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1 INTRODUCAO
Atualmente, é comum o uso de polimeros industriais na produgdo de varios produtos

manufaturados, estando estes presentes sob diversas formas e utilizados em diversos
processos de fabricacdo, em especial a usinagem.

Segundo Maciel, Lauro e Branddo (2010), polimeros como policloreto de vinil
(PVC), polipropileno, polietileno, policarbonato, nylon, celeron e fenolite, entre outros,
substituem, atualmente, componentes industriais anteriormente fornecidos em aco ou outros
materiais como aluminio, cobre, bronze e etc.

A usinagem de pecas feitas a partir de polimeros, em particular, de poliacetal,
possibilita resultados com melhor acabamento na superficie de pegas industriais, motivando
muitas industrias a utilizar esse tipo de material, pois, segundo Schneider (2008), as boas
propriedades de usinabilidade dos polimeros resultam em qualidade final superior,
permitindo o uso destes materiais na fabricacdo de ferramentas e outros dispositivos de peca.

Embora a usinabilidade de pecas fabricadas a partir de polimeros se mostre favoravel,
séo poucas as informacdes disponiveis na literatura sobre parametros de corte para materiais
polimeros e plasticos. Segundo Ferraresi (2009), os plasticos sdo formados por moléculas,
principalmente sintéticas e organicas, chamadas de polimeros (do grego: poli - muitas, mero
- partes).

Desta forma, o presente trabalho propde-se a levantar relagdes entre parametros de
corte em operacdo de fresamento e a qualidade de acabamento final obtida em pecas de

poliacetal, visando contribuir com informacg6es a respeito da usinagem de polimeros.

2 MATERIAL E METODOS

A fim de avaliar o efeito de alguns parametros de corte na qualidade superficial
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decorrente da fresagem com uso de poliacetal, foram realizados ensaios de usinagem
utilizando trés blocos de poliacetal de dimensbes 50x50x50mm, usinados em um centro de
usinagem CNC modelo PANMACHINE VL-1000, um aparelho rugosimetro modelo Surftest
SJ-310 com cut-off de 0,5mm, para efetuar a medigdo da rugosidade, fresa de metal duro
didmetro 10.0mm, com 2 dentes, marca Mitsubishi, modelo 12-10S. Segundo Faccio (2002),
a rugosidade sdo pequenas saliéncias que caracterizam uma superficie. E essas
irregularidades sdo medidas através de um aparelho chamado rugosimetro.

A operacdo consistiu na fresagem de cinco faixas de 10.0mm de largura em cada face
dos blocos.

Foram variados os parametros de rotacdo e avango com sentido de fresamento

concordante e profundidade de corte de 1,0 mm, conforme Tabela 1.

Tabela 1- Parametros utilizados

Ensaios Rpm Avango (mm/min)

Faixa 1 2000 500 1500 3000 4500 6000
Faixa 2 3000 500 1500 3000 4500 6000
Faixa 3 4500 500 1500 3000 4500 6000
Faixa 4 5500 500 1500 3000 4500 6000
Faixa 5 6500 500 1500 3000 4500 6000
Faixa 6 7500 500 1500 3000 4500 6000

Fonte: Elaborado pelos autores
Foram realizadas 3 medicbes de rugosidade por faixa, passando a valer a média

aritmética dos valores encontrados, em pmRa.

3 RESULTADOS E DISCUSSOES

As Figuras 1 e 2 apresentam a variacdo da rugosidade superficial, medida em pmRa,
para a peca de poliacetal, em fungéo da rotagdo e da velocidade de corte, respectivamente,
para cinco diferentes velocidades de avanco. Ja a Figura 3 apresenta a variacdo da rugosidade

superficial, medida em umRa, em fungdo do avango (mm/min), para seis diferentes rotagdes.
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Figura 1- Variagéo da rugosidade em funcgéo da rotacdo para diferentes avancos
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Fonte: Elaborado pelos autores

Com base na Figura 1, é possivel observar que 0 aumento da rotacdo (rpm) tende a
favorecer a integridade superficial da peca, reduzindo a sua rugosidade o que proporciona
melhor acabamento da peca usinada. Este efeito foi constatado em todas as condi¢bes
ensaiadas sob cinco diferentes velocidades de avango (mm/min.).

Resultados semelhantes foram constatados nos ensaios realizados variando-se a

velocidade de corte (m/min.) sob diferentes velocidades de avango, conforme Figura 2.
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Figura 2- Variacgéo da rugosidade em funcgédo da velocidade de corte para diferentes avancos.
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Fonte: Elaborado pelos autores

A Figura 2 mostra uma tendéncia de diminuicdo da rugosidade em fungdo do aumento

da velocidade de corte para todas as velocidades de avango analisadas.

A velocidade de avanco de 500 (mm/min) determinou a menor variagdo da

rugosidade com o aumento da velocidade de corte e a velocidade de avango de 6000

(mm/min) determinou os maiores valores de rugosidade superficiais. Entretanto para

velocidades de corte a partir de 150 (m/min) houve pouca varia¢do da rugosidade superficial,

indicando que o uso de velocidade de cortes superiores a este valor pouco resulta em

melhoria do acabamento superficial.

A Figura 3 apresenta o grafico da variacdo da rugosidade superficial, medida em

pmRa, em funcéo do avango (mm/min), para seis diferentes rotacoes.
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Figura 3- Variacgéo da rugosidade em fun¢édo do avanco da mesa para diferentes rotaces
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Fonte: Elaborado pelos autores

Verifica-se, pela andlise da Figura 3, que para todas as rotagdes ensaiadas houve
tendéncia de aumento da rugosidade com o aumento do avanco. Maciel, Lauro e Brandédo

(2010) identificaram comportamento similares a estes resultados em seu trabalho.

4 CONCLUSOES
Os dados obtidos nos ensaios realizados neste trabalho permitiram concluir que os

parametros de corte; rotacdo, velocidade de corte e velocidade de avanco da mesa afetam o
acabamento superficial obtido na operacdo de fresamento do poliacetal, através do efeito em
sua rugosidade superficial.

Concluiu-se que o aumento da rotagdo da ferramenta e, consequientemente, da
velocidade de corte, provocam a diminui¢do da rugosidade superficial. A variacdo da
rugosidade com a velocidade de corte mostrou-se mais acentuada para maiores velocidades
de avango da mesa.

Tambeém pdde-se verificar que o aumento na velocidade de avango da mesa provoca,
para todas as rotacOes ensaiadas, 0 aumento da rugosidade superficial, embora de forma mais

acentuada para rotacGes mais baixas.
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