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5.24.COMPARACIÓN FINAL (03/06/02). 
 

Se trata en este último apartado de este capítulo en realizar una comparativa 
entre la situación original, al comienzo del proyecto, y la final, en cuanto a deformación 
y tiempo de enderezado se refiere así como un seguimiento, a lo largo del mismo, de la 
evolución del número de grietas producidas en la enderezadora. 
 
Comparativa en deformación. 
 

Además de comparar la situación inicial y final vamos a comprobar mediante 
una sencilla prueba que la influencia del cilindro empujador y del caudal de la ducha de 
la parte posterior del dentado es tan importante como se dijo y que sus efectos son 
fácilmente reproducibles. Para ello se procesan una serie de piezas con y sin cilindro 
empujador y a dos caudales distintos. Se harán seis piezas con cada una de las 
combinaciones y  se tomarán las siguientes medidas: 

•  TIR en la parte de la caña justo antes de comenzar el dentado, después de 
cada operación (en milímetros). 

• M01, M02, M03 y M04 proporcionadas a la entrada de la enderezadora (en 
micras). 

• Deformación longitudinal, en dos piezas de cada una de las combinaciones 
(una de cada inductor del temple de la parte posterior) después de cada 
operación (en milímetros). 

 
La siguiente tabla muestra los resultados obtenidos: 
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Si se representa gráficamente la deformación final (en micras) que adquieren 
las piezas después del revenido se tiene: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    

Si comparamos la deformación que se tiene actualmente en producción normal 
(Xcil=140mm y Qback=3.5 l/min) con la que se tenía al principio del proyecto (se 
toman datos de la prueba 1) resulta: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Se puede apreciar como, efectivamente, se ha mejorado bastante en la 
deformación resultante después del revenido de las piezas. 
 

Se muestran a continuación los datos de las mediciones de la deformación 
longitudinal (en mm) de las piezas después de cada fase del proceso: 
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Se observa, pues, en estos gráficos las diferentes deformaciones que adquiere 
la pieza dependiendo de los parámetros utilizados. 
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Evolución del número de grietas en el enderezado. 
 

Si representamos un gráfico con el número de grietas que semanalmente 
aparece en la enderezadora se tiene: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Se recuerda que el control del número de grietas no se ha llevado desde el 
comienzo del proyecto, pero aún así se observa claramente como al principio había un 
elevado número de ellas, que se ha ido reduciendo hasta llegar a cero en las últimas  
cuatro semanas. 
 
Comparativa del tiempo de enderezado. 
 

Representando en un gráfico el tiempo de enderezado frente a la deformación 
para las piezas de la prueba 1 y para las piezas que actualmente se tienen en producción 
resulta: 
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Es patente la mejora que ha habido en la deformación de la pieza y en el 
tiempo de enderezado de las mismas, donde el tiempo medio de ciclo ha pasado de 70 
segundos a 35 segundos. 
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