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Introducao

Nossa aula

Corte e dobra

Msta aula, vocé vai ter uma visdo geral
de como sdo os processos de fabricacdo por conformagado, por meio de estampos
de corte e dobra. Inicialmente, veremos os principios do corte e da dobra.
Depois, os processos de fabricacdo com utilizacdo destes estampos. Sera apresen-
tada a relagdo entre a resisténcia do material a ser cortado e a montagem da
ferramenta de corte. Veremos ainda aspectos gerais que determinam a qualidade
de um produto que incorpora os processos de corte e dobra. Vamos 14?

Principios do corte e da dobra

O corte é um processo de fabricagdo em que uma ferramenta, com duas
cunhas de corte, que se movem uma contra a outra, provoca a separacao de um
material por cisalhamento. Cisalhamento é a deformacdo que um corpo sofre
devido a agdo de forgas cortantes opostas.

As cunhas de corte sdo também chamadas de faca ou pungédo e matriz.
O pungdo é pressionado contra o material e a matriz, de tal modo que para
efetuar o corte é preciso aplicar uma certa forca. A essa forga se da o nome
de esforgo de corte.
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Durante o corte, quando o pungdo pressiona o material contra a matriz,
aparecem, inicialmente, no material deformacdes elésticas. Logo a seguir, sur-
gem deformagdes plasticas em ambos os lados da chapa a ser cortada.
Em seguida, com a pressdo continua do pungdo contra a matriz, o material
comega a trincar. Essas trincas de ruptura, ao se unirem, separam a peca da
chapa. Uma caracteristica do corte é que a separacdo de materiais acontece
sem a formagao de cavacos.



Um corte perfeito, sem rebarbas, é obtido quando as trincas, que se iniciam
nos fios de corte, se encontram. Para que isso ocorra, é preciso haver uma folga
adequada entre o puncdo e a matriz, conhecida como folga de corte.
Ela é calculada conforme o material a ser trabalhado, sua espessura e sua
resisténcia a tragao. Observe uma representacdo do corte de uma chapa.

A dobra é um processo de
fabricagdo em que uma ferramenta
composta por um conjunto de duas
ou mais pegas exerce uma forga
sobre uma superficie, alterando-a.
A figura ao lado apresenta um con-
junto de dobra. A chapa, plana,
¢é alterada, obtendo-se a mesma
forma encontrada tanto no pungao
quanto na matriz. As operagoes
de dobra sdo utilizadas para dar
forma a pegas e a perfis.
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Ferramenta de corte e de dobra

O estampo é a ferramenta usada nos processos de corte e de dobra. Compde-
se de um conjunto de pegas ou placas que, associado a prensas ou balancins,
executa operagdes de corte e de dobra para produgdo de pecas em série. A figura
a seguir apresenta um estampo de corte.
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Durante o processo, o material é corta-
do de acordo com as medidas das pegas
a serem estampadas, a que se da o nome
de tira. Quando cortamos numa tira de
material as formas de que necessitamos, a
parte 1til obtida recebe o nome de peca.
O restante de material que sobra chama-se
retalho, como na figura ao lado.

Partes do estampo de corte

De modo geral, os estampos de corte sdo formados por dois conjuntos
de pegas: o superior e o inferior.

O conjunto superior é a parte
mével do estampo. E fixada a maqui-
na, realiza movimentos de “sobe-des-
ce” e apresenta os seguintes compo-
nentes: espiga, placa superior, placa
dechoque, placa porta-pungdes, pun-
¢Oes e faca de avango.




O conjunto inferior é a parte imével do estampo. E fixada a maquina
e apresenta os seguintes componentes: placa-guia, guias laterais, placa-matriz
e placa-base.
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Conjunto superior
Espiga é uma pega geralmente cilindrica de ago 1020 a 1030 que, introduzida

e presa no alojamento do cabecote da prensa, sustenta o conjunto superior.

- Cabegote
/

| Alojamento da espiga

/Espigu
‘ Parafuso de fixagdo

Placa superior é uma placa de ago 1020 a 1030 que tem por finalidade fixar
a espiga e unir, por meio de parafusos, a placa de choque e a placa porta-puncao.
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Placa de choque é uma placa de aco 1060
a 1070, temperada e retificada, que tem a fun- |  feede cowe fnicricd ploco

¢do dereceber choques produzidos pelas cabe- | _—
o

cas dos pungdes no momento em que eles :

furam ou cortam a chapa, evitando sua pene-
tracdo na placa superior. A espessura da placa
de choque varia conforme o material a ser
cortado.

puncoes

Placa porta-pungdes € uma placa de ago 1020 a 1030 situada logo abaixo da
placa de choque ou da placa superior. E fixada por parafusos e tem como fungao
sustentar pungoes, cortadores e cunhas.

Placa de choque

Alojamento para cabecas de puncBes
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Placa porta—puncBes

Alojomento de pungBes

Pungdo é uma peca de ago com elevado teor de carbono, temperada
e revenida, que faz o corte quando é introduzido nas cavidades da
placa-matriz, dando forma ao produto. O pungdo pode ser classificado
em simples, quando sua forma ndo apresenta dificuldade de construgao.
E classificado como puncdo com pegas posticas quando apresenta partes
frageis que serdo submetidas a grandes esforcos.

| pecas posticas

puncéo simples puncdo com pecgas posti¢as

Faca de avanco é um pungdo cuja largura equivale ao passo da matriz.
Deve ser usada em estampos progressivos para obter maior rapidez no trabalho.
As facas podem ser simples ou duplas.

A faca de avango faz um corte lateral na tira com a mesma medida do passo.
Isso possibilita o deslocamento da tira em passos constantes para obtengao
de pecas padronizadas.



Conjunto inferior

Placa-guia é uma placa de ago 1020 a 1030 que tem a funcdo de guiar
os pungoes e pilotos centradores nas cavidades cortantes da matriz. A espessura
da guia varia conforme o tamanho do estampo, o curso e a fungdo dos pungoes.

quia dos pungdes

placa quia

I—F

pino de gquia

Guias laterais sdo duas pecas de ago 1040 a 1060 colocadas na lateral

da placa-matriz. Podem ser temperadas e revenidas. Sua funcdo é guiar a tira
de material a ser cortado.

placa—quia

parafuso

guias laterais

pino de gquia

placa—matriz

Placa-matriz é uma placa de ago com elevado teor de carbono, temperada,
revenida e retificada, com cavidades que tém a mesma secgdo dos pungdes.
Tem a funcdo de reproduzir pecas pela agdo dos pungdes. Observe que

a matriz apresenta, nas arestas internas de corte, uma parte conica para facilitar
a passagem da peca ou do retalho.
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AULA As placas-matrizes podem ser inteirigas, quando constituidas de uma tinica
peca, ouseccionadas, quando constituidas de vérias pegas utilizadas nos estampos

7 1 de grandes dimensdes.
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laca motriz | quia loteral Placa-base é uma placa que serve de apoio
: —— a placa-matriz e fixada a ela por meio de parafusos

/I : “ | ) T e pinos de guia. E construida em aco 1020 a 1030.

‘ — N SN ] SN Quando a peca ja cortada sai pela parte inferior

/ da matriz, a placa-base tem sempre uma cavidade

\ com dimensdo maior para facilitar a saida.
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Partes do estampo de dobra

O estampo de dobra é também conhecido como dobrador. E formado
de pung¢do e matriz e, geralmente, guiado pelo cabecote da prensa ou placa-guia.

O pungéo é uma peca de aco, temperada e revenida, cuja parte inferior tem
um perfil que corresponde a superficie interna da pega. Pode ser fixado direta-
mente no cabegote da prensa ou por meio da espiga. A matriz é de ago e sua parte
superior tem a forma da parte exterior da peca. Pode ser fixada diretamente sobre
amesa da prensa. Geralmente, é sobre a matriz que se fixam as guias do material
da peca, que sdo elementos adaptados ao estampo para dar uma posigao
adequada de trabalho.
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Procedimento de dobrar

quio

Com um estampo simples de dobrar podemos conseguir vérios perfis,
mudando somente a posigdo da peca para obter a forma desejada.



Devido a recuperagdo eldstica, uma peca que foi dobrada tende a voltar a sua
forma inicial. Por isso, é preciso, ao dobrar, calcular um angulo menor do que o
desejado para que depois da recuperacao eldstica a forma fique com as dimensdes 7 1
previstas.

forma dobrada

Jr forma desejada
!
]

Outros fatos a considerar no processo sao: normal
* a peca comprime-se na parte interna da )
dobra e estende-se na parte externa; 0 09%o0oO0
+eo o000t |+—+

e existe uma regido na pega dobrada onde
nao ocorre deformagao por tracdo nem por
compressdo. E onde se localiza a chamada | acionado
linha neutra, que é utilizada para os calcu-
los do estampo de dobra. Observando
a figura ao lado, nota-se que na regiao
tracionada houve diminuicdo da sec¢éo,
e na regido comprimida houve aumento
da segao;

e quando se dobra uma chapa com um raio
interno muito pequeno, ela pode trincar, j\
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linha neutra

comprimido

romper, ter uma reducdo de espessura,
e, conseqlientemente, perder a resisténcia
desejada. Por isso, existem calculos para
o raio minimo a ser observado, dependen-
do do material com que se trabalha.

* na acdo de dobrar, a forca a ser aplicada
também é calculada, de modo que se defi- roio minimo
na a prensa adequada para realizagdo
do trabalho.

Estampo misto: corte e dobra

Existem estampos mistos cujas es-

truturas sdo o resultado da unido dos ; I motriz \
de dobra o o
estampos de corte e de dobra. M
Os estampos mistos realizam as duas | punctes * ¢ LA
~ de corte : ;

operagdes, tanto de corte como de ounciio
dobra. Na figura ao lado, vemos um Y

produto

dobrador
estampo em corte e seu produto cor- N
respondente. NN




Pare! Estude!
Responda!

Vamos ver agora o que vocé aprendeu. Resolva as questdes e confira suas
respostas com as do gabarito.

Marque com X a resposta correta.

Exerciciol
As cunhas de corte nos estampos sdo conhecidas como:
a) () placa-guia e faca de avanco;
b) ( ) faca e ferramenta de corte;
¢) ( ) puncdo e matriz;
d) ( ) placa de choque e puncgao.

Exercicio2
Durante o processo de corte,
a) () amatriz sustenta o material junto com as ferramentas de corte;
b) ( ) a matriz produz cavacos em contato com o pungao;
c) () achapapressionaas ferramentas no mesmo sentido das ferramentas;
d) ( ) o pungdo pressiona o material contra a matriz.

Exercicio3
Folga de corte é:
a) () espaco adequado entre puncado e matriz;
b) ( ) espago entre a placa-guia e os pungoes;
c) () tempo entre um corte e outro;
d) () espaco deixado na tira entre uma pega e outra.

Exercicio4
Uma pega a ser dobrada tende a voltar a sua forma anterior por causa da:
a) () elasticidade permanente;
b) ( ) compressdo na estampagem;
c) () recuperacdo elastica;
d) ( ) tensdo superficial.

Exercicio5
Linha neutra € a regido
a) () da prensa que exerce menos forca sobre o material;
b) ( ) do material onde ha maior esfor¢o e concentracao de material;
c) ( ) do puncdo localizada nos lados direito e esquerdo;
d) ( ) da peca dobrada onde nado ocorre deformacdo do material.



