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O puncionamento em chapas metalicas € um importante processo industrial para a
producao de pecas mecanicas;

A correta configuracdao dos parametros de puncionamento apresenta grande influéncia na
qualidade do furo estampado;

A simulacdo numérica € uma ferramenta poderosa onde auxilia na reducao de testes
praticos;

O objetivo é o estudo da influéncia da folga na qualidade dos furos estampados na chapa
LNE38 de 8 mm de espessura;

A influéncia da folga entre pungao-matriz na propagacao de trincas também foi analisada.
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* Os processos de estampagem sao amplamente utilizados na industria;

* Muitas empresas estao recorrendo para as simulacdes numeéricas visando otimizar
processos e a reducao de custos com testes praticos;

* A simulacdao numérica é uma poderosa ferramenta que auxilia na verificacdo de problemas
de conformacao, tais como: rugas, reducao de espessura e retorno elastico;

* A folga entre puncdao e matriz € um parametro muito importante no processo onde mostra
uma influéncia significativa na qualidade final do furo estampado e auxilia a expulsao do
material removido;

* Ocorre o fendbmeno conhecido como blow-out que é agravado com a dureza elevada do
material e aumento da espessura;

* Necessidade de retrabalho para retirar conicidade do furo estampado;

* Os autores usaram uma folga entre punc¢ao e matriz de 7,5%, produzindo furos com boa
qualidade de superficie e cilindricidade perfeita apds processo de brochamento.
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* O processo de puncionamento foi modelado com quatro componentes axissimétricos:
Puncdo, matriz e prensa chapas foram modelados como elementos rigidos e a chapa foi
modelada com elementos quadrilaterais axissimétricos com quatro nds e integracao
reduzida com elementos triangulares;

* Na regiao de cisalhamento foram utilizados 128 elementos para a discretizacdao da
espessura e da regiao do corte;

* Influéncia da densidade da malha na geometria de corte e as forcas de corte para a
simulacdo do processo de puncionamento de chapas;

* Malhas com 64 a 128 elementos apresentam bons resultados.
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* Folgas de corte utilizadas: * Parametros utilizados: | Blank Holder

0,2% (#10,03) Coeficiente de atrito: 0,1
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15% (12,40) i o 60

812.40




> RESULTADOS E DISCUSSOES T

UFPR

UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANA

* O tempo médio de processamento foi de 4 horas;

* A maior forga de puncionamento obtido foi de 173,65 kN para a folga de 0,2%;

* Em uma operacao de corte ideal o puncao penetra no material a uma profundidade igual a
aproximadamente 1/3 da espessura antes da fratura ocorrer;

* A proporcao de material que penetra na matriz tem aspecto altamente polido,
apresentando no contorno de corte uma banda brilhante.
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Foi observado um tamanho de rebarbacdao proximo a 1,5 mm, quando a folga de 15% foi
simulada;

Resultados obtidos por simulacao confirmam que quanto maior a folga utilizada, mais
provavel a ocorréncia de rebarbas.

O angulo de fratura é proporcional a folga;
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* Foi demonstrado que a simulacao pode auxiliar para a escolha dos melhores parametros de
conformacao;

* A faixa de folga ideal para materiais ducteis espessos esta entre 2% e 10%. No entanto, a
folga abaixo de 5% pode propiciar forcas de puncionamento menores;

* O processo de puncionamento foi simulado com sucesso utilizando os critérios de iniciacao
de dano ductil;

* As folgas de 2% e 5% mostraram o pico menor da forca maxima de puncionamento e o
menor angulo de fratura;

* Foi verificado que o angulo da fratura aumenta conforme a folga entre puncao e matriz
aumenta;

* Uma opc¢ao para a eliminacao do angulo de fratura, conforme observada com o uso de
folgas maiores, poderia ser o uso de uma ferramenta combinada de puncionamento e
brochamento;
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