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RESUMO

Este trabalho consiste em estudar a influéncia da microestrutura do material a ser
usinado, na forma de desgaste e na vida da ferramenta de corte de metal duro, com cobertura
de nitreto de titanio, no torneamento longitudinal. A abrasdo mecanica é uma das principais
causas de desgaste da ferramenta de corte, o desgaste é proporcional a dureza do material a
ser usinado. Porém, diferentes materiais com durezas iguais podem apresentar indices de
usinabilidade diferentes, ou seja, podem desgastar as ferramentas de forma diferente e
proporcionar vidas das ferramentas diferentes. A razdo disso é provavelmente a
microestrutura dos materiais a serem usinados. Em funcdo do pouco conhecimento da
influéncia da microestrutura do material a ser usinado no desgaste e vida da ferramenta de
corte propbs-se estudar o assunto, com a finalidade de otimizar a escolha da ferramenta de
corte para a usinagem de um determinado material, pois o custo da ferramenta de corte
contribui com uma grande parcela no célculo do custo de producédo de uma peca.

Sabe-se que os principais mecanismos causadores do desgaste da ferramenta sdo: a
formacéo da aresta postica de corte, a abrasdao mecénica, a aderéncia, a difusdo e a oxidacao.
Dentre estes mecanismos, a abrasdo mecanica (ou atrito) é uma das principais causas de
desgaste da ferramenta. O desgaste gerado pela abrasdo € incentivado pela presenca de
particulas duras no material da peca e pela temperatura de corte, que reduz a dureza da
ferramenta.

Um amplo estudo foi feito sobre os acos, visando adquirir maiores conhecimentos em
microestruturas, em tratamentos téermicos e técnicas de ensaios micrograficos.

Os acos escolhidos para o estudo foram 0 ABNT 1040 e o ABNT 4340, por possuirem a
mesma quantidade de carbono. Estes acos foram temperados e revenidos, objetivando a
obtencdo de uma mesma dureza para ambos, sendo a temperatura de revenido para cada ago
diferente.

As condicOes de usinagem estabelecidas foram: velocidade de corte 80 m/min
(constante), profundidade de usinagem de 0,5 mm, avango de 0,025 mm/volta, a rotagdo
méaxima foi fixada em 1500 rpm e o critério de fim de vida para a ferramenta foi estabelecido
em V}, = 0,30 mm. Os ensaios foram realizados a partir de um corpo de prova com o formato
da Figura 1.

Figura 1. Corpo de prova (Cotas em mm).

Todos os ensaios foram realizados em um torno Enco Turn 120, no laboratério do
Departamento de Engenharia Mecéanica da Unesp de llha Solteira, SP. Na Figura 2 pode-se
visualizar o torno em questéo.



Figura 2. Torno Enco, utilizado na realizagdo dos experimentos.
Vaérios ensaios foram realizados com base nas condicfes estabelecidas anteriormente, 0s
resultados sdo apresentados nas tabelas abaixo, comparados no curva da Figura 3 e discutidos
mais adiante.

Tabela 1. Ensaios realizados com 0 aco ABNT 1040.

Ensaio Vp (Mm) Rqu;Ld(aS%l\)Aedla
1 0,05 0,3
2 0,07 0,3
3 0,09 0,7
4 0,11 0,9
5 0,13 0,8
6 0,15 1,1
7 0,17 0,6
8 0,19 0,8
9 0,20 0,7

Tabela 2. Ensaios realizados com 0 ago ABNT 4340.

RUGOSIDADE
ENSAIO | Ve (MM) | enia R, (m)
1 0,09 05
2 0,15 05
3 0,17 04
4 0,18 04
5 0,19 05
6 0,20 06
7 0,22 0,9
8 0,25 08
9 0,30 1,0
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Figura 3. Curvas comparativas de Desgaste x Ensaios.

Até o presente momento 0s ensaios nos mostram um desgaste mais progressivo para o
aco liga ABNT 4340, uma analise da microestrutura se faz necessario para obtencdo das
caracteristicas microestrutural de cada aco, podendo desta forma encontrar o responsavel pelo
aumento do desgaste.
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