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RESUMEN

Las conexiones soldables sin costura son comiinmente usadas en redes de tuberias a alta
presion. Asegurar la calidad del producto es de vital importancia ya que €s necesario
obtener propiedades mecanicas v fisicas dentro de tolerancias muy estrechas.

La fabricacion de codos comienza con el corte de tuberia recta sin costura en
dimensiones especificas segun el producto final. La operacién de forja en caliente se
efectiia por medio de una prensa hidraulica horizontal que hace pasar los segmentos de
tuberia recta a través de un eje, en cuyo extremo se encuentra la herramienta de formado
o mandril. La etapa de deformacion ticne lugar dentro de un horno, donde las preformas
alcanzan una temperatura propicia para facilitar el flujo del material. La practica ha
mostrado que las propiedades mecanicas y caracteristicas geométricas del producto final
dependen en parte de la forma del mandril. Otras variables presentes en el proceso son la
temperatura, la velocidad de alimentacion, longitud de la preforma, ete.

El presente trabajo tiene como primer objetivo la validacién de un modelo numérico del
proceso de forja en caliente de codos sin costura utilizande el paquete computacional
AbaqusMR, que utiliza el método de elementos finitos. La validaciéon se llevo a cabo
comparando los resultados de deformacion equivalente del modelo numérico con los
obtenidos por medio de un andlisis visioplastico. Por medio de este andlisis es posible
determinar la distribucién de detormacién que adquieren las preformas al ser
deformadas durante el proceso. Otra referencia para llevar a cabo la validacion fueron
las dimensiones finales del codo. .
Una vez que la validacion fue exitosa, se procedié a evaluar distintos disefios de la
herramienta de formado, tomando como base el disefic original, con el fin de comparar
las caracteristicas finales de los codos al ser formados con los distintos mandriles. De
esta manera, fue posible observar ¢l efecto de los cambios en la geometria de los

mandriles modelados sobre la distribucion de deformacién y las dimensiones del codo.



