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INTRODUÇÃO 
 

 

A Estampagem Incremental é um processo de conformação 
mecânica, aplicada a chapas [1]. É empregada para prototipagem 
e personalização [2]. Neste trabalho foi realizada uma análise 
experimental, com seis peças estampadas em formato de 
hiperboloide para avaliar os limites de deformação de chapas de 
alumínio AA1100-H14, variando os parâmetros de raio de 
ferramenta e incremento vertical. 

 

OBJETIVOS 
 

 

Avaliar a influência dos parâmetros de raio de ferramenta e 
incremento vertical nos limites de deformação na Estampagem 
Incremental de chapas de alumínio. 

 

MÉTODOS 
 

 

 

Neste estudo foram realizados seis experimentos de 
Estampagem Incremental utilizando chapas de alumínio AA1100-
H14 com espessura inicial 0,5 mm. Todos experimentos foram 
realizados em um braço robótico marca ABB e modelo IRB 140, 
o qual conduziu a ferramenta de ponta semiesférica na trajetória 
programada, conforme Figura 1a.  

As chapas foram estampadas até que fosse identificada a 
primeira fratura. Para medir e determinar os limites de deformação 
foram gravados círculos na peça com tinta spray na cor preta 
fosca. Após a deformação do material os círculos se 
transformaram em elipses, conforme indicado na Figura 1b. 

     
(a)                                   (b) 

Figura 1: Braço robótico (a) e peça estampada (b) 
 

RESULTADOS 
 

Após a realização dos seis experimentos, foi elaborada a        

Tabela 1 com os resultados de deformação máxima obtida (φ1). 

Tabela 1: Influência dos parâmetros de Estampagem Incremental na deformação 

máxima para AA1100-H14 com espessura inicial 0,5 mm. 

Nº Rf (mm) Δz (mm) φ1 (-) 

1 2,5 0,5 1,06 

2 2,5 1,0 1,06 

3 5,0 0,5 1,03 

4 5,0 1,0 0,92 

5 7,5 0,5 0,88 

6 7,5 1,0 0,83 

A partir dos resultados obtidos é possível verificar que, assim 

como nos estudos de Hussain, et al. [3] a diminuição do raio da 

ferramenta resulta em aumento do limite de deformação. Da 

mesma forma que a diminuição do incremento vertical também 

resulta em aumento do limite de deformação, como verificado por 

Schreiber e Schaeffer [4]. Ainda, os dados corroboram o exposto 

por Gatea, et al [5], sobre a influência do raio da ferramenta ser 

maior que a do incremento vertical. 

 

CONCLUSÕES 
 

 

•  Quanto menor o raio da ferramenta utilizado, maior será a 
deformação da chapa; 

•  De forma semelhante, quanto menor o incremento vertical 
utilizado, maior será a deformação obtida; 

•  O parâmetro mais influente no valor da deformação máxima é o 
raio da ferramenta. 
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