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(567) Resumo: ]
A INVENGAO REFERE-SE A UM PROCESSO PARA FABRICAR UM COMPONENTE METALICO (B)

QUE PERMITE, DE UM MODO FACIL A NIVEL DA TECNICA DE PRODUGAO, OBTER NO
COMPONENTE METALICO (B) ZONAS ADJACENTES (Z1, Z2, Z3) COM DIFERENTES
PROPRIEDADES DE MATERIAL. ISTO E CONSEGUIDO, EM CONFORMIDADE COM A INVENGAO,
PELO FATO DE UM ELEMENTO DE CHAPA (E) AQUECIDO A TEMPERATURA DE DEFORMAGAO
SER DEFORMADO NUMA FERRAMENTA DE MOLDAR (1) PARA FORMAR UM COMPONENTE
FINAL MOLDADO (B), EM QUE A FERRAMENTA DE MOLDAR (1) POSSUI UM DISPOSITIVO DE
TEMPERAR PARA AJUSTAR A TEMPERATURA DE PELO MENOS UMA SECGAO (5, 7, 16) QUE
ENTRA EM CONTATO COM O ELEMENTO DE CHAPA (E) DURANTE A DEFORMAGCAO. A
VELOCIDADE DE DEFORMAGAOQ E CONTROLADA DURANTE A DEFORMACAO, DE MODO A QUE
AS AREAS DO COMPONENTE, QUE TEM UMA MAIOR DUREZA PRETENDIDA, ENTREM MAIS
RAPIDAMENTE EM CONTATO COM A FERRAMENTA DE MOLDAR ARREFECIDA DO QUE OS
COMPONENTES ADJACENTES, QUE TEM UMA MENOR DUREZA PRETENDIDA. O PROCESSO E
PARTICULARMENTE ADEQUADO AO PROCESSAMENTO DE ELEMENTOS DE CHAPA UNIDOS
POR SUBSTANCIA COM DIFERENTES ESPESSURAS ( TAILORED BLANKS ).



RESUMO

"PROCESSO PARA FABRICAR UM COMPONENTE METALICO COM SECQ6ES
ADJACENTES QUE TEM DIFERENTES PROPRIEDADES DE MATERIAL,
ATRAVES DE UMA PRENSA COMPRESSORA"

A invencao refere-se a um processo para fabricar um
componente metdlico (B) que permite, de um modo facil a
nivel da técnica de producdo, obter no componente metdlico
(B) zonas adjacentes (z1, 72, Z3) com diferentes
propriedades de material. Isto é conseguido, em
conformidade com a invencado, pelo fato de um elemento de
chapa (E) aquecido a temperatura de deformacdo ser
deformado numa ferramenta de moldar (1) para formar um
componente final moldado (B), em que a ferramenta de moldar
(1) possui um dispositivo de temperar para ajustar a
temperatura de pelo menos uma seccgao (5, 7, 16) que entra
em contato com o elemento de chapa (E) durante a
deformagcao. A velocidade de deformacdo é controlada durante
a deformacdo, de modo a gque as &areas do componente, que tém
uma maior dureza pretendida, entrem mais rapidamente em
contato com a ferramenta de moldar arrefecida do gque o0s
componentes adjacentes, que tém uma menor dureza
pretendida. O ©processo € particularmente adequado ao
processamento de elementos de chapa unidos por substancia

com diferentes espessuras ("Tailored Blanks").



DESCRICAO

"PROCESSO PARA FABRICAR UM COMPONENTE METALICO COM SECQ6ES
ADJACENTES QUE TEM DIFERENTES PROPRIEDADES DE MATERIAL,
ATRAVES DE UMA PRENSA COMPRESSORA"

A invencao refere-se a um processo para fabricar um
componente metdlico com seccgbes adjacentes e com diferentes
propriedades de material.

Na pratica, os processos deste tipo sdo utilizados
para produzir, por exemplo através do endurecimento com
prensa, componentes a partir de acgos de boro e manganés que
apresentam uma evolucao uniforme da dureza até 1.500 Mpa.
Gracas a reduzida capacidade de dilatacdo que lhes resta
apds o processo de endurecimento, os componentes produzidos
a partir destes ag¢os sdo normalmente primeiro pré-moldados,
depois sao aquecidos a temperatura de austenitizacdo e, por
fim, s&o rapidamente arrefecidos num molde sob alta
pressao. As pegas assim obtidas apresentam, para além da
sua elevada dureza, também uma boa precisao dimensional.

E j& conhecido, por exemplo do documento DE 197 23 655
Al, um processo para produzir um componente metdlico, por
exemplo uma haste de seguranca para portas de automdbdveis,
com zonas adjacentes que tém diferentes propriedades de
material. Neste processo, um elemento de chapa aquecido a
temperatura de deformagdao ¢é deformado numa ferramenta de
moldar para formar um componente final moldado, em que a
ferramenta de moldar apresenta um dispositivo de temperar
para ajustar a temperatura de pelo menos uma das suas
seccdbes que entram em contato com o0 elemento de chapa

durante a deformacao, na forma de pecas intercalares de



cerdmica que retardam o arrefecimento da secc¢do que entra
em contato com ele, na forma de concavidades que reduzem ©
efeito de arrefecimento ou na forma de elementos de
inducdo, com os quais & possivel aquecer a respetiva seccéo
de modo ativo, fazendo com que nao se estabeleca nenhuma
estrutura de endurecimento nas respetivas &dreas durante o
arrefecimento. Pretende-se que mesmo a prépria deformacao
seja rapidamente realizada nestes conhecidos processos,
para que a ferramenta de moldar nao endureca durante a
deformacao. A parte da chapa que é deste modo rapidamente
deformada permanece depois na ferramenta de deformacao
arrefecida, para endurecer apenas no estado ja prontamente
deformado.

A situacdo da técnica descrita em DE 24 52 486 Al
levou o especialista a proceder tao rapidamente ao processo
de deformacédo para que fique concluido antes de a estrutura
de endurecimento se ter formado.

O documento DE 100 49 660 ja& apresentou um modo para
deformar uma chapa de uniao remendada no estado quente e
arrefecé-la de modo definido. O arrefecimento tem de ser
homogéneo para a chapa de unido provida de uma soldadura.
Esta homogeneidade pretende ser conseguida pela realizacgao
do arrefecimento em duas etapas, em gue se promove um
arrefecimento forcoso para uma temperatura alvo de 500°C,
para preservar o ponto de solidificacao da soldadura e,
consequentemente, a unido das duas chapas.

Por exemplo, o documento DE 103 41 867 Al Jja
apresentou um processo para o endurecimento por prensa dJue
faz igualmente parte do género anteriormente explicado do
estado tecnoldégico. De acordo com este processo, € possivel

produzir um perfil de chapa endurecido, comegando por



moldar a partir de um recorte de chapa um molde intermédio,
aquecendo-se depois este perfil de chapa para a temperatura
de endurecimento, que seria depois concretamente arrefecido
num dispositivo idéntico a uma ferramenta de cunhagem sob o
efeito de uma compressao predefinida. O molde intermédio
produzido no primeiro passo do processo corresponde ja
aproximadamente a forma final do componente a produzir.

O dispositivo aplicado para realizar o conhecido
processo apresenta disposicdes de arrefecimento tipo canal,
que sdo enxaguadas por 6leo, agua, gelo ou solucgcdo salina,
dependendo do calor respectivamente a dissipar. As
disposigdes de arrefecimento podem ser controladas
separadamente umas das outras, para formar no componente
pronto zonas com diferentes graus de dureza.

Apesar das vantagens obtidas deste modo com o
conhecido processo por exemplo do documento DE 103 41 867
Al, almeja-se um processo mals simplificado em termos da
técnica de produgao gque permita produzir componentes
moldados a partir de um elemento de chapa com zonas
exatamente predefinidas com diferentes propriedades de
material.

Para responder a esta pretensao, a invencgao propde um
processo de acordo com a reivindicacado 1 constituido para
fabricar um componente metdlico.

De acordo com a invencdo e adicionalmente as medidas
conhecidas dos documentos DE 103 41 867 Al ou DE 197 23 655
Al para produzir um componente pronto com zonas gue possuem
diferentes propriedades de material, como a resisténcia ou
a deformabilidade, é ajustada a velocidade com que ocorre a
deformacdao do elemento de chapa respectivamente processado

na sua forma final, de modo a que as secc¢des com as areas



temperadas da ferramenta, qgque apresentam uma temperatura
diferente relativamente as seccdes adjacentes, entram em
contato com as zonas do elemento de chapa gue serao
tratadas a parte no &mbito de um intervalo de tempo
otimizado para o resultado de trabalho pretendido, e de
modo a que este contato se preserve por um periodo de tempo
igualmente otimizado, tendo em conta as condigdes gerais e
habituais de deformacéo. Deste modo, O processo em
conformidade com a invencao permite, dentro de um tempo de
processo minimizado, produzir um componente de chapa que
possuil zonas exatamente determinadas com propriedades de
material diferentes relativamente as suas outras seccgles.

Se, no componente pronto, se pretender produzir, em
conformidade com a invenc¢do, uma zona de maior dureza do
gque no ambiente, pode comecar—-se por aquecer, de acordo com
a invencdo, o elemento de chapa até uma temperatura de
deformacgao, a partir da qual, e depois de um arrefecimento
respectivamente rapido, se forma uma estrutura de
endurecimento. O dispositivo de temperar ¢é, neste caso,
constituido como dispositivo de arrefecimento, que arrefece
a secgao que lhe foil atribuida da ferramenta de moldar para
uma temperatura tado baixa que a zona em questdao do elemento
de chapa, ao entrar em contato com esta seccao arrefecida,
é temperada a uma velocidade suficiente para formar a
estrutura de endurecimento pretendida.

Ao contrdrio € porém também possivel formar zonas no
componente pronto, que possuem uma menor dureza do que O
seu ambiente. Para este efeito, o dispositivo de temperar
previsto conforme a invencdo pode ser constituido como
aquecimento, que mantém a seccdao da ferramenta, que esta

atribuida a zona menos dura do componente de chapa pronto,



a uma temperatura tao alta dgque, se a chapa entrar em
contato com esta secgao, Se preserva uma estrutura
relativamente mole.

Se existirem varios dispositivos de temperar, ¢é
possivel que as seccodes da ferramenta que foram
concretamente arrefecidas e aquecidas sejam dispostas muito
adjacentes entre si, com o objetivo de reduzir ao minimo,
na peca de chapa pronta, a expansdo de areas com estruturas
mistas indefinidas na transicao entre uma zona com elevada
dureza e o seu ambiente contiguo, e assim obter no
componente pronto zonas exatamente delimitadas com
diferentes propriedades de material.

0 acoplamento previsto, em conformidade com a
invencdo, da velocidade de deformacgdo a posicdo e expansao
das zonas a produzir no componente pronto com diferentes
propriedades de material, adquire neste ambito uma grande
importincia. Assim sendo e em conformidade com a invencgao,
pode optar-se por uma velocidade de deformacdo para
produzir uma zona particularmente dura no componente
pronto, de modo a que a zona em dJguestdo entre o mais
rapidamente possivel em contato com a secgdo fortemente
arrefecida da ferramenta. Ao contrdario, a velocidade de
deformagcao ¢é por exemplo reduzida quando se pretende que
uma determinada zona do componente arrefeca muito
lentamente, para ai obter uma estrutura mais mole.

A moldagem concreta de certas zonas, nas quais existem
propriedades especials de material no componente de chapa
pronto, pode ser adicionalmente apoiada se, durante a
deformacédo, for exercida sobre uma 4&rea marginal do
elemento de chapa uma forca de sustentacao regulada em

funcédo da velocidade de deformacao.



Na aplicagcao do processo em conformidade com a
invencado, sao em principio adequados todos elementos de
chapa em material metdlico, cuja estrutura se altera no
aquecimento ou arrefecimento. O processo em conformidade
com a invencao ¢é, porém, particularmente vantajoso para
elementos de chapa que sdo de acgo. E precisamente nos
elementos de chapa em agco que as vantagens da invencdo sao
particularmente aplicdveis de um modo orientado para o fim
a que se destina.

Do ponto de vista da técnica de producdo, a versao
privilegiada da invencado caracteriza-se pelo fato de o
elemento de chapa wutilizado como produto inicial no
processo de acordo com a invengao ser uma secgao de chapa
plana. Nesta variante do processo em conformidade com a
inven¢do, ao contrario do que acontece na técnica atual,
uma peca de chapa plana ainda nao deformada €& trazida para
a correspondente temperatura de deformacdo, a partir da
qual se podem obter as propriedades de material localmente
diferentes da chapa resultantes do processo de deformacao
final. De seguida, o elemento de chapa agquecido é, por
exemplo, deformado na ferramenta de moldar segundo um
processo de cunhagem. Simultaneamente, realiza-se na
ferramenta de moldar o tratamento concreto de arrefecimento
ou aquecimento localmente delimitado das zonas do elemento
de chapa, nas gquais se pretendem obter as propriedades
especiais. O resultado ¢ a obtencdo - prescindindo-se de
prelo menos uma operagao completa que era sempre necessaria
no estado tecnoldgico inicialmente discutido, nomeadamente
a deformagcao - de um componente moldado a partir de uma
chapa, que apresenta areas exatamente determinadas e

localmente delimitadas com propriedades de material



especiais que se distinguem relativamente as areas
adjacentes do componente pronto, como uma maior dureza.

Outra vantagem do procedimento em conformidade com a
invencdo consiste em ser particularmente adequado ao
processamento de elementos de chapa, que possuem &areas de
diferentes espessuras. Precisamente na deformagdao desse
tipo de elementos de chapa, a invencado permite a formacao
de zonas localmente delimitadas pretendidas com
determinadas propriedades de material, que permitem adaptar
a velocidade de deformagcdo e a respetiva témpera da
ferramenta a espessura irregular do elemento de chapa, de
modo a manter um excelente resultado de trabalho. Isto
reflete-se de um modo particularmente vantajoso, se o
elemento de chapa for composto por diferentes pedacgos de
chapa unidos firmemente entre si por substancia, sobretudo
por soldadura. Este tipo de elementos de chapa &
habitualmente designado por "Tailored Blanks". Sao, por
exemplo, constituidos por pedacos de chapa, cuja espessura
ou propriedade de material, como a dureza e rigidez, ¢é
adaptada aos esforcgos a que o produto produzido a partir de
Tailored Blank estd sujeito na préatica.

Na ferramenta de moldar pode tratar-se de qualqgquer
tipo de ferramenta que, tendo em conta a respetiva moldagem
do componente a produzir, ¢ adequada para exercer as
necessarias forcas de deformacdo e compressdo sobre o
respetivo elemento de chapa. Para este efeito, adequam-se
particularmente aquelas ferramentas de moldar com uma
matriz e um carimbo reguldvel para deformar na matriz.

O processo em conformidade com a invencao é
particularmente adequado a producdo de componentes de

carrocaria, que na pratica estdo sujeitos a esforcos



alternantes. E assim possivel produzir particularmente, de
um modo em conformidade com a invencdo, alojamentos de
amortecedores que exigem elevadas resisténcias, por exemplo
na 4drea da coroa do amortecedor, enquanto na 4&rea dos
flancos dos alojamentos sdo necessdrias maiores capacidades
de dilatagao. Por meio da invencao é possivel produzir
concretamente, na Area da coroa do amortecedor, uma
estrutura puramente martensitica e particularmente fixa, na
medida em gue esta 4&rea € rapidamente, e com elevada
velocidade de arrefecimento, arrefecida na deformacao de
acordo com a invencao. Através do contato retardado da
ferramenta com as outras pecas do alojamento do
amortecedor, é também possivel obter ai, de forma
igualmente concreta, uma estrutura bainitica, perlitica,
ferritica ou de mistura, que satisfaz eficientemente as
exigéncias que se colocam respectivamente a capacidade de
dilatacgdo ou resisténcia exigida.

Outra utilizacdo particularmente vantajosa do processo
em conformidade com a invencado é a producgdo de componentes
automdéveis relevantes ao crash, que em caso de embate tém
de possulr uma elevada capacidade de absorcao de energia,
ao mesmo tempo que mantém uma excelente resisténcia. Neste
caso, a 1invencado permite, através do agquecimento concreto
da ferramenta de moldar, em determinadas secgdes no
componente pronto, constituir zonas que asseguram
dilatacdes residuais extremamente elevadas.

Passamos a explicar em pormenor a invengao por meio de
um desenho que representa um exemplo de execucgao. Temos

esquematicamente:



a Fig. 1 mostra uma ferramenta de moldar numa primeira

posicado de servico numa vista de corte;

a Fig. 2 mostra a ferramenta de moldar numa segunda posicao

de servico numa vista de corte;

a Fig. 3 mostra a ferramenta de moldar numa terceira

posicdo de servico numa vista de corte;

a Fig. 4 mostra a ferramenta de moldar numa gquarta posicao

de servico numa vista de corte;

a Fig. 5 mostra um componentes produzido na ferramenta de

moldar.

A  ferramenta de moldar 1 ¢é constituida tipo um
dispositivo de cunhagem e apresenta uma matriz 2 fixamente
disposta. Na matriz 2 estd moldada uma concavidade 3 que
descreve a forma exterior do componente B que forma um
perfil.

Além disso, a ferramenta de moldar 1 inclui um carimbo
4, que determina a forma interior do componente B a
produzir. O carimbo 4 pode ser deslocado, através de um
dispositivo de ajuste nao apresentado, desde uma posicao
inicial afastada da matriz 2 (Fig. 1) para uma posicao
final, onde estd completamente recolhido na concavidade 3
da matriz 2 (Fig. 3). O dispositivo de ajuste compreende um
dispositivo de controlo que controla a velocidade, com a
qual o carimbo 4 é recolhido na concavidade 3 da matriz 2.

O carimbo 4 possuil uma forma bdadsica trapézio em corte

transversal com uma superficie frontal 5 e superficies
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laterais 6, 7 que se aproximam obliquamente da superficie
frontal 5. O carimbo 4 é suportado por um suporte 8 unido a
ele como peca unica, cujas areas marginais laterais 9, 10
sobressaem tipo uma coroa de lado sobre as superficies
laterais 6, 7 do carimbo 4 no seu bordo superior. As
superficies de bordo inferiores 11, 12 das areas marginais
9, 10 estdao ligadas, num alinhamento horizontal, as
superficies laterais 6, 7 do carimbo 4.

Na ferramenta de moldar 1 processam-se, agqui no
exemplo de execugdo explicado, elementos de chapa E planos
e nao previamente moldados, dque sao constituidos, tipo
Tailored Blanks, a partir de duas pecas de chapa T1l, T2 em
material de aco soldadas uma a outa. A primeira peca de
chapa 1 é mais fina do gque a peca de ago T2, para poupar
peso.

Na &rea da sua superficie frontal 5, gque ao recolher
na concavidade 3 da matriz 2 entra primeiramente em contato
com o elemento de chapa E, estdo inseridos no carimbo 4
canais de arrefecimento 13. Os canais de arrefecimento 13
fazem parte de um primeiro dispositivo de temperar (nao
apresentado em mails pormenor) que €& constituido como
dispositivo de arrefecimento Em funcdo do grau de
arrefecimento respectivamente necessdrio, o0s canais de
arrefecimento 13 sdo percorridos por 4&agua, gelo, uma
solucao salina congelada, nitrogénio 1liquido ou outro
fluido de arrefecimento, que sdo adequados a rapida
extracao de grandes quantidades de calor.

Na &rea de transicao atribuida a peca de chapa mais
grossa T2 do elemento de chapa E, na qual a superficie
lateral 7 do carimbo 4 passa para a superficie marginal

inferior adjacente 12 do suporte 8, existem no carimbo 4
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serpentinas de aquecimento 14 de um segundo dispositivo de
temperar constituido como dispositivo de aguecimento e que
também ndo é apresentado em mais pormenor.

De igual modo, na matriz 2 na 4&area da superficie
lateral 15 da <concavidade 3, que estd atribuida a
superficie lateral 6 do carimbo 4, estdo moldados canais 16
de um terceiro dispositivo de temperar, que aqui também nao
vai continuar a ser apresentado individualmente. Através
dos canais 16 do dispositivo de temperar é transportado um
6leo de arrefecimento, que produz um arrefecimento moderado
da matriz nesta &area.

Para produzir o componente B, o elemento de chapa E
comeca por ser aquecido num forno, gue nado estda aqui
apresentado, para uma temperatura de austenitizacdo. De
seguida, o elemento de chapa E é colocado na ferramenta de
moldar 1, de modo a assentar com o0 seu bordo na parte
superior da matriz 2. Se isto for necessdrio para continuar
a deformacdo do elemento de chapa E, a qual se procede na
ferramenta de moldar 1, serao colocadas placas de
sustentacdo nao apresentadas, que sustém os elementos de
chapa E na sua &rea marginal durante a deformacdo que se
segue. A forca de sustentacdo exercida pela placa de
sustentacdo pode ser ajustada, em funcao da respetiva
velocidade de deformacadao, para possibilitar um excelente
fluxo posterior do material do elemento de chapa 4 na
concavidade 3.

Depois disso, o carimbo 4 é colocado sobre o elemento
de chapa 4 a alta velocidade, de modo a que o lado frontal
5 fortemente arrefecido do carimbo 4 entre rapidamente em
contato intensivo com a seccdao da superficie E1 do elemento

de chapa E que lhe foi atribuida. O elemento de chapa E &,
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deste modo, tdo rapidamente temperado na sua secgao El, que
se forma ai uma zona com uma dureza superior a dureza da
outra seccado E2 e E3 adjacente do elemento de chapa E.

De seguida, reduz-se o avango do carimbo 4 para nao
provocar um arrefecimento, sobretudo nas secgdes E2 e E3,
que poderia formar uma estrutura de endurecimento.
Principalmente na 4&rea das serpentinas de aquecimento 14,
realiza-se apenas uma reduzida dissipagdo de calor através
do carimbo 4, de modo a que nas dareas do elemento de chapa
E, que entra em contato com esta &area do carimbo 4, se
preserve uma estrutura mais mole e dactil. Nas 4reas dJue
sdao arrefecidas através das superficies laterais apenas
moderadamente arrefecidas por meio do é6leo de arrefecimento
que flui pelos canais 16, forma-se - durante a deformacao
na seccao E2 do elemento de chapa E - uma zona, na qual a
seccao El1 endurecida passa gradualmente para uma zona mais
mole e flexivel do componente pronto B.

Depois de o carimbo 4 entrar completamente no
alojamento 3 da matriz 2 e ter ai comprimido prontamente o
elemento de chapa 4, de modo a receber a forma final do
componente B a produzir, o carimbo 4 regressa a sua posicao
inicial. Pelo fato de o elemento de chapa E se ter
recolhido na sequéncia do arrefecimento, o componente
pronto B € ainda mantido no carimbo 4 para poder ser
facilmente retirado da matriz 2 e depois separado pelo
carimbo 4.

O componente B assim obtido por deformacdo do elemento
de chapa E apresenta uma primeira zona Z1 com uma dureza
superior a dureza das =zonas adjacentes Z2 e z3 do
componente B. A zona Z3 segue-se uma zona Z4 visivelmente

com menor dureza, mas com maior capacidade de dilatacgao.
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Esta zona 74 corresponde a area do elemento de chapa E que,
durante a deformacdo na area das serpentinas de aguecimento
14, apenas ficou um pouco mais frio. A zona Z2 corresponde
a area do elemento de chapa E que, durante a deformacdo na
drea da superficie lateral 15 da matriz 2, apenas arrefeceu
moderadamente e apresenta correspondentemente uma dureza

média.

NUMEROS DE REFERENCIA

1 Ferramenta de moldar

2 Matriz

3 Concavidade

4 Carimbo

5 Superficie frontal do carimbo 4

6, 7 Superficies laterais do carimbo 4

8 Suporte

9, 10 Areas marginais laterais do suporte 8

11, 12 Areas marginais inferiores das &reas
marginais 9, 10

13 Canais de arrefecimento

14 Serpentinas de aquecimento

15 Superficie lateral da concavidade 3

16 Canais

B Componente

E Elemento de chapa

El,E2,E3 Secgdes do elemento de chapa E

T1,T2 Pecas de chapa do elemento de chapa E

21,22,723,74 Zonas do componente B
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REFERENCIAS CITADAS NA DESCRIGAO

A presente listagem de referéncias citadas pela
requerente é apresentada meramente por razdes de
conveniéncia para o leitor. Ndo faz parte da patente de
inven¢do europeia. Embora se tenha tomado todo o cuidado
durante a compilacdo das referéncias, ndo ¢é possivel
excluir a existéncia de erros ou omissdes, pelos quais o

EPO ndo assume nenhuma responsabilidade.

Patentes de invencgdo citadas na descrigéo

e DE 19723655 Al [0003] e DE 19723655 Al [0003]
[0010] [0010]
e DE 2452486 Al [0004] e DE 2452486 Al [0004]



REIVINDICACOES

1. Processo para a producgdo de um componente metdalico
(B) com zonas adjacentes (z1, 72, Z3) que possuem
diferentes propriedades de material, no qual um elemento de
chapa (E) aguecido para uma temperatura de deformacao é
deformado numa ferramenta de moldar (1) para formar um
componente moldado final (B), em que a ferramenta de moldar
(1) apresenta um dispositivo de temperar para regular a
temperatura de pelo menos uma das suas secgdes (5, 7, 16)
que entra em contato com o elemento de chapa (E) durante a
deformacgdo, caracterizado pelo fato de, tendo em conta a
duracao durante a qual a secgao (5, 7, 16) da ferramenta de
moldar (1), gque é regulada relativamente a sua temperatura,
estd em contato com a drea que lhe é adjacente (El, E2, E3)
do elemento de chapa (E), a velocidade de deformacao ¢é
controlada de modo a que ocorram logo durante o processo de
deformacao as propriedades diferentes de secgdo para secgao

do componente a produzir.

2. Processo segundo a reivindicacdao 1, caracterizado

pelo fato de o elemento de chapa (E) ser em ago.

3. Processo segundo uma das reivindicacgdes anteriores,
caracterizado pelo fato de o0 elemento de chapa (E) ser um

recorte de chapa.

4. Processo segundo uma das reivindicacgdes anteriores,
caracterizado pelo fato de o elemento de chapa (E)

apresentar areas de diferente espessura (T1l, T2).



5. Processo segundo uma das reivindicagdes anteriores,
caracterizado pelo fato de o elemento de chapa ser composto
por diferentes pecas de chapa (T1, T2) unidas entre si

firmemente por substéncia.

6. Processo segundo uma das reivindicacgdes anteriores,
caracterizado pelo fato de a temperatura de deformacao
corresponder a uma temperatura de endurecimento, a partir
da qual se forma uma estrutura de endurecimento durante um

arrefecimento no elemento de chapa (E).

7. Processo segundo uma das reivindicagdes anteriores,
caracterizado pelo fato de a ferramenta de moldar (1)
apresentar uma matriz (2) e um carimbo (4) regulavel para a

deformacdao numa concavidade (3) da matriz (2).

8. Processo segundo uma das reivindicag¢des anteriores,
caracterizado pelo fato de o dispositivo de temperar ser um

dispositivo de arrefecimento (13, 16).

9. Processo segundo uma das reivindicacgbes de 1 a 7,
caracterizado pelo fato de o dispositivo de temperar ser um

aquecimento (14).

10. Processo segundo uma das reivindicacgdes de 1 a 7,
caracterizado pelo fato de ser atribuido a pelo menos uma
seccao (7) da ferramenta de moldar (1) um dispositivo de
arrefecimento (13, 16) como dispositivo de temperar, e de
ser atribuido a pelo menos uma outra seccdo da ferramenta

de moldar um aquecimento (14) como dispositivo de temperar.



11. Processo segundo uma das reivindicacdes
anteriores, caracterizado pelo fato de, durante a
deformacao, ser exercida sobre uma &rea marginal do
elemento de chapa uma forca de sustentacadao regulada em

funcao da velocidade de deformacgéo.
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