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Uma abordagem da determinacao do coeficiente de atrito pelo ensaio de compressao do anel para os acos
DIN 18MnCrSiMo6-4 e DIN 20MnCr5, através da simulacédo computacional

= 2@ = Sperotto, Henrique Lima'; Rocha, Alexandre da Silva?.
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INTRODUCAO METODOLOGIA — Curvas de calibraco
O desgaste do ferramental durante a conformacao de Curvas de calibracdo do ensaio do anel sdo graficos gerados por
componentes mecanicos esta relacionado ao atrito, que também é linhas de mesmo fator de atrito (m), que relacionam a reducdo do

um cofator das tensdes e deformacdes envolvidas no processo.t diametro interno de uma amostra em formato de anel, com a reducao

Uma das formas de calcular o fator de atrito € o ensaio de relativa de sua altura.

compressao do anel. Este ensaio consiste em comprimir um corpo ~

de prova com formato de anel, efetuando a medicao do diametro CONCI—_USAO o _ ) ] _ o
Analisando o grafico abaixo, e perceptivel a influéncia das

interno apds a deformacdo.? Comparando 0s resultados com 4 Upis _ itad i inalment )
curvas de calibracdo, é possivel estimar o fator de atrito, posto que [ Vartavels to ensalo no resultado, printipaimente a0 tompara-ia tom a
simulacdo mais aproximada das condicoes reais. Inferir o coeficiente

as curvas utilizadas sejam coerentes com 0 caso estudado. AS _ _ : L :
de atrito para um processo industrial utilizando ensaios do anel

curvas de calibracao podem ser geradas por ferramentas de diabafi de | o o :
simulacio numérica computacional, que também é empregada na [ @dlabalicos pode levar a severas consequencias, visto que Torca
necessaria para o forjamento pode ser maior que o esperado.

validacdo dos resultados obtidos.® A simulacdo também calcula

forcas, temperaturas e deformagdes durante todo o processo.* 20.00% 20MnCr5 - Billet 1200°C / Prensa Quente
m=20,1
Neste trabalho buscou- 0.00% e —
se criar curvas de calibragao ———— \@ =01
do ensaio do anel que g o
pudessem ser utilizadas em 8 i =0 15
. : .. < ® Sem Lubrificante @ m =03
condicoes Industriais, g ’

] € -40.00% - ; . _
diferente daquelas S ® Agua e grafite m=0,2
levantadas por experimentos 2 _simulado Adiabatico | F=03
adiabaticos, sem troca de 8 | ift = 0,577

i —Simulado (cond. ®
calor com as matrizes, qUE | tp. didmetro externo matriz Experimental)
Sao 0S comumente | 1D: diAmetro interno 0 i = fator de atrito
encontrados na literatura. Figura 1. .
i ~ ) ~ -100.00% - Reducdo da altura (%) ’
M ETO DO LOG IA — SI mu Iagao e Va.l Idagao o mxﬂ 00% 10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00% 70.00%

Inicialmente foram gerados diversos modelos de simulacdo do Figura 3.
ensaio do anel com o aco 20MnCr5, com a utilizacio do software Ao longo do processo foram geradas diversas curvas de callbrac;ao

Forge NTX 2.1. Como varidveis adotaram-se a temperatura da como esta, validadas através da comparacdo de forcas entre ensaio

amostra e das matrizes, em condicdes adiabaticas e isobaricas, a exp?_rl_mentaoll e simulagdo, dwg p(_)djrao_ S'erdusadaszgﬁracpée\,la\e{' 0
velocidade da prensa e o fator de atrito pela lei de Tresca, [ COeficiente de airito em condicoes industrials do aco nCr5. Alem

totalizando 162 modelos de simulacéo. disto, _foi d?senvol\_/ido uma metoo!o!ogia, que permite levantar curvas

de calibracao em situacoes industriais para outros acos, com o auxilio
de ferramentas de simulacao computacional.

Dando prosseguimento ao trabalho, sugere-se a investigacao da

Influencia da carepa no coeficiente de atrito do ensaio, bem como a

Reducio 0% Reducio 40% construcao de curvas de calibracao para o aco 18MnCrSiMo6-4, para

futura validacao do modelo de simulacao deste material.
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Confrontaram-se 0S
resultados com 0s ensaios
experimentais, gerando novos
modelos de simulacdes com
parametros  analogos  as
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