VIDA DAS FERRAMENTAS
DE CORTE

Desgaste de Flanco - Ferramenta de PCBN no torneamento de agos endurecidos {M2 -62 - Rc}



CONCEITO DE VIDA

Vida da ferramenta & o tempo que ela trabalha efetivamente (deduzido os tempos passivos)
até perder a sua capacidade de corte, dentro de um critério previamente estabelecido.
Atingido esse tempo, a ferramenta deve ser reafiada ou substituida.

Em alguns casos, p. ex.: na furacao, € comum adotar o numero de furos ou o
comprimento perfurado com indicadores da vida da ferramenta.



CRITERIOS DE FIM DE VIDA
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CRITERIOS DE FIM DE VIDA

e __VB'c [ degaste de flanco (VB) € o
A ST critério mais utilizado, pois ele
PRI § intrinseco ao processo de
D USiNAagem com geometria
B L definida.
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Fonte: Astakov, V. in: doi:10.1016/j.ijmachtools.2003.11.006
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Dados do teste:
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* Desvios dimensi ' 0 02 04
Desgaste de flanco (Vb)
Fonte: J. M Paiva.

Dissertacao - PUCPR




%m@ /éa@/wnced delerminar se %MWZM
/éﬁ}c@/ew 24 c@cwm/a@/e e corle Q

Frederick Taylor
RN '
¥ ALl




Influéncia da profundidade de corte {ap); do
avanco (f} e da veloadade de corte (\Vc) sobre

avida da ferramenta - valores normalizados
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Influéncia da velocidade de corte e da aresta postica
sobre o desgaste de flanco - figura meramente ilustrativa.
Adaptada de: D. Ferraresi - Fundamentos da Usinagem dos
Metais - Cap. X - Fig. 10.2

desgaste diminui
com o aumento de Vc
reducdo da aresta postica
’ desgaste aumenta
com o aumento de Vc
__sem presenca da aresta postica

Hesguﬂe aumenta
om o aumento de Vc
aumento da aresta postica




Evolucao do desgaste de flanco para diferentes velocidades de corte. Figura meramente ilustrativa
adaptada de D. Ferraresi — Fundamentos da Usinagem dos Metais.

Cap X. Fig. 10.1 -
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Vida em funcao da velocidade de corte. Ajustada como uma func¢ao de poténcia.
Figura meramente ilustrativa - adaptada de D. Ferraresi — Fundamentos da Usinagem dos Metais.
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Log K

Representacao em escala logaritmica da curva de vida da ferramenta.

Figura meramente ilustrativa - adaptada de D. Ferraresi — Fundamentos da Usinagem dos Metais.
Cap X. Fig. 10.5
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Os valores de X e K podem ser encontrados na literatura (vide por exemplo: Ferraresi, D.
Fundamentos da Usinagem dos Metais — Cap X — tabela X.15. Mas estao desatualizados.

Na literatura internacional, a Equacao de Taylor € apresentada da seguinte maneira:

V.T" =C
Onde:

Os valoresde N e C podem ser encontrados na literatura cientifica, mas sao raros.

Geralmente nao se encontra este tipo de informacao em catalogos de fabricantes de
ferramentas



Alguns fabricantes, vide por exemplo os catalogos da Sandvik, recomendam
Valores de velocidade de corte para uma vida de 15 min.

Para vidas diferentes, é aplicado um fator de correcao, tal
como exemplificado na tabela abaixo.

- -----
Fator de 1,11 1 0,93 0,88 0,84 0,75 0,70
correcao

Fonte: Sandvik — Metal Cutting Technology — Training Handbook



