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No processo de usinagem, o0 torneamento é bastante efetuado em produtos manufaturados. Por ser um
processo critico devido a temperatura excessiva € a criacdo de cavaco, é necessario o uso do fluido de corte
NoO processo, caso contrario causara como exemplo, desgaste prematuro da ferramenta de corte, rugosidade
das pecgas prejudicada, consumo de energia elevado (Micaroni, 2006; Ferraresi, 1977; Diniz, 1999 e
Chiaverini, 1986). O efeito do uso de fluidos de corte depende ndo somente das propriedades do fluido, mas
também das condicBes de corte, ou seja, do material da peca, da ferramenta de corte e pardmetros de
usinagem, onde se constatou que o aumento da velocidade de corte diminuia a vida da ferramenta (Lazoglu e
Altintas (2002).

De acordo com Motta e Machado (1995), Novaski e Rios (2002, 2004) e Nguyen e Zhang (2003), as
funcdes dos fluidos de corte sdo: remover o calor gerado durante a operacdo de corte prolongando assim a
vida da ferramenta e garantindo a precisdo dimensional da peca através da redugdo de distorgdes térmicas;
retirada do cavaco da regido de corte, diminuindo a tendéncia de entupimentos dos poros do rebolo durante a
operacdo; protecdo contra a corrosdo; lubrificar a regido de contato peca/ferramenta, reduzindo o atrito,
minimizando a erosdo e o desgaste da ferramenta, aumentando assim sua vida (Runge e Duarte, 1990). A
lubrificagéo pelo fluido de corte reduz as forcas envolvidas no processo diminuindo assim a geracédo de calor
na zona de corte (Machado e Silva, 1999; Rodrigues et al., 2005). Neste trabalho foram realizadas sequéncias
de ensaios onde foram usinadas amostras retiradas barras de aco ABNT 1045 com didmetro externo de 74mm
e comprimento de 285 mm, com e sem aplicacdo de fluidos para dois tipos diferentes de métodos de
aplicacdo de fluido de corte: gotejamento e pulverizacdo (conforme as Fig. 1 e 2). Utilizou-se o 6leo soluvel,
da marca VONDER (sol. a 5%). Trata-se de um fluido de base semi-sintética com aditivos anti-oxidantes,
inibidores de corrosdo, anti-espumantes, detergentes e biocidas. Foram utilizadas ferramenta de metal duro
da classe P30 e o suporte de porta-ferramenta da Mitsubishi Materials com as seguintes geometrias
DCMTO070202-UTI20T e Tipo LL, SDIJCR/L1010EQ7, respectivamente. Os ensaios de torneamento continuo
a seco e com fluido de corte comercial foram efetuados em um Torno, IMOR ECONOMASTER S — 40A. Ja
medic&o de temperatura de cavaco foi realizada em com um pirémetro infravermelho MINIPA modelo MT-
350, precisdo: £ 2°C, campo de visdo: 100mm a 1000mm e diametro do alvo de 2,5mm a uma distancia de
500mm. A Fig.3 mostra a variacdo da temperatura em funcdo da velocidade de corte. Percebe-se que
aplicacdo de fluidos de corte sobre cabeca, independente da sua composicdo, resultou em uma reducao
consideravel da temperatura da ferramenta. Apesar da diferenca das temperaturas atingidas pelo fluido de
corte ter atingido valores inferiores por gotejamento, o fluido de corte aplicado por pulverizacdo apresentou
valores mais baixos. A altas velocidades de corte, as condi¢des ndo sdo favoraveis para a penetracio do fluido
de corte na interface (cavaco — superficie de saida) para que ele exerca a funcdo de lubrificante. Nestas
condi¢des a refrigeragdo se torna mais importante, pelo aumento da dissipacdo do calor. A Fig.4 mostra a
variagdo da temperatura de usinagem em fungdo do avango. Apesar de ser notado um comportamento
semelhante ao observado na Fig. 3. Ao se aumentar 0 avan¢o, ha uma tendéncia de se aumentar o volume de
material que desliza sobre a superficie de saida da ferramenta de corte, com isso a penetracdo do fluido de
corte na zona de cisalhamento secundaria é bastante reduzida promovendo intervalos de temperatura maiores
comparados com aqueles observados na Fig.3. Os métodos de aplicacdo dos fluidos de corte se mostraram
bastante eficientes. No entanto o método de pulverizacdo obteve melhores resultados devido a seu grande
poder de penetracdo na interface e velocidade. Apesar de se aplicar uma pequena porcao de fluido misturado
com ar reduzindo o custo por dispéndio de material. A agravante de se utilizar este método estd na inalacdo
do spray de fluido que pode comprometer a satde do operador.



Figura 1- Uinagem por pulverizacdo do aco ABNT 1045  Figura 2 Usinage por gotejamento do ago ABNT 1045
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Figura 3 — Variagdo da temperatura em funcéo da Figura 4 — Variacdo da temperatura em fungdo da taxa de
velocidade de corte para f = 0,40mm/rot e 8, = 0,50mmna  avanco para v, = 91,4 mm/rot e a, = 0,5mm na usinagem
usinagem do aco ABNT 1045. do agco ABNT 1045.
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