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Conformacao de metais — forjamento manual
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Processo de laminac¢ao de placas e chapas
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Processo de laminagao
de perfis
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Laminagao de tiras
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Laminac¢ao de perfis diversos
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Laminac¢ao de tubos com mandril fixo
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Conformacao de metais — forjamento progressivo
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Conformacao de metais — operacoes a frio
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Trefilacdo de
arames
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Productos para la fun
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Conformacao de metais — forjamento progressivo a frio
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Conformacao de metais — tubos com costura
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Conformacao de metais — tubos sem costura
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Conformacao de metais — repuxo em chapas
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Recalque plano em matriz

aberta

Recalque plano em matriz
fechada

Recalque plano em matriz
fechada com excesso de
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Recalque plano em matriz aberta
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Conformac¢ao em matriz
fechada e remoc¢ao de
rebarba
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Conformacao em matriz fechada e remo¢ao de rebarba
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Conformacao em matriz fechada e remo¢ao de rebarba
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Conformacao em matriz fechada e remo¢ao de rebarba
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Comparacgao entre uma sequencia de fabrica¢ao
convencional e uma com forjamento de
precisao
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Recalque plano

" Deformacao plana, material rigido plastico

~*= .-~ _ Acargade forjamento é dada pela
& . integracao da tensao Y necessadria para
deformar a peca de largura 2a na altura h

Quando reduzida a altura a peca se
expande proporcionalmente mantendo o
o a+aa)  volume original
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x=0 r=a
s Considere a forca agindo no elemento
; vertical de comprimento unitario e largura
| " dx. O elemento esta a uma distancia x da
A __~ linha central, a qual nao desliza. A forca
i L vertical é:
i g , ~ Tensdo x drea = g,d,
_ =1L~ _~ _~ Seo coeficiente de atrito é ua for¢a de
e | atrito sera uo,d,. A forca total agindo nos
- dois lados sera entdo 2u0,d,.
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O balanco de forcas na horizontal resulta:
| | h(o, + do,) + 2poydx = ho,
Rearranjando:
2po,dx = —hdo,
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- Assim: Oy = (I X) 2
| e

1| AW
7 length

Usando o critério de escoamento de
VonMises para deformacgao plana:
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A forma da tensao na direcao vertical sera:
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=0 x=a A carga de recalque sera:
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L = f O'ydx
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Recalque axissimétrico
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