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TORNEAMENTO DOS ACOS ABNT 1045, 4140 E 4340.

André Rezende de Figueiredo Oliveira® (PQ), Jacques Douglas A. Caetano* (EG),
Josias Pacheco Rodrigues® (EG), Rogério Peixoto Ramos®* (EG).

!Centro Universitario Una Uberlandia.

Area do Conhecimento: Engenharia.

Este trabalho consiste na avaliacdo do desgaste da ferramenta de metal duro utilizada no
torneamento dos acos ABNT 1045, 4140 e 4340. Para obtencéo dos resultados, foram usinadas barras com
0s seguintes parametros de corte: velocidade de corte 128 m/min, avanco 0,22 mm/volta e profundidade de
4,0 mm. Na usinagem dos materiais ndo foi utilizado nenhum fluido de corte, tornado a usinagem severa e
acelerando o processo de desgaste da ferramenta de metal duro. Os resultados do desgaste da ferramenta
de corte e rugosidade da superficie das pecas finais foram mensurados por varredura 6tica confocal. Os
resultados mostram as variacdes entre de desgaste da ferramenta em cada material utilizado, e a diferenca
da topografia da peca final para os ensaios realizados.
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Introducéo

O termo usinagem compreende a transformacéo da matéria prima em um produto por meio
de remocao de material na forma de cavaco. Na pratica seria submeter um material bruto a uma
maquina ferramenta para ser moldado, trabalhado originando uma peca. Na usinagem
convencional, o material e retirado por cisalhamento devido a uma ac¢do de uma ferramenta de
corte. Torneamento é o processo de usinagem usado para fabricacdo de pecas cilindricas, onde o
sélido promove rotacdo em volta do eixo da maquina operatriz, enquanto a ferramenta desenvolve
um deslocamento linear tirando material perifericamente. Normalmente executado por um torno, o
torneamento usina o didmetro da peca até certa dimensao especificada, dando-lhe acabamento
de modo a transforma-lo numa peca bem definida, tanto em relacdo a forma como as dimensoées.
(MACHADO, 2015)

Este trabalho busca verificar o desgaste da ferramenta de metal duro empregada na
usinagem, em um torno mecanico, em condicdes severas de torneamento dos acos ABNT 1045,
ABNT 4140, ABNT 4340, utilizando de analises de imagem adquiridas por varredura oOtica
confocal, com intuito de analisar marcas de desgaste da mesma ferramenta em tipos variaveis de
aco.

Vida da ferramenta de corte pode ser descrito como o0 tempo que a mesma trabalha
efetivamente, até o fim da capacidade de corte, dentro de critérios estabelecidos. Os fatores que
determinam desgaste, consequentemente o fim da vida da ferramenta sédo varios, 0s mesmos
afetam a precisdo dimensional da peca, a qualidade do acabamento superficial, além de aumentar
as forcas e a poténcia envolvidas no de corte (SALES, 2007).

Material e Métodos

Para o processo de desbaste utilizou-se ferramenta de corte de metal duro marca Korloy
modelo TNMG 160408. A qual foi fixada em um angulo de 90° entre peca e pastilha (Angulo T) e
angulo de folga de 7°.

As barras de aco ABNT 1045, 4140 e 4340, possuem dimensdes iniciais da barra eram de
50,8 mm de didmetro e 250 mm de comprimento.
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Os passes foram realizados nos seguintes parametros, em uma rotacdo 800 RPM, 128
m/min de velocidade de corte, avanc¢o de 0,22 mm/rev e profundidade de corte 4 mm.

Os testes de torneamento foram realizados em um torno marca Nardine Diplomat 3001
ND250.

Os ensaios foram realizados no torneamento até o didmetro suportado (onde o eixo
apresentou flambagem e excesso de vibragdo na maquina). Usando avanco constante foi retirado
4 mm na profundidade e 250 mm no comprimento.

Foi utilizado um microscépio confocal de varredura laser para obtencdo das imagens a
serem analisadas (OLIVEIRA, 2012).

Resultados e Discussao ou Relato de Caso

A Figura 1 apresenta as pecas de aco ABNT 1045, 4140 e 4340 apGs 0s processos de
usinagem.

Figura 1 — Estado final das barras de aco ABNT 1045 (a), ABNT 4140 (b) e ABNT 4340 (c).

Fonte: autoria propria.

As Figuras 2, 3 e 4 apresentam os resultados das varreduras 6pticas confocal realizadas
nas pecas de aco ABNT 1045, 4140 e 4340 apds o ultimo passe.

Figura 2 - Resultado da varredura Opticas realizadas nas pecas de aco ABNT 1045 e resultados de
topografia.
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Fonte: autoria propria.
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Figura 3 - Resultado da varredura Opticas realizadas nas pecas de aco ABNT 4140 e resultados de
topografia.
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Fonte: autoria prépria.

Figura 4 - Resultado da varredura Opticas realizadas nas pecas de aco ABNT 4340 e resultados de
topografia.
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Fonte: autoria propria.

A Figura 5 apresenta os resultados dos parametros de rugosidade (S.a.) para as pecas
usinadas.

Figuras 5 - Resultado de pardmetro de rugosidade (S.a.) para varredura 6ptica confocal realizadas nas
barras.
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Fonte: autoria propria.
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A Figura 6 apresenta resultados da varredura Optica confocal realizadas na ponta da
ferramenta, estes mostram que as ferramentas apresentam desgaste de cratera.

Figura 6 - Resultado de varredura éptica confocal realizadas na ponta da ferramenta que usinou a barra de
aco ABNT 1045.
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Fonte: autoria prépria.

A Figura 7 apresenta os resultados das varreduras Opticas confocal realizadas nas pontas
das ferramentas que usinaram as pecas de aco ABNT 1045, 4140 e 4340.

Figuras 7 - Resultado de varredura 6ptica confocal realizadas na ponta da ferramenta que usinou a barra
de aco ABNT 1045.
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Fonte: autoria propria.

Conclusdes

Como esperado, os resultados mostram que o pior acabamento superficial é para o ago
ABNT 4140, o melhor é para o aco ABNT 1045, definida pela dureza do material, quanto mais
duactil mais facil seré o corte do material.

A barra de ABNT 4140 possui o menor diametro final (peca no ultimo passe), a barra de
aco 4140 ficou com 10 mm de didmetro, j& a barra de ABNT 4340 concluiu o processo com 19 mm
de didametro. A barra de ago ABNT 4340 terminou o processo com 18 mm de didmetro. Este fato
definiu o pior acabamento final para este peca.
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A ferramenta que usinou o aco ABNT 4340 foi a que mais se desgastou, este fato se
justifica, pois se trata do material de maior resisténcia mecéanica dentre os trés usinados.

Agradecimentos
Agradecemos ao Centro Universitario Una Uberlandia.

Referéncias Bibliogréficas

MACHADO, A.R., ABRAO, AM., COELHO, R.T., DA SILVA, M.B., Teoria da Usinagem dos Metais, 32 Ed,
Ed. Blucher, 2015.

OLIVEIRA, A. R. F., Desenvolvimento de um microscépio confocal de varredura laser para caracterizagédo
topografica de superficies. 2012. 69 f. Dissertacdo (Mestrado) - Universidade Federal de Uberlandia,
Uberlandia, 2012.

SALES, W.F., Aspectos tribologicos da usinagem dos materiais. Sao Paulo, SP: Artliber, 2007.

)]

Semana de Educacao, Ciéncia e Tecnologia - SECITEC — 2017
Instituto Federal de Educacéo, Ciéncia e Tecnologia de Goids — Campus Itumbiara
17 a 20 de outubro de 2017



