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Em consonancia com as crescentes preocupacoes ambientais da atualidade, existe uma tendéncia mundial pela reducao ou eliminacao da utilizacao dos fluidos de
corte nos processos de usinagem. Estes insumos de producao representam parcela significativa dos custos de manufatura € tambéem oferecem serios riscos a saude
dos trabalhadores. No entanto, o principal fator de pressao contra o uso dos fluidos de corte € o aspecto ambiental, pois a destinacao inadequada dos mesmos pode
causar poluicao do ar, da agua e do solo. A situacao desejada € a usinagem a seco, mas em alguns casos essa condi¢cao ainda nao € aplicavel. Uma alternativa para
essSes casos € a técnica de minimas quantidades de lubrificante (MQL). Diante deste cenario, este trabalho apresenta um estudo da reducao da utilizacao de fluidos de
corte nos processos de usinagem, tendéncias tecnologicas e resultados experimentais da aplicacao dessas técnicas.

INTRODUCAO OBJETIVO RESULTADOS

As industrias de manufatura enfrentam constantemente
pressdoes para reducao de custos ao mesmo tempo que
precisam atender elevados padroes de qualidade. Uma
importante oportunidade de reducao de custos € encontrada na
reducao da utilizagao dos fluidos de corte nos processos de
usinagem.

Fatores motivadores e beneficios da reducao da
utilizacao de fluidos de corte

Os principais fatores de motivacado e de beneficios do
emprego da reducao da utilizacao de fluidos de corte se referem

aos aspectos ambiental, econémico e de saude ocupacional.
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(adaptado de WEINERT et al., 2004)

Condicoes de aplicacao de fluido de corte
A figura a seguir apresenta as trés principais técnicas de
aplicacao de fluidos de corte e a reducao exponencial da

quantidade de fluido empregada nas diferentes técnicas.
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m Emulsdo: Oleo € adicionado a agua, produzindo uma
dispersao de pequenas gotas de 0leo em uma fase continua de
agua. Vazoes superiores a 4 I/.min.

m Minimas quantidades de lubrificante (MQL): uma quantidade
minima de lubrificante & atomizada na regido de corte, através
de um fluxo de ar comprimido. Vazoes inferiores a 100 ml/h.

m Seco: auséncia total de fluido lubri-refrigerante.

Realizar um estudo da reducao da utilizagao de fluidos de corte
nos processos de usinagem, tendéncias tecnologicas e aplicacao

experimental dessas técnicas em processos de fresamento e

furacao para analises de vida das ferramentas.
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METODOLOGIA

Apoés a realizacao de uma ampla revisao bibliografica sobre o

tema estudado, ensaios experimentais foram planejados e estao
sendo executados de forma a avaliar a viabilidade da aplicagao
da reducao da utilizacao de fluidos de corte em processos de
usinagem. Os ensaios realizados apresentaram as seguintes

caracteristicas:

m Ensaios de longa duracao dos processos de fresamento e

furacao em centros de usinagem CNC.
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m Corpos-de-prova constituidos de aco AlSI P20 endurecido.
m Utilizacao de ferramentas de ago-rapido e metal-duro.

m Trés condicoes de aplicacao de fluidos de corte: fluido em
abundancia (emulsao), minimas quantidades de Ilubrificante

(MQL) e auséncia total de fluido (usinagem a seco).

» emulsdo: 6leo de base vegetal e concentracao de 10%.

» MQL: 6leo de base sintética.
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Sistema MQL integrado a
maquina-ferramenta
(CNC Okuma)

Pressao: 3,2 bar
Vazao: 10 ml/h

Sistema MQL acoplado
externamente a maquina-
ferramenta (CNC Dyna Myte)

Pressao: 5 bar
Vazao: 40 ml/h
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A seguir sao apresentados os resultados de ensaios de
fresamento e furacdo. Os graficos apresentam os parametros
de corte empregados em cada ensaio e os resultados de vida
das ferramentas.

Fresamento

Os ensaios mostram resultados 170% superiores para a
condicdo a seco em relacdo a emulsdao, devido ao menor

gradiente de temperatura no gume da ferramenta.
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Furacao
Os bons resultados das condicoes a seco e MQL séao
resultantes da diminuicdo da resisténcia ao cisalhamento do

material, em funcao da elevacao da temperatura.
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CONCLUSOES

m Os resultados experimentais demonstraram a viabilidade
técnica e econémica da aplicacao da reducéao da utilizacao de

fluidos de corte em processos de fresamento e furagao.

m A redugao da utilizacdo de fluidos nos processos de
usinagem propicia reducgao de custos, facilita o atendimento as
legislacbes ambientais e os danos a saude dos trabalhadores

sao reduzidos de forma significativa.

m No caso do emprego da técnica MQL, especial atencao deve
ser voltada ao controle e a coleta das goticulas de Oleo

atomizadas suspensas no ar e no interior da maquina.
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