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Feira reune
novidades em
processos flexiveis e
materiais mais leves

A exposicao internacional EuroBlech apresenta a cada dois anos, na Alemanha,

as principais tendéncias tecnolégicas da industria de maquinas e equipamentos

para processamento de chapas e tubos. A Ultima edicao, realizada no final do ano
passado, reuniu 1.455 expositores. Esta segunda reportagem de cobertura do evento
comenta alguns dos destaques apresentados por essas empresas em maquinas de
conformacao e novos materiais para chapas.

Rafael Bettega e Antonio Augusto Gorni, de Hanover (Alemanha)

A feira bienal alema Euro-  sitantes de regides como as Amé- Os numeros ndo sao tao ex-
Blech, maior evento do ricas, Leste Europeu, China, indiae  pressivos, mas refletem a impor-
planeta na area de manufaturaa  Oriente Médio, entre outras. tancia que os novos mercados

partir de chapas metalicas, che-
gou um pouco mais internacional
asua 212 edicao, em outubro do
ano passado. Embora os nimeros
totais de expositores e de visitan-
tes tenham sido menores que os
do evento anterior, em 2008
(diminuiram 4 e 1%, respectiva-
mente), a representacao estran-
geira aumentou entre ambos.
Dos 1.455 expositores, 46%
eram de fora da Alemanha (1,5%
a mais que em 2008). Entre os
61.500 visitantes, a parcela de
estrangeiros foi de 39%, o que
representa um crescimento de
4% em relacdo a edicao anterior.
Houve aumento no nimero de vi- Centro de exposicoes de Hanover durante a edicao de 2010 da feira EuroBlech
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Representacéo das diferentes curvas de curso x movimento do martelo em uma prensa com acionamento servomotorizado.
Essa possibilidade de variacdo favorece a produtividade, ao permitir o ajuste preciso dos tempos de ciclo (imagem: Schuler).

globais vém adquirindo para a
industria europeia de maquinas
no cenario formado apés a cri-
se econdmica de 2008-2009.
Uma pesquisa promovida pela
organizacao do evento entre
seus participantes confirma essa
tendéncia: 88% dos expositores
citaram como principal objetivo
no evento a busca de novos mer-
cados, e 60% dos visitantes es-
trangeiros foram a Hanover com
planos concretos de aquisicao de
equipamentos.

Uma das estratégias adotadas
pelas empresas para atingir esses
novos mercados foi a oferta de
maquinas flexiveis, de alta produ-
tividade e baixos custos operacio-
nais. Na ultima edicao de Corte e
Conformacéao (n? 70, de fevereiro
de 2010), a primeira reportagem
sobre a feira EuroBlech tratou do
laser de fibra 6ptica, tecnologia
gue tem apresentado ganhos
significativos no processamento
de chapas finas e ja abre novas
possibilidades de aplicacdo para
as maquinas de corte.

Entre os demais processos
de manufatura para chapas, o
destaque foram as maquinas
com acionamento servomotori-
zado — 0 que ndo é exatamente
uma novidade nessa area, mas
é uma tendéncia cada vez mais

forte entre os construtores de
maquinas europeus. Apoiados
nos resultados expressivos apre-
sentados por esse tipo de acio-
namento quanto a versatilidade
das maquinas, a economia de
energia e a reducdo do tempo
de processamento, muitos fabri-
cantes de prensas, dobradeiras e
puncionadeiras aproveitaram o
evento para divulgar seus novos
equipamentos servoacionados.
Na area de materiais, a feira
reforcou outra tendéncia ja con-
solidada na industria europeia
de metais planos: a adocdo de
estratégias para a reducao do
peso dos automoveis e a conse-
quente diminuicdo de seu consu-
mo de combustivel. Pressionados
pelas restricdes impostas pela
legislacdo do continente quanto
a emissdo de poluentes pelos
veiculos, os integrantes da cadeia
automotiva tém se empenhado
nos ultimos anos em desenvolver
novos materiais, rotas de fabrica-
¢ao e conceitos construtivos que
viabilizem essa reducao sem pre-
juizos a seguranca dos veiculos.

Operacao mais flexivel
O uso de sistemas de acionamen-

to servoelétricos faz com que as
maquinas empregadas em pro-

cessos de conformacao de chapas
tenham ciclos de trabalho mais
flexiveis que os de equipamen-
tos com acionamento mecanico
ou hidraulico. Os servomotores
permitem a variacdo controlada
e programavel da aceleracdo e do
posicionamento dos martelos e
travessdes de dobramento dessas
maquinas. Seus movimentos po-
dem ser ajustados para permitir
uma operacao mais rapida, evitar
falhas no processamento de ma-
teriais de dificil conformacéo ou
sincronizar com exatiddo os ciclos
de trabalho da maquina aos dos
periféricos de automacao.

Ao substituirem complexos sis-
temas hidraulicos ou de transmis-
sdo mecanica, os acionamentos
servoelétricos reduzem os custos
de manutencao. As maquinas
podem ter estruturas mais leves e
compactas, muitas vezes dispen-
sando a construcao de fundacoes
para sua instalacao.

O consumo de energia também
é reduzido, pois 0s motores sé
trabalham quando o movimento
da maquina esta sendo executa-
do. Em muitos casos, os equipa-
mentos sao dotados de sistemas
elétricos que recuperam parte
da energia acumulada durante a
desaceleracdo e a reaproveitam
no ciclo seguinte.
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Puncionadeiras

A Amada (Japao) deu grande
destaque as maquinas elétricas
em seu estande. A puncionadeira
servoelétrica compacta AE-NT,
por exemplo, foi mostrada pela
primeira vez no evento. Com
forca de 200 kN, a maquina
¢ fornecida em duas versoes,
uma com darea de trabalho de
1.270 x 1.270 mm e outra com
2.500 x 1.270 mm. O maior
modelo atinge a velocidade de
puncionamento de 370 golpes
por minuto no eixo X e 270 no
Y (para um passo de 25,4 mm e
curso de 5 mm). A precisdo de
puncionamento é de + 0,07 mm.
A torre da maquina pode ter até
58 estacOes de ferramentas, duas
delas auto-indexaveis (ou 51, com
quatro auto-index).

A fabricante afirma que as ma-
quinas da linha AE-NT consomem
até 50% menos energia que seus
modelos hidraulicos equivalentes,
além de ter custo de manuten-
cdo menor, devido ao numero

Puncionadeira servoelétrica AE-NT, fabricada pela Amada (Japao)

reduzido de componentes de seu
sistema de acionamento.

A finlandesa Finn-Power, que
desde 2008 pertence a Prima
(Italia), lancou na feira a versao
totalmente elétrica de seu mo-
delo Shear Genius, uma puncio-
nadeira de 30 t com guilhotina
integrada. Cada estagdo de pro-
cessamento tem um sistema de
acionamento servomotorizado
proprio, fornecido pela Bosch
Rexroth (Alemanha), controlado

por comando numérico e soft-
ware proprios.

A puncionadeira executa 1.000
golpes por minuto e atinge velo-
cidades de 250 rpm na indexagao
das ferramentas e 150 m/min no
posicionamento da chapa. Segundo
dados divulgados pela fabricante, a
produtividade do modelo elétrico é
entre 5 e 10% mais alta que a da
versdo anterior, hidraulica.

Esse ganho é resultado néo
apenas da velocidade proporcio-
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Puncionadeira servoacionada Shear Genius, da finlandesa Finn-Power, equipada com diversos
recursos de automacao

nada pelos sistemas de tracdo
elétricos, mas da liberdade de
controle, que permite o perfeito
ajuste dos tempos e intervalos
de operacdo de cada estacao de
trabalho, garantindo o menor
tempo de ciclo possivel. Sistemas
automaticos de alimentacao e
retirada de pecas também con-
tribuem para as boas taxas de
producao.

A maquina pode processar
chapas de aco-carbono com
espessura maxima de 8 mm na
puncionadeira e 4 mm na gui-
Ihotina. Para o aco inoxidavel, as
espessuras de trabalho sdo de 8
e 3 mm, respectivamente.

A francesa Dimeco também
deu destague no evento a uma
puncionadeira servoelétrica. A
maquina é, no entanto, destinada

ao processamento de material em
bobinas, alimentado continua-
mente. Denominado Linapunch
MC, o equipamento possui um
mecanismo de acao particular:
dois servomotores acionam o
martelo, que é, na verdade, uma
placa sustentada por articulacdes
do tipo joelho. Essa placa golpeia
dois martelos menores, que se
movem em X e Y no espaco entre
a placa e as ferramentas, as quais
sao mantidas em quatro casse-
tes intercambidveis. As gavetas
que carregam esses cassetes se
movem transversalmente sobre
a chapa, pela acdo de servomo-
tores e fusos de esferas.

No total, a maquina pode
acomodar até 52 ferramentas de
diferentes tipos e dimensdes-pa-
drdo do mercado. Cada cassete
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Confeccao de pecas e componentes
para a industria em geral:

ey e e

SUDCK WYTRA

ACMW, muito mais que qualidade.

A ACMW & uma empresa que vem atuando ha aproximadamente
40 anos no mercado de produtos oxicortados, dobras de chapas,
usinagem de porte medio, conjuntos soldados e pintura. E coloca
a disposigdo de seus clientes, sua experiéncia na confecgao de
pecas e componentes para a inddstria em geral e especializada em
compenentes de tratores e implementos agricolas.

ACMW Indistria e Comeércio Ltda.

Tel/Fax: (11) 2065-8188 / (11) 2915-8647
www.acmw.com.br [ acmw@acmw.com.br
Rua Cadiriri, 1013 - Pq. da Modca - S8o Paulo/SP
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pode ter também uma estacao
auto-indexavel ou multiferra-
mentas.

Os martelos que acionam as
ferramentas também sdo mo-
vimentados por servomotores.
Os acionamentos e o comando
numérico sdo fornecidos pela
Siemens (Alemanha). O co-
mando pode coordenar o po-
sicionamento de até 13 eixos
(incluindo os da maquina e os
de equipamentos adicionais de
automacao). A placa-martelo
principal, que exerce forca de
20 t, tem seus pontos-mortos
superior e inferior programaveis,
0 que permite a variacdo de seu
curso. O mecanismo atinge ve-
locidade maxima de 200 golpes
por minuto no curso total e 400
em operagbes de passo curto
(nibbling).

Além da rapidez, o conceito
construtivo da maquina favorece
a precisao de puncionamento,
pela estrutura rigida e pela acdo
coordenada de todos os eixos elé-
tricos sob um comando central. A
maquina pode processar material
com largura de até 1.500 mm e
¢ destinada a segmentos como
o de eletrodomésticos e moveis
metalicos. Pode ser fornecida ja
integrada a uma linha completa,
com periféricos como desbobi-
nadores, alimentadores
e guilhotinas — também
fabricados pela Dimeco.

Processos de
dobramento

A Finn-Power também
apresentou na feira a ma-
quina FastBend FBe5-3,
um centro de dobramen-
to compacto com acio-
namento servoelétrico

llustragdo mostra o interior da puncionadeira Linapunch
MG, fabricada pela francesa Dimeco

capaz de processar chapas com
espessura de até 3,2 mm em
aco-carbono. O comprimento
maximo de dobra é de 2.250 ou
2.650 mm.

Destinada a fabricacdo de
pecas como caixas e painéis, a
maquina faz dobras positivas e
negativas em sequéncias progra-
maveis. Somente a alimentacao,
a rotacao e a retirada da peca
sao manuais. Entre os opcionais
ha sistemas automaticos de troca
de ferramentas e set up dos pro-
gramas de dobra.

Segundo informacdes divulga-
das pela empresa, 0 equipamento
dispensa fundacdes para sua
instalacdo e tem consumo de
energia similar ao de uma prensa
dobradeira. A produtividade pode
ser até 20% maior que a dos mo-
delos hidraulicos equivalentes.

Centro de dobramento servoelétrico FastBend FBe5-3, da FinnPower
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A holandesa Safan, que
durante oito anos foi parceira
da Finn-Power, fornecendo
prensas dobradeiras que a em-
presa finlandesa comercializava
usando sua marca (o acordo foi
encerrado no inicio deste ano),
ja possui uma linha completa
de prensas dobradeiras servo-
motorizadas em catdlogo ha
alguns anos. Na feira, a empre-
sa lancou novos modelos que
ampliam a faixa de capacidade
de suas maquinas com aciona-
mento elétrico.

Entre as maquinas de grande
capacidade, a novidade foi a E-
Brake 300T, com forca de 300
toneladas e comprimento de
trabalho de 4.100 mm. Antes, o
modelo totalmente elétrico de
maior capacidade fabricado pela
empresa era de 200 t.

Nessas maquinas — e em toda
a linha de prensas dobradeiras
elétricas da Safan — a acdo do
travessao superior nao é realizada
por cilindros, mas por um sistema
de correia e polias. Esse mecanis-
mo, patenteado pela Safan, pro-
porciona, segundo informagées
da empresa, uma distribuicdo de
forcas altamente uniforme sobre
o travessao, contribuindo para a
precisdo da maquina durante o
dobramento.

Para o novo modelo, a
Safan desenvolveu um
sistema baseado em
duas correias, devido as
maiores forcas envolvi-
das. Com 100 mm de
largura, as correias sao
feitas de poliuretano e
trazem fios de metal em
seu interior, para au-
mentar a resisténcia. Elas
percorrem um arranjo de
diversos pares de polias
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distribuidos no interior da
parte superior da maqui-
na, com tracao feita por
servomotores.

O travessao inferior da
maquina possui um siste-
ma que corrige eventuais
distorcoes durante o do- —
bramento, eliminando a
necessidade de sistemas
hidraulicos de compen-
sacao da flexdo do travessao
(crowning). Outra caracteristica
gue favorece a precisdo é a es-
trutura da maquina em formato
de “O" (diferente da construcao
em “C" normalmente empregada
em dobradeiras hidraulicas), que
Ihe confere rigidez e estabilidade.
O equipamento também dispensa
a construcao de fundagoes espe-
Ciais para sua instalacao.

A Safan lancou ainda na feira
a maquina B 20T, que passou
a ser o menor modelo da linha
de prensas dobradeiras elétri-
cas E-Brake (anteriormente era
a de 35 t). Com comprimento
maximo de dobra de 850 mm, a

Prensa dobradeira servoacionada E-Brake 300T,
fabricada pela Safan (Holanda)

maquina possui uma construcao
ergondmica, preparada para que
o operador trabalhe sentado na
frente da maquina, com assento e
apoios para os pés ajustaveis.

A Salvagnini (Italia) deu des-
taque as prensas dobradeiras
servoacionadas da série E2, que
tém capacidade entre 20e 80 te
comprimento de dobra de 1.050
a 3.000 mm. Essas maquinas
atingem velocidade maxima de
160 mm/s, com precisdo de po-
sicionamento do travessao de
+ 0,002 mm. Segundo informa-
coes do fabricante, seu consumo
de energia durante uma operacao
de dobramento é cerca de 70%
menor que o dos modelos hidrau-
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Maquina B 20T, menor modelo da linha de
prensas dobradeiras servoelétricas da Safan

licos. Em razao da flexibilidade de
movimentos conferida pelo acio-
namento elétrico, o tempo de ciclo
pode ser reduzido em até 25%.
A maquina pode ser também
fornecida como parte de uma
célula automatizada, controla-
da por CNC proprio, incluindo
um robd com seis ou sete eixos
e diferentes periféricos de ali-
mentacdo/descarregamento. A
célula pode ser montada ainda
com prensas da série B2, o que
representa um leque de opcdes

OSCIMATIC

AUTOMATIZACAO DE SOLDAGEM

MIG/MAG - Arame Tubular
Comandos na Mio do Soldador

Trator de fixac&o magnética nao requer tritho.

Simula todos os movimentos humanos necessarios
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Visualizagao dos pardmetros em visor LCD.

Correcao dos parametros de posicionamento
da tocha em tempo real.

Repetibilidade da qualidade da soldagem.
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de maquina com capacidade
entre 20 e 320 t. Rob6s com
capacidade de carga entre 16 e
210 kg podem ser usados nessa
configuracéao.

Maquinas compactas

Células de manufatura automa-

tizadas compostas por prensas

dobradeiras e robds foram um

conceito explorado por diver-

sos fabricantes de maquinas de
dobra na feira. Uma das propos-
tas mais comuns é a montagem
de células compactas, dotadas
de prensas de baixa capacidade
e motorizacao elétrica, capazes
de atingir altos niveis de produ-
tividade na fabricacdo de pecas
pequenas para setores como o
eletroeletrénico, de eletrodomés-

Célula de dobramento da italiana Salvagnini

ticos e iluminacdo — campos de
aplicacdo com grandes volumes
de producdo mas também com
tendéncia a demanda por peque-
nas séries, devido a diversidade
de componentes feitos em chapa
presentes em cada projeto.

A Amada lancou na feira a
célula de dobramento ASTRO-Cj,
formada por uma dobradeira ser-

voelétrica compacta e um robo
para a manipulagao das pecas.
Bem ao estilo japonés, o rob6
tem dois bracos e uma estru-
tura humandide. Posicionado
a frente da maquina, o auto6-
mato pega as chapas, posicio-
na-as na maquina, manipula
os segmentos da ferramenta
para ajustar o comprimento
de dobra necessario e remove
as pecas dobradas. Algumas
dessas operacbes podem ser rea-
lizadas simultaneamente.

As pecas podem ser manipula-
das por um ou dois bracos — ou
mesmo passar de um para ou-
tro — com uma grande liberdade
de movimentos. No total, a célula
tem 19 eixos controlados via
CNC. A programacdo da prensa
e das trajetorias e sequéncias de
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movimentos do rob6 pode ser
feita pelo software CAM em um
computador externo e simula-
da em trés dimensdes antes da
execucgao.

A prensa dobradeira, denomi-
nada FMBII 3613-NT, tem forca de
36t e comprimento maximo de
dobra de 1.300 mm. Com curso de
150 mm, a maquina desenvolve ve-
locidade de 100 mm/s na descida
do travessdo. O robd é um modelo
SDA 10 D2, fornecido pela também
japonesa Yasukawa Electric.

A célula é indicada para a
fabricacdo de pecas pequenas e
de baixa espessura (entre 0,6 e
3,2 mm), para segmentos como
o eletroeletrénico e o de equi-
pamentos médicos. A precisdo
e a flexibilidade de movimentos
proporcionadas pelo servoacio-
namento da dobradeira e pelo
robo resultam em alta produtivi-
dade nesse campo de aplicacao,
especialmente em situagdes que
envolvem a produgao de pecas
com muitas dobras em pequenas
séries — a Amada sugere, por
exemplo, o uso de blanques con-
tendo varias pecas pré-cortadas,
unidas entre si por microjuntas
gue podem ser rompidas manual-
mente.

A Trumpf (Alemanha) lancou
na feira a célula TruBend Cell
7000, que reune uma pren-
sa dobradeira de 36 t, rob6 e
periféricos de alimentacao e
descarregamento, todos sob um
comando central. O conjunto
pode ser enclausurado em uma
cabine que ocupa um espaco de
21 m? no solo.

A dobradeira que integra a
célula é movida por um motor
de torque elétrico e alcanca a
velocidade maxima de trabalho
de 50 mm/s. Batentes traseiros

Conjunto automatizado de dobramento ASTRO-Ci,
da Amada, equipado com uma prensa dobradeira
servoelétrica e um robé de dois bracos

motorizados e feitos em materiais
leves contribuem para o rapido
posicionamento das pecas.

O rob6 que manipula as pe-
cas durante o dobramento se
movimenta por um trilho a uma
velocidade de 4 m/s, com acele-
racao de até 15 m/s2. O conjunto
inclui ainda um periférico que
retira as chapas do médulo de
empilhamento e as coloca em
posicdo para o robd entdo trans-
porta-las até a dobradeira. Com
movimentos em quatro eixos,
esse perifério retém as pecas por
vacuo. Sensores 6pticos garan-
tem o posicionamento correto
das chapas no local em que sao
deixadas a espera do robo.

Segundo informacbes da
Trumpf, tempos de ciclo tdo cur-
tos quanto quatro segundos po-
dem ser atingidos pela célula. Um
recurso opcional que potencializa
0 ganho de tempo é um sistema
desenvolvido em colaboracao
com a fabricante de ferramentas
de dobra Wila (Holanda), que
possibilita a identificacdo e o

posicionamento automaticos
das ferramentas por meio de
chips colocados dentro de cada
segmento da lamina, que se co-
municam eletronicamente com a
régua de fixacao. Esse recurso é
particularmente vantajoso em pe-
guenas séries, pois a célula pode
processar diferentes pedidos sem
a intervencdo do operador.

Acessorios de empilhamento de
chapas e pecas também fazem par-
te da célula. Podem ser processadas
chapas com dimensées de até
500 x 400 mm, peso de até 3 kg e
espessura maxima de 8 mm.

O conceito de célula compac-
ta de dobramento foi também

Célula TruBend Cell 7000, desenvolvida pela
alema Trumpf
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promovido por fabricantes de
maquinas hidraulicas. A ita-
liana LA G (fundada recente-
mente por membros da familia
Gasparini, atuante no ramo
de maquinas-ferramenta da
Itdlia desde os anos 70, em sua
primeira participagdo em um
evento internacional) apresen-
tou na feira as células GBS-R,
formadas por uma prensa do-
bradeira de 50 t, um rob6 que
se movimenta por um trilho e
periféricos adicionais.

A peculiaridade do conjunto
fornecido pela LA G é o conceito
construtivo da prensa-dobradei-
ra, patenteado pela empresa. O
sistema hidraulico que aciona o
travessao de dobramento fica
na parte de baixo da maquina.
O travessao, uma peca Unica, se
move por fusos de esferas, em
guatro pontos de sustentacdo.
Os fabricantes afirmam que essa
estrutura nao sofre distorcoes
durante a operacdo, como as
que ocorrem em maquinas do
tipo C.

Célula automatizada GBS-R, fabricada pela italiana LA G

Outro beneficio é o espaco
proporcionado por esse tipo de
travessao, que tem todo o seu en-
torno livre de obstaculos — inclu-
sive as laterais —, o que d& grande
liberdade de movimentos ao robd,
amplia as possibilidades de auto-
macao e facilita o processamento
de pecas grandes ou com muitas
dobras. O curso do travessao pode
ser de até 1.000 mm.

Curvamento de tubos

Fabricantes de curvadoras de
tubos também aproveitaram a
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EuroBlech para mostrar novos
modelos com acionamento
elétrico. A Wafios, da Alema-
nha, deu destaque a maquina
BMZ 52, para tubos de baixo
diametro — até 18 mm em
aco e 21 mm em aluminio. A
curvadora possui oito eixos de
movimentacdo controlados via
CNC em sua versao standard
— podem ser até 14, depen-
dendo do modelo e do grau
de automacao.

A maquina possui um cabeco-
te de curvamento com suporte
pivotante, que permite um alto
grau de liberdade nas operacoes,
com a execucao de dobras para
a direita e para a esquerda. Uma
estacao de alimentacao e des-
carregamento eletropneumatica,
com posicionamento controlado,
ajuda a manter curtos os ciclos
de trabalho.

Esse recurso, associado a liber-
dade de movimentos do cabe-
cote, facilita ainda a integracao
de rob6s a maquina, para a
constituicdo de células comple-

Maquinas para conform
1in i
quinas
los conformadores p
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Curvadora de tubos servoelétrica BMZ 52, fabricada
pela Wafios (Alemanha)

tas de producdo automatizada. O comando
e o software, proprios da Wafios, oferecem
interfaces para periféricos e possuem recursos
graficos de programacao, armazenamento de
curvas pré-definidas e simulacdo on line do
processo, entre outros.

A Wafios também mostrou na feira uma
curvadora servoelétrica compacta, fabricada
por sua controlada Mewag (Suica). Deno-
minada Ecolus 15, a maquina é considerada
um modelo inicial entre as curvadoras CNC
elétricas fornecidas pelo grupo. E capaz de
processar tubos com diametro de até 15 mm e
também executa curvas para os dois lados.

O equipamento tem seis eixos controlados
numericamente. O software de controle tem
recursos de programacdo passo-a-passo,
interface com periféricos e, opcionalmente,
simulacdo do processo.

A holandesa Dynobend destacou as cur-
vadoras CNC servoacionadas Elite, que com-
binam dois tipos de operacao: o curvamento
executado pela flexdo do tubo contra um
ponto de apoio, com mandril (mesmo princi-
pio das curvadoras convencionais), e o feito
por rolos, mediante a alimentacdo continua

Maéquina servoacionada Elite, da holandesa Dynobend, cujo
cabecote permite a execucao de duas modalidades diferentes de
curvamento
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do tubo — método que apresen-
ta grande liberdade quanto aos
raios e angulos de curvamento,
possibilitando, por exemplo, a
producdo de pecas em formato
de espiral.

As ferramentas para as duas
operacoes estao instaladas no ca-
becote, que desenvolve rotacdo
de 360° nos dois sentidos em seu
eixo principal. Todos os movimen-
tos do cabecote e da maquina
sdo acionados por servomotores.
O comando numérico permite a
programacao com recursos gra-
ficos em 3D.

A maquina é fornecida em
versdbes com capacidade para
processar tubos com diametro
maximo de 40 ou 60 mm em aco-
carbono, com espessura maxima
de 3 mm em ambas. A versatili-
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A liberdade de controle dos movimentos do martelo permite que os ciclos de trabalho da
prensa sejam sincronizados com exatidao as operacoes dos periféricos de automacao

dade do cabecote de curvamento
permite o emprego da maquina
na fabricacdo de pecas tubulares
para aplicacbes muito diversas,
mas a capacidade de executar
curvas “livres” pela acao dos
rolos torna o equipamento par-
ticularmente interessante para a
producdo de pecas para 0s ramos
de mobiliario e decoracao.

Prensas

Entre os fabricantes de prensas
para conformacao de chapas, o
uso de acionamentos servomo-
torizados é uma tendéncia que
j& ganhou forgca no mercado
europeu. Na edicdo anterior da
feira, em 2008, esse ja havia sido
o principal destaque entre as
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Prensa servoacionada H2W, fabricada pela
Jjaponesa Komatsu

tecnologias apresentadas nesse
segmento.

Em 2010, fabricantes de pren-
sas de diferentes faixas de capa-
cidade continuaram divulgando
suas maquinas servoacionadas,
apoiando-se nos ganhos que
apresentam em seus tempos de
ciclo (veja box na pag. 84), mas
em geral ndo apresentaram no-
vidades tecnoldgicas.

Empresas como a Komatsu,
japonesa que tem sua filial eu-
ropeia sediada na Alemanha, ja
fornecem prensas servoaciona-
das em série, com modelos de
diferentes capacidades e tipos

Prensa servomotorizada da linha SDE,
produzida pela Amada (Japao)

Corte & Conformacao de Metais — Marco 2011 e

de estrutura. A empresa asiatica
destacou na feira sua linha H2W,
formada por maquinas do tipo
H com capacidade de 200 ou
300 t, acionadas por dois servo-
motores — um para cada ponto
de sustentacdo do martelo.

Os servomotores, com o auxilio
de caixas de transmissao de alto
torque, acionam engrenagens ex-
céntricas que movem os cilindros.
Os motores sdo individualmente
controlados e monitorados com
relacdo ao posicionamento de cada
cilindro.

As maquinas podem atingir
velocidades de até 85 golpes por
minuto. A mesa tem dimensdes de
2.150 x 850 mm (modelo de 200 1)
oude 2.400x 1.200 mm (modelo
de 300 t). A altura da matriz é de
500 e 600 mm, respectivamente.

Seu controle eletronico oferece
diversas funcdes de set up, ope-
racao e deteccao de problemas,
além de armazenamento de dados
sobre o processo e a possibilidade
de integracao a periféricos.

Outros fabricantes aproveita-
ram a feira para explorar o mer-
cado de prensas servoacionadas
e expandir o campo de aplicacao
desse tipo de equipamento.

A também japonesa Ama-
da apresentou na feira a linha
SDE, formada por maquinas com
capacidade entre 45 e 300t
anunciadas pela empresa como
“multifuncionais”. A liberdade
de controle e programacao dos
movimentos do martelo propor-
cionada pelo servoacionamento
permite que a maquina seja usa-
da em operacdes de conformacao
bastante distintas, como a estam-
pagem rapida e o embutimento
profundo. O comando numérico
(da prépria Amada) pode arma-
zenar até 399 programas.

Seu
Problema
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O modelo exibido na feira ti-
nha capacidade de 200 t, curso
do martelo de 250 mm e veloci-
dade maxima de 50 golpes por
minuto. A maquina conta ainda
com um sistema que armazena a
energia acumulada durante a de-
saceleracdo e a reutiliza quando o
martelo é acelerado novamente.

A Haulick + Roos, da Alema-
nha, divulgou na feira seu sistema
de acionamento servoelétrico
FSD (Flexible Servo Drive), que
além de equipar sua linha de
prensas rapidas com forca entre
25 e 160 t, é fornecido para
retrofitting. O sistema pode ser
instalado em prensas mecanicas
convencionais com volante, do-
tando a maquina da capacidade
de variar a velocidade do martelo
em qualquer ponto de seu curso
e de operar com forca maxima
mesmo em baixas velocidades.

Segundo informacdes divulga-
das pela empresa, suas maqui-
nas servomotorizadas atingem
taxas de producdo entre 40 e
60% maiores que suas prensas

principal caracteristica das

prensas mecanicas com
acionamento servomotorizado é a
liberdade de controle do ciclo de
movimentacdo do martelo. O uso de
servomotores elimina grande parte
da cadeia de transmissdo mecanica
que promove os golpes nas maquinas
com acionamento convencional —
ligacdo entre o motor e o eixo ou
engrenagem gue aciona o martelo
é feita de forma mais direta, sem
componentes como o conjunto
freio/embreagem, o que permite que
o0 motor controle ndo so6 a velocidade
como também a posicao do martelo.

Os sistemas mecanicos

convencionais combinam alta
velocidade e forca, porém suas
curvas de movimentacao sdo
limitadas. Com o servoacionamento,
essas curvas podem ser liviemente
modificadas: a aceleracdo e a
sequéncia de movimentos do
martelo podem variar ao longo
do ciclo e 0 seu curso passa a ser,

Prensas com ciclo de trabalho ajustavel

portanto, ajustavel de acordo com
0s requisitos de cada processo — a
resisténcia do material, a geometria
da peca a ser conformada, as
condicBes do ferramental e a
sincronia com os periféricos de
automacao, por exemplo. Os
principais beneficios séo a redugdo
dos tempos de ciclo, a melhoria

da qualidade das pecas e o menor
desgaste do ferramental.

E possivel, por exemplo, a
execugdo de um curso curto, com
movimentos do tipo péndulo, para
operacdes de estampagem rapida;
j& em um processo de embutimento,
o martelo pode desenvolver alta
velocidade no avanco e no retorno,
mas reduzi-la durante a conformacao,
para garantir a qualidade da
peca ou preservar o ferramental.
Essa flexibilidade favorece, por
exemplo, operagbes em agos de
alta resisténcia, cujas propriedades
mecanicas exigem parametros muito
especificos para sua conformacao.

excéntricas convencionais — de-
pendendo, é claro, da operacdo
de conformacao realizada, do
ferramental, do material pro-
cessado e dos recursos de au-

tomacao associados a maquina.
A Haulick + Roos pode fornecer
suas prensas ja equipadas com
os periféricos necessarios, em
regime turn key.
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A Schuler (Alemanha), que
também ja possui uma série am-
pla de prensas servomotorizadas
ha alguns anos no mercado,
destacou na feira os beneficios
proporcionados por esse tipo
de maquina em operacdes de
conformacao que requerem pro-
cessos complementares, como a
unido de um componente adicio-
nal a peca estampada.

Com a liberdade de controle
do ciclo de movimentacao do
martelo proporcionada pelos
servoacionamentos, é possivel
programar tempos de espera
em qualquer ponto do ciclo,
nos quais operacdes como a
soldagem podem ser executadas
antes da peca sair da prensa,
por estacoes de processamento
adaptadas ao ferramental de
conformacéo. As variaveis de
processo relacionadas a essa ope-
racao adicional sdo monitoradas
e, se estiverem em conformidade
com os parametros pré-definidos,
o comando da prensa recebe um
sinal para continuar o trabalho.

Prensa fabricada pela alema Haulick
+ Roos, equipada com seu sistema de
servoacionamento FSD

Essa estratégia proporciona
ganhos muito significativos em
produtividade, pois elimina toda
a logistica necessaria para a reali-
zacdo da operacao complementar
em uma etapa subsequente — as
pecas conformadas teriam de ser
novamente transportadas a uma
outra estagao de processamento,
o que nem sempre pode ser feito
de forma simples e direta.

A Schuler divulgou os resulta-
dos de uma demonstracdao que
havia promovido antes da feira,
na qual integrou a operacao de
soldagem de uma porca a uma
peca estampada. Feita por des-
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Peca estampada com uma porca inserida
por soldagem por descarga capacitiva.

A peca foi mostrada pela Schuler como
exemplo da integracdo de operagoes
complementares ao processo de
estampagem, possivel mediante o ajuste
dos movimentos e pausas do martelo
servoacionado da prensa.

carga capacitiva, a soldagem do
componente consumiu apenas
7 milissegundos, permitindo a
prensa trabalhar com velocidade
de 60 golpes por minuto.

A empresa alema também
divulgou no evento maquinas
fabricadas pela sua subsidiaria
Grabener Pressensysteme, nas
guais o servoacionamento é as-
sociado a um sistema mecanico
de transmissdo do tipo joelho
(knuckle-joint). Segundo infor-
macdes do fabricante, a combi-
nacdo resulta em maquinas que
apresentam alta precisdo e baixo
impacto sobre a ferramenta em
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operacoes com forcas elevadas
de prensagem, e que podem
ter seu ciclo de trabalho perfei-
tamente ajustado ao material
e aos processos de automacao
envolvidos.

As maquinas que compdem
essa série, denominada MSK, tém
capacidade de 250 a 1.000 t e
velocidade entre 60 e 160 golpes
por minuto, conforme o modelo.
As dimensbes da mesa variam en-
tre 2.000 x 1.000 mm e 3.500 x
1.500 mm. Entre as aplicacoes
sugeridas pelo fabricante estdo  exijam o cisalhamento de mate-  tes avancos em acos para chapas,
pecas de precisdo para a indUstria  riais de alta resisténcia e espessu-  sendo naturalmente dada énfase

Prensa fabricada pela empresa alema Grébener, subsididria da Schuler

automotiva, como as vedacdes ra e gravacdes em relevo. aos chamados acos avancados de
dos cabecotes dos cilindros do alta resisténcia (AHSS, Advanced
motor e tampas de filtros de 6leo, ~ Novos acos para chapas High Strength Steels), desen-
além de pecas estruturais para volvidos primordialmente para
carrocerias. A maquina é capaz  As principais siderurgicas euro-  a industria automobilistica. Eles
de executar ainda operacbes que  peias expuseram seus mais recen-  permitem a reducdo da espessura
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Imagens microgréficas em corte das camadas de revestimento obtidas com zinco puro (a
esquerda) e com o revestimento contendo aluminio e magnésio desenvolvido pela Salzgitter

(a direita)

das pecas sem comprometer a
sua resisténcia mecanica, promo-
vendo, dessa forma, a diminuicdo
do peso e do consumo de com-
bustivel dos automéveis.

Entre as novidades apresenta-
das pela usina alema Salzgitter
Flachstahl estavam suas novas
chapas laminadas a quente de
alta resisténcia mecanica com
microestrutura bainitica, SZBS
600 e 800 com limite de escoa-
mento de, respectivamente, 600
e 800 MPa. Foi exposta no estan-
de uma peca-demonstracao que
ilustrou a capacidade desse aco
em aliar alta resisténcia mecanica
e boa estampabilidade. Dessa
forma, de acordo com a empresa,
é possivel produzir, numa mesma
etapa, pegas Unicas com formatos
complexos que, de outra forma,
teriam de ser constituidas por
varios componentes. Esses acos
sdo particularmente adequados
para a fabricacdo de longarinas
e travessas para aplicacdes au-
tomotivas.

Outro destaque dessa empresa
foi seu novo revestimento Stron-
coat para chapas de aco. Ele se
diferencia em relacdo aos reves-
timentos de zinco convencionais
pelo fato de também conter de
1 a 2% de magnésioe 1 a 2%
de aluminio. Consegue-se, des-
sa forma, melhorar a protecao
a corrosao, devido a sua alta
durabilidade e maior acdo nas
bordas, ao mesmo tempo em que
se reduz a espessura da camada
de revestimento pela metade. O

melhor desempenho é associa-
do, portanto, a uma reducao da
guantidade de material usado na
camada protetora.

Enguanto os revestimentos
convencionais de zinco ficam to-
talmente cobertos pela chamada
ferrugem branca apés 48 horas
de permanéncia na camara de
névoa salina, o novo revestimen-
to desenvolvido pela Salzgitter
ficou praticamente inalterado em
experimentos conduzidos pela
empresa. Ja a ferrugem vermelha,
que aparece nos revestimentos
convencionais de zinco apos 72
horas de exposicdo, s6 afeta o
Stroncoat apés 500 horas de
ensaio. Além disso, superficies
expostas por cortes ou arranhdes
na chapa ja revestida logo sado
protegidas por uma camada com-
pacta de produtos de corrosdo
gerados pela camada protetiva
ja existente.

A Salzgitter também anunciou
o desenvolvimento de chapas
finas zincadas de aco bifasico,
com espessura de até 2,5 mm,
com qualidade superficial ade-
quada para uso em carrocerias
automotivas. De acordo com a
empresa, para-lamas feitos com
esse aco sao mais econdbmicos do
gue as versdes feitas com resinas
plasticas ou aluminio.

A substituicdo de acos conven-
cionais por bifasicos pode levar a
reducdes de peso de até 15% em
aplicagbes automotivas. De fato,
foi mostrado no estande dessa
empresa um para-lama feito com
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aco bifasico HCT500XD
(limite de escoamen-
to de 500 MPa) com
espessura de apenas
0,53 mm.

A empresa também
exp6s em seu estande a
carroceria de um auto-
movel Audi modelo Q5,
a qual ilustrava as varias
aplicacdes de seus acos
AHSS. De acordo com
as informacoes divul-
gadas pela empresa,
fornecidas pela Euro-
CarBody 2008, a dis-
tribuicdo da resisténcia
mecanica dos acos usa-
dos nessa carroceria é de: 32%
com limite de resisténcia entre
270 e 420 MPa (para estampa-
gem extra-profunda), 41% entre
350 e 560 MPa (média resistén-
cia), 12% entre 600 e 1.000 MPa
(primeiro escalao dos acos de
alta resisténcia), 3% entre 1.000
e 1.400 MPa e 12% acima de
1.400 MPa (os chamados acos
de ultra-alta resisténcia).

Carroceria contendo exemplos de aplicacdo dos acos de alta resisténcia da
siderurgica alema Salzgitter

Também foi apresentado pela
Salzgitter um novo desenvolvimen-
to em chapas de aco, ainda total-
mente experimental, denominado
HSD (High Strength and Ductility,
ou Alta Resisténcia e Ductilida-
de). Com alto teor de manganés,
0 novo aco concilia essas duas
caracteristicas conflitantes, uma
capacidade tipica dos chamados
acos TWIP (plasticity induced by

twinning, ou seja, plas-
ticidade induzida por
maclacao).

Além das vantagens ja
mencionadas, decorren-
tes da reducdo de peso
dos componentes ao se
usarem agos com maior
resisténcia mecanica,
0 HSD é 5% mais leve
do que os agos conven-
cionais por sua proépria
natureza, devido ao alto
teor de elementos de liga
que contém.

O processo de fabri-
cacdo das chapas desse
novo material também
terd caracteristicas de vanguarda:
as tiras serao produzidas pelo pro-
cesso de lingotamento em cinta
(BCT — belt casting technology), o
qual produz materiais com baixas
espessuras diretamente a partir
do aco liquido. Segundo informa-
¢bes da empresa, a implantacao
desse processo é necessaria para
viabilizar a fabricacdo do novo
tipo de aco.
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Fonte: S5 Demag

Esquema do processo BCT (belt casting technology, ou tecnologia de lingotamento em cinta) para lingotamento continuo de tiras finas, a ser

implantado na usina de Peine da Salzgitter

A implantacdo desse novo
processo de lingotamento na
usina de Peine da Salzgitter foi
anunciada ha poucos meses e
serd a primeira feita em escala
industrial. O processo esta sendo
desenvolvido em conjunto com a
empresa SMS Siemag AG, com
apoio da Universidade Técnica de
Clausthal (Alemanha).

A grande vantagem desse
Novo processo esta em suprimir
0 reaguecimento e a laminacdo
a quente de placas com grande
espessura (entre 200 e 250 mm)
por meio da solidificacdo direta
do aco liguido em esbocos pla-
nos com espessura da ordem de
alguns milimetros, com grande
reducdo de custos e das emissdes
de gas carbdnico. Contudo, o

grande desafio a ser vencido sera
obter as mesmas caracteristicas
de sanidade interna e qualidade
superficial que hoje sao corri-
gueiras nos acos produzidos pelo
processo convencional.

A siderurgica italiana Acciaieria
Arvedi estd usando um processo
similar, que produz continuamente
bobinas a quente a partir do aco
liquido e ja esta operando em
escala industrial, denominado
Endless Strip Production (produ-
cdo ininterrupta de tiras). Esse
processo consiste, basicamente,
em uma maquina de lingotamento
continuo de placas finas acoplada
diretamente a um trem de lami-
nacao a quente. Essa instalacao,
com 180 metros de comprimento,
transforma aco liquido em bobinas

a quente com 0,8 mm de espessu-
ra em apenas 4 minutos.

A empresa afirma ser possivel
produzir acos sofisticados com o
uso dessa rota inovadora, como
bobinas para tubos helicoidais
grau API para transmissao de 6leo
e gas e aco bifasico para a industria
automotiva. Contudo, ao menos
no Brasil, ha certa rejeicdo técnica
a esse processo; tanto é que, nos
mais de 20 anos de existéncia das
linhas de producao direta de bobi-
nas a quente a partir do aco liquido,
nenhuma usina brasileira investiu
nessa rota de fabricacao.

A siderurgica sueca SSAB apre-
sentou as chapas Prelaqg Energy,
destinadas ao uso em fachadas e
tetos, desenvolvidas para reduzir
a necessidade de refrigeracdo e
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aquecimento em edificios. Essa
caracteristica possibilita uma re-
ducao de até 15% no consumo
de energia elétrica. O segredo
esta num revestimento organico
especial que controla a introdu-
cdo de calor para o interior do
prédio. Esse novo tipo de chapa
estda disponivel em diferentes co-
res, cada uma com caracteristicas
préprias de dissipacao térmica.
As chapas sao fornecidas em
duas versdes. A primeira, dire-
cionada para uso externo, reflete
e dissipa o calor proveniente do
prédio, reduzindo a temperatura
externa do teto e das fachadas e
minimizando a energia necessaria
para a refrigeracao da estrutura.
Além disso, a chaparia externa do
edificio é submetida a menores
amplitudes de temperatura, o

que reduz sua faixa de dilatacdo
e contracao térmica e, de forma
correspondente, as tensdes as
quais é submetida, o que contri-
bui para aumentar sua vida util.

Ja a versdo da chapa Prelaqg
para uso interno mantém dentro
do prédio o calor normalmente
gerado por seus ocupantes e
equipamentos, tais como lampa-
das, computadores, maquinas e
pessoas. Dessa forma é reduzida
a necessidade de aguecimento,
minimizando igualmente seu con-
sumo de energia.

A alema ThyssenKrupp apre-
sentou as Ultimas conquistas de
seu programa InCar, um projeto
voltado a pesquisa e desenvolvi-
mento de inovacdes no projeto
de automoveis, frente aos avan-
COS na area dos acos e demais

materiais metalicos. O principal
foco desse programa sdo me-
lhorias em peso, custo, funcao e
emissoes do veiculo.

Alguns dos projetos ja desen-
volvidos estao listados a seguir:

Travessa do eixo traseiro

A referéncia do InCar para esse
componente é uma versao feita
em aluminio. A mesma peca feita
em aco com fases complexas em
sua microestrutura, com limite
de escoamento de 680 MPa (CP-
W 800), permitiu uma reducao
de 50% no preco em relacéo a
versao de referéncia com apenas
4% a mais de peso. O uso de
unidées quadradas por soldagem
de topo eliminou a necessidade
de flanges para soldagem, di-
minuindo ainda mais o peso do
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Porta de carro desenvolvida no programa
InCar, da ThyssenKrupp

componente. A adocdo de um
processo de soldagem hibrido
com Jaser duplicou a durabilidade
das unides anteriormente feitas
pelo processo MAG.

A resisténcia a corrosado do
componente pode ser garantida
pela sua galvanizacdo posterior.
Ha perspectivas para a melhoria
do projeto com a adocao do aco
multifasico TPN-W 780, o qual
possui propriedades mecanicas
similares as do CP-W 800, mas
alongamento total 30% superior,
o que deve lhe proporcionar maior
estampabilidade. Esse aco deve
permitir a fabricacdo de pecas
com formato mais complexo,
assim como maior integragao
funcional e reducdo do numero
de componentes e do peso global
da peca. O uso de revestimento a
base de zinco-magnésio (similar ao
Stroncoat desenvolvido pela Salz-
gitter, mencionado anteriormente)
permitird reduzir a espessura de
camada usada e, dessa forma, o
custo e o peso do componente.

Porta de carro

O projeto Advanced Door (porta
avancada), desenvolvido pela
Thyssen Krupp, oferece até 11%
de reducao de peso e melhor
desempenho em termos de resis-
téncia a colisdo em portas para
automoveis a custo zero, conside-
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rando-se uma porta convencional
feita com blanques sob medida
(tailored blanks). O projeto se
caracteriza por apresentar um
painel interno altamente inte-
grativo e uma superficie exterior
fina e leve de aco bifasico com
alta resisténcia mecanica. Seus
beneficios ecologicos se tradu-
zem em 109 kg a menos de gas
carboénico gerados durante a vida
util do veiculo, ou seja, 9% me-
nos em comparagao com a peca
de referéncia.

O painel interno convencional,
composto de uma Unica peca, foi
subdividido de cima para baixo
em uma peca interna e outra
externa. O componente interno
combina virtualmente todas as
pecas de reforco, incluindo a bar-
ra lateral contra intruséao, reforcos
da dobradica e fechadura, o re-
forco inferior contra colisbes e o
reforco exterior da cintura. Dessa
forma é necessario um numero
menor de componentes, permi-
tindo suprimir operagdes de uniao
e reduzindo o numero de etapas
de manufatura da carroceria.

O painel externo pode ser feito
a partir de um blanque sob me-
dida com alta resisténcia meca-
nica, por estampagem a quente
ou convencional de acos de alta
resisténcia. Os dois componen-
tes sdo unidos por soldagem a
laser em pontos. A estrutura foi
projetada de forma a minimizar
as areas de contato e garantir a
deposicao otimizada do revesti-
mento eletrogalvanizado.

A nova superficie externa da
porta responde por 7% dos 11%
de reducao de peso total da por-
ta. Foi usada nesse projeto uma
chapa de aco bifasico com limite
de escoamento de 300 MPa e
0,55 mm de espessura, 0,20 mm
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Coluna B
fabricada pelo
processo de
estampagem

a quente com
revenimento

sob medida
desenvolvido pela
ThyssenKrupp

a menos do que a peca de refe-
réncia. A resisténcia a endenta-
¢ao foi maximizada com a incor-
poracao de dois bracos adicionais
no painel externo.

Coluna B estampada

a quente com revenimento
sob medida

Nesta variante do processo de
estampagem a quente, regides es-
pecificas da peca sdo submetidas a
diferentes processos de revenimen-
to apods a estampagem e témpera,
conforme os niveis de resisténcia
mecanica e ductilidade efetivamen-
te requeridos pela aplicacao.

Imagem ilustra a variacdo de temperatura
em regibes diferentes da coluna B produzida
por estampagem a quente com revenimento
sob medida

Dentro do projeto InCar essa
tecnologia foi desenvolvida para
produzir colunas B com resis-
téncia mecanica da ordem de
1.900 MPa, ou seja, 400 MPa a
mais que a peca de referéncia
estampada a frio a partir do aco
bifasico DP-W 600, com limite
de resisténcia de 580 MPa. Isso
permitiu reduzir o peso da peca
em 22%, os custos em 9% e
as emissbes de gdas carbonico
durante a vida util do veiculo em
122 kg, ou seja, 17% menos que
a peca de referéncia.

Longarinas tubulares
O projeto InCar propde a substi-
tuicdo das longarinas tradicionais

por perfis tubulares com secao
transversal varidvel ao longo de
seu comprimento e a integracao
de elementos secundarios. Os tu-
bos sao feitos a partir de tailored
blanks com espessura variavel ao
longo de seu comprimento. A
evolucdo da espessura é definida
conforme os requisitos mecani-
cos determinados pela aplicacao
especifica.

O novo projeto proporciona re-
ducéo de 16% em peso e de 11%
no custo se for adotado o mesmo
aco bifasico que é usado no com-
ponente convencional estampado
e soldado. Contudo, se for usado
um novo aco multifasico com 680
MPa de limite de escoamento, TPN-
W 780, esses valores de reducédo
passam a 27% em peso, 13% no
custo e 22% na emissao de CO,
durante a vida util do carro em
relacao a versdo de referéncia.

Magneésio

J& faz algum tempo que o uso
do magnésio vem sendo consi-
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derado de forma especial
na industria automotiva,
gracas ao seu baixo peso.
De fato, com densidade de
apenas 1,78 g/cm3, o mate-
rial € 35% mais leve do que
o aluminio e 77% mais leve
do que o aco.

O magnésio apresenta
caracteristicas mecanicas simi-
lares as do aluminio — limite de
escoamento minimo de 170 MPa,
limite de resisténcia de 240 MPa
e alongamento total minimo
de 17%. Além disso, tem um
acabamento superficial bastante
atraente. Mas, apesar da intensa
atividade de pesquisa e desen-
volvimento que vem sendo feita
com esse material, as aplicacoes
de chapas com ligas de magnésio
ainda sdo muito restritas.

Um dos estudos nesse sentido
divulgados na feira vem sendo de-
senvolvido pela MgF Magnesium
Flachprodukte, empresa formada
pela ThyssenKrupp e pela Univer-
sidade Técnica de Freiberg, na
Alemanha. Os parceiros se dedi-

Painel interno de uma porta de automovel feita em magnésio

cam ao desenvolvimento de uma
linha para lingotamento continuo
e laminacao a quente de chapas
de magnésio usando matérias-pri-
mas de baixo custo. Além disso,
a integracdo dos processos de
lingotamento e laminagdo reduz
0 numero de operacdes indivi-
duais e aumenta o rendimento
global do processo. A empresa ja
dispoe de uma planta piloto para
efetuar testes em escala proxima
da industrial.

Uma das primeiras aplicacbes
gue se deseja viabilizar para essas
chapas sao tetos para automo-
veis, aproveitando as vantagens
do baixo peso do magnésio e
suas caracteristicas mecanicas
adequadas. O projeto InCar da

Thyssen Krupp, ja citado an-
teriormente, propde um teto
de magnésio pesando ape-
nas 8,94 kg, 62% a menos
gue a peca de referéncia,
feita em aco com caracte-
risticas de endurecimento
durante a secagem da pin-
tura (bake hardening). Além
disso, a peca de magnésio é mais
barata do que as versbes feitas
com resinas plasticas reforcadas
com fibras de carbono.

Os requisitos de resisténcia a
colisdo e rigidez do novo teto
sao equivalentes aos da peca de
referéncia. Os diferentes valores
de expansao térmica do aco e
do magnésio sdo compensados
pela unido adesiva do médulo
do teto com a carroceria, sendo
incorporados parafusos rosquea-
dos adicionais na area da unido
com a coluna B. A emissao de gas
carboénico durante a vida util do
veiculo é reduzida em 52%. Por
outro lado, o custo em relacéo a
peca convencional feita em aco é
bem maior, da ordem de 82%.
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