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2.- ¿Qué tipos de resinas se utilizan para el montaje de probetas?
TIPO DE RESINA
 Resina Epoxy
Montaje en frio
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2.- ¿Qué tipos de resinas se utilizan para el montaje de probetas?
 
 TIPO DE RESINA
 
  Resina Epoxy
 
 Montaje en frio
 
  Resina Acrílica
 
  Resina Termoendurecibles Montaje en caliente  Resina termoplásticas
 
 DESCRPCIÓN Resina con la menor contracción posible en los montajes realizados en frió. El tiempo de endurecimiento es relativamente largo, pero la adherencia que se consigue con la mayoría de los materiales es excelente. Resinas de fácil utilización, con unos tiempos de endurecimiento cortos y una contracción despreciable. Se endurece a temperaturas elevadas. También se denominan duroplásticas se ablandan o funden a temperatura elevadas y se endurecen durante el enfriado
 
 3.-Explique cómo es el montaje en frio y en caliente, ventajas y desventajas de cada uno de ellos  El montaje en frío con resina: El montaje en frío en un polímero se tiene que llevar a cabo mediante una mezcla de resina con catalizador, para nuestro caso tenemos que preparar una mezcla de dos partes de resina por una parte de catalizador y se procede a realizar la mezcla en un vaso de papel encerado. La mezcla se debe agitar por unos segundos hasta tener una sustancia homogénea, se rocía el molde de plástico donde se hará el encapsulado con desmoldante, en este caso un aerosol de silicona. Esto es con la finalidad de
 
 facilitarla expulsión de la probeta encapsulada del interior del molde. Se acomoda la probeta en la posición deseada dentro del molde. La mezcla se vacía en el molde de plástico que contiene la probeta o espécimen, asegurándose de que dicha mezcla cubra perfecta y homogéneamente la probeta. Se procede a dejar reposar el molde hasta que se endurezca y se enfríe, ya que se lleva a cabo una reacción exotérmica de la resina que desprende mucho calor. Una vez fría se puede desmontar la probeta ya encapsulada del molde haciendo presión sobre la base del molde para expulsarla.
 
  Montaje en caliente: El montaje en caliente del espécimen en un polímero como la baquelita tiene como finalidad, manipular mejor el espécimen y protegerlo en caso en que el espécimen sea difícil de sujetar para realizarle una preparación metalográfica. Para llevar a cabo esto debemos de utilizar un método de formado en caliente para la baquelita, y consiste en el encapsulamiento que requiere de una temperatura determinada más una alta presión. Este proceso es conocido como formado por compresión para la baquelita. Los pasos a seguir para el montaje en caliente del espécimen son los siguientes: Se procede a aplicar desmoldante en polvo a la cámara de compresión de la prensa de montaje para que la baquelita ya formada no se pegue y se pueda expulsar con facilidad. Después se coloca el espécimen a encapsular dentro de la cámara, se añade baquelita en polvo hasta cubrirla totalmente. Seguido de esto, se atornilla la tapa y se cierra la válvula de presión y se procede a aplicar una precarga con la palanca; esta precarga se indica en la carátula de presiones. Se coloca una resistencia eléctrica que sirve para calentar la cámara de
 
 compresión. Para la baquelita, la cámara de compresión debe alcanzar una temperatura de 300 °F que se registran con un termómetro que se coloca en la parte superior de la tapa. Una vez que se alcanza la temperatura deseada, se aplica una presión de moldeo de 4200 psi (286kg/cm2) durante 5 minutos. Seguido de esto se retira la resistencia y se coloca un disipador de calor para que la cámara se enfríe. Una vez listo el montaje del espécimen con la baquelita, se procede a abrir la válvula de presión, quitarla tapa y expulsar la muestra con la ayuda de la palanca de la prensa. MONTAJE EN FRIO VENTAJAS DESVENTAJAS Los montajes son Muchas veces no sencillos de tienen la forma ni preparar y se el tamaño realizan cuando adecuado ya que son pocas su elaboración es muestras. artesanal.
 
 MNONTAJE EN CALIENTE VENTAJAS DESVENTAJAS Los montajes Los montajes resultantes son de deben ser gran calidad, enfriados bajo tienen un tamaño presión para poder y forma uniformes, conseguir la buena y requieren un adherencia a la tiempo de resina y muestra. tratamiento corto.
 
 6.-.Explique las propiedades y usos de los Aceros SAE 1020, SAE 1045 Y SAE 1060  Aceros SAE 1020 Descripción: Acero de bajo carbono, blando, responde bien al trabajo en frío y al tratamiento térmico de cementación. Tiene un alto índice de soldabilidad, y por su alta tenacidad y baja resistencia mecánica es adecuado para elementos de maquinaria y usos convencionales de baja exigencia.
 
 Formas: Redonda, Cuadrada y Hexagonal Suministro: Laminado y trefilado Usos: Ejes, cadenas, remaches, tornillos, pernos, sujetadores, engranajes, piñones, piezas de maquinaria, pasadores de baja resistencia, prensas y levas.
 
  Aceros SAE 1045 Descripción: Acero de medio carbono. Tiene buenas características de forja, soldable, responde al tratamiento térmico y al endurecimiento por llama o inducción. Por su dureza y tenacidad es utilizado para la fabricación de componentes de maquinaria. Apto para fabricaciones de exigencias moderadas.
 
 Formas: Redonda, Cuadrada y Hexagonal Suministro: Laminado y trefilado Usos: Por sus características de temple, se tiene una amplia gama de aplicaciones automotrices y de maquinaria en general de resistencia media, tales como: ejes, semiejes, cigüeñales, engranajes, piñones, cuñas, tornillos, pernos, martillos, pasadores, remaches, partes de maquinaria y herramientas agrícolas.
 
  Aceros SAE 1060
 
 COMPOSICION QUIMICA
 
 C 0.55/0.65%
 
 P max. 0.04%
 
 Mn. 0.60/0.90%
 
 S max. 0.05%
 
 Si 0.15/0.30% Acero al carbón que se utiliza donde haya mucho desgaste. Este acero templado puede alcanzar una alta resistencia a la tensión y resistencia al desgaste.
 
 APLICACIONES Implementa agrícolas, porta herramientas discos de embragues, ejes, flechas, cinceles.
 
 7.-Cual cree Ud. que es la diferencia entre los Aceros que fabrica SIDERPERU Y ACEROS AREQUIPA? Explique.
 
 
 
  
 
 http://www.neurtek.com/catalogo/metalografia-y-analisis-deimagen/consumibles-metalograficos/empastillado-en-caliente/resinas-paraempastillado-en-caliente http://es.scribd.com/doc/19905149/Practica-Metalografia-y-Montaje http://www.acerosbravo.cl/productos.php?idcat=2
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