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Siderurgia

Aumentando a Competitividade do Ago Atraves
do Desenvolvimento de Novos Processos

egas automotivas mais leves requerem acos mais re-

sistentes, que permitam a redugio das dimensdes dos

componentes sem prejudicar seu desempenho meca-

nico. Contudo, a maior resisténcia prejudica a estam-

pabilidade das chapas de aco. A solugio mais comum
para esse impasse tem sido o uso de agos com microestruturas “exdti-
cas” - como o bifasico, TRIP e TWIP — que permitem conciliar, até
certo ponto, alta resisténcia mecnica e boa conformabilidade. Mas
o ideal mesmo seria dissociar as caracterfsticas de estampagem do
aco do seu desempenho mecanico como produto final.

Um grande avanco nessa drea € a estampagem a quente, pro-
cesso de conformacio que nos tltimos tempos vem avancando de
forma significativa no Brasil, embora tenha sido criado na Suécia
h4 mais de quarenta anos atrds. Como seu nome d4 a entender, nes-
te caso a estampagem ¢ feita a altas

ter industrial ou piloto, também sdo muito interessantes. No caso
de pecas que apresentam zonas localizadas que devem possuir di-
ferentes niveis de resisténcia mecanica, é possivel propor o uso de
blanques sob medida, constituidos de vérios tipos de chapas soldadas
com niveis diferentes de temperabilidade, conforme o local especi-
fico do blanque onde elas estdo localizadas. Regides mais duras do
blanque sdo feitas com agos com maior temperabilidade, enquanto
que as regides com menor resisténcia mecanica sdo feitas com agos
apresentando composi¢des quimicas mais simples. Ou, alternativa-
mente, o blanque pode ser feito em um unico tipo de ago, com as
zonas apresentando diferentes propriedades mecanicas sendo criadas
através do estabelecimento de regides correspondentes na matriz
de estampagem que aplicam 4 pega diferentes valores de taxas de
resfriamento. Mas o futuro é ainda mais promissor, pois a variagdo
de composi¢des quimicas e taxas de

temperaturas, com o0 a¢o no estado
austenitico, tomando proveito da
sua baixa resisténcia mecénica e
alta ductilidade sob tais condigdes.
O resfriamento da pega conformada
ocorre imediatamente apds a confor-
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resfriamento a partir do estado aus-
tenitico permite a obtengfio de uma
gama quase infinita de microestru-
turas e dos correspondentes perfis
inéditos de propriedades mecAnicas.
Também € possivel efetuar estam-

magcdo, dentro da prépria matriz de
estampagem refrigerada a dgua. Consegue-se dessa forma conciliar
estampabilidade e niveis excepcionalmente altos de resisténcia me-
cénica, o que vem favorecendo o uso desse processo na fabricacio de
componentes criticos do ponto de vista da seguranga veicular, como
para-choques, colunas B, etc. No momento, a versio mais comum
desse processo usa chapas de ago ao boro (22MnB5), revestidas com
AlSi, tanto para evitar a oxida¢io da chapa durante a austenitizagio
pré-tempera, como para proteger a peca final contra a corrosdo at-
mosférica. Apds a estampagem, a pega € resfriada dentro da prépria
matriz até atingir temperatura abaixo do valor relativo ao inicio da

transformagio martensitica, sendo entfo retirada da matriz. O res-
friamento posterior ao ar serve como tratamento de revenido.
Algumas modificagdes desse processo, j4 implantadas em caré-

pagem a morno, aumentando ainda
mais a variedade de microestruturas produzidas por esse processo.
Portanto, ha um vasto campo de pesquisas a ser explorado.

Por outro lado, a maior complexidade do processo implica em
maiores custos e investimento financeiro em equipamentos. A ne-
cessidade de austenitizacdo e témpera na matriz eleva o tempo de
ciclo necessério para a fabricagio do componente unitério, redu-
zindo a competitividade do processo. Uma pega feita com um ago
avangado de alta resisténcia mecanica (AHSS) estampado a frio ¢
mais barata do que 0 mesmo componente feito através de estampa-
gem a quente. Contudo, este dltimo processo permite reduzir ainda
mais espessura do componente, além de dispensar o uso de reforcos
estruturais extras que se fazem necessdrios na versio estampada a
frio que, ainda por cima, geralmente € feita com agos contendo te-
ores mais elevados de elementos de liga — e, portanto, mais caros.
Tudo isso resulta numa excepcional redugio de peso da peca sem
afetar seu desempenho mecanico, viabilizando o atendimento dos
requisitos legais em termos do consumo de combustivel e emissdes
de gés carbdnico pelo veiculo. Além disso, devido 2 minimizagio do
retorno eldstico, a precisdo dimensional da pega estampada a quente
é muito maior do que a versido correspondente estampada a frio. IH

Antonio Augusto Gorni é Engenheiro de Materiais pela Universidade Fede-
ral de Sao Carlos (1981); Mestre em Engenharia Metalurgica pela Escola Po-
litécnica da USP (1990); Doutor em Engenharia Mecanica pela Universidade
Estadual de Campinas (2001); Especialista em Laminagdo a Quente. Autor
de mais de 200 trabalhos técnicos nas areas de laminagao a quente, desen-
volvimento de produtos planos de aco, simulagdo matematica, tratamento
térmico e aciaria.

Jan a Mar 2014 - www.revistalH.com.br 29



