$
UFRGS
PROPESQ

XXXI SIC

- Qr 2
ﬁ)ﬁfw .:rl"f'th 21 - 25 e OUTUBRO ¢ CAMPUS DO VALE

ESTUDO DA APLICABILIDADE DE CHAPAS METALICAS DE 22MnB5 COMO
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INTRODUCAO

Devido a uma crescente demanda de componentes forjados, principalmente para a industria automobilistica, se faz necessaria a
pesquisa de ferramentas gque suportem esforgcos 0s quais expdoem a camada superficial das matrizes a diversos mecanismos de
degradacéo, tais como: desgaste, fadiga mecanica, e a deformacéao plastica (Hawryluka, et al., 2017).

Entre 17 e 35% dos custos do processo de forjamento sao representados pelas matrizes. Os fatores mais comuns gue influenciam a
vida util das mesmas sao: a velocidade de deformacao, temperatura do forjamento, geometria da peca, atrito entre peca e ferramenta,
e 0 desgaste, gue é o maior responsavel por falhas em ferramentas de forjamento, quando o0 processo € a quente.

METODOLOGIA

E investigado o uso do ago 22MnB5 para melhoria da vida Gtil das matrizes, o qual tem se mostrado superior & outros acos de alta
resisténcia. Foram utilizadas geratrizes do aco boro 22MnB5 com 110mm de diametro e 1,3mm de espessura, que, apos tratamento
térmico, se tornam entdo mascaras para as matrizes. As mesmas foram fixadas apenas sobre a matriz inferior. Cada processo foi
realizado em ciclos de forjamento de 25, 50, 75 e 100, totalizando 250, onde houve uma reducado de 50% em altura dos corpos de
prova, fabricados em aco médio carbono AISI 1045, em geometria cilindrica de 35mm de diametro e altura de 70mm. Ao final de cada
ciclo, a mascara foi substituida e caracterizada.

Neste estudo, buscou-se a transformacéo bainitica pela alta resisténcia mecanica, aliada a maior tenacidade, quando comparada
a martensita, o que a tornaria menos suscetivel ao impacto e as altas deformacoes tipicas do processo de forjamento.
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Figura 1. Micrografias, em Nital 2%, no centro da mascara.

Micrografia optica 500x (esquerda) e 1000x (direita). Figura 2. Demonstracdo esquematica do processo de forjamento utilizando a
mascara metalica.
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Apos os ciclos de forjamento, foi realizado o perfil de

microdureza para as mascaras, totalizando 40 medicdes (a }3 400
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Figura 3. Perfil de microdureza Vickers das mascaras apos forjamento.
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