.
Las fibras son el reforzante más usado estructuralmente en los materiales compuestos, y pueden ser continuas y alineadas, discontinuas y alineadas y discontinuas y aleatorias.

5) ¿Cuál es la parte más débil de los materiales compuestos donde por lo general se propagan más rápido las fallas mecánicas?
La interface se genera entre el reforzante y la matriz, es la zona más débil, por donde se propagan las fallas. 
6) El tamaño del material usado como reforzante define las propiedades finales del material compuesto, explicar con claridad.
El tamaño entiéndase como dimensión, así como la dispersión del reforzante definen las propiedades del material final, debido a que la interface es favorable desde el punto de vista químico para reforzantes de menor tamaño incluido los nanométricos, y para reforzantes químicamente compatibles. 
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