AVALIAÇÃO NO COMPORTAMENTO DE DESGASTE DE FERRAMENTAS À ALTAS VELOCIDADES DE CORTE
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RESUMO

O conceito de usinagem a altas velocidades de corte (HSM - High-Speed-Machining) está sendo cada vez mais utilizado na fabricação de moldes e matrizes. Visto que para aproveitar plenamente as vantagens desta tecnologia, deve-se cuidar extremamente do controle das dimensões e da integridade da ferramenta cujo papel é essencial aos fins da qualidade da usinagem. 

O objetivo deste trabalho é avaliar e medir o desgaste de ferramentas utilizadas nos  testes de fresamento a altas velocidades de corte, com uma ferramenta de diâmetro 6mm topo esférico de diferentes fabricantes. Foram fresados corpos-de-prova de aço AISI H13 com cinco diferentes faixas de rotação, e avanço constante. Os resultados foram obtidos através da comparação das fotos das ferramentas novas com as das ferramentas testadas, analisando-se o desgaste de flanco (VBmáx) e desgaste na face (largura) em cada ferramenta.

Conforme a TMS-Sistemas de medição de ferramentas (www.fidia.it), o elevado nível de precisão e a qualidade já obtida na usinagem melhorou posteriormente pela introdução da tecnologia da alta velocidade. Para aproveitar plenamente as vantagens desta tecnologia, deve-se cuidar extremamente do controle das dimensões e da integridade da ferramenta, cujo papel é essencial aos fins da qualidade da usinagem.
Este trabalho apresenta um estudo na medição de desgaste das ferramentas, na usinagem de corpos-de-prova de aço AISI H13 (dureza 52 – 54 HRC), que foram fresados em um Centro de Usinagem HSM   (HERMLE C 800 V). O fresamento foi realizado com ferramenta de metal-duro, inteiriça de topo esférico, com 6 mm de diâmetro e variação de relação comprimento/diâmetro (l/d) de 4 e 8.

As fotos que foram realizadas nas ferramentas, utilizou-se o Stereo Microscópio SM XX, marca Zeiss, de 16 vezes até 100 vezes de aumento, com o auxílio de uma máquina fotográfica. Para medir os desgastes das ferramentas foi utilizado o Microscópio Universal para Medição de Projeção, marca ausJENA 3314, com aumento de 50 vezes.

Foram feitas duas fotos de cada ferramenta (flanco e face) usando-se os aumentos de 25 vezes e 40 vezes, respectivamente, visto que com esses aumentos há uma melhor visualização do desgaste causado nos ensaios. Fazendo então uma comparação das fotos novas de cada ferramenta e as utilizadas no teste, foi possível constatar a formação de desgaste de flanco e face, bem como a formação de micro-lascamentos (na ordem de até 1,5 mm de largura e 0,200 mm de comprimento).

Comparados os resultados obtidos acerca dos mesmos parâmetros de corte, com as mesmas características da ferramenta e com a variação da relação l/d de 4 e l/d de 8, chegou-se a informação de que: deve-se conhecer o tipo de substrato que a ferramenta é composta. Visto que existe no mercado ferramentas que são fabricadas com os mais diversos substratos com variação de tenacidade, propiciando uma maior resistência ao desgaste. Outro fator de grande importância é o conhecimento da geometria e ângulos da ferramenta, para obter um melhor rendimento no processo de usinagem.
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