
No desenvolvimento de carrocerias 
atuais, os principais materiais 
aplicados são aço de alta e ultra 

alta resistência, bem como o alumínio. 
Esses materiais permitem que os fabri-
cantes de automóveis projetem carros 
mais leves que satisfaçam as crescentes 
exigências de segurança.  No entanto, 
em função de suas características, a 
aplicação desses materiais apresentam 
desafios adicionais a engenharia de 
manufatura.

A conformação de peças em aços 
de alta, ultra alta resistência e alumí-
nio são mais afetadas pelo retorno 
elástico do que as peças feitas em aços 
convencionais. Além disso, a fim de se 
manterem competitivos, os engenheiros 
devem encontrar caminhos de reduzir 
os tempos de engenharia para desen-
volvimento de peças e produção de 
ferramentais. A engenharia moderna 
enfrenta esses desafios com a aplicação 
da simulação dos processos de estam-
pagem e das analises de viabilidade de 
produtos.

A simulação dos processos de es-
tampagem é usada para a correção de 
problemas de conformação tais como 
rupturas e rugas. No passado, o princi-
pal foco quando se analisavam rup-
turas e rugas era o estágio de repuxo, 
entretanto, com a elevação dos requi-
sitos de qualidade, um dos pontos mais 
importantes as se observar passou a ser 
a precisão geométrica. A verificação do 
retorno elástico e suas contramedidas, 
como a sua compensação, são realiza-

das regularmente na engenharia e de-
finição dos processos de estampagem. 
A experiência adquirida mostra que 
a definição e estudo não é uma tarefa 
fácil e que um conjunto de requisitos 
deve ser cumprido a fim de se realizar 
uma compensação de forma eficaz. 

Esse conjunto de requisitos inclui o 
estudo de viabilidade do retorno elásti-
co “springback feasibility”. A análise de 
viabilidade do retorno elástico “spring-
back feasibility” garante que o processo 
definido permita uma compensação 
eficiente na qual não exista contra 
saída na ferramenta de repuxo e a con-
formação não seja comprometida. Os 
mais recentes softwares de simulação 
permitem aos engenheiros compensar 

a geometria da peça no início do pro-
cesso de engenharia, como demonstra 
nossa matéria que tomou como base o 
AutoForm.

Durante a fase de viabilidade 
da engenharia de manufatura, um 
primeiro processo simples é definido. 
Esse processo considera o repuxo e 
todas as operações secundárias assim 
como “springback” mantendo o foco na 
operação de repuxo. A ferramenta de 
repuxo é projetada usando conceitos de 
geometria, a fim de verificar se a peça 
é viável no que diz respeito a questões 
de conformação. Quando o processo de 
conformação está concluído o “spring-
back” da geometria final da peça pode 
ser calculado.

ANÁLISE DE RETORNO ELÁSTICO 
PARA UMA COMPENSAÇÃO 

EFICIENTE

POR AUTOFORM

Springback Feasibility

Setup do processo: Blank / Blank  – Repuxo / Drawing – Corte / Trimming  
–  Retorno Elastico / Springback
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Estudo de Viabilidade do Retorno Elástico:  Compensação da Geometria do Produto / Compensation of 
Part Geometry  – Desenho do Ferramental Compensado / Compensated Die Face Design – Analise de Con-
tra Saída da Ferramenta Compensada / Backdraft Analysis of Compensated Die –  Viabilidade do Processo 

de repuxo / Feasibility of Drawing Process

Esses primeiros resultados de 
“springback” da peça final são apli-
cados na geometria da peça original. 
Com base nessa geometria da peça 
compensada, a ferramenta de repuxo 
é atualizada automaticamente e, se ne-
cessário, modificações podem ser feitas 
diretamente. A questão fundamental 
é o possível aparecimento de contra 
saídas na ferramenta de repuxo, que 
pode ocorrer devido a uma significativa 
diferença entre a geometria da peça 
compensada e a geometria original. A 
fim de evitar contra saídas, o balanço 
da peça pode ser alterado. O processo 
ajustado com a ferramenta de repuxo 
compensada deve ser verificado com 
relação a novos problemas de confor-
mação recém-introduzidos.

Esta abordagem garante um proces-
so confiável que permite uma compen-
sação eficiente. Como resultado, tempo 
e custos são reduzidos substancialmen-
te na engenharia, na confecção e try-out 
de ferramental e o risco de alterações 
onerosas posteriores é minimizado. A 
qualidade da peça e das ferramentas é 
aprimorada.

Alguns relatos, inclusive publicados 
nesta revista, já demonstram ganhos 
no tempo de definição de processos, 

engenharia e projetos quando os dados 
de entrada partem de uma simulação, 
entretanto o grande ganho, quando 
comparados a processos convencionais 
onde simulações não são levadas em 
consideração, é verificado na grande 
diminuição nos tempos de ajustes e 
try-out de ferramentais, que partem 
de geometrias quando não dentro das 
ideais, muito próximas. 

É com base nestes ganhos que cada 
vez mais as simulações são utilizadas e 
em fazes cada vez mais avançadas no 
processo de definição e confecção de 
produtos estampados e de ferramen-
tais gerando um grande aumento de 
qualidade do produto final, robustez na 
produção, melhores prazos e evitando 
riscos e desperdícios.
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