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INTRODUCAO RESULTADOS E VALIDACAO

A estampagem metalica € um processo de conformagao mecanica A validacdo do processo foi realizada através da integracéo entre CAD (Creo
usado para deformar chapas ou tubos metalicos em geometrias Parametric) e CAE (Ansys), obtendo-se os seguintes dados:

especificas, como cones para sistemas de escapamento. Embora Modelagem: Geometria fiel & peca real e & matriz de estampagem.

permita a producao em serie com precisao , 0 processo apresenta Deformacéo Critica: A simulacdo apontou uma Deformagéo Plastica
riscos de falhas, como afinamento ou fissuragcdo. O presente estudo Equivalente maxima de 66,7% (0,66675 m/m).

teve inicio apos a identificacao de trincas em pecas conformadas Causa da Falha: Como a ductilidade do material é inferior a 66%, a

durante o processo de estampagem em uma empresa de Sorocaba. O simulacdo comprova matematicamente o rompimento.

foco deste trabalho e analisar essas falhas atraves de simulacoes Validacdo: O local de maior deformacao no software coincide exatamente
computacionais, visando compreender melhor os esfor¢os aplicados na com a regido de trincas observada na préatica (regido de transicéo/entalhe).

matriz de estampagem para otimizar 0 processo.
Figura 1. Foto do tubo rompido.

Figura 2. Simulacao no Ansys. Tabela 2. Resultado das Simulacoes.
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Fonte: Elaborado pelos autores. Fonte: Elaborado pelos autores. Fonte: Elaborado pelos autores.

A aquisicao do adaptador pronto € economicamente inviavel, com custo Os objetivos de modelar a peca no Creo e simular no Ansys foram
medio de R$ 220,00. Embora a fabricagdo interna reduza custos, o alcancados. A simulacdo validou a causa-raiz das falhas, provando que a
processo atual apresenta alto risco de perdas, pois os tubos podem deformacdo de 66,7% na regiao de transicdo € superior ao limite de
apresentar rachaduras ou trincas durante a conformacao. ductilidade do material. Isso comprova matematicamente a origem das

trincas, diagnosticando o problema. O local de pico da deformacao na
O B J ETlVOS e O DS simulacao coincidiu perfeitamente com a regiao de ruptura observada nas
S— pecas fisicas. Este diagnostico validado € a base essencial para o

desenvolvimento de uma matriz otimizada que solucione o problema.

PERSPECTIVAS

Otimizacao da Matriz: Utllizar o modelo de simulacao validado no
Ansys para projetar e testar novas geometrias para a matriz (como

« Desenvolver o modelo 3D da matriz no software Creo
Parametric, incorporando 0s requisitos tecnicos.

 Realizar simulacbes em softwares como o0 Ansys para
analisar esforcos e deformacdes no processo.

« Assegurar que a peca conformada atenda as necessidades
de adaptacao em sistemas de escapamentos automotivos.

alterar raios de transicdo) que reduzam a deformacéo plastica para
O R(;A M E N TO niveis seguros

Analise de Parametros: Estudar o impacto de outras variaveis no
processo, como diferentes coeficientes de atrito (lubrificacao) ou o uso
de um material com maior ductilidade, para aumentar ainda mais a

A producéo interna do cone custa R$ 51,00, gerando uma economia de
R$ 199,00 por peca e evitando o descarte de material.

Tabela 1.0rcamento previsto para producao interna. aeficiéncia e sequranca do processo.
Preco medio:
Tub:finux 304 de 27" 1,5mm de chapa por 2m de AG RA D ECI M E NTOS
comprimento R$: 300,00
Cone comprado de 2_para®_ R3: 250,00 Agradecemos a todos que participaram do projeto, em especial
Cone fabricado com 90mmde 2 pra 2,5 R$: 13,50 . . .~ . ’
Matriz de estampagem RS: 25000 Nosso professor orientador e a atencao dos avaliadores.
Mao de obra R$: 35,00
Valor de 100 cones produzidos R%$: 5.100,00

Valor unitario do cone R3: 51,00




