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DADOS DE TRACAO A QUENTE E FLUENCIA NO
ALUMINIO COMERCIAL PURO. PARTE 2: APLICACAO DE
DIFERENTES METODOLOGIAS DE PARAMETRIZACAO'

Levi de Oliveira Bueno®
Resumo
Investigou-se a possibilidade de parametrizagcdo de dados de tragdo a quente
juntamente com dados de fluéncia, no aluminio comercial puro, procurando-se
validar para diversos materiais um critério de equivaléncia proposto recentemente
para analise conjunta de resultados dessas duas modalidades de teste. Os dados
foram analisados segundo quatro diferentes métodos comumente citados na
literatura tradicional de parametrizacdo e dados de fluéncia. Observou-se boa
compatibilidade dos resultados de Tragdo a Quente com os de Fluéncia quando
analisados pelos métodos de: Larson-Miller, Orr-Sherby-Dorn, Manson-Succop e
Manson-Haferd, com possibilidade de se utilizar ambas modalidades de resultados
em conjunto em procedimentos de extrapolagdo. Para o aluminio comercial, nas
presentes condi¢des de teste, 0 método que apresentou melhor desempenho foi o
de Orr-Sherby-Dorn. Empregando-se a relagdo de Monkman-Grant € possivel
realizar-se também a parametrizagdo dos dados de taxa de deformagédo, segundo os
4 métodos acima mencionados, envolvendo tanto os dados de Tracdo a quente
como os de Fluéncia.
Palavras-chave: Tracdo a quente; Fluéncia; Aluminio comercial puro;
Parametrizacao; Extrapolacéo.

HOT TENSILE AND CREEP TESTING DATA IN COMERCIALLY PURE
ALUMINUM. PART 1: CORRELATION AMONG STRESS, STRAIN RATE,
RUPTURE TIME AND TEMPERATURE.

Abstract

The possibility of parameterization of hot tensile data together with creep data was
investigated, for commercially pure copper, in an attempt to validate for various
materials a recent criterion that proposes an.quivalence between both kinds of tests.
Four different parameterization methods were considered, which are commonly
mentioned in the traditional literature for data extrapolation. The hot tensile data
shows good compatibility with creep data when the analysis are performed by the
Larson-Miller, Orr-Sherby-Dorn, Manson-Succop and Manson-Haferd procedures,
indicating excellent possibility of using both kind of data together in extrapolation
procedures. For commercial aluminium, under the present testing conditions, the Orr-
Sherby-Dorn methodology produced the best performance. By using the Monkman-
Grant relation in these analysis it is possible to parameterize all the strain rate data in
the same way, according to the mentioned methodologies, involving both the hot
tensile and creep data.

Key words: Hot tensile test; Creep test; Commercially pure copper;
Parameterization; Data extrapolation.
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1 INTRODUCAO
1.1 Apresentacgéo

Este artigo representa uma continuacdo do trabalho de analise de resultados
apresentados em sua Parte 1, também neste Seminario, investigando agora a
possibilidade de correlagao entre os dados de Tracdo a Quente com os de ruptura
por Fluéncia no aluminio comercial puro, utilizando o critério de equivaléncia entre
esses dois tipos de teste, proposto por Bueno.?

No presente trabalho, explora-se a possibilidade de parametrizagdo conjunta dos
dados, segundo diferentes procedimentos de analise, dentre as técnicas tradicionais
mais importantes mencionadas na literatura.

A maneira de se aplicar o critério na conversdo de dados de Tracdo a Quente para
Fluéncia esta apresentada com mais detalhes na Parte 1 deste trabalho.!”

1.2 Objetivo

O objetivo é verificar se também €& possivel estabelecer uma correlagdo entre os
resultados destes dois tipos de ensaio para o aluminio comercial puro, visando
extrapolacdo dos resultados por diferentes metodologias. Esta correlagdo foi
verificada com sucesso em diferentes tipos de aco, como reportada em trabalhos
anteriores,®* e também para um material ndo ferroso: o cobre comercial puro.®

Dentre as varias possibilidades citadas na literatura, foram escolhidos apenas 4
métodos, que sao considerados em geral como 0s mais importantes, a saber, 0s
métodos de: Larson-Miller, Orr-Sherby-Dorn, Manson-Succop e Manson-Haferd.

1.3 Revisao da Literatura

1.3.1 Métodos de parametrizacao
Existe uma série de procedimentos de parametrizagcdo que utilizam equacdes
relacionando a temperatura e o tempo de ruptura para analise de dados de fluéncia.
A definigdo dos parametros se baseia na linearidade e padréo de disposi¢cao dos
pontos de iso-tensdo em graficos de LOG (Tempo de Ruptura) versus Temperatura
ou LOG (Tempo de Ruptura) versus o Inverso da Temperatura. Os diferentes
métodos surgem pelas hipoteses de paralelismo ou convergéncia dessas linhas de
iso-tensao, nesses graficos.
De acordo com Viswanathan® os métodos de parametrizacdo mais utilizados, e que
se foram considerados neste trabalho, estdo esquematizados na Figura 1.
Cada método de parametrizacdo possui uma expressao correspondente a seu
parametro, a saber:

e meétodo de Larson-Miller P=T(C+LOGt)

e método de Orr-Sherby-Dorn P =LOG t, — A/T
e método de Manson-Haferd P=(LOGt —LOGt" )/(T-T%)
e método de Manson-Succop P=LOGt-B.T

Onde t, = tempo ruptura ( em h); T =temperatura (em K); A, B, C, LOGt* e T* séo
as constantes de cada método. Os métodos de Larson-Miller e Manson-Haferd
consideram convergéncia, enquanto que os métodos de Orr-Sherby-Dorn e Manson-
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Succop consideram paralelismo das linhas de iso-tensdo, respectivamente nos
espacos LOG t. x 1/T e LOGt x T, como mostram os diagramas da Figura 1.

Larson-Miller ’ Orr-Sherby-Dorn
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Figura 1. Métodos de parametrizacao, (a) Larson-Miller; (b) Orr-Sherby-Dorn; (c) Manson-Haferd; e
(d) Manson-Succop.

2 MATERIAL E METODOS

O material utilizado neste trabalho € o mesmo apresentado no artigo da Parte 1"
deste Seminario, ou seja, trata-se do aluminio policristalino, comercialmente puro,
recebido na forma de barra com %", extrudada , com estrutura de grdos alongados
pelo processamento. O material foi recozido a 400°C por uma hora, com
resfriamento rapido ao ar, sofrendo recristalizacdo e crescimento de grao, exibindo
finalmente estrutura granular equiaxial, com tamanho médio de grao D = 100 um. A
resisténcia a tracdo foi testada a temperatura ambiente depois deste tratamento,
com o seguinte resultado: 6o, = 76,2 MPa, LRT = 135,2 MPa, Ar = 27%, RA = 75%.
Dessa forma, o material foi considerado adequado para ser submetido aos ensaios
de tracao a quente e de fluéncia.

Os corpos de prova utilizados tanto nos ensaios de tragcdo como nos de fluéncia
possuiam as mesmas medidas, sendo de formato cilindrico com rosca nas
extremidades tipo M12x1,75 e dimensdes nominais: d, = 6,25 mm e L, = 25mm, na

parte util.
2.1 Ensaios de Tracdao

Estes ensaios foram realizados nas temperaturas de 150°C, 200°C, 250°C, 300°C e
350°C utilizando as velocidades de tragao: 0,01 mm/min — 0,5 mm/min — 20 mm/min
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que se mantiveram constantes do inicio ao fim do teste, perfazendo um total de
15 ensaios. O equipamento utilizado foi uma maquina marca TIME modelo WDW-
100, com um forno elétrico tubular adaptado a maquina. Tanto para o controle da
temperatura do forno, como para a medida da temperatura do corpo de prova foram
utilizados termopares tipo Chromel-Alumel, sendo um colocado junto as resisténcias
do aparelho, e o outro na superficie do corpo de prova, respectivamente.

2.2 Ensaios de Fluéncia

Os ensaios de fluéncia foram realizados na modalidade carga constante, com tenséo
variando de 12,5 MPa a 65 MPa e temperaturas variando na sequéncia: 150°C —
175°C — 200°C - 225°C - 250°C - 275°C — 300°C — 325°C — 350°C. Empregou-se
um conjunto de cerca de 10 maquinas marca STM modelo MF-1000. O sistema de
extensometria nos corpos de prova utilizou sensores tipo LVDT associado a uma
armazenadora automatica de dados marca Fluke (Data Logger).

As medidas da variagado do alongamento em fungdo do tempo foram armazenadas
em intervalos de tempo que variaram de aproximadamente 5 minutos a 30 minutos,
sendo que, este periodo dependia das previsdes de duragao de cada ensaio.

Um total de 18 ensaios de fluéncia foram realizados nesta investigagao.

3 RESULTADOS

Por conveniéncia, neste trabalho, os dados de t rr e t. serdo apresentados com a
mesma denominacéo simples t = tempo, de forma que quando se trata de tracdo a
quente: t = t r7, € quando se trata de fluéncia: t =t, . Da mesma maneira, sera feita

referéncia apenas a tensio o, e a taxa de deformacéo €, que significardo o LRT e a
taxa de deformacido dos ensaios de tracdo a quente e a tensdo taxa minima de
deformacgéao dos ensaios de fluéncia, respectivamente.

A Figura 2 apresenta os dados de Queda de Resisténcia com o Tempo para os
dados de Tracdo a Quente e os de Fluéncia, nos cinco niveis principais de
temperatura investigados: 150°C-200°C-250°C-300°C-350°C. No caso das
temperaturas de 175°C-225°C-275°C que apresentam apenas um ponto
experimental de fluéncia, as linhas pontilhadas indicam suas provaveis curvas
tomando-se por base a tendéncia comum dos dados nas temperaturas vizinhas. O
objetivo principal deste trabalho sera, portanto, determinar as curvas de
parametrizagdo mais adequadas aos dados da Figura 1.

As Tabelas 1 e 2 mostram os dados de Tracdo a Quente e Fluéncia,
respectivamente, com os valores dos parametros de cada método que deram origem
aos graficos de parametrizagcado que serdo discutidos no presente artigo.

Nessas tabelas, as siglas PLM, POSD, PMH e PMS correspondem respectivamente
aos parametros de Larson-Miller, Orr-Sherby-Dorn, Manson-Haferd e Manson-
Succop, calculados a partir das constantes que foram determinadas a partir de cada
metodologia, segundo os esquemas de analise mencionados na Sessao 1.3 deste
trabalho, ou seja, mediante a inspegdo do comportamento das linhas de iso-tenséo
nos planos LOG (t,) x 1/T e LOG (t) x T.
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Queda de Resisténciacom o Tempo
Aluminio Coml. Puro
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LOG (TENSAO/ MPa)
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Figura 2. Queda de resisténcia com o tempo para os dados de fluéncia juntamente com os de tragéo
a quente.

Tabela 1. Dados de Tragao a Quente organizados em séries de iso-temperatura

o o LRT tLrT
CP N T(C) (MPa) (h) PLM POSD PMH PMS
T14 150 106,51 0,02959 7756 -30,099 -0,065 14,452
T15 150 88,66 0,02463 8407 -28,562 -0,061 15,990
T16 150 75,76 0,02104 9123 -26,868 -0,057 17,683
TO2 200 77,59 0,02155 8631 -27,275 -0,058 16,373
TO4 200 62,795 0,01744 9396 -25,659 -0,055 17,989
T12 200 53,91 0,01498 10026 -24,327 -0,052 19,321
TO5 250 60,58 0,01683 9496 -25,011 -0,053 18,290
TO3 250 46,3 0,01286 10204 -23,656 -0,050 19,645
T13 250 411 0,01142 10996 -22,142 -0,047 21,159
TO6 300 50,5 0,01403 10303 -23,241 -0,048 20,124
TO7 300 39,65 0,01101 11153 -21,758 -0,046 21,607
T11 300 28,4 0,00789 12082 -20,136 -0,043 23,230
TO8 350 39,11 0,01086 11017 -21,905 -0,045 21,837
TO9 350 29,11 0,00809 12030 -20,279 -0,042 23,463
T10 350 17,76 0,00493 13227 -18,359 -0,039 25,383
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Tabela 2. Dados de Fluéncia organizados em séries de iso-tensédo
CP N° T(°C) c (MPa) t; (h) PLM POSD PMH PMS
FO6 350 12,5 40,46 14009 -17,102 -0,037 26,639
F13 350 15 9,79 13625 -17,719 -0,038 26,023
F11 300 15 654,98 13578 -17,526 -0,038 25,839
F14 325 20 5,74 12940 -18,733 -0,040 24,787
FO5 300 20 159,74 13227 -18,139 -0,040 25,227
F12 325 25 1,17 12527 -19,423 -0,041 24,096
F18 275 25 34,66 12286 -19,730 -0,043 23,558
F10 250 25 216,34 12142 -19,952 -0,043 23,349
F09 300 30 2,86 12226 -19,886 -0,043 23,480
FO4 250 30 114,31 11997 -20,229 -0,044 23,072
F17 325 35 0,031 11584 -21,000 -0,044 22,519
FO3 200 40 197,35 10962 -22,347 -0,048 21,300
F16 225 40 12,57 10946 -22,306 -0,048 21,109
FO8 250 40 4,56 11265 -21,628 -0,046 21,673
FO2 200 50 7,07 10278 -23,793 -0,051 19,855
FO1 150 65 388,40 9928 -24,966 -0,053 19,585
F15 175 65 0,93 9340 -26,049 -0,056 17,969
FO7 200 65 0,05 9244 -25,980 -0,055 17,668

ASEOCIACD BRAILERRA

As Figuras 3 e 4 mostram o padrdo de disposigdo das 6 linhas de iso-tensdo nos
planos LOG(t) x 1/T e LOG(t,) x T, respectivamente. Esses graficos contém apenas
os dados de fluéncia, ja que se torna impossivel obter linhas de iso-tensdo com os
dados de tragcido a quente.

A maneira correta de se calcular as constantes envolvidas em cada metodologia é
por um procedimento de minimos quadrados, como o recomendado por Manson e
Mendelsohn.”) A andlise baseada apenas na inspegdo visual das linhas de iso-
tensdo, ou mesmo no uso de seus valores de inclinacdo e interseccdo nao é
apropriado. O método de Manson-Mendelsohn!” estabelece uma série de algoritmos
que fazem uma ponderacdo entre as linhas com maior e menor quantidade de
dados. Mesmo as linhas com dois pontos podem ser consideradas, prevalecendo no
final o céalculo da tendéncia mais provavel para paralelismo ou convergéncia, de
acordo com cada método de extrapolagdo. No caso da verificagcdo do método de
Manson-Haferd, notou-se que o foco das linhas de iso-tensao fica bem préximo do
eixo Y [LOG(t,)]. Portanto, nesse caso, tomou-se o valor de T*= 0.

Nota-se nas Figuras 3 e 4 que trés linhas de iso-tenséo
(25 MPa — 40 MPa — 65 MPa) apresentam 3 pontos experimentais e trés linhas
(15 MPa — 20 MPa — 30 MPa) apenas dois pontos experimentais cada uma. Pelos
pontos isolados (12,5 MPa — 35 MPa — 50 MPa) foram tragadas linhas pontilhadas
com inclinagdes hipotéticas, proximas as dos dados vizinhos. O ideal seria a
realizacdo de uma quantidade bem maior de ensaios de fluéncia (principalmente
com mais altas duracdes), de modo a se ter cerca de 4 a 6 pontos em cada linha de
iso-tensdo, para uma maior representatividade estatistica. Com o presente conjunto
de dados, no entanto, foi possivel se ter uma boa no¢do do comportamento do
material, no sentido da validacdo da equivaléncia entre os dados de Tragao a
Quente e Fluéncia.
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Figura 3. Linhas de Iso-Tens&do no espaco: LOG (Tempo de Ruptura) com o Inverso da Temperatura,
para determinacao das constantes pelos métodos de Larson-Miller e Orr-Sherby-Dorn.

Diagrama p/ determ. de Constantes de
Parametrizacdo /Aluminio Coml. Puro

4,0
2o
2,0
1,0
0,0

400 450 500 550 600 650 700 750 800
T (K™

LOG (TEMPO RUPTURA / h)
o

N
o

Figura 4. Linhas de Iso-Tensdo no espago: LOG (Tempo de Ruptura) com a Temperatura, para
determinagao das constantes pelos métodos de Manson-Haferd e Manson-Succop.

Com a determinacao das varias constantes, foram obtidas as curvas de referéncia,
segundo cada método.

A Figura 5 corresponde a parametrizacdo dos dados apresentados na Figura 2,
segundo o método de Larson-Miller. Essa figura corresponde a utilizagdo da
constante C = 20,88, que expressa o ponto focal do conjunto de linhas de iso-tenséo
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no eixo Y. Observa-se que tanto os dados de tragdo a quente como os de fluéncia
ficam satisfatoriamente parametrizados, ao longo de uma unica curva, no caso
ajustada por um polindmio de 3° grau, com um alto coeficiente de correlagdo R? =
0,99002. Dessa forma, a metodologia Larson-Miller com valor C=20,88 mostra-se
bastante eficaz para parametrizar os dados do aluminio comercial puro. Esse valor
de C é bastante préximo do valor C=20 generalizadamente empregado no uso da
metodologia de Larson-Miller para dados de fluéncia nos materiais metalicos em
geral.

A Figura 6 apresenta a qualidade de parametrizacdo empregando-se o método de
Orr-Sherby-Dorn. A constante encontrada foi A = 11656, que corresponde ao
paralelismo médio das linhas de iso-tensdo na Figura 3. A racionalizagdo dos dois
conjuntos de dados neste caso € melhor que no caso anterior, com o polindbmio de
3° grau ajustado exibindo um valor R? = 0,99158.

A Figura 7 foi elaborada a partir do método de Manson-Haferd. Como mencionado
anteriormente, o valor de T* foi considerado como zero. O calculo da intersecgao
média com o eixo Y apresentou um valor LOGt* = 24,86. Observa-se que a
capacidade de racionalizagdo de ambos os conjuntos de dados por este método foi
satisfatéria, exibindo um grau de ajuste: R? = 0,98584.

A Figura 8 apresenta o resultado de parametrizagcdo pelo método de Manson-
Succop. A constante desse método foi tomada como B= - 0,04018, que corresponde
ao paralelismo comum das linhas de iso-tensdo na Figura 4. A qualidade de ajuste
para ambos os conjuntos de dados (R* = 0,98617) também parece satisfatoria,
semelhante a obtida com o método de Manson-Haferd.

Curva de Larson-Miller / Aluminio Coml. Puro
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Figura 5. Curva paramétrica de Larson-Miller.
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Figura 6. Curva paramétrica de Orr-Sherby-Dorn.

Curva de Manson-Haferd / Aluminio Coml. Puro
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Figura 7. Curva paramétrica de Manson-Haferd.

207



120 SEMINARIO DE o

Hid. ¥ |, s = E = ‘MIEIILIHH.
— )
= SSM 1984-9885

A B M WTEWNS NIV

Curva de Manson-Succop / Aluminio Coml. Puro

<
o
=
o
<
)
z
Ll
E
Q
o
-
y=-3,2074E-04x® +17000E-02x¢ - 3,5706E-0% +4,6053E+00
R?=98617E-01
14 17 20 23 26
PMS = LOG(t) - BT B =0,04018

Figura 8. Curva paramétrica de Manson-Succop.
4 DISCUSSAO

O grafico da Queda de Resisténcia com o Tempo mostrado na Figura 2 indica étima
concordancia entre os dados de Tracdo a Quente e os dados de Fluéncia em todos
0s niveis de temperatura. A disposicao relativa entre cada série de dados com a
variagdo da temperatura mostra-se também notavel consisténcia. Este € um
resultado bem importante, pois evidencia que os dados de Tragcdo a Quente sao
totalmente compativeis com os de ruptura por Fluéncia para o aluminio
comercialmente puro.

Na Parte 1 deste trabalho!” comprovou-se que essa compatibilidade ocorre para os
dados obtidos basicamente no estagio secundario de fluéncia, que envolvem os
valores de Taxa de Deformagao. Com o presente trabalho, a compatibilidade notada
entre os dados de tragdo a quente e os dados de Tempo de Ruptura em Fluéncia
indica que a correspondéncia entre os dois tipos de teste se da também durante o
estagio terciario de fluéncia.

De modo geral, todas as quatro metodologias de parametrizacdo mostraram boa
compatibilidade entre os dois grupos de testes, indicando consisténcia para seu uso
futuro em técnicas de extrapolagdo de dados. Os métodos de Orr-sherby-Dorn
apresentou os melhores resultados, seguido de perto pelo método de Larson-Miller.
Em terceiro e quarto lugar aparecem os métodos de Manson-Haferd e Manson-
Succop que se mostraram razoavelmente satisfatérios, produzindo apenas uma um
grau de dispersdo um pouco maior entre os dados nas diversas temperaturas.

O método de Orr-Sherby-Dorn, por produzir os melhores resultados entre os quatro
investigados, seria o preferido com a atual base de dados. A Figura 9 apresenta um
teste da capacidade preditiva desta metodologia na previsdo dos dados de tempo
em Tracdo a Quente e Fluéncia gerados neste trabalho. Observa-se que tanto os
grupos de dados de Tragcdo a Quente como o de Fluéncia, em cada nivel de
temperatura, apresentam-se com um grau minimo de dispersdao, podendo a
capacidade preditiva baseada neste procedimento ser considerada excelente. A
Figura 9 mostra inclusive o comportamento que seria esperado nas temperaturas de
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125°C e de 375°C, ou seja, 25°C abaixo e acima do intervalo estudado,
respectivamente. A previsdo se extrapola até 10.000 horas que poderia ser utilizada
com relativa seguranca, tendo em vista a base de dados experimentais que se
prolongou até quase 1000 horas.

Considerando que na Parte 1 deste trabalho," foi determinada uma boa correlacéo
entre os dados de Taxa de Deformacao e Tempo, na forma da relacdo de Monkman-
Grant: & x t."%47* = 50828, é interessante se investigar também a possibilidade de
parametrizagdo dos dados de Taxa de Deformagdo com as metodologias
empregadas normalmente para Tempo de Rutpura em Fluéncia. Dessa forma,
fazendo-se uso da parametrizacdo pelo método de Orr-Sherby-Dorn, combinada
com a relagao de Monkman-Grant, foi possivel o levantamento da curva paramétrica
para as Taxas de Deformagao, mostrada na Figura 10. Nota-se que o grau de ajuste
de um polindmio de 3° grau aos dados (R? = 0,9921 ) e também altamente
satisfatorio.

A Figura 11 apresenta também o teste da capacidade preditiva dessa metodologia
na previsdo da Taxas de Deformacao de Tracdo a Quente e Fluéncia geradas neste
trabalho. Observa-se que os resultados sao bastante satisfatérios, com desvios da
previsdo mais ou menos semelhantes aos da Figura 9. Nota-se que penas o ponto
referente ao ensaio de fluéncia a 150°C com 65 MPa, apresentou um valor de taxa
minima de fluéncia abaixo do esperado, como apontado na Parte 1 deste trabalho.!”
Percebe-se que a metodologia combinada Orr-Sherby-Dorn / Monkman-Grant prevé
um decaimento gradual do valor do expoente de tensdo n com a tensao, na relagao
de Norton, em cada nivel de temperatura, em vez de simples linhas retas ajustadas
aos dados de fluéncia, como se supde em geral. Esse tipo de comportamento esta
em plena concordancia com a metodologia de analise do comportamento de fluéncia
dos materiais metalicos por Projecdo-Theta de Evans e Wilshire.®

Previsdo de dados de Tracédo a Quente e Fluéncia
pelo Método de Orr-Sherby-Dorn / Aluminio Coml. Puro

~

LOG (TENSAO / MPa)

LOG (TEMPO /h)

Figura 9. Teste da eficiéncia do Parametro de Orr-Sherby-Dorn em prever os dados de Tempo ( trt
em Tragdo a Quente e t, em Fluéncia).
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Curvade Orr-Sherby-Dorn para Taxas de Deformacgéo
Aluminio Coml. Puro

2,1

LOG (TENSAO / MPa)

y =-3,9763E-04x3 - 3,%502E-02x? - 8,7554E-01 - 6,6403E+00
R?=9,921E-01

POSD = LOG[(5,0828/€)"**"] - AIT A=11656

Figura 10. Curva paramétrica pelo método de Orr-Sherby-Dorn combinado com a relagdo de
Monkman-Grant para Taxas de Deformagéo.

Previsdo de dados de Tracdo a Quente e Fluéncia
pelo Método de Orr-Sherby-Dorn / Aluminio Coml. Puro
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Figura 11. Teste da eficiéncia do Parametro de Orr-Sherby-Dorn combinado com a relagdo de
Monkman-Grant em prever os dados de Taxa de Deformagao em Tragédo a Quente e Fluéncia.

5 CONCLUSAO

O presente trabalho cumpriu a contento o objetivo tragado inicialmente que foi o de
tentar encontrar uma correlagao satisfatéria para os dados de Tragcdo a Quente e os
dados de Fluéncia, aplicando-se o critério de equivaléncia proposto anteriormente,")
para analise conjunta de ambos os tipos de resultado no caso do aluminio comercial
puro. Trabalhos anteriores ja haviam mostrado a eficiéncia desse critério na
conversdo de dados de Tragdo a Quente para Fluéncia para um aco ferritico, um
inoxidavel austenitico"™ e para o cobre comercial puro.® Este trabalho aponta para
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a possibilidade de se utilizar com sucesso o critério a fim de se estabelecer esse tipo
de equivaléncia entre Tragao a Quente e Fluéncia, em esquemas de parametrizagao
de dados, também para os materiais nao-ferrosos.
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