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Los datos reales se tosan de un dibujo de (23 pieza 3
escala, elaborando un pre-cdlculo de Llas diferentes
fases. Se empieza por una aproximacidn mediante eabuti-
ciones cilindricas hasta el didmetro mayor de la pieza
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conicay o sea a la medida del didmetro & = B%ma, m
luego con dos reducciones en cascada hasta obteser el
didmsetro senor £°= 59 ma.

Las alturas se calculan como los ejesplos anteriores,
teniendo en cuenta que los radios y biselados de Llos
fondos no son despreciables.

Adeads, desde la tercera fase se configura el borde del
fondo a 45 grados, siguiendo L2 regla 4 enmserada
anteriorsente.

La figura 3 muestra una pieza totalmente cdnica que ha
sido producida en 8 etapas, (7 embuticiones).

Haterial blando S = 0.8 sa. Se dejan al Llector los
cdlculos respectivos.
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En el conforsado final se logra la totalidad de 13
altura h = 175 ma.
t

Obsérvese que en L3 primera fase ya se ha logrado
eldidmetro final de 150 sm que inicia el cono y I3
brida externa.

EJENPLO Mo.3

Calcolar Llas fases para la pieza de perfil redomdeado

que auestra la grdfica. Mat. SAE 1010. )
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EL probless squi es el contorno, ya que la reduccitn
del fondo es excesiva (551)) quedando parte del sate-
rial foera de control.

Este tipo de piezas tosbién se reduce en cascads; con
senores que B

100
para SAE 1010, {nn 1.7 baja esbutibilidad. Sesdn el

diagrasa se tiene @
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Al resolver el ejesplo 3 la inversa, se concluye que se
han espleado reducciones menores a las norsales.

Para cbtener la forma deseada, se necesita una tercera-
cera operacidn de conformado. ALl igual como para Llas
piezas conicas, hay que acercarse en la primera fase al
didmetro mayor, en este caso es el de la pestana obli-
cua.

EJENPLO Mo.4
Calcular las fases para obtemer por esbuticidn la pieza

que ilustra el dibujo.
Mat. : acero imox. 316 recocido.
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Ests pieza necesita un detenido andlisis antes de
proyectarla.

En priser lugar, su configuracion es engafoss, Y3 que
se podris pensar que el cuello se obtiene facilaente.
Pero no es asi debido & los radios relativasente gron-
des (57 ma)y dejando parte del material fuera de com
trol. A esto se susa que el acero inoxidable 316 tiende
# La forsacidn de pliegues.

EL fondo es cortado sin estrangulacidn lo cual obligs a
una operacidn en el torno (costoso) o 3 un conforsado
antes de finalizarlo para reducir costos, de tal forma
que el cuello no presente deformaciones o “colas”.
Para evitar arrugas es necesario disponer de grandes
presiones en el prensachapa debido a3l radio y 3 la
eabuticidn profunda.

R = 0.61 > 0.60

D-d = 438-111 =

d 438

Este ejesplo ha sido tomado de la practica y se ha re=
suelto de L3 siguiente manera:

13. EMBUTICION : D = 438 ma.
dez 140 + 2 x 38 = 216 ma.
1
B= 438 =2.02
l_..._.
214
23. EMBUTICION : d = 216 ma.
1
d=>2102+2x32 =166 ms.
2
B= 216 =1.30
z....__
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/33. EMBUTICION d =

166 ma.
2
d= 178 ma.
3
B= 1718 = 1.7
3 ——
166
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Del andlisis anterior se deduce que puedan producirse
arrugas en L3 prisera esbuticitn, debido 2 la alta
relacitn que se estd usando, L3 cual requiere de altas
presiones de pisado, por otro lado favorece la gram
inicial. Las otras reducciones no lienes
ningtn problesa. Sb6lo L3 experiencia permite que este

diseno sea aceptable y no preseate riesgos. J
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