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RESUMO

Com o mercado cada vez mais dindmico, sdo necessdrias novas avaliagdes nos
processos produtivos que levam as indlstrias a serem mais competitivas, ¢ desta forma
atenderem as novas demandas exigidas pelos clientes. Este trabalho tem por finalidade avaliar
os dois tipos existentes de um processo de estampagem de um metal, que seria o golpe a golpe
e o progressivo, onde serdio detalhadas todas suas etapas, ferramentas, norma de seguranga e
por fim uma comparagdo nos resultados de ambos os processos, com isso serd possivel

concluir qual a recomendacdo e utilizagio em cada tipo de produto.

Palavra chave: Estampagem. Ferramentas. Processo de produgdo.




ABSTRACT

With the market increasingly dynamic, new reviews are necessary in the production
processes that lead industries to be more competitive, and thus meet the new demands
required by the customers. This study aims to evaluate the two existing types of a stamping
process of a metal, which would be the blow by blow and progressive, which are detailed in
all its stages, tools, safety standard and finally a comparison of the results of both processes,

it can be concluded that the recommendation and use each type of product.

Keyword: Stamping. Tools. Production process.
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1 INTRODUCAO

A estampagem de metal tem apresentado uma procura muito grande nos Gltimos anos
¢ com 0 aumento da demanda de solicitagio por parte de nossos clientes, ¢ preciso analisar e
fazer estudos juntos aos engenheiros ferramentais. para atendermos nosso cliente e adaptar
nosso processo visando maior eficiéncia e melhores resultados.

Atualmente, existem dois tipos de processos que sio, golpe a golpe, em que o operador
abastece a maquina de acordo com o seu ritmo de produgdio, ou seja, abastece, aciona a
madquina e retira a pega, € 0 processo progressivo, que o operador abastece a maquina uma vez
em um ciclo tempo e a maquina é capaz de operar sozinha desde que ndo acontega nenhuma
irregularidade, como por exemplo, falta de matéria prima, quebra de pungdes, entre outras.

Este tema tem como objetivo explicar todo o processo desde a matéria prima até a
pega acabada. Seu intuito ¢ explicar a diferenga entre o golpe a golpe e o progressivo, como ¢
realizado um set-up, e a maneira de trabalhar com seguranga atendendo a nova norma NR12,

ou seja, um processo de produgdo em serie, com foco na satisfagdo do nosso cliente final.
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2 NORMAS DE SEGURANCA

Nio podemos comegar este assunto sem antes nos preocupar com a seguranga de
nossos colaboradores. Para operar uma prensa € necessario que o operador utilize alguns
EPI’s (equipamento de protegdo individual), que sdo eles:

a) Botina preferencialmente de biqueira.
b) Protetor auricular

¢) Oculos de seguranga

d) Luvas

Figura 01 - EPIs

Fonte: www.prt3.mpt.gov.br

2.1 Norma regulamentadora 12 anexo 01

“Esta Norma Regulamentadora e seus anexos definem referéncias técnicas, principios
fundamentais ¢ medidas de protegdo para garantir a saide e a integridade fisica dos
trabalhadores e estabelece requisitos minimos para a preven¢do de acidentes e doengas do
trabalho nas fases de projeto e de utilizagdo de maquinas e equipamentos de todos os tipos, €
ainda a sua fabrica¢do, importagdo, comercializagdo, exposi¢do e cessdo a qualquer titulo, em
todas as atividades econémicas, sem prejuizo da observéncia do disposto nas demais Normas
Regulamentadoras — NR aprovadas pela Portaria n® 3.214, de 8 de junho de 1978, nas normas
técnicas oficiais e, na auséncia ou omissdo destas, nas normas internacionais apliciveis.”(NR-
12 - SEGURANGA NO TRABALHO EM MAQUINAS E EQUIPAMENTOS)

Nédo poderia deixar de citar essa nova norma regulamentadora de seguranga em

maiquinas € equipamentos, que vem com um lema “se o operador quiser se suicidar ele niio

te ]
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&
e
€
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conseguira dentro da empresa”. Essa nova norma vem muito forte devido a grandes acidentes
ocasionados por falha operacional ou at¢ mesmo falha meclnica. Empresas que ndo se
adaptarem a essa nova norma, ao sofrerem auditorias do Ministério de Seguranga, podem ser
impedidas de continuarem suas atividades.
Falarei sobre as devidas distancias de seguranga de uma prensa, a importancia de
sensores de presengas, das portas Inter travadas com sensores de corta funcionamento.
Por exemplo: Em uma mdquina de estampo, ¢ necessdrio um detector de presengas
optoeletronicas a famosa cortina de luz, todos os componentes giratrios obrigatoriamente
travados com grades e sensores magnéticos que quando aberto o sistema da maquina ¢

completamente interrompendo o seu funcionamento.

Figura 02- Alcance com Movimento com Seguranga

Alcance com Movimento com Seguranga
Limita¢do do Distancia
Movimento em mm (sr)

Figura llustrativa

Limita¢do do
movimento apenas no 2 850
ombro e axila

Brago apoiado até o

2550
cotovelo
i ate
Brago apoiado até o 5230
punho
Brago e m&o apoiados
até a articulagdo dos 2130

dedos

Fonte: ABNT NBRNM-ISO 13852 - Seguranga de Maquinas - Distincias de seguranga

para impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores.



3 ESTAMPAGEM

Segundo Schaeffer, (2006),0 termo "estampagem" conceitua-se como o conjunto de
operagdes com as quais, sem a produgdo de cavaco se sujeita uma chapa plana a uma ou mais
alteragdes, com o objetivo de obter uma pe¢a com forma geométrica adequada. Em outras
palavras, a chapa ¢ submetida a uma deformagdo plastica. A realizagdo pratica dessas
operagdes se faz mediante dispositivos especificos chamados estampos ou ferramentas, e
aplicados de acordo com suas caracteristicas sobre maquinas chamadas prensas. As pegas de
formas geométricas complexas ou irregulares podem ser conseguidas mediante uma sucessao
de operagdes de estampagem. Essas operagdes na maioria das vezes sdo divididas em:

a) Cortar;
b) Dobrar;
¢) Embutir ou repuxar.

O processo de conformagdo de chapas (estampagem) pode trabalhar com uma enorme
variedade de materiais, entre os quais se podem mencionar as chapas de ago, latdo, aluminio,
cobre, resinas, entre outras. As vantagens do processo de conformagdo de chapas metalicas
consistem em alta produtividade, baixo indice de sobras (sucata) e baixo consumo de energia,
condigdio que permite um grande nimero de aplicagdes.

O processo de estampagem permite a obtengdo de pegas com formas diversas a partir de
chapas metalicas. Neste processo, as modificagdes de formas e dimensdes ocorrem nas
superficies das chapas e ¢ normalmente realizado a frio, em diversas etapas, obtendo-se
produtos como caixas, copos, flanges e até mesmo pegas mais complexas, sendo que este tem
uma larga aplicagdio na indistria de fabricagio de componentes, principalmente para a
industria automobilistica, caracterizado pela alta produtividade, sendo esta uma das principais
vantagens deste segmento produtivo,

Quanto as ferramentas, ao contrédrio de outros segmentos, como injecdo de metais, os
custos intrinsecos de fabricagio s3o relativamente baixos, sendo importante que elas tenham
vida til elevada, ndo pelo seu custo, mas porque qualquer parada para substitui¢do, seja por
quebra ou desgaste, leva & perdas de produgdo e principalmente perda de dinheiro e
consequentemente de competitividade.

No que tange a tais caracteristicas, este processo serd abordado de uma forma onde serd

eXposto o processo que seja rentdvel, produtivo, versatil e principalmente lucrativo, pois
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atualmente qualquer interrup¢do no processo produtivo influi de maneira dréstica nos custos e

nos COMpromissos.




4 METODOS DE ESTAMPAGEM

Segundo Schaeffer (2006), nos ultimos anos a indistria da manufatura tem se
preocupado em produzir pegas metalicas com acabamento 0 mais préximo possivel de seu
formato final e de forma que seja rentdvel ¢ com baixo custo, visando ter seus insumos
reduzidos para poder ser competitivo no mercado. Este trabalho tem por objetivo analisar dois
tipos de processos dos quais atualmente sdo utilizados no mercado ¢ dentre estes, através de
seus processos, custos, versatilidade, intercambialidade e limitagdes obter o melhor método de
trabalho.

As pegas de formas geométricas complexas ou irregulares podem ser obtidas mediante
uma sucessdo de operagdes de estampagem. Essas operagdes geralmente sdo divididas em:
a) Corte;
b) Dobra;

¢) Embutimento ou repuxo.
4.1 Corte

Segundo Benazzi ¢ Caversan (2012) no processo de fabricagdio por corte a ferramenta
possui duas cunhas de corte, que se movimentam uma contra a outra, provocando a separagio
de um material por cisalhamento. Cisalhamento ¢ a deformagdio que um corpo sofre devido a
agio de forgas cortantes opostas. As cunhas de corte podem também ser chamadas de pungéo,
faca ou matriz. O pungdo ¢ comprimido contra 0 material e a matriz, de tal maneira que para
efetuar o corte ¢ preciso aplicar uma determinada forga. Esta for¢a ¢ nomeada como esfor¢o
de corte.

Durante o cisalhamento, quando a pung¢do comprime o material contra a matriz,
aparecem primeiramente no material, deformagoes eldsticas. Logo apos, surgem deformagdes
plasticas nos dois lados da chapa a ser cortada. Em seguida, com a pressdo continua da
pungdo contra a matriz, o material comega a trincar. A unido das trincas de ruptura separam a
pega da chapa. Uma particularidade do corte é que a separagdo de materiais acontece sem
apresentar a formagdo de cavacos.

O corte de chapas acontece sempre por cisalhamento, ¢ a forga necesséria para

cisalhar o material ¢ fungiio da espessura da chapa, o perimetro de corte e o limite de ruptura

do material.

e
T Y

)
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Como podemos ver abaixo a imagem ilustrativa, ela nos mostra o ponto exato quando é
realizado o processo de corte em uma tira de ago. Nesse caso podemos perceber que o pungio

¢ acionado contra a chapa de ago cortado e realizado o produto final.

Figura 03 —Corte e Tira do Material

ruonuro/u

Fonte: ebah.com.br/pung¢des-matrizes-cortes

4.2 Dobra

Segundo Benazzi ¢ Caversan (2011), dobra ¢ um processo de fabricagdo em que uma
ferramenta, composta por um conjunto de duas ou mais pegas, desempenha uma forga sobre
uma superficie, alterando-a. A chapa plana ¢ modificada, obtendo-se a mesma forma
encontrada tanto no pun¢do quanto na matriz. As operagdes de dobra sdo utilizadas para dar
forma a pegas e a perfis.

Neste processo de dobra, a chapa sofre uma deformagdo por flexdo em prensas que
fornecem a energia € os movimentos necessarios para realizar tal operagdo. A forma ¢

conferida mediante o emprego de pungdo e matriz especificas até alcangar a forma desejada.
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Figura 04 - Ferramenta de dobra

ABERTURA DA MATRIZ DA DOBRA

©

Fonte: tecnologia de estampagem 2011

4.3 Repuxo

Segundo Benazzi e Caversan (2011) o repuxo ou embutimento ¢ uma operagdo de
estampagem onde uma chapa, primeiramente plang, é transformada em um corpo oco sem que
haja aparigdo de rugas e trincas. As ferramentas que permitem a obtengdo da forma desejada
sio denominadas de estampos, compostos por um pungdo, uma matriz € um sujeitador
denominado de prensa-chapa.

Durante a operagio de repuxo, o punglo forga a chapa penetrar na matriz movimentada
pela agdio de uma forga chamada de Forga de Repuxo. O material da chapa flui para dentro da

matriz, configurando gradualmente as paredes laterais da pega.



Figura 05 — Repuxo

\.\ Compressdo
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Fonte: tecnologia de estampagem pagina 16
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5 SET-UP

Segundo Moura e Banzato (1996) set-up consiste em “todas as tarefas necessarias
desde o momento em que se tenha completando a ultima pega do lote anterior ate 0 momento
em que, dentro do coeficiente normal de produtividade, se tenha feito a primeira pega do lote
posterior.”

Em outras palavras é fim de produgfio de uma determinada ferramenta, ou seja,
quando um determinado produto acaba sua programagio, para utilizar a hora maquina da
empresa ¢ realizado um set-up, para que novas ferramentas possa dar lucro para empresa.

Para realizar um set-up, antes é necessario que seja feito um pré set-up, ou seja, saber
se realmente a maquina suporta a ferramenta, se tem material suficiente em estoque, se
realmente ha necessidade de produgio, se tem empilhadeira disponivel no momento do set-up,
tendo visto tudo isso, o operador separa todas as ferramentas necessdria para suposta troca.
Cada empresa visa o seu tempo para realizagdo do set-up na estamparia, na empresa que
trabalho atualmente o tempo ¢é definido em 25 minutos, tempo suficiente desde que tenha feito
0 pré set-up.

Para que a operagdo de set-up seja eficaz, devem-se $eguir 0s seguintes passos:

a) Regular abertura do martelo da prensa com altura da ferramenta;

b) Regular curso do martelo conforme abertura da ferramenta,

¢) Colocar ferramenta na mesa da prensa,

d) Alinhar ferramenta;,

e) Ajustar “pressio de maquina”,

f) Fazer medigdes no produto para liberagdo da produgdo;

g) Se necessdrio ajustar novamente a “pressdo de maquina™ até o produto estar de acordo com

o desenho.



Figura 06 : Empilhadeira/ferramenta

'ﬂ « ki

Fonte: Autor
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6 KANBAN

“O Kanban usa um mecanismo de controle visual ara acompanhar o trabalho a4 medida
que ele flui através das varias etapas do fluxo de valor.” (Henrik Kniberg 2009 pagina 11).

Em um processo de estamparia, onde a produgdo horaria é muito elevada, todas as
pecas tém que ficar armazenadas em local seguro e fechado par que ndo ocorra a oxidagéao das
mesmas, por isso o local onde sdo armazenadas as pegas ¢ chamado de kanban.

Na maioria das vezes o programador de produgdo (PCP) ¢ quem verifica os estoques ¢

planeja o que precisa para que entre em produgdo.

Figura 07 - Kanban

Fonte: Autor
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7 PRENSAS MECANICAS

Segundo Kothaus,Hugo (1968), “ As prenass consistem de uma estrutura, desdinada a
receber as solicitagdes, de um mecanismo de acionamento através do qual a energia
introduzida é convertida em movimento e pressdo e das partes que introduzem a energia’.

Prensas mecénicas é um equipamento auxilia a ferramenta que vai ser feito os
estampo, as dobras, os cortes, os furos e os repuxos. Existem dois tipos de prensas a “Tipo C”

e prensa “Tipo H” ambas excéntricas.

7.1 Prensas tipo C

Essa prensa funciona de acordo com o operador aciona o comando bi manual, a
embreagem aciona o volante que por sua fez aciona o eixo excéntrico girando no sentindo
horario. Quando a maquina é acionada o martelo se movimenta sentido horério descendo com
a tonelada mencionada pela maquina, que por sua vez movimenta a ferramenta que nela ¢
colocada. (Benazzi e Caversan 2012)

Figura 08 — Prensa Excéntrica Tipo C

Embreagem
Biela
) Tambor de
“ E!xo freio
excéntrico
Volante

Martelo

Fonte: revistaforge.com.br
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7.2 Prensa tipo H

A prensa tipo H, ndo ¢ muito diferente, mais ¢ mais eficaz devido possuir dois eixos
que se movimentam simultaneamente, com isso as chapas que estdo sendo moldada sofre por
igual sem que ocorra o desgaste desnecessario da ferramenta. Segundo o Sergio ferramenteiro
da estamparia da empresa de onde trabalho, fala que uma ferramenta ao ser trabalhada por um
prensa tipo H a vida util da mesma aumenta muito em comparagéo do tipo C. (Benazzi e
Caversan 2012)

Figura 09 - Prensa Excéntrica Tipo H

Fonte: mmbauru.com.br

Grupo Educacional UNIS
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8 ROLO DE AVANCO

Essa ferramenta ¢ essencial, pois sem ela ndo possivel trabalhar no modo progressivo.
De acordo com cada batida da prensa ela avanga de forma automatica o passo que o operador
programou. Cada pega que trabalhamos no progressivo ¢ um passo de avango diferente, esse
passo é o tamanho da tira que a chapa tem que avangar para poder cravar e sequencialmente

saindo a peca pronta.

O avango do rolo é sempre em milimetro, esse avango caso ndo ocorra nenhuma

irregularidade a escala ndo sai da especificagdo.

Figura 10: Rolo de avango

-;:HM"L.".:*"
e db 2

Fonte: Autor
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9 DESBOBINADOR

Esse equipamento é fundamental ao utilizamos no processo de progressivo, de acordo
com o que rolo (citado acima) alimenta de forma automatica o material a ferramenta que esta
sendo utilizado, o sensor do desbobinador ¢ aliviado fazendo com que 0 avango acontega ate
que o material encoste novamente no sensor, parando imediatamente o desbobinador, para
ndo deixar que o material desenrole em excesso fazendo desordem no ambiente de trabalho.

Esse sensor esta localizado na parte inferior do desbobinador, ele ¢ composto
por um pino guia que quando recebe uma pequena pressdo a mola é comprimida e aciona o

comando que é desativado. (Benazzi e Caversan 2012)

Figura 11 — Desbobinador

Fonte: Autor
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10 MATERIAS

Nio s3o todos os materias que podemos colocar nas ferramentas de estampagem e
exigir que elas tenha o mesmo resultado de um material adequado e especificado pelos
engenheiros.

Podemos trabalhar com:

a) Cobre

b) Aluminio

¢) EM - Estampabilidade Media

d) EP - Estampabilidade Profunda

e) EEP — Estampabilidade Extra Profunda
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11 FERRAMENTAS

Os matérias utilizado em ferramentas, ndo sofreram muitas mudangas. O que sofreram

algumas mudangas foi o aprimoramento do mesmo.

Abaixo em anexo, como podemos ver uma ferramenta de estampagem e suas

nomenclaturas,

Figura 12 — Ferramenta

Fonte: ebah.com.br/apostila-processo-estampagem

Como citado acima, em uma ferramenta por ndo ter sofrido muitas mudangas quanto ao

material utilizado, citarel abaixo os matérias utilizado em uma ferramenta de estampo, dados
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de uma reunifo de analise critica de construg@io de ferramenta para projeto novo da empresa

que atualmente trabalho, (Benazzi e Caversan 2012)

a) Cabegote — SAE 1045

b) Placa de choque — VND - Tratamento — 58-60 RC
¢) Porta Pungdo — SAE 1045

d) Pungdo — D2 — Tratamento — 58-60 RC
e) Colunas Guias — Danly

f) Buchas — D2 — Tratamento — 58-60 RC
g) Pinos de Fixagdo — Din - 7979

h) Parafusos — Din 7912

i) Extrator — SAE 1045

j) Guias de Chapa — SAE 1045

k) Matriz — D2 — Tratamento — 58-60 RC
1) Base Inferior — SAE 1045
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12 CONSTRUCAO FERRAMENTA SIMPLES

A ferramenta ¢ formada basicamente por conjuntos denominados superior e inferior,
Ambas as partes sdo fundamentais, pois com o contato de uma com a outra é onde obtém o

que deseja. (Benazzi e Caversan 2012)
12.1 Conjunto Superior

O conjunto superior é a parte movel da ferramenta de estampo. Ela ¢ fixada a méquina,
realiza movimentos de “sobe e desce” de acordo com a ferramenta e apresenta os seguintes
componentes:

a) Espiga - E uma pega geralmente cilindrica de ago que tem a fungdo de sustentar o conjunto
superior fixande na maquina.

b) Placa superior - E uma placa de ago que tem por finalidade fixar a espiga e unir, por meio
de parafusos, a placa de choque ¢ a placa porta-pungo.

¢) Placa de choque - E uma placa de ago, temperada e retificada, que tem a fungdo de receber
choques produzidos pelas cabegas dos pungdes no momento em que eles furam ou cortam
a chapa, evitando sua penetragiio na placa superior.

d) Placa porta-pungdes - E uma placa de ago localizada abaixo da placa de choque ou da placa
superior, E fixada por parafusos e tem como fungdo sustentar pungdes, cortadores ¢
cunhas.

¢) Punciio - E uma peca de ago, temperada e revenida, que tem a finalidade de dar forma ao

produto.
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Figura 13 — Ferramenta conjunto Superior
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Fonte: dc199.4shared.com
12.2 Conjunto Inferior

O conjunto inferior ¢ a parte fixa da ferramenta de estampo. E fixada & mdquina ¢

apresenta presa por grampos e ¢ composto pelos seguintes componentes:

a) Placa-guia - E uma placa de ago que tem a fungdo de guiar os pungdes e pilotos
centralizadores nas cavidades cortantes da matriz. A espessura da guia varia conforme o
tamanho do estampo, o curso e a fungdo dos pungdes. Guias laterais sdio duas pegas de ago
colocadas na lateral da placa-matriz. Podem ser temperadas e revenidas. Sua fungio é guiar
a tira de material a ser cortado.

b) Placa-matriz - E uma placa de ago, temperada, revenida e retificada, com cavidades que
tém a mesma secgdo dos pungdes e tem a fungdo de reproduzir pegas pela agio dos
pungdes. Nestas matrizes, as arestas internas de corte tem uma parte conica para facilitar a

passagem da pega ou do retalho. As placas-matrizes podem ser inteirigas, quando
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constituidas de uma unica pega, ou seccionadas, quando constituidas de vérias pegas
utilizadas nos estampos de grandes dimensoes.

¢) Placa-base - E uma placa que serve de apoio a placa-matriz e fixada a ela por meio de
parafusos e pinos de guia. Quando a pega ja cortada sai pela parte inferior da matriz, a

placa-base tem sempre uma cavidade com dimensdo maior para facilitar a saida.

Figura 14 - Ferramenta conjunto Inferior
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Fonte: dc199.4sharead.com
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13 CONSTRUCAO FERRAMENTAS COMPLEXAS

Abaixo em anexo como podemos ver é uma ferramenta mais complexa, ela esta aberta
por motivo de manutengdo, pois quebrou um pungdo de furagdo, processo que acontece com
indicie alto. Essa ferramenta possui vdrios estagios, também ¢ uma ferramenta progressiva.
Essa ferramenta possui 09 estagio ate que a pega seja finalizada, ou seja, ela tem que dar 09
golpes com avango de material para que obtenha uma pega pronta. Essa ferramenta possui 02
cavidades, ou seja, uma mesma ferramenta ¢ capaz de estampar lado esquerdo quanto lado

direito. (Benazzi e Caversan 2012)

Figura 15 - Ferramenta Aberta Parte Inferior

T

Fonte: Autor

13.1 Construcgio

Assim como a ferramenta simples, o estampo progressivo também ¢ constituido por um

conjunto superior € um conjunto inferior, porém € acrescentando alguns componentes.

Grupo Bduceciona] UNIS
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13.2 Conjunto Superior

O conjunto superior ¢ a parte movel da ferramenta de estampo. Ela ¢ fixada a maquina,
realiza movimentos de “sobe e desce” de acordo com a ferramenta e apresenta os seguintes
componentes.

a) Espiga - E uma pega geralmente cilindrica de ago que tem a fungdo de sustentar o conjunto
superior fixando na maquina.

b) Cabegote superior — E a placa que fica a ferramenta na prensa, conjunto principal onde sdo
adaptados os pungoes.

¢) Placa de choque - E que tem a fungio de receber choques produzidos pelas cabegas dos
pungdes no momento em que eles furam ou cortam a chapa, evitando sua penetragdio na
placa superior,

d) Placa porta-pungdes - E uma placa localizada abaixo da placa de choque ou da placa
superior. E fixada por parafusos e tem como fungdo sustentar pungdes, cortadores e
cunhas.

e) Pungio - E uma pega de ago, temperada e revenida, que tem a finalidade de dar forma ao
produto.

f) Placa guia— E 0 que guia 0s pungdes ou a placa extratora.

g) Pilotos — E 0 que guia o produto (material) para ser estampado.

h) Faca de avango — E que marca o passo do produto.
13.3 Conjunto Inferior

O conjunto inferior é a parte fixa da ferramenta de estampo. E fixada a maquina e

apresenta presa por grampos e ¢ composto pelos seguintes componentes:

a) Placa-guia - E uma placa de ago que tem a fungdo de guiar os pungdes e pilotos
centralizadores nas cavidades cortantes da matriz,

b) Placa-matriz - E a que tem a fungdo de reproduzir pegas pela agiio dos pungdes.

¢) Placa-base - E uma placa que serve para fixar o porta matriz (conjunto que finaliza a

ferramenta)

d) Guias laterais — Sdo os responsdveis por guiar o material centralizado na ferramenta.
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14 INSPECAO DE QUALIDADE

De acordo com Tuckman (1994) apud Turchi (1997), “a qualidade total é um discurso
ideoldgico que, por meio de linguagem e simbologia expressas em conceitos como o de
soberania do consumidor, cadeia de fornecedores e clientes, e cliente interno, cria uma forma
de perceber as relagdes de mercado”.

E o processo que busca identificar se uma pega, amostra ou lote atende determinadas
especificagdes da qualidade. Realiza-se em produto ja existente para verificar se a qualidade
dos produtos apresentados atendem as especifica¢des de aceitagdo.

Quando concluimos um trabalho seja simples ou complexo seja para teste ou para
produgdio em serie, antes que caia nas mios de nosso cliente final ¢ fundamental que seja vista
e avaliada pelo inspetor ou analista de qualidade, esse profissional €¢ quem dard o aval que a
pega esta realmente atendendo todo o parimetro referente ao dimensional e a qualidade em si
do produto.

Esse profissional tem que estar unido com o processo da drea, pois tem que trocar

informagdes tanto entre eles quanto aos operadores que estdo executando o trabalho.

Figura 16 — Aprovado/Reprovado

Fonte: Freepink.com

Grupo Educacianal UNTS



36

15 ESTUDOS DE CASOS

Neste capitulo, sera relatado um estudo diferenciando o sistema convencional
progressivo € 0 golpe a golpe, © estudo foi baseado no acompanhamento de ambos 0s
processos € na consolidagdo em calculos, demostrando as vantagens ¢ desvantagens obtidas
entre os dois tipos de sistemas, e desta forma, relatando o recomendado para situagdo de
trabalho.

Com a estampagem golpe a golpe, o operador alimenta a ferramenta vez por vez, ou
seja, ele alimenta realiza a operagdo acionando a maquina em um ciclo golpe a golpe.

Muitos clientes optam somente no ultimo caso por uma ferramenta, devido ao custo de
uma pega sair muito mais caro, pois tem que pagar hora méaquina, hora operador ¢ alguns
tributos da empresa. A estampagem golpe a golpe ¢ ideal somente quando a pega tem algum
tipo de dobra em varios dngulos diferentes, quando o tamanho da pega ndo atingir 0 avanga do
rolo de avango.

Segundo um especialista em ferramentas de estampagem Olavo Sagramento
engenheiro ferramental ha mais de 15 anos, hoje ao construir uma ferramenta junto com a
analise critica a empresa e o cliente sempre geram uma discussdio para somente o ultimo caso
de que a ferramenta seja construida em golpe a golpe.

Para empresa que recebe a pega, sem sombra de duvida ¢ melhor que a ferramenta seja
construida em golpe a golpe, pois tera um ganho muito alto pois tera que ter um operador e
uma maquina sempre em ativa produgdo, fazendo com que 0 faturamento da empresa no final
seja alto.

Uma vantagem de se trabalhar com a operagiio golpe a golpe ¢ que a pega pode ser
mais complexa com muitos repuxos e dobras. E uma desvantagem € que 0 operador fica mais
exposto com os riscos de acidente, pois tem que colocar a mio debaixo da ferramenta para
colocar e tirar as pegas.

Uma pega estampada golpe a golpe, pode variar de 50 pegas /hora até 500 pegas/ hora.




Figura 17: Processo golpe a golpe

T

Fonte: Autor

E quando o operador alimenta um desbobinador € com um auxilio de rolo de avango, a
maquina, em um ciclo continuo, estampa pega por peca, sem interrupgao.

Esse tipo de estampagem vem crescendo muito nos dltimos anos, com o avango da
engenharia ferramental, ¢ comum hoje construir uma ferramenta que tenha repuxo, algumas
dobras, que antes era impossivel.

Para o cliente é preferivel esse tipo de processo, pois o ciclo de produg¢do aumenta e a
chance de pegas com qualidade e sem variag@o do dimensional € de quase 100%.

Para empresa niio € tdo satisfatério assim, pois com o aumento de pegas por hora, a
hora maquina e a hora operador ja niio tem uma margem tdo alta em relagdo a anterior..

Uma desvantagem de se trabalhar com a operagdo progressiva ¢ que a pega sofrer
algum tipo de deformagio e chegar na mio do cliente sem que o operador veja pois 0 voume
hora é muito alto e uma vantagem ¢é que o operador ndo sofre em questdo de seguranga pois
ndo alimenta a maquina.

Em um ciclo de processo progressivo, dependendo da pega e da sua geometria

consegue em torno de 800 pegas/hora a 5000 pegas/hora.
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Figura 18: Processo Progressivo
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Fonte: Autor

Figura 19: Comparativo dos resultados

COMPARATIVO DOS RESULTADOS

Sistema Operacional Pecas/hora
Progressiva 1800
Golpe a Golpe 400
Fonte: Autor

Nem sempre podemos definir que o melhor ¢ o progressivo nem o golpe a golpe, pois
depende da geometria da peca que esta sendo estampada. Geralmente quando a pega ¢ muito

complexa possui varias dobras, repuxos e recortes, o ideal € que seja trabalhado da seguinte
forma:

a) Operagiio 10 — Pregressiva

Geralmente essa operagdo ¢ blank, ou seja, recebemos uma bobina de ago, cortamos
em tiras menores definidas pela ferramenta utilizada.

b) Operacdo 20 — Dobra

Geralmente essa operagdo é quando recebemos um blank da operagdo anterior, que

logo em seguida passara por um processo de dobra ou repuxo.
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16 CONCLUSAO

Através desse trabalho, conclui-se que 0 processo de estampagem esta sendo cada vez
mais sendo procurando devido a sua produgdo ser eficiente € eficaz. Com isso o mercado esta
aumentado cada vez mais, mesmo 0O mundo passando por crises, 08 engenheiros ferramental
buscam em melhorar cada vez mais ¢ encontrar solugdio cada vez mais rapida e precisa com 08
custos cada vez menores.

Podemos perceber que € um processo simples, mais bastante complexo, devido as
inameras formas geométricas que podemos fazer com uma chapa de ago. Com iss0 0 processo
de estamparia se torna cada vez mais procurado.

Este trabalho além de mostrar 0 processo mostrou também a diferenga entre 0 processo
de golpe a golpe e 0 processo progressivo, no entanto, caso alguém seja responsavel em
definir ferramentas para a empresa que trabalha, lembre-se que 0 progressivo ¢ mais barato e

mais eficiente.
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