O TORNEAMENTO SEM FLUIDO DE CORTE PODE COMPROMETER A VIDA DA FERRAMENTA 
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RESUMO

Atualmente as empresas vem tentando adequar sua produção utilizando técnicas que não agridem ao meio ambiente. Os meios auxiliares de corte líquidos, principalmente as emulsões são muito utilizadas em processos de usinagem. Estes fluidos causam danos à saúde do operador, e agridem ao meio ambiente durante seu uso e principalmente no momento de seu descarte (Dias, 2001; Kalhöfer, 1997) e representam um custo de aproximadamente 16% dos custos totais de usinagem relacionados ao uso dos mesmos (Klocke e Eisenblätter, 1997). Estes inconvenientes poderiam ser minimizados com uma possível adequação do processo para o caso da usinagem sem fluido de corte. 

O desenvolvimento progressivo dos materiais de corte com significativa resistência ao desgaste a quente, em conexão com o contínuo avanço das máquinas-ferramentas, em algumas vezes dispensam o uso de fluidos de corte em processos de usinagem. Como no torneamento de aço, que tem apresentado bons resultados quando usinados sem o uso de fluido de corte (Diniz e Micaroni, 2002; Scandiffio, 2000; Teixeira Filho, 2001).

Considerando estas questões, resolveu-se desenvolver este trabalho que teve como objetivo o torneamento do aço ABNT 1045 em desbaste leve, a seco e com emulsão a 5% aplicada por jato em abundância, para verificar a influência destas condições de lubri-refrigeração na potência de corte e no desgaste da ferramenta.

O material utilizado foi obtido de uma mesma corrida de fabricação, o diâmetro dos corpos de prova foi de 53mm, os ensaios foram realizados no Centro de Torneamento CENTUR 35 II, a velocidade de corte foi de 250m/min, profundidade de corte de 2mm e dois avanços 0,20 e 0,25 mm/volta. A pastilha utilizada foi a CNMG120404-PM GC4025 e o critério de fim de ensaio era a vida de 5min para a ferramenta. A potência de corte foi obtida através de um transdutor digital de potência instalado no motor principal da máquina e o desgaste final da ferramenta foi fotografado através de um microscópio óptico. As figuras 1 e 2 apresentam os resultados obtidos nas duas condições de avanço.

Na figura 1, corte a seco, após 0,8km de comprimento de corte, ocorreu desgaste de cratera que muda a geometria da ferramenta, aumentando o ângulo efetivo de saída da mesma causando uma queda nos esforços de corte. No corte com emulsão aplicada em abundância, a potência se manteve acima daquela obtida sem fluido de corte. A resistência do material ao corte diminui com o aumento da temperatura e isto pode explicar este fato.

Na figura 2, mesmo com o aumento do avanço da ferramenta, continuou havendo o aparecimento de uma pequena cratera apenas no corte a seco. O fato de ter diminuído a cratera no corte a seco pode ser atribuído à maior taxa de retirada de calor devida a maior seção do cavaco assim diminuindo a difusão. Neste caso, pôde-se observar um aumento da potência de corte de 25% para a condição a seco contra apenas 12% para a condição úmida quando foi aumentado o avanço da ferramenta. Isto mostra a importância do aumento da seção do cavaco para a dissipação do calor gerado na usinagem e da vida da ferramenta quanto do aparecimento do desgaste de cratera.

 Nos quatro ensaios (com suas respectivas réplicas) houve o surgimento do desgaste de entalhe e não foram observados desgastes frontais. O não aparecimento de desgastes significativos na usinagem úmida, para quaisquer das condições ensaiadas,  justifica a permanência aproximadamente constante da potência consumida.
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Figura 1 – Ensaio do aço ABNT1045,vc=250m/min; f=0,20mm/volta; ap=2mm.
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Figura 2 – Ensaio do aço ABNT1045,vc=250m/min; f=0,25mm/volta; ap=2mm.

Nas condições de corte ensaiadas,  pode-se afirmar que, o processo utilizando a emulsão aplicada em abundância teve um maior desempenho que o corte a seco em relação ao desgaste de cratera da ferramenta. Assim sendo, a vida da ferramenta continua dependente do uso de fluido de corte. A potência de corte mostra uma forte tendência de crescimento quando utilizado fluido de corte emulsionável e isto se deve a maior resistência ao corte em menores temperaturas. O efeito da maior taxa de remoção de calor, observado pelo maior aumento percentual (30%) da potência de corte quando aumentado o avanço, na condição a seco, justifica a relação da resistência do material ao corte com a temperatura.
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