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O Repuxamento é um metodo de conformacdo de chapas metalicas dentro de
formas assimétricas sem costura através de uma combinagédo de rotacdo e forga. Analisando
a técnica usada, as aplicagdes e os resultados obtidos, pode-se dividir o repuxamento em
duas categorias: repuxamento manual e repuxamento for¢ado. A operacéo é realizada com
0 uso de uma maquina ou um torno de repuxar, consiste em pressionar uma ferramenta,
haste ou rolete de compressao, contra um “blank” circular de metal, que é rotacionado por
um cabecote. O “blank” é usualmente forcado sobre a placa-matriz com uma forma pré-
determinada. Formas simples podem ser repuxadas sem uma placa-matriz. Varios
dispositivos mecanicos sdo utilizados para incrementar a forca que pode ser aplicada na
peca trabalhada. Em tese qualquer metal dutil que possa ser conformado a frio por outros
métodos, pode ser repuxado. Alguns repuxamentos sdo feitos a quente; o material pode
algumas vezes sofrer pré-tratamento para aumentar a dutilidade ou para permitir o
afinamento de sec¢des a serem repuxadas. Neste trabalho, se enfoca o estudo da componente
tangencial da forca que atua no processo de
repuxamento forcado.
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Dentre as trés forgas que atuam sobre a ferramenta, e “IL/ e leb]
a componente tangencial da forca, que é a componente na M\ ke ﬂl r,r.:zlLL
direcdo paralela ao “blank” e tangencial ao mandril, é a S —— e ﬁw
mais importante do ponto de vista da forca necessaria ao r“\\o——J“b |
processo. A andlise deste trabalho é baseada na geometria | a AN
do processo de repuxamento (fig.1) e na incorporacdo do ““"T{{;“ —
encruamento; entretanto, esses resultados ndo devem ser

. . L. Fig 1 Geometria do processo de repuxamento
considerados apos o inicio do enrrugamento. convencional

Considerando para a analise a energia de deformacéo,
AW, requerida para deformar a flange durante uma revolugdo no mandril, se pode dividir essa
energia em duas energias, aplicadas em diferentes regides. Assim tem-se:
AW =AW, + AW, Q)
A primeira AW, € a energia requerida para deformar a flange durante uma revolucdo do
mandril, onde se assume que a alteracdo na espessura da flange é pequena. Que pode ser
equacionada como:
AW, = [GAZdV, @)
Vi
Considerando que o material obedece a curva Tensdo-Deformacdo expressada por
G =K.Ag @)
onde de [1], a deformacdo efetiva incremental da regido 1 (fig. 1) relacionada com a geometria



Forga Tangencial (Ibs)

dada por: AZ, = (L - 1). f.sena. o )

fo.sen o

e a variacdo do volume igual a: dV, = 2.7.1,.

"
r.dr (5)

Assim, da equagdo (3), (4) e (5) em (2), e resolvendo a integral, com t, =t,.sen ¢

AW, =k.2.71, [(seng — sena).f .a]

-2.n
n+1. i 2 - (6)

A outra energia, AW,, € devido a deformacao localizada na regido da ferramenta, que sera

expressa por: AW, = AV, I c.de, (7
De [2], para materiais que seguem a curva tensdo-deformacdo & =k.Ag, e de [1] que a
deformacédo efetiva incremental seja dada por Ag, :Lzm,sendo AV, =2ra.ft,, a
V3 43
2.r.a.fkt,.sen m
equacao (7) fica: AW, = i o-SENG [ Cotg (8)
n+1 V3

Concluindo, se a componente tangencial da forca for formulada através da energia

requerida, AW, como AW = Ft.2.z.ae AW

F o e

= AW, + AW, ; de onde finalmente se obtém:

V3

n+1

[(seng—sena).f.a]™ + M[M) ©)

Através dos dados experimentais obtidos de [3] e aplicando a equacgdo acima se define os

resultados mostrados na fig. 2.
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Fig. 2 — Comparacdo entre os componentes de forgas
tangenciais tedricas obtidas, e as previstas por
Kobayashi et al. e 0s pontos experimentais [1], para

. _-- — - Ft- n=0,25 k=22200 r=2,14
.- — - Ft- n=0,25 k=22200 r=1,31

— —Ft - Kobayashi et al [1] r=2,14
2 ¢ Ft- Experimental [1]
——Ft - Kobayashi et al [1] r=1,31

t,=0,05in, f=0,0281ipr, a=1,054 in e a=35°.
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Cos ¢
A forca tangencial foi derivada usando o método da energia de deformacéo uniforme com a

incorporacdo do encruamento. A concordanci
muito boa em relacdo aqueles previstos na
tangenciais, para uma espessura t,=0.05 in
espessura no processo.

a entre os resultados tedricos pela presente analise foi
literatura, e com os dados experimentais das forgas
. Isto porque, o encruamento reduz a variagdo da
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