Automacdo: chave para a competitividade da laminacao
O objetivo da automacéao € aumentar a confiabilidade e consisténcia do processo de laminacao

A crescente demanda por produtos planos de aco pela ainda jovem inddstria
automobilistica, na década de 1920, tornou necessario um aumento
significativo na produtividade dos laminadores. A solugao foi o uso de
processos continuos, em que o0 esboco € sucessivamente laminado por varias
cadeiras dispostas em sequéncia. Por outro lado, esse arranjo de laminadores
requer uma complexa sincronizacao das velocidades de rotacao de seus
cilindros de trabalho. Se as cadeiras posteriores acelerarem demais, 0
laminado ficara tensionado e podera até mesmo se romper; se ocorrer o
contrario, havera sobra excessiva de material entre cadeiras, tumultuando o
processo e podendo levar ao sucateamento do produto. Surgiu ai a
necessidade de se automatizar o processo de laminacgéo, o que na época foi
feito por meio de controles mecanicos e elétricos.

O verdadeiro objetivo da automacao ndo € a reducao da méao de obra, como
geralmente se pensa. Na laminacao, seu objetivo fundamental € aumentar

a confiabilidade e consisténcia do processo, agregando valor ao produto e
reduzindo seu custo de fabricacdo. Isso € particularmente valido para a
laminacao a quente, em que o esboc¢o, com secéao transversal cada vez mais
fina, esfria cada vez mais depressa, limitando drasticamente a janela de
tempo disponivel para a transformac&o do material e fazendo com que seu
controle requeira velocidades além da capacidade humana de reacao e
tomada de decisdes.

Essa primeira aplicacdo da automacao na laminagao sofisticou-se nas
décadas seguintes, apoiada pela vertiginosa evolucéo da eletronica, tanto em
termos de sensores como do processamento digital de informacdes, a qual
aumentou a preciséo e rapidez dos dispositivos de controle. Surgiu entao o
controle automatico da espessura do laminado (AGC, Automatic Gage
Control), hoje virtualmente obrigatorio em qualquer laminador, o qual monitora
eventuais flutuactes na espessura e propriedades do laminado e redefine
adequadamente o valor da abertura entre os cilindros de trabalho, de forma a
se conseguir desvios minimos na espessura objetivada para o produto.
Posteriormente, os sistemas de automacao dos laminadores foram assumindo
outras tarefas, como o controle do reaquecimento de placas, definicdo dos
esquemas de passe, minimizacado das perdas metalicas por formato irregular
das pontas do esboco, maximizacéo da planicidade (auséncia de ondulacdes)
do produto e controle do resfriamento do esboco, tanto durante como apos a
laminacé&o. O primeiro laminador de tiras a quente totalmente automatizado do
mundo foi instalado em 1964 na Spencer Steel Works, situada no Pais de
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Gales. E muito significativo que o projetista-chefe de seu sistema de controle
tenha sido Arnold Spielberg, pai do famoso cineasta Steven Spielberg.

Mas o futuro € ainda mais excitante. Um dos grandes objetivos a serem
alcancados pela automacao dos laminadores a quente € prever, de forma
confidvel e precisa, as propriedades mecanicas do produto laminado, a partir
de sua composicao quimica e parametros de processo efetivamente
aplicados. Isso permitiria dispensar os dispendiosos e demorados ensaios
mecanicos que sao feitos atualmente para avaliar o produto, além de
caracterizar os niveis de flutuacéo de propriedades mecéanicas ao longo do
comprimento do laminado, uma informacdo muito Util para o cliente que ira
processa-lo. Foram feitos avancos gigantescos ao longo das ultimas décadas
acerca dos efeitos da composicao quimica e parametros da laminacéo a
guente sobre as transformacfes metallrgicas envolvidas, tais como a
evolucdo do tamanho de grao ao longo do processo e a transformacéao da
austenita durante o resfriamento final do laminado. O grande desafio agora
serd validar esses modelos metallrgicos e converter seus resultados nos
valores das propriedades mecanicas relevantes do produto. Infelizmente
ainda nao se dispdem de sensores confiaveis em ambiente industrial, que
permitam detectar os fendmenos metallrgicos que ocorrem no esboco
durante a laminacéo a quente, gerando informagdes que permitiram refinar
rapidamente esses modelos. Contudo, os avancos verificados nessa area
parecem indicar que essa questao sera resolvida em breve.

Esse patamar de evolugcdo na automacao também viabilizaria a fabricacéo de
produtos planos sofisticados, como os agos AHSS. E o caso, por exemplo,
dos chamados acos TRIP (com plasticidade induzida por transformacéo)
laminados a quente, em que a formacdo de sua microestrutura muito peculiar
requer niveis extraordinariamente elevados de precisdo no controle da
evolucédo de seu resfriamento apos a laminacéo a quente, a qual deve atender
rigorosamente ao mapeamento da transformacéo continua da austenita
definido pelo chamado diagrama TRC.



