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Resumen

Los latones son aleaciones con una gran diversidad de aplicaciones, que varian fundamentalmente en funcién de la cantidad de
zinc en la aleacién. En nuestro medio no son muy conocidas generalmente confundidas con los bronces, aleaciones de propieda-
des muy diferentes.

Existen muchos factores que influyen en las propiedades de los latones. La temperatura de colada es muy importante ya que el
tiempo de solidificacién es muy corto y esto influye en la formacidn de la estructura.

Pero mas importante es el molde, porque la velocidad de enfriamiento del metal fundido determina tanto el tamafio de grano
como las fases que precipitan. Se pudo observar que la presencia de fase beta en la aleacién le da mayor dureza y resistencia;
para el latén 60/40 (fase alfa més beta), la dureza es de 120 HB y la resistencia a la traccion es de 4.220kg/mm’ y para el latén
70/30 (fase alfa), la dureza es de 80 HB y la resistencia a la traccion es de 2.000 Kg/mm2

Si se requieren piezas que posean buenas propiedades de resistencia mecanica se debe emplear latones de fase alfa mas beta.
En cambio si se requiere piezas con buenas propiedades de resistencia a la corrosién y desgaste, ademas de poseer una facilidad
de maquinado se debe seleccionar un laton fase alfa.

Palabras clave: Aleacion, laton, caracterizacion, temperatura de colada, velocidad de enfriamiento.

Brass characterization
Abstract

The brasses are alloys with a wide variety of uses, which are based in the amount of zinc in the alloy. In our country, brasses are
generally confused with bronzes, which have different properties.

There are many factors that influence the brass properties. The casting temperature is very important, because the solidification
time is very short, and this time affects the formation of the structure.

The most important thing is the mold, because the cooling rate of molten metal determines the grain size and the precipitated
phases. The presence of beta phase gives to the ally more hardness and more resistance. The hardness of the 60/40 brass is 120
HB, and its traction resistance is 4.220 kg/mmz. The hardness of the 70/30 brass us 80 HB, and its traction resistance is 2.000
kg/mmz.

When pieces with good properties of mechanic resistance are needed, brass with alpha and beta phases can be used. When pieces
with good resistance to corrosion are needed, alpha phase brass can be used, this material is also easy to machine.

Key works: Alloy, brass, characterizacidn, casting temperature, cooling rate.

Caracterizacédo do latéao

Resumo

Os latGes sdo ligas de metais que tém uma grande diversidade de aplicagdes, que variam fundamentalmente em fungdo da quan-
tidade de zinco na liga. No nosso meio, os latdes ndo sdo muito conhecidos, e geralmente sdo confundidos com o bronze, que é
uma liga de propriedades muito diferentes.

Ha muitos fatos que influem nas propriedades dos latdes. A temperatura da colada é muito importante ja que o tempo de solidifi-
cagdo é muito pequeno e influi na formagdo da estrutura.
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O mais importante é o molde, porque a velocidade de resfriamento do metal fundido determina o tamanho do grdo e as fases
que precipitam. Foi possivel observar que a existéncia da fase beta na liga da-lhe uma maior dureza e resisténcia; para o latdo
60/40 (fase alfa mais beta), a dureza é de 120 HB e a resisténcia a tragdo ¢ 4.220 kg/mmz, e para o latdo 70/30, a dureza é de 80

HB e a resisténcia a tracio é 2.000 kg/mm”.

Se forem requeridas pegas que tenham boas propriedades de resisténcia mecanica, devem ser utilizados latdes de fase alfa mais
beta. No entanto se forem requeridas pegas com boas propriedades de resisténcia a corrosdo y desgaste, além de ter facilidade de

usinagem, deve ser escolhido um latdo fase alfa.

Palavras chave: Ligas, lat8es, Caracterizag3o, temperatura da colada, velocidade de resfriamiento.

1. Introduccién

En la actualidad el acelerado desarrollo de la tecnologia ha
llevado a un crecimiento de la competitividad de las indus-
trias en el mercado, generando la necesidad de alcanzar
estandares internacionales de produccion.

Por otra parte, el uso o empleo de un material requerira de
un gran numero de factores, ligados entre si. Uno de los
primeros es el proceso a seguir en la elaboracién del produc-
to por moldeo o tratamiento mecanico, habiendo, natural-
mente establecido de antemano las propiedades principales
fisicas, tecnoldgicas y mecanicas requeridas de un producto
para un determinado servicio.

En los procesos de elaboracién mediante moldeo surgird la
eleccién del tipo de moldeo, por ejemplo, en arena o en
coquilla, segun se trate de series cortas o grandes, y otros
factores ya citados, no prestandose para ello todos los tipos
de cobre y sus aleaciones, ya que su aptitud para dichos
procesos dependerd de determinadas propiedades fisicas y
tecnoldgicas del material, tales como su intervalo de fusion,
contraccion lineal, colabilidad, compacidad y fragilidad de
contraccion.

Ademas, podran interesar propiedades tecnoldgicas, tales
como facil mecanizacion o resistencia a la mecanizacion,
resistencia a la corrosion y oxidacion, o bien cualidades de
rozamiento y de resistencia al desgaste. Igualmente requeri-
rd cumplir determinadas propiedades fisicas relacionadas,
por ejemplo, con el peso especifico, el coeficiente de dilata-
cion, la conductividad térmica o eléctrica, el calor especifico y
el mismo color de la aleacidn podra ser un factor determi-
nante.

Finalmente dentro de las diversas caracteristicas mecanicas
deberan seleccionarse materiales que posean elevada dureza
o resistencia mecanica, o un limite elastico elevado, o bien
ductilidad, tenacidad, resistencia a la fatiga o resistencia
mecanica en caliente, segln las condiciones de servicio exigi-
das en el proceso de elaboracién seguido y de los tratamien-
tos térmicos o mecanicos aplicados.

2. Objetivos

La presente investigacién busca cuantificar las propiedades
mecanicas mas importantes para motivar la fabricacion de
latones como alternativas de uso industrial. De ahi que los
objetivos planteados sean evaluar los siguientes parametros:

- La dureza como principal parametro para evaluar la resis-
tencia a la abrasion.

- La resistencia al esfuerzo de traccién, como parametro
que permite determinar la calidad de piezas para usos de
tipo industrial muy fuertes.

- El desgaste por abrasion, que en determinados casos
puede predecir el tiempo de vida util de las piezas.

— La resistencia a la corrosion, parametro que se analizo
bajo medio acido.

3. Fundamentacioén Teodrica
3.1. Caracterizacion de los Latones

Los latones son aleaciones binarias de cobre y zinc combina-
dos en distintas proporciones que, practicamente, oscilan
entre: Cude 50 —95% y Zn de 50 — 5%.

Estas aleaciones son mas fusibles que el cobre; tienen una
elevada resistencia a la corrosion, e incluso en atmodsferas
maritimas poseen buenas propiedades lubricantes.

Los latones comerciales pueden dividirse en dos amplios
grupos, latones para trabajo en frio (latones o) y latones
para trabajos en caliente (latones o mas ).

La ductilidad y resistencia mecanica varia segun el contenido
de zinc, las mismas aumentan con el porcentaje de zing,
llegando al maximo cuando el contenido de zinc es del 30%,
este proporciona una buena combinacion de resistencia
mecdnica y ductilidad cuando no es esencial una resistencia a
la corrosiéon de grado maximo. Al aumentar el contenido de
zinc por encima del 30%, disminuye la ductilidad del metal,
volviéndose quebradizo y duro; sin embargo, la resistencia a
la traccién alcanza su maximo con, aproximadamente, 45%
de zinc. La dureza Brinell de los latones oscila entre 50 y 60.

Estas modificaciones de las propiedades mecdanicas son moti-
vadas por la alteracion de la estructura interna.

La conductibilidad eléctrica de los latones baja cuando el
contenido de zinc aumenta [1].

Al aumentar el contenido de zinc por encima del intervalo de
la solucidn sélida a, la estructura de los latones cambia a
una mezcla de las fases o y B. La composicién del metal
Muntz (60% Cu y 40% Zn), relne la resistencia mecanica de la
mezcla o y B, a temperatura ambiente y la mayor ductilidad
de una estructura de una sola fase, a temperaturas elevadas
[6].
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Figura 1. Influencia del contenido de zinc en la resistencia a la
traccion, elongacion y dureza.
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Figura 2. La influencia del tamafio de grano sobre la resis-
tencia a la traccion de los latones.
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Figura 3. Conductividad eléctrica de los latones.
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3.1.1. Latones a

Estas aleaciones contienen mds del 63% de cobre. Estas
aleaciones tienen ductilidad y buenas propiedades para ser
sometidas a transformaciones en frio [1].

El color de este tipo de latones varia en relacidn al contenido
de cobre, de rojo en las aleaciones altas en cobre, a amarillo
en las que contienen aproximadamente un 62% de Cu.

3.1.2. Latones a+f

Estos latones tienen un porcentaje de cobre comprendido
entre 54y 62, y que estan compuestos por dos fases, oy p’.

A temperatura ambiente, la fase ' es mas dura y fragil que
la a; por tanto, estas aleaciones son mas dificiles de trabajar
en frio que los latones a.. A temperaturas elevadas la fase 3
adquiere una gran plasticidad y, como la mayoria de estas
aleaciones pueden alcanzar el calentamiento la regién mono-
fasica P, presentan excelentes propiedades para el trabajo
en caliente.

3.1.3. Latones B

Se utilizan sobre todo como metales de aportacion para la
soldadura fuerte; por ejemplo: 50% Cu — 50% Zn. Punto de
fusién: 870 °C.

Los latones P estdn sujetos al ataque intergranular por el
estafio fundido y por las sales amoniacales y aminas.

A pesar de ello, se utilizan latones 3 con 5 a 6% de aluminio y
1 a 1,5% de hierro y manganeso, para obtener moldeos de
alta resistencia mecanica (R = 7.500 Kg./cmz), que desgra-
ciadamente son muy sensibles a la corrosién bajo tensiones
en el agua de mar vy las soluciones cloruradas (asi como al
ataque por el estafio fundido y sus aleaciones) [4].

3.1.4. Latones Complejos

Estas aleaciones conocidas como latones de alta resistencia a
la traccion, o mejor conocidas con el nombre de bronces al
manganeso, que es muy poco afortunado. No son realmente
bronces, sino latones, y las principales caracteristicas no se
deben al manganeso, que puede estar sélo en pequefias
proporciones.

La presencia de otros elementos de aleacién puede modificar
las propiedades intrinsecas de las fases presentes o modificar
la proporcion entre las fases. La composicidén se puede ajus-
tar para lograr dos tipos de estructura con diferentes propie-
dades mecanicas.

La composicion base es la de un latén del tipo de metal
muntz, con el porcentaje de cobre comprendido entre 53 y
60. Los metales de aleacion usualmente afiadidos son estafio,
hierro, niquel, manganeso y aluminio. Es necesario ajustar
muy bien las composiciones para conseguir las propiedades
requeridas y el buen comportamiento en las condiciones de
servicio.
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Los varios elementos acttian entrando en la solucidn sélida y
reemplazando al zinc, con la excepcidén del niquel, que se
comporta como si fuera cobre. Los equivalentes de sustitu-
cion del zinc para los diversos elementos de aleacion fueron
estudiados por Gillet en una investigacion clasica, y los valo-
res encontrados entonces son todavia Utiles como orienta-
cién para conocer la estructura esperable para cada compo-
sicion.

3.2. Factores Metalurgicos que Afectan la
Préctica de Fundicién

El cobre y zinc forman una muy importante serie de aleacio-
nes comerciales y encuentra una extensa aplicacién en la
industria. La popularidad de los latones es debida en gran
medida a su alta resistencia a la corrosion, para la facilidad
de maquinado que posee ademads de la variacién de las pro-
piedades mecanicas obtenidas por cambios en la composi-
cion [5].

3.2.1. Composicidon Quimica

La influencia que ejerce el contenido de zinc sobre las pro-
piedades de los latones es motivo fundamental para consi-
derarlo como un factor determinante, ademds de que ésta
también define la temperatura de trabajo. Como es conoci-
do, no todas las aleaciones de cobre se prestan para la fabri-
cacion de piezas por moldeo sino mas bien por forja, esto
sugiere el método de produccion.

3.2.2. Temperatura de Colada y Colabilidad

Suponiendo que se han establecido condiciones satisfactorias
de fusidn, es de la mayor importancia la temperatura de
colada correcta y bien controlada.

Los puntos de fusion de las aleaciones de base de cobre se
encuentran en el intervalo de 1.200 °C — 900 °C. Las densi-
dades de los latones varian aproximadamente en forma
lineal con el contenido de zinc en el margen de 8,93 para 0%
y 8,28 para 50% de zinc [8].

La temperatura adecuada evitara grandes pérdidas de zinc
en la aleacion por oxidacion de zinc durante la fusién, ocu-
rriendo grandes pérdidas si se calientan inadvertidamente a
temperaturas donde el vapor de zinc puede desprenderse
facilmente, por ejemplo latones con 10, 20, 30 y 40% de zinc
desprenden vapores de zinc de 1.600, 1.300, 1.145 y 1.070
°C, respectivamente.

El intervalo de solidificacion es corto y la contraccién de
solidificacién elevada, por lo que hay que asegurar una bue-
na alimentacion por medio de mazarotas grandes y con
procedimientos auxiliares especiales.

El tratamiento a que son sometidos los metales antes de
colarlos es también de gran importancia. La temperatura a
que se someten al fundirlos debe ser conveniente; si no se
calientan suficientemente, se solidifican antes de penetrar en
las pequefias cavidades del molde, y si se cuelan a una tem-

peratura muy superior a la de fusidn, se contraen notable-
mente antes de empezar a solidificarse, formando asperezas
en la superficie de la pieza, que se deprime en muchos pun-
tos y queda cuajada de pequefias cavidades.

Los sistema de colada es funcién directa de la colabilidad de
los materiales; por lo tanto, su fluidez es la que determina el
tipo de sistema de colada para que el molde sea completa-
mente ocupado por el metal liquido, por ejemplo las aleacio-
nes con intervalos de solidificacidon estrechos, cuando estan
inadecuadamente alimentadas, presentan cavidades de
contraccion de solidificacion grandes y aisladas. Por lo tanto,
es necesario determinar una buena técnica de colada para
eliminar la mayor cantidad de defectos posibles.

3.2.3. Influencia del Tipo de Molde

En los procesos de elaboracién mediante moldeo surgira la
eleccién del tipo de moldeo, por ejemplo, en arena o en
coquilla, seguin se trate de series cortas o grandes.

Es sabido que el tipo de molde es una variable fundamental
en el proceso de colada siendo que la velocidad de enfria-
miento del metal es funcién directa de la transferencia de
calor del metal al molde y del molde al medio ambiente, esto
en la mayoria de los casos determina la constitucion y la
estructura de la pieza, esto a su vez determina las propieda-
des mecdnicas, influyendo directamente en el desempefio de
las piezas y por tanto su aplicacion. Por lo cual no sdlo se
debe considerar si el molde es de series cortas o grandes. Lo
que se debe considerar es la calidad de la pieza a obtener.

El molde metdlico genera un enfriamiento acelerado del
metal fundido, en tanto que los moldes de arena dan un
tiempo mas largo a la solidificacién, procurando un mayor
crecimiento de los granos y afectando a la conformacion de
la estructura de la pieza.

4. Metodologia Experimental

Para realizar la presente investigacion se determind seguir el
procedimiento del disefio factorial que permite evaluar los
efectos de las variables en estudio. Los materiales requeri-
dos equipos y procedimientos de ensayo se detallan a conti-
nuacion.

4.1. Materiales para las Pruebas

Para la realizacién de las pruebas se dispuso el empleo de:

- Zinc metalico (99,5% de pureza)
— Cobre metalico (alambre electrolitico como chatarra)
- Bronce procedente de Sur Africa (Cu 5,5n 5,Zn)

4.2. Modelo y Probetas Consideradas

Las probetas se disefiaron segun la forma dada para las pro-
betas de ensayo para la prueba de resistencia a la traccién de
la norma alemana 1SO1338 —1977, para colada en coquilla de
aleaciones de cobre.
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Figura 4. Barra estandar para prueba de tension, cilindrica de
L,=30,36 mm, L,=103,12mm,D=16,19 mmyd=
9,92 mm.

4.3. Preparacion de los Materiales para
Moldes y Machos

La arena en verde utilizada tiene los siguientes componentes:

- Arena procedente de la localidad de Collana (La Paz), clasi-
ficada.

- Aglomerante (bentonita).

- Agua.

Previa seleccion de la composicion y las mejores propiedades
de mezcla se tiene una composicidn utilizada de 6% bentoni-
tay 5% de agua, el resto de arena

4.4. Fusion de la Carga

La fusién se realizd en el horno de resistencia “TAMMAN” de
la Carrera de Metalurgia Oruro (Presion atmosférica = 0,68
at.). El crisol de chamota con capacidad de 2 kg de carga.

Primero se realizé la evaluacién de pérdida de zinc por volati-
lizacion, para lo cual se trabajoé a la temperatura minima de
fusion de cobre. Las alternativas consideradas primero la
formacion de aleaciéon madre rica en zinc (50% Zn) y otra rica
en cobre (30% Cu), la cual seguiria a refusion para colada, la
otra alternativa es fusion para colada directa. Dentro de la
formacion de aleacion madre se realizd mediante fusion
conjunta del cobre y zinc y por fusién del cobre y posterior
adicién del zinc

4.5. Temperatura de Fusiony Colada

La temperatura de fusiéon de la carga dentro el horno se
controlé de manera visual, de manera practica la aleacidn
indica el momento de la formacion del caldo homogéneo.

La temperatura inferior se controld en el horno a partir de la
visualizacién de la emanacion de zinc volatilizado como humo
blanco, pero de pequefia proporcion que se intensifica al
fundirse el cobre en su totalidad; y luego se le da de uno a
dos minutos de sobre-calentamiento para luego sacar el
crisol con el fundido. Posteriormente se insertd un termopar
tipo S al caldo para controlar la temperatura de colada que
se deja a 5° sobre la temperatura de trabajo; es decir, 1.005
°C para latones 60/40, siendo su temperatura de colada al
molde 1.000 °C. La temperatura superior se controla en el
horno por visualizacidn del vapor de zinc cuando este alcanza
ya una fuerte volatilizacién acompafado de borboteo en el

Caracterizacion del laton

caldo, se dejo un minuto de sobre-calentamiento, luego se
sacé el fundido y controlé con el termopar que la tempera-
tura se encuentre a 1.050 °C.

Similarmente el procedimiento de observacion para la tem-
peratura de fusion en el horno para latones 70/30, la tempe-
ratura inferior de colada al molde es de 1.050 °C. La tempera-
tura superior es de 1.100 °C.

4.6 Procedimiento Experimental

El trabajo especifico se define en el esquema de la figura 5.

Las condiciones en las que se realizaron las pruebas siguien-
do el disefio experimental factorial a dos niveles se expresan
en la tabla 1.

TABLA 1. Condiciones experimentales de las variables.

. P . Limite supe-
Variable Limite inferior X P
rior
% Zn en la aleacién 40% 30%
Temperatura de colada T¢+50°C T¢+ 100 °C
Molde Arena Arena
Alternativas de
Aleacion Cu - Zn
N 5
Aleacién 70/30 Aleacién 60/40
Dosificacion
de cargas
J/ Preparacion de las
Horno de fUSién arenas de moldeo
“Tamman” °
Molde metélico ‘ ‘ Preparacién del °
‘ ‘ molde <}
=
Colada

Desmoldeo y

limpieza

Prueba de

Traccion

Ensayo de
Dureza

Prueba de

Abrasion

Prueba de

Corrosion

Andlisis

Metalografico

Evaluacion de
Resultados

Figura 5. Esquema del procedimiento experimental.
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5. Resultados

TABLA 2. Recopilacion de los resultados de las pruebas experimentales

m)'t?:;i VARIABLE TEMPE- TRACCION | ELONGACION en | DUREZA DESGASTE CORROSION
2 o I ]
COLADA RATURA R, kg/cm lcm, (%) HB mg/hr mg/dia*dm
ALEACION 70/30
1.100 2.154 50 52,5 313 50
ARENA 1.050 2.365 60 48 263 60
1.100 2.632 60 59 148 30
COQUILLA 1.050 2.872 60 60,5 68 40
ALEACION 60/40
1.050 3.840 20 120 785 70
ARENA 1.000 3.495 40 95 253 60
1.050 4.228 70 96,5 453 80
coQuitta 1.000 3.470 60 88 212 40
BRONCE
4305 0 129 | 282 | 40

En una determinacién aproximada de las fotografias median-
te el método de Heyn, se tiene un tamafio de grano medio de
6,6 mm para los latones 60/40, y 1 mm, para los latones
70/30, colados en arena y 4,8 mm, para latones 60/40, y 0,5
para latones 70/30, colados en coquilla.

Figura 6. Fotografia de los granos de las piezas de latén a un
amento de 4x (Diametro original de la pieza 2 cm).

La formaciéon dendritica de la fase beta en una matriz alfa se
observa claramente para la aleacién 70/30, la proporcién de
fase beta varia segun el tiempo de solidificacion y velocidad
de enfriamiento.

Las probetas coladas en coquilla tienen estructuras dendriti-
cas finas, y en las aleaciones 60/40 ya existe una formacion
mas amplia por el incremento de la fase beta.

Figura 7. La fotografia de la estructura dendritica para alea-
cién 70/30 (izquierda), 60/40 (derecha), a un au-
mento de 18x.

El efecto calculado de todos los parametros de las composi-
ciones dadas es como sigue:
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Tabla 3. Efectos de los parametros para cada composicion

VARIABLE TRACCION DUREZA DESGASTE CORROSION
30% Zn Velocidad de enfriamiento +ANA -A +n +AAA
Temperatura de colada -AA +n -A +AN
40% Zn Velocidad de enfriamiento +A +AN +" +A
Temperatura de colada -AAN 0 -AA -AA
Efecto  (+) positivo (-) negativo
0 sin efecto AN significativo o medio
A bajo ANA muy significativo o alto

5.1. Resistencia ala Traccion

El tipo de rotura que se observa es parcial de taza y cono
tipico de una aleacidn ductil. Llegando a un valor maximo de
resistencia, pero con tendencia a la fractura.

a) Laton 60/40

Realizando el andlisis de varianza correspondiente para el
cual el valor de F.i; = 5,54, para un nivel de confianza del
10%, se deduce que el efecto de la temperatura es significa-
tivo para mejorar la resistencia a la traccion en latones
60/40; es decir, que con el incremento de la temperatura se
obtiene mayor resistencia a la traccion, de igual manera si la
velocidad de enfriamiento es mayor se incrementa también
la resistencia a la traccidn, siendo el molde mas recomenda-
ble el molde metalico. De estas dos variables, la mas signifi-
cativa es la temperatura de colada.

b) Latén 70/30

De igual manera que en el caso anterior y siendo que el valor
de Fgi. es el mismo para este caso y todo el resto, se tiene
que la temperatura de colada tiene un efecto considerable
en la resistencia a la traccién pero a la inversa, es decir, a
menor temperatura mejor la resistencia a la traccion, en este
caso el efecto del molde es mas significativo que la tempera-
tura y de forma similar el molde mas aconsejable es el molde
metalico.

5.2. Dureza

Los valores de dureza obtenidos en laboratorio dados en la
escala Rocwell B, y Reckwell C, fueron transformados a la
escala Brinell para su comparacién con valores recopilados
en bibliografia y mas usuales en la industria.

a) Latén 60/40

El efecto de la temperatura no es significativo, es decir que la
dureza del material no se ve afectada por la temperatura de
colada, el efecto de tipo de molde si es significativo pero
inverso, dicho de otra manera a menor velocidad de enfria-
miento mayor dureza, por lo cual es mas aconsejable el
molde de arena.

b) Latén 70/30

El efecto de la temperatura tampoco es significativo sobre la
dureza obtenida del material, sin embargo el tipo de molde si
incrementa la dureza del material y el recomendable en este
caso es el molde metalico.

5.3. Resistencia al Desgaste
a) Latén 60/40

Ambos efectos son significativos, siendo que el incremento
de la temperatura incrementa el desgaste de este material,
pero la velocidad de enfriamiento debe ser lo mas rapida
posible, de manera que el molde mas adecuado es el metali-
co.

b) Latén 70/30

De igual forma que en la composicidn anterior ambos efectos
son significativos y de similar comportamiento, pero en este
caso el mas significativo es temperatura de colada y no asi el
tipo de molde.

5.4 Resistencia ala Corrosién
Segun los datos recopilados por el ensayo en medio acido.
a) Latén 60/40

Se tiene que la Unica variable que afecta la resistencia a la
corrosion es la temperatura de colada, esto se debe al tipo
de estructura que se forma, dependiendo de la cantidad de
fase beta que llega a formarse durante la solidificacion, asi, a
menor temperatura de colada mayor resistencia (esto por
que el signo positivo en este caso, se debe interpretar como
mayor corrosion).

b) Latén 70/30

En este caso ambas variables tienen un efecto no muy signifi-
cativo pero positivo, de modo que a mayor temperatura y
mayor velocidad de enfriamiento se tiene mayor resistencia
a la corrosion.
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6. Conclusiones

Los latones son aleaciones de caracteristicas diversas y con
propiedades que se prestan a un amplio sector de aplica-
cion. En las condiciones experimentales realizadas, las con-
clusiones extraidas son las siguientes:

a) Aleacion 60/40

La aleacion 60/40 tiene la mayor resistencia a la traccién vy
alcanza valores maximos a la temperatura de colada de 1.050
°C, en molde metalico (4.228 kg/cm?). Datos enmarcados a
los valores recopilados en bibliografia, asi como en el comer-
cio internacional, muestran que se encuentran entre 3.000 a
5.000 Kg/cm®.

La dureza de este tipo de aleaciones alcanza 120 HB, colada
en molde de arena a la temperatura de colada de 1.050 °C,
este valor se encuentra dentro los valores comerciales que
estan entre 50 a 60 HB.

Por otro lado la resistencia al desgaste es la menor en éste
tipo de aleaciones, y tiene una proporcion inversa a la resis-
tencia a la traccidn. Para valores de dureza y resistencia a la
traccion altos, la resistencia al desgaste y la resistencia a la
corrosion son mas bajos.

La mejor resistencia al desgaste es de 212 mg/hr y el mejor
valor de resistencia a la corrosidn es 40 mdd.

b) Aleacién 70/30

La aleacién 70/30, alcanza como maximo a 2.872 kg/cm2
colado en coquilla a la menor temperatura de colada, y el
mejor valor de dureza es 60,5 HB, para la misma aleacién.
Estos valores se encuentran dentro del marco esperado que
son 1.700 a 2.500 kg/cm2 y 40 a 60 HB.

Las mejores propiedades de este tipo de aleacidon son la
resistencia al desgaste y la resistencia a la corrosion. Su
resistencia al desgaste es 68 mg/hr, colada en coquilla a la
menor temperatura de colada.

La resistencia a la corrosion para esta aleacién es 15 mg/
hr*m?. Colada en molde metélico a la temperatura de colada
de 1.100 °C. Ademas se ve que el valor mas alto de corrosion
de esta aleacién es comparable al valor mas bajo de la com-
posicién 60/40.

Finalmente se puede concluir que para aplicaciones donde
las propiedades principales a tomar en cuenta son la dureza y
la resistencia a la traccidn, se optaria por la aleacién 60/40,
en este caso para la fabricacion de piezas sometidas a un
gran esfuerzo mecanico. En caso de que las propiedades
requeridas sean la resistencia al desgaste y la resistencia a la
corrosion, debe optarse por la composicion 70/30, que tam-

bién tienen aceptables valores de dureza y resistencia a la
traccion en caso de requerir materiales duros en medios
agresivos; ademds se mejora sus propiedades con la adicion
de algunos compuestos, los cuales no se estudiaron en este
proyecto.

También se puede concluir que el molde es determinante
para la obtencién de las propiedades requeridas, indiferente
de la composicion que se trate, propiedades que se pueden
mejorar con un tratamiento posterior.

La temperatura de colada es un aspecto metallrgico de gran
importancia, pues esta influye directamente sobre la compo-
sicion de la aleacidn; ademas de contribuir en las propieda-
des finales de la pieza. Siendo que el control de la tempera-
tura es muy dificil de realizar con exactitud es necesario
generar medios de control efectivo por su importancia.
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