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A usinagem é o processo de fabricacao que tem por objetivo conferir forma, dimensdes e acabamento através da retirada controlada de material sob a forma de cavaco. Para
atender as especificacoes do mercado e minimizar os efeitos negativos causados por um mau acabamento da superficie usinada, a qualidade de uma superficie feita no
processo de usinagem esta tornando-se cada vez mais importante para satisfazer a longevidade e a confiabilidade dos componentes utilizados nos mais diversos tipos de
iIndustrias. Com o objetivo de avaliar a integridade sub-superficial de materiais medio carbono foram realizados testes para medir as deformagdes plasticas e metalurgicas
procedentes do processo de furagao utilizando-se uma broca helicoidal de metal-duro revestida de 12mm de diametro com diferentes parametros, variando velocidade de
corte e avanco. Como resultado do aumento da velocidade de corie, do avanco e do desgaste da ferramenta, a espessura das deformacodes plasticas sofrem um acréscimo.

INTRODUCAO RESULTADOS

Furacao Medicéo da Deformagao Plastica

Deformacao plastica

A deformacao plastica corresponde a movimentacao de
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Devido a pressao realizada entre a superficie usinada e a

ferramenta, no processo de furacao pode ocorrer um

encruamento na regiao do corte elevando os valores de
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processos de usinagem mais utilizados na industria

Parametro 3 : Microdureza borda: 323 HV Microdureza nucleo: 290 HV

Caracterizacao da integridade da superficie de ‘pecas

manufatureira. De acordo com as medicoes realizadas, foram encontradas

usinadas pelo processo de furacdo a partir de ensaios de

deformacoes plasticas relevantes na analise da sub-superficie

Integridade da superficie microdureza.

do furo com maior velocidade de corte, com o parametro 3.

A integridade da superficie é definida como o conjunto das i [re o
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CONCLUSOES

na microestrutura da superficie do material usinado, devido a

combinacao da elevada temperatura e os esforcos mecanicos

gerados na regiao do corte do material.

Devido aos fatores que influenciam a integridade da
superficie,a temperatura e os esforcos mecanicos, algumas

alteracoes sao encontradas na sub-superficie do material.
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Adaptacao Bethke (1995)

As altas temperaturas provocam alteragoes microestruturais
pela inducao de uma zona afetada termicamente pelo calor,
levando ao surgimento de tensOes residuais de tracédo e

consequentemente o surgimento de trincas.

Os esforgos mecanicos sao responsaveis pela deformacao
da sub-superficie do material ocasionando deformacdes

plasticas que também originam tensdes residuais.

Tais alteracOoes geram diferentes propriedades tecnolégicas
que exercem grande influéncia no desempenho de uma peca

técnica, principalmente no que diz respeito a sua vida util.

Ensaio Experimental

A furacao fol em cheio com ciclo direto em condigoes
extremas, sem fluido de corte;

Profundidade do furo: 12mm adotando-se furo nao passante;

Fol utilizado para 0 experimento uma broca helicoidal nova de
metal-duro com 12 mm de diametro revestida de nitreto de

titanio. X S '
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Parametros de Corte

Foram avaliados trés parametros de corte da sub-superficie

do inicio do furo.
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Parametro 1 “Eb;}gs
- Parametro 1 : v,= 100 m/min  f,=0,1 mm
- Parametro 2 : v, = 100 m/min  f, =0,2 mm
- Parametro 3 : v, = 150 m/min  f,=0,1 mm
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Fol verificado que as alteracOes metalurgicas ascendem com
0 aumento da velocidade de corte, devido as altas
temperaturas que acarretam maiores deformacoes plasticas.

As alteracoes metalurgicas foram consideradas pequenas,
devido a aos baixos valores de deformacao plastica e dureza
encontradas.

O revestimento das ferramentas mantém o0 gume da
ferramenta integro por mais tempo, tornando o cisalhamento do
material mais facil.

Com a integridade da geometria do gume, a sub-superficie do
furo nao sofrem deformacodes plasticas consideraveis, pois é
mantida uma melhor distribuicao das forgas de usinagem e a

manutencao da temperatura na regiao do corte.
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