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Dentre os varios fatores que afetam diretamente as condi¢des de trabalho entre a ferramenta e a pega, a
temperatura de usinagem é um fator que limita bastante a produtividade das operagdes de usinagem,
principalmente quando sdo desenvolvidas elevadas temperaturas durante o processo de usinagem, as quais
afetam drasticamente o desempenho das ferramentas de corte, responsaveis em grande parte pela
produtividade destas operagdes (Ferraresi, 1977; Diniz, 1999 e Chiaverini, 1986). No processo de
torneamento apenas 8 a 10% do total de calor gerado é transferido para a ferramenta, a maior parte deste calor
é dissipado pelo cavaco, mas uma pequena parcela é conduzida na peca, e aumenta a sua temperatura,
podendo as vezes causar problemas de precisdo dimensional (Machado e Silva, 1999; Trent e Wright, 2000).
A temperatura de corte € um fator determinante que pode influenciar no desgaste da ferramenta, restringindo
a aplicacdo de regimes de corte mais severos fixando as condi¢cbes maximas de produtividade (Carvalho,
2005; Rodrigues et al., 2005).

Elevadas temperaturas desenvolvidas na ferramenta de corte beneficiam o aparecimento de
mecanismos de desgaste que promovem a sua falha prematura (Lazoglu e Altintas, 2002). Dentre os
mecanismos termicamente ativados, pode-se citar a difusdo, a deformagdo plastica superficial por
cisalhamento e a deformacdo plastica da aresta de corte sob elevadas tensdes de compressdo. Esses
mecanismos surgem com frequéncia nas ferramentas que executam corte continuo. Neste caso, existem
diversos métodos que possibilitam a obtengdo da temperatura de usinagem e, desta forma, escolher os
melhores pardmetros de corte para uma maior vida da ferramenta (Rodrigues et al., 2005). Neste trabalho
foram realizadas sequéncias de ensaios onde foram usinadas amostras retiradas barras de ago ABNT 1020
com diametro externo de 25,5mm e comprimento de 1000 mm, com e sem aplicagdo de fluidos de corte.
Durante a usinagem, utilizou-se a forma de gotejamento para aplicar dois tipos de fluidos de corte: um de
origem vegetal que consistia em Gleo de coco babacu (sol. a 10%) diluidos em agua e outro dleo soltvel, da
marca VONDER (sol. a 5%), esse ultimo 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 DCMT070202-UTI20T e Tipo LL, SDJCR/L1010EQ07, respectivamente. Os ensaios de
torneamento continuo a seco, com fluido de corte comercial, e com dleo de babacu, foram efetuados em um
Torno, IMOR ECONOMASTER S — 40A. A medicdo de temperatura de corte foi realizada em com um
pirdmetro infravermelho MINIPA modelo MT-350, precisdo: + 2°C, campo de visdo: 100mm a 1000mm e
didmetro do alvo de 2,5mm a uma distancia de 500mm (conforme a Fig.1). A Fig.2 mostra a variacdo da
temperatura em funcéo da velocidade de corte. Percebe-se que aplicacdo de fluidos de corte, independente da
sua composicao, resultou em uma reducdo consideravel da temperatura da ferramenta. Apesar da diferenca
das temperaturas atingidas pelos fluidos de corte terem atingido valores relativamente baixos, o fluido a base
de 6leo babacu foi responsavel pelos valores mais baixos. Acredita-se que a acdo lubrificante desse fluido
tenha reduzido a restricdo ao escoamento do cavaco no plano de cisalhamento secundario (reducédo do atrito)
promovendo assim uma reducdo do calor gerado e conseqiientemente da temperatura de usinagem. A Fig.3
mostra a variacdo da temperatura de usinagem em funcdo do avango. Nota-se comportamento semelhante ao
observado na Fig. 2. Acdo dos fluidos de corte permitiu uma reducdo da temperatura de corte. A proporcéo
que se aumenta o0 avango, aumenta o volume de material que deslizar sobre a superficie de saida da
ferramenta de corte, nisso a acao do fluido a base de 6leo de babacu é mais eficiente permitindo a reducdo do
atrito e calor gerado nos planos de cisalhamento.



Figura 1 — Medicdo da tempertura de corte durante e usinagem a seco do ago ABNT 1020.
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Figura 2 — Variagdo da temperatura em funcdo da . _— x
velocidade de corte para f = 0.40mm/rot e a, = 0.5mm na Flgtura ?éj_ Variagdo da tem_p(érzawnJa Qe corte_ eomsfungao da
usinagem do aco ABNT 1020, axa de avanco para v, = min e a, = 0.5mmna

usinagem do aco ABNT 1020.
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