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CORTE DE CHAPA (‘SHEARING’) } )
> O L

Separacao por fratura controlada
duas ferramentas com bordas (arestas) cortantes.

Ferramenta

Supenfiéie 5 A oti :
| foa  cisalhada A deformac;z_;\o pla_stlca severa val
promover trincas junto as bordas
Ferramenta (a)
cortantes das ferramentas
Obs. O corte esta completo
quando as trincas se encontram
(as arestas cortantes nao precisam

se encontrar).

Importante:
A profundidade de penetracao
depende da ductilidade.




Corte por cisalhamento g
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« ZOna rugosa (superficie da trinca de fratura)
 Zona lisa (atrito da peca com as paredes da matriz)
 Regido arredondada (deformacao plastica inicial)



Folga entre puncao e matriz

trincas

_1/2 -

faixa arrancada

faixa de corte puro

faixa de deformagdo



Corte por cisalhamento )

Folga (‘Clearence’)
Qualidade da superficie
Energia consumida

Folga insuficiente

trincas ndo se encontram (rasgamento secundario)
Folga excessiva

deformacéo pléastica intensa. As trincas podem se
desencontrar (rebarbas e saliéncias agudas na borda superior)
Folga 6tima

depende do material e espessura da chapa (2 a 10% da
espessura)

» folgas em materiais ducteis ?
» folgas em materiais frageis ?



CLASSIFICACAO DOS MATERIAIS EM FUNGAO DA FOLGA E DA RESISTENCIA AO

CORTE

Material s (Kg/mm?)
Grupo0 f=3%e

Aluminio durQ......ceeevueeeeenne 13+16
ZINCOIMACTO sevusssssesusnssovssuess 12
Papel baquelitizado.............. 10+13
Tecido resinado (celeron).... 9+12
Baquelite com intertela........ 9
Grupo 1 f=45%¢€

ZinCO QUIO ....covemeeneseeasaniacas 20
Cobre macio....ccoveeeeeeresisans 18+22
Latao macio ....ueeeeveeeerseacrnnns 22+30
Grupo2 f=6% e
Duraluminio......cevvvvmviennnnn. 38
Cobie diird s 25+ 36
Lata6 duto wusw s 35+40
Bronze laminado macio....... 32+40
Prata macia.......c.covevevirinneecns 28+36
Alpaca macia........cccceeeueennen 28+ 36
Chapa para repuxo ......c..cu.. 30+35
Ago carbono 0,1%......c..c.... 25+32
Ago carbono 0,2%......ccccue 32+40
Grupo3 f=75%e

Aco carbono 0,3%............... 36 +48
Aco carbono 0,4%............... 45 + 56
Ago carbono 0,6%............... BB +72
ACOSIHCIO cavusnvsmiimisivamine 45 + 56
Ago inoxidavel ........ccceeeeeee 52 + 56
Alpaca dira-casammsamsina 46 + 50
Bronze laminado duro......... 40 + 60

Prata ' diirg. .osamsasivasssan 45 + 50

Material 7. (Kg/mm?)

Grupo especial f=(1+175)%e

Baquelite......ccceeveerceerieeennnns 25+3
Mica 0,5 MM .oeeeeviceeeeiennn. 8
Mica 0,2 MM .cvvveeeeiiieeenennn 5
Borracha........cooveuvevveeneeeeeens 06+6
Papel

1fl.de 0,25 mm....ccccceenee 16

5fl.de 0,256 mM....cccoueeee 4,5
10 fl. de 0,25 mMM.......c.onee. 2.3
20 fl. de 0,25 mm.....ccceveeene 1.4
Papeld0......ceeeveeeeereeeerieennns 22+35
Papeldo prensado................. 7
COUGsssasssssvasaass
Madeiras de lei.......cccccueeenenee
Madeira macia .......ccccevuvienne
Celuldide.......ccooeereeveccueeenans
Resina sintética ......ccccveeennn
ChUmbO;....oaswsssainm
EStann0....cccveeceeeninernieneinne

Aluminio macio

f=(2+10) %e

Grupo especial

Ago carbono 0,8% .....coeeveenne 72+ 90
AcO carbono 1%...cccvvereveennes 80+ 105
Aco inoxidavel 18—8........... 70+80
Nota:

A folga deve existir no pungéo para a
peca e na matriz para o furo.




Recorte (recorte progressivo) %q
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Recorte fino (fineblanking)




Recorte fino “«
DEMEC
- Folgas extremamente fechadas da ordem de de 1% da espessura.do material a\x'
ser conformado (tipicamente 0,005 mm)
 Ferramental e matrizes extremamente rigidos (para prevenir o empenamento da
chapa)
produzem um disco de metal que nédo apresenta tensdes na borda
cisalhada.

O material sofre basicamente trés tipos de esforcos:
pressdo do puncéo (esforco principal);
contra-pressao e
pressdo de sujeicdo que retém o material na posicao.

Obs. A peca é extrudada da chapa enquanto que uma peca que sofreu
estampagem convencional é cisalhada apresentando uma deformacdo no material
inerente ao processo.

O pequeno espacamento é que fornece as caracteristicas de
‘fineblanking’, ou seja, o excelente acabamento das bordas.



Recorte fino




Recorte fino

Came:

peca feita por
recorte fino
com diferentes
graus de
dificuldade.

hole diameter d

sectionb

module m



Forca e trabalho de corte S

{a) Convex sheor

[(b) Concave sneor

Oouble beyel shear

(a)

 Corte paralelo
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« Corte obliquo (O (D= (7
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Ffuerxa de corle Ps — =

Carrera del puntan —=
(b)

{a)} Corte oblique: inclinacdo {Gnqulo de cilsalhamento)
nas arestas de corte das ferramentas. (b} Variacdo
esquematica da forca de corte com o curso do puncao,
para corte paralelo {caso A4) e corte obliquo (casos
B.C = IV



Puncoes — Corte Obliquo
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Referéncia para orientar o projetista para a melhor

selecao do aco para matrizes de corte: DEMEC
DUREZA RECOMENDADA(HRC)
PROCESSO | PRODUCAO FERRI:%A%NT " ESPESSURA DA CHAPA (mm)
>1.0 1-2 2-4 4-6 > 6,0
FERRAMENTA | CATXA 52 58/60 NAO
GOLPE | MEDIA
SIMPLES ALTA MATRIX 60/62 58/60
BAIXA D2 58/60
FERRAMENTA '
ALTA Hss 60/62
FERRAMENTA
CORTE FINO PM > 66 60/66 60/62

CARACT. DA
CHAPA

COMUM D2 58/60
ALTA

SILICIOSA | HSS/PM 60/62 ~ 62/64
INOX HSS/PM 60/62 ~ > 64




Tipos de cortes %
DEMEC

= wee DUNCh (5litting tool)
laser cutting (1500 W)
— yater jet cutting (slitting cut)
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sheet thickness (mild steel)



Puncionamento de chapas grossas
(acima de 6 mm) %&2

Quando chapas espessas sao puncionadas o efeito
"blow-out" acontece, I.e.
durante a extracao do puncao os furos ficam mais
largos do que o didametro puncionado, 0 que 0s
torna conicos.

8,0 mm de espessura




Ferramenta combinada de puncionamento )

D C
com brochamento de chapas 7 e

(I »

Ferramenta combinada que torna possivel um

puncionamento seguido por brochamento em
somente uma operacao.

Essa ferramenta combinada alia as vantagens
da alta producao do processo de conformacao e
usinagem em um processo para servico pesado
(chapas metalicas grossas).



Ferramenta combinada de puncionamento
com brochamento de chapas -

Geometry 1 Geometry 2
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Ferramenta combinada de puncionamento
com brochamento de chapas [%g

FERRAMENTA & 10mm ACABAMENTO DO FURO




