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Analise da Formacao do Cavaco no Processo de Fresamento a Altas
Velocidades de Corte em Material Temperado
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A usinagem a altas velocidades de corte (HSM — High-Speed-Machining) apresenta um
potencial consideravel em relagcdo ao aumento da qualidade superficial das pegas usinadas, aliado a
redug¢do dos tempos envolvidos na cadeia produtiva, contribuindo para a competitividade das
empresas. Durante a usinagem as ferramentas estdo sujeitas as solicitagdes mecénicas e térmicas, ao
atrito com o cavaco e com a superficie da peca. A formagao do cavaco influencia diversos fatores
ligados ao processo, tais como desgaste da ferramenta e a alteracdo da integridade superficial [1, 2].
Contudo, hoje existem pouco estudos completos acerca da formacdo do cavaco no processo HSM.

Na zona de corte acontecem simultaneamente trés fendmenos: deformacdo plastica seguida
pelo corte do cavaco, fricgdo na superficie do cavaco e fric¢do na superficie da peca [3]. Esse
modelo diferencia-se do processo de formacdo de cavaco no fresamento convencional, onde
explica-se 0 mecanismo em quatro etapas bem distintas e sucessivas. A formac¢do do cavaco ¢
causada por microtrincas, devido ao comportamento fragil de muitos materiais quando submetidos a
altas taxas de deformacdo. Baseado nessa teoria, a formacdo do cavaco para o processo HSM ¢
distinta pela sensibilidade dos materiais a essa fragilidade. A utilizacdo de altas velocidades de corte
propicia o aumento do grau de cisalhamento, diminuindo a area de contato entre dois segmentos de
cavaco [4].

Este trabalho apresenta um diagnostico da formagao do cavaco a altas velocidades de corte
através da analise dos cavacos coletados no fresamento do ago temperado AISI H13, com dureza de
52 — 54 HRc. O estudo compreendeu a classificacdo das amostras segundo seu tipo, forma e cor.

Os ensaios foram desenvolvidos em um Centro de Usinagem da marca MIKRON, modelo
VCP 800, com rotacdo méxima do eixo-arvore de 20.000 rpm, sendo o cavaco monitorado ao longo
da vida da ferramenta. Foram empregados os seguintes parametros de corte: v, = 326 m/min;
a, = 0,20 mm; a. = 0,20 mm e f, = 0,20 mm. O corpo-de-prova foi fixado a 45° em relagdo a mesa
da maquina-ferramenta e usinado em corte concordante, no sentido de baixo para cima, com uma
ferramenta de topo esférico de didmetro 6 mm e relagdo comprimento/didmetro 1/d = 4, fabricada
em metal-duro classe P10 — M10 ¢ revestimento TiAIN. Ademais a formagdo do cavaco foi
analisada em ensaios preliminares, onde a usinagem foi realizada com variagdo do avango por gume
(f,=0,05; 0,10; 0,15 e 0,20 mm) e variagdo da profundidade axial de corte (a, = 0,10; 0,15; 0,20 e
0,30 mm). As amostras foram avaliadas e fotografadas no Stereo Microscopio SM XX, marca Zeiss
utilizando-se aumento de 16 vezes e 63 vezes.

No decorrer da vida da ferramenta, o cavaco tornou-se irregular, conforme a alteragdo do
desgaste da ferramenta. A cor das amostras apresentaram variagdes para um tempo de 90 minutos.
J4 para o ensaio com variagdo dos pardmetros a, e f,, a forma apresentou-se com tamanhos variados,
ndo havendo mudanga significativa na cor dos cavacos.

O estudo da formagdo do cavaco possibilita uma maior compreensdo dos mecanismos de
desgaste da ferramenta e da qualidade superficial da peca usinada. As propriedades microestruturais



do material da peca determinam o formato do cavaco, sendo ele continuo ou cisalhado. No entanto,
parametros como velocidade de corte e avanco por gume determinam, apenas, o grau de
cisalhamento do cavaco [4]. Tendo em vista a classificagdo existente para o processo de usinagem
convencional ¢ imprescindivel a criacdo de novos critérios de analise para o processo HSM.
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