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PROJETO E EXECUCAO DE UM SISTEMA DE CONTROLE PARA
PRENSA DE FORJAMENTO

BEZICZICIKI, G.V.W 2, FLACH, A.M 3.

RESUMO

O presente artigo trata formas para otimizar o ggsgc de prensagem. Segundo CIMM-
Centro de Informacdo Metal Mecéanica, o processmadi® por injecdo a quente, em que um
bloco de metal aquecido € conformado pela punciuretzsa através da abertura da matriz
para formar uma barra macica ou oca. As prensasntigem a energia de conformacao a
baixa velocidade. Seu acionamento ocorre atravésxde alavanca, alavanca articulada ou
hidraulica. O trabalho de forja da prensa atua eofupdidade: sua pressao sobre a peca
acontece a uma velocidade muito mais baixa. Utiiza as prensas nos trabalhos de
forjamento de pecas de grandes dimensdes. A peenaasa 0 material em profundidade e
pode produzir pecas isentas de tensdes internesic@éutilizada € a de forjamento a quente,
onde para otimizar processo foram introduzidosjchagente letras e numeros para 0s
moldes, afim de melhorar troca de setup de pegasremdo diminuicdo muito grande no
tempo de parada, aumentando eficiéncia e melhorangwodutividade. Outro assunto
abordado € sobre estudo de causa, de falha canstdastente no processo de conformacgéo de
uma peca. Esta anomalia acontecia no momento ena guega entrada no processo final,
acontecendo no processo de extrusao para tradeagiepeca, proximo ao raio interno.
Através inumeras tentantivas de manutencao, o gmugi-MA, foi a melhor solugdo e mais
rapida para resolucdo da anomalia. A abordagenemeso artigo visa comentar sobre

assuntos relacionados no ambito da engenharia.

INTRODUCAO
Este artigo tem como objeto detalhar projeto, eeg@ de um sistema de controle
para prensa de forjamento, aonde sera abordadas temstrados sobre formas de prensa
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hidraulica. Sera abordado técnicas de otimizacgwakesso e resolucdo rapida de problemas
industriais.

Cada vez mais industrias estdo se adequando aestdecnologia da industria 4.0.
Mercado muito competitivo, depende muito de coeoinais avancados e melhoras no
processo. O proposito desde sistema de contratmézar o tempo de pensamento, aliando

estudos no ambito da engenharia.

METODOLOGIA

Analisa-se neste trabalho o forjamento a quenf@el@sao de engrenagens, segundo
(YAMAKAMI; BUTTON,2001), competividade das empresdsram aperfeicoadas técnicas
de “conformacéo de precisao”, para reduzir o teemice as trocas de moldes que atualmente
representa, entre 40% e 50% do tempo total gastwooa. Processo € um forjamento a
guente de engrenagens, utilizando barras de aglagmao SAE 8620.

Para fazer a familia de pecas elas sdo baseadasod#o com a geometria e
dimensdes entre as pecas conforme figura 1. Pargen@ima Unica geométrica, para as pré-
formas, foram utilizadas algumas regras, onde edlos pecas com mesmos diametros, mas

variando altura, afim de garantir, um melhor volumdorjado.

Figura 1: Forjados utilizados como modelo. Vistadde

, 03 16 I

Fonte:Feis, 2001
Assim de nao houver erros obdeceu, a seguintéeld®, onde L € o comprimento

do tarugo e D é o diametro.
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Apods estudos feitos utilizando programa DEFORMs&er2.4, permitiu verificar a
deformacé@o do material, juntamente com possivéfimgano molde. Através dos testes sédo

utilizados, como base para outras pré-formas denaésmilia, de acordo figura 2.

Figura 2: Obtenc¢édo do forjado 01 a partir da prétoproposta (L/D=1,4)

-

Fonte:Feis, 2001

’

Com possiveis moldes forjados em familia de letraémeros, é possivel padronizar
0 processo, otimizando as pré-formas para ndoaxuturas falhas.
Outro processo importante é o estudo do caso panargo de produtividade em um processo
de conformacdo mecanica a frio de acordo (SchirRinotti; Carminati; Keller;
Arfmann,2013), o material utilizado é um aco DINI®B45, utilizado na operacdo de
extrusdo para tras, acordo figura 4, em um procksabna fabricagcdo de canetas plasticas,

ilustradas na figura 3.

Figura 3: Imagem do processo e item forjado a frio

Fonte:CPM GmbH, 2012.
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Figura 4: Imagem do processo e item forjado a frio

Fonte: CPM GmbH, 2012.

O material confeccionado é aco rapido M2 revestido TIAIN. Com aumento de
producdo, comecou a ocorrer falhas de trincas nggmy muito proximo ao raio interno da
peca, ilustrada figura 5, ocasionando perdas derrahtbaixando produtividade, acarretando

inUmeras dificuldades de entrega.

Figura 5: Regido inicio da trinca

regido inicio
de tinca

-

Fonte: CPM GmbH, 2012.

Realizados estudos para melhora da vida util denmahtda ferramenta, através de
comparacdes entre os materiais AISI M2, materializatlo, comparado com outro
componente a ser utilizado AISI M3:2. Apos testedrdcas de material, a trica ainda ocorria
no equipamento.

A etapa de conformagédo foi simulada com softwarey#arm, foi verificado
ressalto no fundo da peca, provocando esfor¢co ngdpu Apartir desta conclusao foram

feitas alteracdes na pré-forma. Foi confeccionaslza gom a ponta que toca no fundo da
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puncao, diminuindo o atrito da peca e o molde. lda@ducéo consideravel na tensdo normal

tangencial, e tensdo normal de direcéo.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Resultado de forjamento a quente por precisdo, @naresso muito utilizado por
empresas no intuito de melhorar os resultados. psteesso tem intuito de melhorar a
eficiéncia e produtiva do maquinario. Através dmcacao de letras e numeros, e classificar
por familias, trouxe ganhos financeiras. Importatgstacar, visto que no texto nao foi citado,
0S perigos de seguranca, por serem pec¢as muitdgsegaode ocasionar lesbes muito grave
nos colaboradores. Outra questdo ndo mencionadbaré protecdo de partes moveis, parte
muito importante na saude de todo corpo operaci&sth norma citada a € a norma NR12.

Otimizacéo de processos de conformacao, foranzaeeahimeros testes, ocorrendo
perda significativa financeiramente. Os especadigtara evitar maiores gastos utilizaram
ferramenta FEA, é ferramenta muito pouco utilizambo &mbito, mas alta capacidade de
resolucdo de anomalias. Vale comentar, valor maléeado para utilizacdo desta ferramenta,
demandando curso de apercioamento, e técnicositzajuesc

As analises feitas nos artigos estdo sendo valas, termos um bom sistema de
controle de prensas, sera preciso e muito utifigaamentas, como FEA para melhorar a
performance, dos moldes, e para aumento produdigidaitiizacdo da ferramenta de

otimizacao de pecas, com uso de familias de melges-moldes.

CONSIDERACOES FINAIS

De forma geral as prensas sdao maquinas indispessaverocesso de forjamento.
Trouxeram a evolucdo, a modernidade e possibifitaaaautomacao. Porém, ndo existe um
modelo unico, diferem por capacidade, velocidadecipdo ou custo pode ser necessario
optar por um ou por outro. Desta forma torna-seontamte pesquisar a melhor alternativa

para cada tipo de producéo desejada.
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