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Essa prova é de carater estritamente individual, bem como o material de consulta utilizado.
Procure sempre associar suas respostas aos textos, figuras e tabelas das questdes. Justifique suas respostas.

1) No artigo “Ferritic steels: Optimization of hot-rolled  Nesses estudos eles avaliaram como os processos termo-
textures through cold rolling and annealing”, de J. mecanicos empregados para a fabricagdo de chapas
Asensio, G. Romano, J.l. Verdeja e J.A. Pero-Sanz, desses acos afetam sua textura e conseqiientemente sua
Mat. Char., v. 46, 2001, pp. 119-127, os autores  anisotropia e estampabilidade.
apresentam os estudos realizados com trés acos
normalmente empregados na estampagem de pecas  Esses acos sdo industrialmente processados por etapas
metalicas, cujas denomina¢cdes e composicdes  sucessivas de aquecimento, laminacdo a quente,

quimicas (% em massa) sao apresentadas a seguir: laminacgéao a frio e recozimento.
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As figuras de pdlo a seguir representam respectivamente, esses trés agos apos a laminagao a quente:

A [LD}<112= A {110}<001=

H {110k=100= W (0100 W {113}<332=

A {100}<110=

Nas préximas figuras de pélo sao representados respectivamente esses trés agos apos serem laminados a frio e
recozidos.
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Na tabela a seguir sdo apresentados os valores a) para quais condigbes de tratamento termo-mecénico

caracteristicos de R e AR em funcdo da textura, para  Pode-se afirmar que cada aco esta texturizado?

acos comumente empregados para a estampagem
¢ Preg P pag b) qual dos trés acos (e em que condigcdo) apresenta

rofunda. AV , o
P maior intensidade de texturizagéo?

Hg:?r:tﬁﬁoﬁlcnstallna TRH_A |A§ - C) 0 que pode ter causado a mudanga de componentes
LAV AL VA TG predominantes (planos e direcdes) de textura da condi¢ao
11234011} 21 -27 laminado a quente para a condigdo laminado a frio e
[111}{011} 26 00 recozido?

F11116112% 2B nn . . -
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1229220 L0 1.1 melhor e a pior estampabilidade para a obtencdo de

copos profundos sem orelhas.

2) No artigo “Improvement of the forgability of 17-4 precipitation hardening stainless steel by ausforming”, Sachihiro
Isogawaa, Hiroaki Yoshidaa, Yuzo Hosoib and Yasuhisa Tozawab, Journal of Materials Processing Technology, Volume
74, Issues 1-3, February 1998, pp. 298-306, os autores comparam a conformabilidade de um aco inoxidavel para a
obtencao de produtos extrudados por dois processos: o forjamento a morno e o processo denominado ausforming.

A figura 1 apresenta um esquema do processo.. Na figura 2 esta apresentado o grafico da variagcdo da temperatura ao

longo de cada processo empregado.
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Na figura 3, tem-se a variagdo da pressdo de extrusdo em funcdo da temperatura de processo e na figura 4, fotos de
pecas obtidas pelos dois processos, para a reducao de area de 55%.
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Figura 3

a) o processo ausforming realmente elevou a conformabilidade do aco inox estudado no trabalho?
b) caso a resposta (a) seja positiva, quais as possiveis causas para essa elevagao?



3) No artigo “Microstructural analysis of hot-rolled, low-carbon steel strips”’, P. C. Zambranoa, M. P. Guerreroa, R.
Colas and L. A. Leducb, Materials Characterization, Vol. 47, Issues 3-4 , 2001, pp. 275-282, os autores analisam a
influéncia de um novo processo de laminacdo a quente que denominam de laminagdo compacta. Na laminacédo a
quente convencional, obtém-se um lingote que é reaquecido e posteriormente laminado. Ja na laminagcdo compacta,
0 aco é lingotado continuamente em placas e reaquecido num forno tdnel continuo, seguindo-se a laminagéo.

Ensaios de tracédo foram realizados corpos-de-prova retirados de chapas laminadas nesses dois processos, a 0, 45 e
90° em relacéo a diregédo de laminagéo (A, B e C). A figura 5 apresenta graficos com os resultados dos ensaios de

tracao realizados.
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Processo de laminagao Convencional Compacta
0° 90" o 45° 90"
Limite de escoamento (MPa) 270} 244 471 409 504
Limite de resisténcia (MPa) 451 414 626 650 652
Deformagéo uniforme 0.299 0.278 0272 0.234 0.2009 0.235
n 0.276 0.262 (0.251 0.200 0.179 0,193
E(MP@ 639 578 863 863 870
0.80 0.68 0.56 0.87 .75 0.78

Obs.: k e n sdo as constantes da curva de escoamento (vide p. 5 da apostila)



