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INTRODUCAO RESULTADOS E VALIDACAO

Imagine um mundo sem objetos metalicos, seria completamente
diferente, nao acha? Agora, imagine. como €& processo de
fabricacao desses objetos? O que nos permite ser tao eficazes?

Nesta UPX tivemos um desafio do LINCE (Laboratorio e Inovacao
e Competicoes Estudantis), onde, por meio do corte por
estampagem buscamos trazer uma solucdo a demanda do LINCE
de corte em chapa metéalica. Assim como desenvolver nossos
conhecimentos e habilidades no processo de estampagem e na

grande variedade de processos mecanicos gque abrangem esse

desafio nessa UPX
Figura 1. Projeto do Molde de Estampo.

Fonte: Elaborado pelos autores.

JUSTIFICATIVA

Construir ferramentas de estampagem usando tecnologia,
sustentabilidade e colaboracao, contribuindo para avancos no setor e
praticas sustentaveis.

OBJETIVOS

Desenvolver um molde de estampo para a realizacao de corte pelo

processo de estampagem, que por meio deste processo trariamos

uma solucao a demanda do LINCE de corte em chapa metalica

ORCAMENTO

Tabela 1. Orcamento.

ITEM VALOR QTD. | TOTAL VENDEDOR
1045 CHATO CORTADO A FRIO 35.00 x 65.00 x 85 RS 34,15 34,15  ACOS NOBRES
1045 CHATO CORTADO A FRIO 30.00 x 55.00 x 55 RS 15,93 1503  AGOS NOBRES
1020 REDONDO LAMINADO 25.00 x 25 RS 3,99 3,99  ACOS NOBRES
1020 QUADRADO TREFILADO 12.70 x 55 RS 4,06 8,12|  ACOS NOBRES
22,64  ACOS NOBRES
35|  MERCADO LIVRE
0,8 PARAFIX
0,12 PARAFIX

1020 CHATO CORTADO A FRIO 30.00 x 65.00 x 85 RS 22,64

PINO GUIA 6 X40 MM COM FURO ROSCADO M4 RS 8,75
PARAFUSO DIN 912 M4 X 12 MM RS 0,10

PARAFUSO DIN 912 M5 X 10 MM RS 0,12
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PARAFUSO DIN 912 M5 X 16 MM RS 0,15 0,6 PARAFIX

: 121,35

TOTA

—

Gisele de Bastos Barreto - 210265

Guilherme de Barros Carvalho Rodrigues - 210157
Joao Gabriel Dal Pozzo e Santos — 210086

Kalo Henrigue Fernandes Bezerra - 210085

Apesar das dificuldades encontradas devido as limitacoes em
guestdo de maquina e ferramentas, conseguimos concluir com
éxito as usinagem das pecas com maestria, com todos todas as
medidas dentro da tolerancia estabelecida em projeto. A
montagem tambem foi realizada com sucesso sem muito problema

Em relacdo a estampagem, infelizmente n&o foi possivel
encontrar chapa de SAE 1008 para o teste, com iIsSso tivemos que

fazer o teste em aluminio, conseguindo com o0 éxito a estampagem

Figura 3. Teste de Encaixe

Figura 2. Pecas Usinadas

Fonte: Elaborado pelos autores.

CONCLUSAO

Durante o desenvolvimento do processo de fabricacdo dos

moldes de estampagem e conformacdo mecanica do aco SAE
1045 no laboratorio, a relevancia para os objetivos basicos de
sustentabilidade foi significativamente melhorada com a
utilizacao do centro de usinagem do laboratorio LINCE.

Para superar os desafios técnicos, fol necessaria inovacao e a
Importancia de uma abordagem holistica - uma abordagem na
qual a eficacia do trabalho em equipe e a gestao de tempo e

pessoas sao cruciais. Este trabalho mostra como a gestao pode

combinar inovacao, sustentabilidade, colaboracéo e eficacia.
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