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CAPITULO 6
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.-Conclusiones.

« Las variaciones en la distribucion microestructural de los plancheones
obtenidos fue similar en todos los casos, ya que fueron obtenidos bajo el
mismo proceso de fabricacién.

e Los ensayos mecanicos presentaron evidencia de la diferencia en
propiedades mecanicas presentes en el material, segun la zona de
obtencién de la probeta (centro y orilla del planchon) y la direccién de la
obtencion de las probetas.

e Los resultados de este estudio indican que la magnitud de los valores
locales de deformacion dependen del tipe de componente. Las
componentes normales se ven afectadas principalmente paor la reduccién en
altura, en tanto que las componentes de la deformacion cortante y
equivalente varian con la reduccién en altura y a lo largo del espesor del
especimen, presentando niveles mas altos de deformacién en las orillas
superior e inferior.

o EIl efecto de desplazamiento lateral del material durante la laminacion
(ensanchamiento) no es solo un problema geométrico, ya que presenta
variacion en su comportamiento dependiendo de la composicién quimica
del acero que se procese.

e EIl perfil de la distribucion de la deformacién en cada acero estudiado
presento diferencias cualitativas significativas, que inclinan a inferir una
dependencia con los elementos de aleacion.
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La morfologia y tamafo de grano ferritico se ve afectada por el gradiente de
defermacion cortante, reflejandose en cambios de tamario de grano final, o
en la homogeneidad de la morfologia del grano presente en las zonas con
distintos gradientes de deformacion.

Los aceros de baja aleacion (Acero’A”) son los mas susceptibles al efecto
de ensanchamiento y son [0s que poseen mayores valores de deformacion
cortante.

El modelo geometrico que predice de manera mas acertada el
ensanchamiento producido en estos aceros es el propuesto por Beese.

El error en la evaluacion de i{a deformacién equivaiente, con la correccion
obtenida es menor a 10% su vaior, con lo que se considera aceptable.

El método utilizado para la digitalizacion de imagenes que fueren utilizadas
en el analisis visioplastico, presenta un error de £0.001mm c¢omo maximo
en cada uno de los datos capturados, haciendo gue este método sea el
mas accesible para el analisis .

La deformacién permite apreciar con mayor claridad los puntos de inicic de
transformacién de fase, pero no afecta en forma significativa a la
temperatura en la que se presentan las transformaciones, salvo en el acero
microaleado.

Los métodos empleados en el presente trabajo son aplicables a cualguier
material que se someta al proceso de laminacion y, con las respectivas

modificaciones, a casi cualquier proceso de formado.
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6.2.- Recomendaciones para posibles trabajos futuros.

E! analisis visioplastico se puede adaptar para el estudio de casi cualquier
proceso de formado y, por su versatilidad e informacion que aporta, es de gran
utilidad. A continuacion se presentan algunas recomendaciones para continuar

esta linea de investigacion.

« Continuacion del andlisis visioplastico variando la temperatura de
laminacion.

o Obtencién de las curvas de evoluciéon térmica y mecanica a partir
de ensayos a compresion realizados a diversas temperaturas de
ensayo y diversas velocidades de enfriamienio.

o Si la reduccién a aplicar es mayor al 35% es recomendable
cambiar el espaciamiento de la red del analisis visioplastico a un
valor por encima de 1.27 mm (0.050 in)

« Realizar pruebas de laminacién, como las propuestas en éste
trabajo, pero de seccién longitudinal constante y con enfriamiento

diferencial de punta a cola del especimen.
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