DESAFIOS NA USINAGEM DOS ACOS INOXIDAVEIS
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RESUMO

Dentre os diversos métodos empregados para a classificacdo dos processos de
fabricacao, dois em especial tem encontrado lugar de destaque: manufatura aditiva
e a usinagem, sendo o Ultimo de maior abrangéncia. Por meio do torneamento, por
exemplo, praticamente todos os materiais podem ser trabalhados, considerando os
devidos graus de complexidade geométrica e, especialmente quanto a geracéao,
fluxo do cavaco e qualidade superficial. Isto se torna de maior relevancia quando
usinados materiais considerados de baixa usinabilidade, como sao agos inoxidaveis,
(ferritico, martensitico e austenitico). Destes, o austenitico, € o de maior aplicagao,
sendo que aproximadamente 70% dos agos inoxidaveis pertencem a este grupo,
com amplo emprego no meio industrial (petréleo, gas, quimica, alimenticia). O fato
deve-se principalmente as propriedades, como resisténcia a corrosdo, alta
capacidade quando exposto a altas temperaturas bem como a temperaturas
extremamente baixas. Tais condigbes sao alcangadas devido a estrutura do material
€ sua composigao, salientando o cromo e o niquel, sendo que os mais utilizados séo
os 18-8, com teores médios de 18% cromo e de 8% de niquel. Porém, estes
mesmos elementos que contribuem para a vida do produto, dificultam o processo de
usinagem, devido a baixa condutividade térmica (aproximadamente 4, quando
comparado ao ago carbono), alta taxa de encruamento e possibilidade de aderéncia
deste sobre a aresta de corte, provocando desgastes prematuros da ferramenta
além dificultar sobremodo o acabamento superficial. Com o objetivo de minimizar
estes inconvenientes, o método de abundancia de lubrirefrigeracéo, (grande volume
de agua e 6leo soluvel, em forma de jorro) tem sido disposto sobre a peca e a
ferramenta, porém com restricdes devido a dificuldade de alcancar a regido ideal de
contato entre ferramenta, pegca e mesmo o cavaco. Estima-se que aproximadamente
17% do custo total da usinagem é direcionado ao sistema de lubrirefrigeragao. Outro
grande desafio quanto a usinagem do ago inoxidavel 304 por meio do jorro de
lubrirefrigerante, esta no reaproveitamento deste fluido, que uma vez contaminado,
e com a impossibilidade de recuperagao do devido ph, e a desejavel emulsividade,
muitas vezes € dispensado ao meio ambiente sem os devidos tratamentos,
(contaminando solo e fontes hidricas) fatos que, apesar de multas impostas pela
legislagdo, nao sao suficientes para suprir as perdas. Diante destes desafios,
especialmente na usinagem do ago inoxidavel, os autores, deste trabalho tem
desenvolvido estudos por meio da usinagem a seco, MQL e criogénica confrontando
os resultados com o convencional jorro abundante. Nesta linha, é importante
salientar, a relevancia do devido dimensionamento do sistema para a
lubrirefrigeragdo, por meio do volume, da pressdo volumétrica, e do preciso
direcionamento na zona de corte propriamente dita, mitigando deste modo riscos ao
operador, ao meio ambiente além da almejada otimizacdo do processo de fabricagao
por usinagem. Considerando que cavacos continuos normalmente sdo gerados na
usinagem por torneamento do aco inoxidavel 304, os sistemas de lubrirefrigeragéo
tratados, mesmo se ndo propiciarem a quebra do cavaco, favorecerdao no fluxo do
mesmo para fora da zona de corte, contribuindo também para a diminuicdo da
temperatura na regiao, reduzindo desgastes prematuros da ferramenta.
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