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CALCULO FORGA DE DOBRA | DOBRAS

-

STANDARD

= Forga de dobra (ton/m)
= Espessura da chapa (mm)

= Abertura do canal de dobra (mm)

= Bordo minimo (mm)

A0

— Limite de Resisténcia (kgf/mm?2)
Ri = Raio interno da dobra (mm)

L = Comprimento da dobra (mm)

As féormulas abaixo sao para Calculo aproximado e
devem ser usadas para materiais com Limite de
resisténcia de 42 Kgf/mm?2.

F= S2x 6
Vv

B=0,7xV

Ri =V

6

Obsi: Para calcular a Forca de Dobra para
materiais onde o limite Resisténcia for
diferente de 42 Kgf/mm?2, utiliza-se a féormula
abaixo:

1+4XS) 2 vy R*
- ( vV X S2 x

Vv

R = 42 kgf/mm?2
aco
R = 70 kgf/mm?2

inox

Obs2: O raio interno (Ri) minimo recomendado
nao deve ser inferiora S x 1,15.
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A dobra ao ar tem por caracteristica nunca fazer com que o material
entre em contato com o fundo do canal da matriz, apoiando-se em
trés pontos: nas bordas do canal da matriz e no raio da ponta do puncéo.

E o processo mais versatil e econdmico gracas a possibilidade de
executar qualquer angulo entre 180° até a medida do angulo da matriz,
com as mesmas ferramentas.

Como o contato entre o material e as ferramentas é pequeno, também sera menor
a forca exigida para a operagao. Teoricamente, o raio interno esta em funcao da
abertura (V) isto é, quanto maior a abertura do canal da matriz, maior sera o raio
interno da peca dobrada (Vide nota 2).

Também chamada de “em vazio”, a dobra ao ar € a que melhor fornece condi¢gdes
para corrigir o efeito da recuperacéao elastica do material.

Mas, uma atencéo especial devera ser dada a confiabilidade do equipamento quanto

a precisao de seus pontos de parada além da boa qualidade das ferramentas utilizadas.
Qualquer variacéo do prensador, por exemplo, certamente resultara em diferencas no
angulo de dobra.

O calculo de dobra “ao ar” para aplicagao em Prensas Dobradeiras € feito mediante
aplicacao das seguintes formulas:

a) Para se calcular a forca de dobra necessaria por metro [F - ton/m]
F={1+08.5/V1}.82.R.L}/V

Onde:

F = Forca de dobra (ton/m);

S = Espessura da chapa (mm);

V = Abertura do canal de dobra (mm);

R = Limite de resisténcia do material (kgf/mm 2;
L = Comprimento da dobra (m).

Nota 1 — Entende-se como limite de resisténcia, a Tensdo de Ruptura (de preferéncia a tragdo) conforme as propriedades
mecanicas de cada material. Estes dados sao fornecidos pelo fabricante.
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b) Para se calcular o Raio Interno [Ri - mm] conhecendo o “‘U”’
Ri=U/6

c) Para se calcular a abertura de dobra [V - mm] conhecendo o RI”

Considerar U =6a @8 nvezesaespessurada # ate 3mm
=§a12xvezesaespessurada # acima dmm

IMPORTANTE: Recomenda-se um “Ri minimo” igual a $ . 1,15

d) Para se calcular o bordo minimo externo [B - mm] conhecendo o -V
[somente para dobras a 90°]

B=10,7.V

Onde:
B = Bordo minimo (mm)

Logo,U =B /0,7

Nota 2 — Os resultados sao te6ricos em razao diversos fatores que influenciam
nos resultados. Entre eles estdo: o préprio efeito elastico do material; variagbes
na composicao; temperatura; condigdes do equipamento e das ferramentas etc.

Nota 3 — As formulas aqui apresentadas nao se prestam a execucéao de trabalhos
nos quais se requer o contato do pungao ao fundo do canal da matriz

(dobras a fundo de canal) por exigir uma for¢ca muito superior as dobras ao ar,
como também ferramentas especiais para cada angulo

¥ segue uma tavela de Capacidade ¥




TABELA DE CAPACIDADE NECESSARIA PARA 1 METRO DE DOBRA EM TONELADAS ( DOBRA AO AR 90°) ( PARA AGOS

CARBONO COM R=420 N/mm? ) K
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1- NA TABELA OS QUADROS INTERMEDIARIOS
EM BRANCO INDICAM A TONELAGEM
NECESSARIA POR METRO DE COMPRIMENTO,
PARA SE DOBRAR UMA CHAPA COM O MENOR
RAIO INTERNO POSSIVEL SEM PERIGO DE
RUPTURA DA CHAPA A SER DOBRADA

QUANTO MAIOR A RESISTENCIA A RUPTURA
DO MATERIAL A SER DOBRADA. MAIOR A
FORCA DE DOBRA E VICE VERSA. ASSIM

ENDO, COMO TEMOS A TABELA VALIDA PARA

AGOS COM R=420N'mm?, A TABELA INFERICR D
FATORES DE CORRECAO PARA DIVERSOS

ROS MATERIAIS.VEJA EXEMPLO AQ LADO,

EXEMPLOS DE CALCULOS PARA A ESCOLHA DA DOBRADEIRA ADEQUADA:
PARA SE DOERAR UMA CHAPA DE S=6mm (ESPESSURA) E 3000mm DE
COMPRIMENTO DE ACO COM R=420 N'mm® E COM RAIO INTERNO Ri=10,5mm, O
PROCEDIMENTO DEVERA SER O SEGUINTE ;SEGUIR HORIZONTALMENTE NA

ABELA, A LINHA DE ESPESSURA S=6mm E SEGUIR VERTICALMENTE A LINHA
DO RAIO INTERNDO Ri=10,5mm. NO CRUZAMENTO AS DUAS, ENCONTRAMOS O
FATOR 34, QUE E A FORCA DE 34 TONELADAS PARA DOBRAR 1 METRO DESSA
CHAPA. COMO TEMOS 3 METROS DE COMPRIMENTO,P=3x34=102 TONELADAS.
PARA Ri=10,5mm E S=6mm, DEVEMOS TER V=65mm. NA TABELA DE
FERRAMENTAS PADRAO DAS PRENSAS DOBRADEIRAS TEMOS :PDM-100/125

OMV=65mm. ENTAO A MAQUINA NECESSARIA SERIA MODELO PDM-100/125,
0OBS:NO MESMO EXEMPLO , SE O MATERIAL FOSSE DURALUMINIO COM
R=250N'mm*TABELA INFERIOR), TERIAMOS P=0,55x102=56,10

ONELADAS.NESSE CASO A MAQUINA NECESSARIA SERIA O MODELO PM-80/75,
COM A FERRAMENTAINFERIOR DA PDM-100/125, QUE POSSUA A ABERTURA "V"
DE 65mm.




