Usinagem — Desgaste da Ferramenta

Introducao

A vida de uma ferramenta pode ser definida como sendo o tempo em
gue a mesma trabalha efetivamente, sem perder o corte ou até que
se atinja o critério de fim de vida previamente estabelecido.

O fim de vida de uma ferramenta de corte pode ser definido pelo
grau de desgaste estabelecido.

O desgaste afeta: precisdo, qualidade e aumento da forca de corte.
A aresta da ferramenta se desgaste com maior facilidade na face de
saida e no flanco, sendo dependente da forma e da duracdo da

solicitacdo térmica, mecanica e quimica da regiao.

O motivo do desgaste esta na combinacéo de altas temperaturas de
usinagem e fortes carregamentos mecanicos.
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Tipos de desgaste

1. Desgaste de flanco (ou frontal)

O desgaste de flanco ocorre na superficie de folga da ferramenta,
causado pelo contato entre a ferramenta e a peca.

E o tipo mais comum de desgaste.

Ocasiona a deterioracdao do acabamento superficial da peca, pois
modifica totalmente a aresta de corte original.

Faz com que a peca mude de dimenséo.

2. Desqgaste de entalhe

O desgaste de entalhe ocorre
nos dois extremos de contato
entre a superficie de folga da
ferramenta e a peca.
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3. Desgaste de cratera

* O desgaste de cratera ocorre na superficie de saida da ferramenta,
causado pelo atrito entre a ferramenta e o cavaco.

» O desenvolvimento deste tipo de desgaste esta diretamente ligado a
temperatura e a pressao de corte.

* Este tipo de desgaste néo influencia diretamente na rugosidade ou na
tolerancia da peca, mas sim na geometria do angulo de saida e no
comprimento de contato cavaco-peca.

* O crescimento do desgaste de cratera pode gerar a quebra da
ferramenta, quando tal desgaste se encontra com o desgaste de flanco.

4. Deformacao plastica a aresta de corte

» Gerada pela pressdo aplicada a ponta da
ferramenta, somada a altas temperaturas.

* A deformacédo na aresta de corte provoca
deficiéncia no controle do cavaco e
deterioracdo do acabamento da peca.

« O crescimento desta deformacdo pode
causar a quebra da ferramenta.

« E evitada pelo uso de uma ferramenta com
maior dureza a quente, ou pela mudanca nas
condicbes de usinagem (diminuicdo dos
esforcos e da temperatura) ou modificacao
na geometria da ferramenta.



Usinagem — Desgaste da Ferramenta

5. Lascamento

* A0 contrario dos tipos de desgaste anteriores, que retiram
continuamente particulas muito pequenas da ferramenta, o
lascamento € resultado da remocéao de particulas maiores de uma so
vez.

* Ocorre principalmente em ferramentas muito frageis ou nas
condicOes de forca excessiva de corte, corte interrompido e material
da peca com inclusdes duras.

* Prejudicam o acabamento da peca.
» Se continuam crescendo, provocam a quebra da ferramenta.

6. Trincas

2 @

e Causada pela variacdo da temperatura (origem térmica -—
perpendicular a aresta) ou variagcdo dos esforcos mecanicos (origem
mecanica — paralela a aresta)

» Causas: corte interrompido, acesso irregular do fluido de corte,
solda da pastilha no porta-ferramentas.

* Pode ser evitada através da escolha de ferramentas mais tenazes e
reducao do avanco por dente.
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7. Quebra

 Pode ser causada pelo crescimento continuo dos desgastes
anteriores.

e Contudo, a quebra pode ocorrer abruptamente devido a alguns
fatores:

o ferramenta muito fragil,

0 carga excessiva sobre a ferramenta,

o raio de ponta, angulo de ponta ou angulo de cunha pequenos
0 corte interrompido

0 parada instantanea do movimento de corte

0 entupimento dos canais para expulsao do cavaco

» Ocasiona dano a ferramenta, mas também ao porta-ferramenta e a
propria peca
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Mecanismos de desgaste

» Adesdao / aresta postica de corte: a baixas temperaturas de corte, pode ocorrer
o fendbmeno de formacao de um extrato metalico entre duas superficies em
contato, no qual ocorre a “migracdo” de particulas de uma superficie para a
outra. Caracteristicas importantes:
 Contribui na formacé&o do desgaste de entalhe
» Pode ser minimizado pelo uso adequado do fluido de corte (lubrificacao)
e 0 uso de materiais de ferramenta com baixo coeficiente de atrito.
» Abrasao : gerado pelo atrito entre as superficies em contato. Caracteristicas:
» Ocorre no desgaste de flanco e de cratera.
* Mais proeminente no desgaste de flanco, ja que a superficie de folga
atrita com um elemento rigido (peca).
* Difusdo: é um fendbmeno microscopico que consiste na transferéncia de
atomos de um metal para o outro, ativada pela temperatura de corte e pela
afinidade fisico-quimica dos dois metais envolvidos. Caracteristicas importantes:
 Ocorre principalmente na superficie de saida (altas temperaturas), sendo
o principal mecanismo para formacao do desgaste de cratera.
» Oxidacédo: fenbmeno que ocorre a altas temperaturas e na presenca de ar e
agua (contida no fluido de corte). Provoca a formacéo de 6xidos porosos na
superficie da ferramenta, que séo facilmente levados pelo atrito. Caracteristicas:
* se forma especialmente nas extremidades do cavaco, devido ao acesso
do ar/fluido nesta regiéo.
» fundamental para o desgaste de entalhe.
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Medicdo de desqgaste

*Medicao direta
* inspecao visual com comparacao de padrdes (lupas)
* mecanica (paquimetros, micrémetros, outros)
» Optica (microscopios de ferramentaria)
* Optica/eletrénica (cameras CCD)
*Medicao indireta
* aumento das vibragdes
e aumento do ruido
* piora da qualidade
* rejeicao dimensional
» aumentos das forgas
 outros

Grandezas de Medicao do desgaste

Desgaste de

g flanco
—= VB - Largura média de desgaste
LLATL ALY / Entalhe de flanco.
Q VB,,., - Largura maxima de

(Flanco) desgaste de flanco.

SVuo - Deslocamento lateral do
gume na direg¢éo do flanco.

KB - Largura de cratera.

KF - Largura do labio no
desgaste de cratera.

KM - Distancia da borda
da ferramenta ao
centro da cratera.

KT - Profundidade de cratera.

SVvy - Deslocamento lateral
do gume na dire¢éo da face.



