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EXPERIMENTAL STUDY ON THE RISE EARS
CYLINDRICAL HOLLOW PARTS

Anisotropy favors the appearance of cylindrical parts stamping ear
without flange being a defect of parts. In this paper we present some
experiments performed to establish the phenomenon of developing ear
stamping cylindrical parts, especially those without flange, experimental
research was carried out on circular specimens.
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1. Introducere

Anizotropia favorizeaza aparitia urechilor la ambutisarea
pieselor cilindrice fara flansa, acestea constituind un defect de
fabricatie al pieselor. Conturul tablei, initial circular devine neregulat.
Acest comportament este legat de anizotropia in planul tablei.

Coeficientul de anizotropie, R este definit de relatia:

R=%L
“2 (1)
e ¢, este gradul de deformare pe directia latimii unei epruvete cu
sectiune dreptunghiulara;
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e ¢,, gradul de deformare pe directia grosimii.
Determinarea coeficientului de anizotropie se face prin
incercarea la tractiune a unei epruvete din tabla.

A an®

Directia de laminare
——i

Fig. 1 Anizotropia

Pentru majoritatea tablelor existd o variatie a valorilor lui R in
planul tablei, in raport cu directia de laminare, numita anizotropie plana
AR. Anizotropia plana este diferenta dintre valoarea lui R la 45° si
valoarea medie la 0°si 90° si se exprima cu relatia [3]:

R, + Rgozo ~2R,. 2

Urechile apar in directia cu valori mai mari ale coeficientului de
anizotropie R. Marimea urechilor de ambutisare este determinata
conventional cu relatia [2]:

AR =

N — N
H — ma);] min 100 [%] (3)

min

in care: - hya reprezinta inaltimea maxima a cupei, in mm;

- hmin, TN@ltimea minima a cupei, in mm.

In lucrare se determind marimea urechilor si dependenta
acestora de directia de laminare a tablei din otel A5 STAS 10318-80.

2. Metode si mijloace stiintifice utilizate

2.1. Materialul folosit
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Materialul al carui comportament s-a urmarit a fi determinat a
fost otelul pentru ambutisare adanca, marca A5, STAS 10318-80.
Incercarile de ambutisare au avut in vedere numai acest material
pentru trei grosimi: h = 0,73 mm; 1 mm si 1,23 mm.

Compozitia chimica, caracteristicile mecanice si caracteristicile
tehnologice ale acestuia, conform STAS 10318-80, sunt cele din

tabelele 1 si 2:
Tabelul 1
Marca Compozitia chimica, %, max.
otelului Cc Mn Si P S
0,08 0,40 0,10 0,025 0,03
Caracteristici mecanice, max.
A5 cul;gl;g? ??e 0 rtlpn;Irtg ?; Alungirea la Duritatea,
y Rpl » Nm o,
N/mm N/mm rupere A5, % HRB
220 270...340 36 50
Tabelul 2
Grosimea tablei, in Indicele Erichsen,
mm mm, min
0,70 10,40
1,00 11,10
1,20 11,90

Valorile coeficientului de anizotropie R al acestui material sunt
prezentate in tabelul 3.

Tabelul 3
a 0° 45° 90°
Grosimea, mm
0,73 1,70 1,07 1,98
1 1,93 1,39 1,98
1,23 1,66 1,018 1,85

2.2. Epruvetele utilizate

n cazul ambutisérii cilindrice fara flansa se utilizeaza epruvete
de forma circulara, figura 2. Dimetrul epruvetei a fost ales astfel incat
sa rezulte coeficientul de ambutisare de 2,2.

Coeficientul de ambutisare se determina cu relatia:
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d
m=—

2 (4)
in care d este diametrul initial al semifabricatului, D diametrul final al
piesei ambutisate.

m= 6 =22
Rezulta: 30
In acest caz gradul de deformare va fi: k=0,45

Epruvetele utilizate sunt din tabla A5 STAS 10318-80 cu
grosimea h de 0,73 mm,1 mm si 1,23 mm.

3. Echipamentul utilizat pentru ambutisarea pieselor
cilindrice fara flansa

Pentru ambutisarea cilindrica fara flansa s-a utilizat masina
speciala pentru ambutisare cu actionare electrohidraulica SAS-20.

Masina speciala pentru ambutisare SAS-20, prezentata in
figura 3, are urmatoarele caracteristici: forta maxima a poansonului 20
tf, forta maxima a inelului de retinere 8 tf, cursa maxima a poansonului
100 mm, viteza maxima a poansonului 180 mm/min, grosimea tablei
0,2...6 mm.

Forta de retinerea tablei si forta de ambutisare se regleaza prin
intermediul butonului 6 , respectiv 7, butonul 14 servind pentru reglarea
vitezei de ambutisare. Cursa poansonului se poate citi cu o precizie de
0,1 mm pe ceasul 4. Forta de retinere si forta de ambutisare se citesc
pe ceasul 2, respectiv 3. Epruveta din otel A5 STAS 10318-80 se
aseaza pe suprafata inelului de retinere al dispozitivul actionat
hidraulic, figura 3. Forta de fixare a inelului de retinere se stabileste la
500 kgf prin rotirea butonului 6, iar reglarea vitezei de ambutisare se
realizeaza cu ajutorul butonului 14. Toate incercarile de ambutisare a
pieselor cilindrice fara flansa s-au efectuat cu o viteza de 10 mm/min.

4. Rezultate

Epruvetele ambutisate sunt prezentate in figura 4, a, g = 0,73
mm, b,g=1mmsic,g=1,23 mm.

S-a masurat inaltimea piesei ambutisate la diferite unghiuri fata
de directia de laminare. Rezultatele obtinute sunt prezentate in tabelul
4,

Calculand cu relatia (3) anizotropia plana, se obtine: AR = 0,90
pentru g = 0,73 mm, AR = 0,78 in cazul in care g =1 mm si AR = 1,32
pentru g = 1,23 mm. Deoarece AR > 0 urechile de ambutisare au
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aparut la 0° si respectiv 90° fatd de directia de laminare. In figura 4 s-a
prezentat inaltimea medie a cupei.

b

Fig. 4 Epruvetele ambutisate

Tabelul 4
a,° | 0 [ 45 [ 90 [ 135 | 180 | 225 | 270 | 315 | 360
h=0,73 mm
H ‘ 32,37 ‘ 31,30 ‘ 33,16 ‘ 32,0 ‘ 32,92 ‘ 30,69 ‘ 32,38 ‘ 31,15 ‘ 32,37
h=1
H ‘ 33,55 ‘ 30,15 ‘ 33,05 ‘ 29,92 ‘?;14 ‘ 29,52 ‘ 33,17 ‘ 30,17 ‘ 33,55
h=1,23 mm
H ‘ 33,72 ‘ 30,61 ‘ 33,44 ‘ 29,95 ‘ 33,23 ‘ 30,56 ‘ 33,77 ‘ 30,53 ‘ 33,72

5. Concluzii

Analizand rezultatele obtinute se poate concluziona:

435




m urechile apar pe directia cu valori mai mari ale coeficientului
de anizotropie R;

m marimea urechilor creste odata cu cresterea grosimii
materialului;

m marimea maxima a urechilor de ambutisare s-a obtinut la
unghiuri de 0° si 90° fata de directia de laminare.
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