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No atual cenario industrial, ha a tendéncia da usinagem de pecas ja tratadas termicamente em conjunto com o desafio de alcancar maiores produtividades. A
dificuldade em usinar materiais de dificil usinabilidade de forma eficiente e a necessidade de melhorar o desempenho das ferramentas de corte justifica o
desenvolvimento de pesquisas para compreender melhor o comportamento das ferramentas na usinagem desses acos especiais, bem como os efeitos triboldgicos
presentes no processo. Diante disso, a condicao de integridade da ferramenta de corte tem grande importancia técnica, de modo que o presente projeto de pesquisa
contempla um estudo da integridade de ferramentas de ago-rapido (HSS) utilizadas na fabricacao de componentes mecanicos. O estudo da integridade da ferramenta
consiste em uma avaliagao tecnica da condicao geométrica e microgeometrica do gume da ferramenta, sua microestrutura e o efeito da integridade sobre o
comportamento da broca na usinagem.

INTRODUCAO OBJETIVO RESULTADOS

Processo de furacao
Processo mecanico de usinagem destinado a obtencao de
furos, geralmente cilindricos, com auxilio de uma ferramenta

multicortante, denominada broca.

Rotacao da ferramenta ou da
peca, aliada a um movimento de
avanco no sentido do eixo de
rotacdo, seguindo uma trajetoria

retilinea, coincidente ou paralela

ao eixo principal da maquina-

Vi Ve

Mov. de Avanco Mov. Efetivo  ferramenta.

Mecanismo de formacao do cavaco

Estrutura da peca
Distribuicdo do calor

Plano de cisalhamento
Estrutura do cavaco

Flanco

Face Movimento

de avanco

Peca

Ferramenta de corte

130
80

Profundidade de corte 30

400

450
500

Cavaco
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Brocas helicoidais de aco-rapido

Sao brocas de aco-rapido, tendo como principais elementos de

liga cromo, vanadio e tungsténio.
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Fabricacao de brocas helicoidais

As brocas helicoidais sao as ferramentas fabricadas em maior
quantidade e as mais utilizadas na usinagem. A fabricacao parte
do cilindro de metal, no qual atuam rebolos abrasivos que

modelam a geometria e realizam a afiagao da ferramenta.
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Na fabricacdo das brocas helicoidais em aco-rapido podem
ocorrer defeitos de fabricacao como trincas, microlascamentos e
desvios geométricos e dimensionais, que podem influenciar a

performance da ferramenta.

Analisar a condicao de integridade do gume da broca, apds sua
fabricacdo e depois da utilizacao no processo de furagcao, e
avaliar sua relagdo com o desempenho geral do processo de

usinagem.

Ferramenta :?1
A

m Conforme DIN 338. /w/

m Diametro de 6 mm, com dois gumes. // ’

m Material HSS M2, sem revestimento. /

Analise microscopica
microgeomeétrica

para avaliacao

Investigacao da ferramenta nova, apos a fabricacdo da mesma.
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Ensaios de usinagem k

m CNC Dyna Myte (rotagao —
maxima de 6000 rpm e poténcia

de 7,5 kW).

D
m Furacdo em cheio e furos ﬂ
passantes. H3

m Corpos-de-prova de ago AISI P20
(36-38 HR,).

m Incremento = 1,5 mm.

m Profundidade dos furos = 30 mm.

Preparacao e analise metalografica

Equipamentos para embutimento das amostras e microscopio

metalografico Nikon Epiphot 200.
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A seqguir sao apresentados resultados de ensaios de furacao

com ferramentas nao-nitretadas e nitretadas.

Ferramenta nao-nitretada
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Deformacbes plasticas no gume devido aos esforcos

mecanicos e as solicitacoes térmicas durante a usinagem.

Ferramenta nitretada
VB, s, = 0,65 mm
Numero de furos = 15
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Menores deformacdes plasticas no gume devido a maior

resisténcia da camada nitretada.

CONCLUSOES

m A condicao de integridade do gume da ferramenta tem

grande influéncia sobre o corte (em investigagao).

m O processo de fabricacao da ferramenta tem influéncia sobre

seu desempenho na usinagem (em investigacao).

m Mesmo com parametros de corte mais elevados, a
ferramenta nitretada apresentou maior durabilidade, devido a

maior resisténcia da camada nitretada.

m E interessante melhorar a condicdo de integridade do gume
da ferramenta, porem elevando seu valor e perdendo

competitividade comercial?
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