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Analisi con la tecnica analitica (S/ab)
della Ricalcatura in condizioni di
deformazione piana (¢,= 0)
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Analisi con la tecnica analitica (S/ab)
della Ricalcatura in condizioni di
deformazione piana (e,= 0)
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Relazioni Levy-von Mises
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Nel caso di deformazione pianae; = ¢, =d e, =0
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o, = E(O'x + ay)




Pressione agente sullo stampo nelle
condizioni di deformazione piana

Andamento della pressione in forma
adimensionale (p/Y’) nelle condizioni di
deformazione piana e in presenza di
attrito proporzionale alla tensione
normale

Pezzo




Analisi con la tecnica analitica (S/ab)
della Ricalcatura per un pezzo cilindrico
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Equilibrio radiale
0, (xd@)h — (0, + do,)(x + dx)d6 h — 2y, (xd8) dx+ 204 (hdx) sinS: = 0
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Forza di ricalcatura:
F=(py) (:rtrz)



Equilibrio radiale

dxd0(og h — 2uo,x — ho,) = xhdo,-d6
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Equilibrio radiale

* Criterio energetico
(0 — 0_19)2 + (0_19 B O_z)z NG — O_r)z —=
(0)2 + (O-T' = O_z)z i (O_'r iy O_z)z = 2Y?
2(0, —0,)% = 2Y?
lo,— 0,1 =Y = 61nax- Omin= 0,- 5 ®(do, —do,) =0 ™ do, = do,

Quindi sostituendo nell’equilibrio radiale si ottiene
do, 210,

dx  h
del tutto simile a quella della deformazione piana e quindi
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Pressione media
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Pressione agente sullo stampo
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Rapporto tra pressione media e tensione di snervamento in funzione dell’attrito e del aspetto di forma del campione (2a/h, 2r/h):
(a) Compressione in condizioni di deformazione piana
(b) Compressione di un cilindro pieno
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Pressione nella Ricalcatura in condizioni di adesione (Sticking) e

deformazione piana ,
0-1 - 0-3 Y

T = up = k = tensione tangenziale di snervamento = =

('1 +Hfh) ——m
'1__

/

Pezzo

Andamento

condizioni di deformazione piana e adesione
(sticking)

pressione

Y
2 V3
In condizioni di deformazione piana (e, = 0) dalle equazioni d| Levi
von Mises si ottiene g, = 223

quindi secondo il criterio energetico (di von Mises)

( Tiom 61203)2 + (Gl;rag _ “3)2 + (03 — 04)* = 2Y*

01— 03) (01 03) + (03 — 01)% = 2Y?

("12") (4+1+1)=2Y2

01— O3\2 2Y2 Y-
(1 3) 3

Equilibrio forze in x
hdo, + 2updx =0

hdoy + 2kdx = hdoy + 2—dx= 0

hdo, = —Y'dx
ho, = —-Y'x4+c maperx=a g, =0
quindi c= Y’ a

e le tensioni risultano pari a
Y/
|l = z(a_x):o-min = 03

OmaxtOmin
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Pressione nella Ricalcatura in condizioni di adesione (Sticking)
nel caso della deformazione assial - simmetrica

do 2Uuo
®  Perl'equilibrio radiale S0 Oz
dx h
T=uo, =k

(0 — 0-19)2 + (09 — O-Z)z + (0, — O-r)z = 2Y?

e poiché g, = gy allora
(0)2 + (O-r e Uz)2+ (O-z N 0-1")2 2 (Gr 7 Uz)z = 2Y*?
Omax—O%min

. 7 Y . .
o, —0,| =Y =04y — Omin = 0, — 0 mMapoiché T4, = > = - = k quindi

do, 2U0, 2
dx h h h

. Y . Y
Con 0, =0 per x =r quindi ¢ = -7 quindi ar=ﬁ(r—x)=cmm
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