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CAPITULO 9

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

8.1 Diseno del equipo.

Con respecto al disefio del equipo se concluye:

. Se obtuvo un sistema de pruebas tribologicas del tipo erosion en seco,

capaz de reproducir la erosion real encontrada en sistemas industriales.

La elaboracion de la maquina prototipo permitio facilitar el desarrollo del

equipo final de pruebas.

El equipo disefiado y construido en el presente estudio se aproximo a las
condiciones del proceso de moldeo de caja fria utilizadas en la compania
Nemak. Esto debido a que las variables principales del proceso fueron
reproducidas en la experimentacion de erosion del acero H13. De esta

manera se considera que los resultados obtenidos son aplicables en el

disefio de las cajas de corazones.
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La versatilidad del equipo obtenido permite el tener una gran variedad de
condiciones experimentales tales como presiones, angulos de impacto,
distancias de impacto, geometrias de boquilla, cargas de arena,
alimentacién de particulas, tipos de particulas, tipos de fluidos,
materiales a impactar etc.; entre otras que puedan ser incorporadas.

El desarrollo tecnoldgico realizado demuestra |a capacidad para la
autosuficiencia en el disefio y construccion de equipos de prueba, lo que
permitira a la Universidad Auténoma de Nuevo Le6n continuar con lineas
de investigacion en desgaste erosivo en diferentes materiales metalicos,

polimeros, ceramicos, y compuestos, conduciendo a resultados de alto
valor cientifico y tecnolégico.

8.2 Pruebas de erosion.

Con respecto a las pruebas de erosién, se concluye:

La cantidad de desgaste presentada en el acero H13 por los mecanismos
de erosion es dependiente del angulo de impacto y de la dureza del

acero.

Se obtuvieron las curvas de desgaste por erosion para las diferentes

durezas, mostrando de manera general un comportamiento ductil.

Se observdé un incremento en la cantidad de desgaste erosivo al

incrementar la dureza del material para los angulos de impacto 40, 75, y

80°..
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Se observo una menor cantidad de desgaste erosivo al incrementar la

dureza del material para los angulos de impacto de 20°.

Bajas durezas (de hasta 30 HRC) y angulos de impacto altos (75 y 90 °)

produjeron en el material ensayado menor desgaste por erosion.

Bajas durezas (de hasta 30HRC) y angulos bajos (20 y 40 °) produjeron
en el material mayor desgaste.

Duerzas altas (55 HRC) favorecen el desgaste por erosion en el material

ensayado en angulos mayores a 40°.

8.3 Recomendaciones.

. Del estudio realizado se recomienda para el disefio de cajas de
corazones de acero H13 el emplear durezas bajas (inferiores a 30 HRC)
y disefios de boquillas de soplo que inyecten la arena a angulos de

incidencia altos (mayores a 40°). Esto incrementara su vida util.

Se recomienda hacer estudios de la influencia de la velocidad de la

particula.

Realizar un mayor nimero de pruebas a una cantidad mayor de angulos

de impacto y durezas del material en especial a durezas bajas (10 a 30

HRC)

Obtener la velocidad de la particula por el método de doble disco o por

alguno de los métodos que recomienda la ASTM G76 [37].
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