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Analise do comportamento das ferramentas de cer amica a base de SiN,
no processo de torneamento de ferro fundido cinzento
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A usinagem é um dos mais importantes processos de fabricacdo da indUstria mecéanica.
Embora parega smples, € muito complexa sua otimizagdo para se obter bons resultados de trabalho,
pois sdo muitas as variaveis envolvidas [1].

E de grande importancia o estudo da tendéncia atual de evolugio da qualidade das
ferramentas impulsionada basicamente pela necessidade de incremento de velocidade, pelas novas
ligas de materiais, pela necessidade de redugdo dos custos e pelo aumento de producado. Admitindo-
se que o custo inicia destas ferramentas é elevado e para assegurar seus beneficios em termos
econbmicos, € fundamental que as condi¢Bes de usinagem sgam otimizadas [2]. Diante dessa
tendéncia, a necessidade de avaliagdo das caracteristicas da ferramenta sob influéncia das condicoes
de corte é fundamental para assegurar-se o desempenho adequado ao processo.

Como exemplo desta evolucéo da qualidade das ferramentas pode-se citar as ceramicas de
corte, que tém ganho muita importancia nos Ultimos anos na érea da usinagem com geometria de
corte definida. Com o aumento da aplicacéo de cerémicas de corte na producdo melhoraram-se as
propriedades de tenacidade desses materiais. O comportamento frégil caracteristico dos materiais
ceramicos, a dispersdo das propriedades de resisténcia mecanica e as quebras das ferramentas séo 0s
principais motivos destas ndo possuirem, até 0 momento, uma aplicagdo mais ampla no campo da
usinagem, como a dos metais-duros, por exemplo.

Uma érea de aplicagdo classica de materiais de corte cerédmicos € na usnagem de ferro
fundido cinzento, agos cementados e agos temperados [2]. Assm sendo, este trabaho tem por objetivo
mostrar 0s resultados alcancados atraves da investigagdo da influéncia de aguns pardmetros de
usinagem como a profundidade de corte a, (0,1; 0,25 mm) e o anhgulo de diregéo do gume ¢ (85",
89,59, no torneamento cilindrico longitudina do ferro fundido cinzento com ferramentas de
ceramicas ndo-Oxidas a base de SisN,. Vale ressdtar que a ferramenta de cerémica utilizada possuia
um raio de quinar. de 1,2 mm, e que a velocidade de corte v, foi de 200 m/min e o avanco foi de 0,10
mm.

A figura 1 mostra os resultados do comportamento das forgas de usinagem (., F, e i) em
funcdo do tempo de usinagem, juntamente com a forma como as forgas evoluem ao longo do
processo.

A partir dos ensaios que foram realizados para as medi¢des de forcas durante o processo de
usinagem foi também estudado o comportamento do desgaste de flanco da ferramenta VB,
figura 2.
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Figura 1: Gré&ficos das forcas de usinagem para diferentes profundidades de corte e angulos de

direcdo do gume.
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Figura 2: Comportamento do desgaste de flanco.

Através da observacdo dos gréficos da figura 1, pode-se verificar que a grandeza das forcas
passivas é superior a das forgas de corte e avanco. Este fato é explicado porque as profundidades de
corte utilizadas sd0 muito menores que o raio de quina da ferramenta (r.= 1,2 mm). Vale ressaltar
gue as componentes da for¢a de usinagem aumentam proporcionalmente com a profundidade de
corte. Entretanto, isto vale somente se a profundidade de corte for maior que o raio de quina da
ferramenta.

Com avariagdo do ¢, pode-se observar que ndo existem diferencas significativas nas forgas
de usinagem, com excegao da condigdo de a, = 0,25 mm ec = 85°, onde a forga passiva apresentou-
se maior devido a ocorréncia de vibragtes (comportamento instavel).

Através da observacdo dos gréficos da figura 2, pode-se observar que ndo existem
diferencas significativas no desgaste de flanco com a variacdo do ¢ para as condi¢des ensaiadas,
sendo que para a condicdo a, = 0,25 mm as dispersdes apresentaram-se elevadas devido a
ocorréncia de vibractes.
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