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INTRODUCAO / OBJETIVO

O presente trabalho aborda uma pesquisa quantitativa sobre os
polimentos em processos de usinagem. Foram analisados elementos
como a faixa de raio, diametro e rugosidade, alem de outros meétodos
analisados, como o0 aumento ou a diminuicao da vida util das ferramentas

GRUPO DE USINAGEM

Os polimentos mecanicos analisados tiveram destaque por serem o foco do
projeto, foi observado na tabela comparativa que os polimentos mecanicos
tiveram o melhor desempenho no quesito vida util da ferramenta de forma
geral em comparagao com os demais.

Tabela 2. principais polimentos analisados.

utlllzadas. POLIMENTOS PROCESSO DE USINAGEM VIDA UTIL
O objetivo principal foi comparar os diferentes polimentos e visualizar arraste

atraves de uma tabela onde se encontrava todos os tipos de polimentos e

suas caracteristicas, e a partir dessa realizacdo, qual mais se destacava escovamento

visando o0s quesitos anteriormente mencionados. Sendo o foco da jateamento umido

pesquisa, os polimentos mecanicos, em especifico: jateamento umido,

arraste e escovamento. Jateamento umido

Figura 1. como é feita a usinagem . resultados obtidos:

Trmsadio:verte i e Ao mmeAp . M_elhor|.a~na qualidade das bordas de corte dos insertos de metal duro;
- * Diminuicao da aspereza das bordas.
« Em resumo, proporciona uma transigcao suave entre a face de cunha e a
face lateral dos insertos.

. Ferramenta

AN

Raio de

Tracado rente
ao flanco Aa

7 Escovamento

Resultados obtidos:

 Aumento da vida util da ferramenta de corte.

 Reducao da quantidade de paradas do equipamento durante a usinagem.
* Melhor preparacao para o processo de revestimento da ferramenta.

« Melhor comportamento da ferramenta em contato com a superficie a ser
usinada
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é

— “=""Fonte: Klocke & Konig (2011)

Arraste

PROCESSOS DE USINAGEM
E TRATAMENTO DE GUME

Resultados obtidos:

Melhoria na resisténcia do gume da ferramenta.
Eliminacao de defeitos anteriores na ferramenta.

Aumento da vida util da ferramenta de corte.

Preparacao da superficie da ferramenta para revestimento.

O objetivo do trabalho foi parcialmente alcangcado, foi criada uma tabela
com os polimentos analisados, aderindo os na tabela, as informacdes sobre
as ferramentas submetidas aos seus respectivos processos de polimento,
porém as informacoes da tabela sobre os polimentos quimicos e térmicos
nao foram finalizadas, porém evidencia-se que conforme o polimento

exercido na ferramenta € visivel grandes diferencas em diversos quesitos
como:

Figura 3. ilustracao dos polimentos analisados.
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CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho foi feito inteiramente em pesquisa, sendo dados baseados na
pratica realizada pelos autores dos artigos cientificos. Por tanto os dados

podem variar a partir de novas aplicacoes do polimento em diferentes
situacoes.

* Desgaste;
* Vida util da ferramenta;
* Desempenho.

Através das pesquisas realizadas foram categorizados os tipos de
polimentos mecanicos, quimicos e térmicos.

Fonte: Adaptado de Denkena e Biermann, 2014

Tabela 1. classificacao dos polimentos.
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usinagem a jato microabrasivo  escovamento

acabamento magnético usinagem ultrassonica

micro moagem (micro retificacdo) usinagem de fluxo abrasivo

Figura 2. ilustracao sobre fresas utilizadas no fresamento.
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