Workshop de Gestao,

Tecnologia Industrial e

Modelagem Computacional

Estudo de Viabilidade Técnica-Financeira para Revestimento Duro do
Aco Ferramentapara Trabalho a Quente DIN 56NiCrMoV7 (VMO® Villares

Metals)

Leandro Roseira da Silva (Mestrando - GETEC), leandroroseira@live.com;

Guilherme Oliveira de Souza (Orientador - GETEC),

uilherme.souza@fieb.org.br;

Charles ChemaleYurgel (Co-Orientador - SENAI CIMATEC), chemale@fieb.org.br;

Faculdade SENAI CIMATEC

Palavras Chave:Revestimento Duro por Soldagem, Eletrodo Revestido, Ago DIN 56NiCrMoV7, Forjamento a Quente,

Desgaste de Matrizes.

Introducgao

O presente trabalho cujo contexto remete ao
processo de forjamento a quente em martelo e ago
ferramenta para trabalho a quente de baixa liga para
fins especiais, trata de uma analise técnica e
financeira do revestimento duro por soldagem para
aumento da vida util de matrizes para forjamento a
quente.

As Matrizes a serem analisadas s&o fabricadas com
o aco ferramenta VMO® da Villares Metals (DIN
56NiCrMoV7) cuja composigdo quimica, dureza
especificada para processo pode ser visualizado por
meio da Tabela 1.

Tabela 1 — Composigao quimica do ago VMO® Villares

Metals.

Elementos C Mn | Cr Ni Mo \")
Especificado | 0,57 | 0,70 | 1,10 | 1,65 | 0,50 | 0,10
Fornecido 0,54 |0,77 | 1,05|1,58 | 0,47 | 0,08
Dureza 38 a 44HRC

Peso das
ferramentas 90 a 1900kg

(Individual)

Prego de 16,90 R$/kg

aquisicao

Em virtude do processo de forjamento a quente nos
quais o0s parametros utilizados podem ser
visualizados por meio da Tabela 2, as matrizes
sofrem danos que impactam na sua performance,
acarretando problemas no controle dimensional dos
forjados que reflete diretamentena produtividade do
ambiente fabril.

Tabela 2 — Parametros utilizados no processo
de forjamento.

Parametro

Especificado
250 a 350°C

Temperatura
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de Pré-
aquecimento
da Matriz

Método de

Aquecimento | Forno do tipo Camara a Chama (Gas
do Natural)

Blank/Billet

Temperatura
do 1150 a 1280°C
Billet/Blank

Peso dos

Forjados

Vida Util
média

45 a 290 kg

500 a 1100 forjados

Grafite pé diluido em 6leo e Emulséo de

Lubrificagao grafite diluida em agua

Materiais
forjados

Acos carbono no geral; agos de baixa,
de média e de alta liga; e base niquel.

Muitos dos mecanismos de danos atuantes sao
resultantes do amolecimento térmico que muitas
das vezes é decorrido do préprio processo ou do
controle inadequado da temperatura de pré-
aquecimento da matriz.
Outros danos atuantes que se apresentam em
grande frequéncia sdo o desgaste abrasivo, fadiga
mecanica e térmica.
Devido aos danos ocorrentes e impactos
ocasionados na produtividade, além do custo
envolvido na aquisicdo da matéria-prima, aco
VMO®, surgem entdo questionamentos tais como:
- Ha possibilidade de aumento da vida util de

matrizes utilizadas no processo de forjamento

a quente com a utilizacdo de revestimento

duro por soldagem?

- E viavel o seu uso?

A partir da questdo levantada, a hipotese do
trabalho parte do uso do revestimento duro por
soldagem (Hardfacing) o qual se caracteriza por ser
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um processo de aplicagdo de um material duro e
resistente ao desgaste sobre a superficie de um
componente sujeito a danos, para a redugdo do
mesmo.

Como objetivo geral do trabalho tem-se:

- Analisar a viabilidade técnico-financeira do
Revestimento Duro para o aumento da vida
util das matrizes utilizadas no processo de
forjamento a quente nas instalacdes de uma
forjaria.

Como objetivos especificos tém-se;

- |dentificar os mecanismos de danos e falhas
atuantes na deterioragdo de matrizes
utilizadas no processo de forjamento a quente;

- Analisar as caracteristicas metalurgicas do
aco VMO® Villares Metalse as caracteristicas
intrinsecas ao procedimento de soldagem
deste;

- |dentificar as influéncias dos parametros de
soldagem nos aspectos metalurgicos do ago
VMO™Villares Metals;

- Criar e definir umprocedimento
revestimento duro destas matrizes.

A andlise sera realizada por meio de estudo
experimental. Para os experimentos sera utilizado o
processo de soldagem a arco elétrico com eletrodos
revestidos (SMAW) e consumiveis para o
revestimento duro serdo ligas a base de FeCrMoC,
CoCrW (Stellite® 6).

Sera utilizado para avaliagdometalurgica, analise
quimica, microscopia Optica e eletronica, ensaios
como dureza superficial, microdureza, riscamento
linear e desgaste abrasivo.

Para auxilio no procedimento de soldagem serdo
utilizadas as normas ASME IX e EN 15614-7.

Resultados Esperados

Identificar as influéncias dos parametros de
soldagem no aspecto metalurgico do ago VMO®
Villares Metals;

Desenvolver um procedimento de soldagem que
possibilite obtengdo de ganho de vida util das
matrizes utilizadas no processo de forjamento a
quente.
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