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. L INTRODUGAO
Devido ao avango do estudo metalurgico dos agos usados para aplicagées automotivas, que buscam aliar o aumento na resisténcia
mecanica e sua redugdo de espessura sem perda de desempenho mecanico, surgiram os agos avangados de alta resisténcia
(AHSS, Advanced High Strenght Steels). Entretanto, o aumento na resisténcia mecanica obtida com esses agos prejudicou a sua
estampabilidade e conformagdo mecanica. A solugdo, entdo, foi a estampagem a quente, onde as chapas sdo austenitizadas,

estampadas e temperadas em matrizes refrigeradas, de modo que séo obtidas pecas de alta resisténcia a partir da transformagéao
martensitica.

Dessa forma, este estudo buscou determinar experimentalmente os parametros geométricos das ferramentas para a estampagem a
quente de uma geometria axial simples, sem refrigeracdo da ferramenta, bem como, os parametros do processo de estampagem.
Ainda, caracterizar a microestrutura obtida em fungéo do perfil de microdureza e do diagrama CCT do ago 22MnB5
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MATERIAIS E METODOS

+ Modelagem do ferramental e do
processo de estampagem a quente
« Estampagem a quente do aco 22MnB5

+ Analise metalografica

« Ensaios de microdureza i

Figura 1 — Etapas do processo de estampagem.
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Figura 2 - Fratura na zona do canto do puncgéo. (a) Figura 3 — Comparagao da superficie das chapas para Figura 4 — Comparacdo da atuacao de diferentes

Raios da matriz e do puncdo de 6mm. (b) Raios da matriz com raio e puncao com raio de 8mm. Velocidade pressdes de atuacao no prensa chapas para matriz e

matriz de 6mm e do pungéo de 8mm. de atuagao do pungao (a) 19,5mm/s (b) 12mm/s. pungdo com raios de 6mm. (a) Pressao OMPa. (b)
Pressao 3MPa.

RESULTADOS
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Figura 5 — Micrografia ponto D, dureza 358HVs. Figura 6 — Micrografia ponto G, dureza Figura 7 — Perfil grafico da variagdo de espessura na peca
Nital 2%. 460HV, 5. Nital 2%. estampada (a) e indicagao dos pontos utilizados para
medicao.
CONCLUSAO
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O ago boro 22MnB5 necessita de maiores velocidades de
estampagem, raios maiores (8mm) que os minimos permitidos
(6mm) quando estimados por calculos aplicados a estampagem
convencional. A variagdo de espessura segue o padrdo de
chapas estampadas a frio. Microestruturalmente, ndo é possivel
a obtengdo de estrutura totalmente martensitica nas condi¢des

(a) ndicagto da Posko (b) ensaiadas. O perfil de microdureza e as micrografias indicam a

formagéo de bainita. O retorto elastico angular na estampagem
Figura 8 — Perfil grafico (a) Indicac@o dos pontos utilizados no perfil de de pecas axiais & negativo e menor que 1°. A forg:a calculada é
microdureza (b).

superestimada e a pressdo no prensa chapas nédo pode ser
aplicada para raios menores que 8mm.



