
As excelentes propriedades mecânicas associadas à elevada resistência à corrosão dos aços 
inoxidáveis duplex resultam no seu crescente uso, principalmente dentro da indústria química 
e petroquímica. Um dos meios de manufatura de peças e componentes deste tipo de aço é a 
conformação de chapas. Durante o embutimento profundo, a fratura ou o enrugamento são 
os principais modos de falhas. Esses defeitos, por sua vez, podem ser evitados com a 
utilização da força do prensa-chapas (FPC) dentro dos limites apropriados para uma dada 
relação de estampagem ( ). O presente trabalho tem como objetivo determinar o limite 
máximo da FPC em função de diferentes relações de estampagem para uma chapa de aço 
inoxidável duplex UNS S32205 com 1,2 mm de espessura. Para tal, foram realizadas 
simulações numéricas dos processos de embutimento profundo pelo Método dos Elementos 
Finitos (MEF). Através desta análise, foi possível encontrar a curva da FPC máxima 
(FPCmáx) em função de diferentes relações de estampagem ( ) além de determinar o 

máx=2,10 para a chapa de aço inoxidável duplex UNS 32205. 
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Excellent mechanical proprieties associated with high corrosion resistance of stainless steels 
result in its increased utilization, particularly in the chemical and petrochemical industry.  
One of manufacturing means of pieces and components of this type of steel is the sheet metal 
forming. During the deep-drawing process, fracture or wrinkling is the main modes of failure. 
Theses defects, in turn, can be avoided by using the blank-holder force (BHF) within the 
appropriate limits for a given drawing ratio ( ). The present study aims to determine the 
maximum BHF in function of different drawing ratio for duplex stainless steel UNS S32205 
sheet metal with thickness of 1,2 mm. To this end, numerical simulations, by Finite Element 
Methods (FEM), of deep drawing processes were performed. Through this analysis, it was 
possible to find the curve of maximum FPC versus different drawing ratios ( ) as well as to 
determine max = 2,10 for duplex stainless steel UNS S32205 sheet metal. 
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Figura 13. Dimensões dos corpos de prova utilizados nos ensaios de tração e de anisotropia 
(dimensões em milímetros). Fonte: Autores. 
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Figura 14.  Conjunto de componentes para a simulação do ensaio Swift no Simufact.forming ® com 
as suas respectivas dimensões. Fonte: Autores 
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Figura 15. Valores do FLP representado na CLC, definindo-se as regiões segura e as de ruptura de 
acordo com esse parâmetro [12]. 



Figura 16. Curva Limite de Conformação encontrada para o AID UNS 3220. Fonte: Autores. 
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Figura 5. Resultados da simulação numérica do ensaio Swift para o AID UNS 32205. Fonte: Autores 
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Figura 6. Gráfico FPC em função de diferentes  para o AID UNS 32205. 
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