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1. INTRODUCAO

O processo de retificagdo ¢ um dos processos de usinagem por abrasdo mais empregados na indlstria metal
mecanica por conferir aos componentes a combinacédo de tolerancias dimensionais estreitas e 6timo acabamento. No
entanto, a retificacdo é considerada um processo complexo em virtude da grande quantidade de parametros a serem
controlados, pois influenciam na qualidade superficial e sub-superficial das pecas retificadas. Qualquer erro na selecdo
dos parametros pode resultar em perda da pega, principalmente por causa do calor gerado durante o processo que é
transferido para a peca (Malkin; Guo, 2008).

O tipo de material a ser usinado também é um parametro importante, sabe-se que a maior parte dos trabalhos
desenvolvidos na &rea de retificacdo abrange os acos, de forma que poucos sdo os resultados que envolvem a
retificabilidade de ferros fundidos. Estes materiais sdo amplamente utilizados na fabricacdo de componentes para
motores de combustdo interna como cabecotes, virabrequins e blocos, componentes estes que em alguma etapa do
processo produtivo necessitam desta operacdo. Dessa forma, é importante a realizacdo de estudos sobre a retificacdo de
ferros fundidos (Guesser, 2009).

2. OBJETIVOS

Avaliar a influéncia de varios par&metros operacionais em retificacdo (tamanho do grdo abrasivo do rebolo,
penetracdo de trabalho e da velocidade da peca) no que diz respeito ao acabamento e textura da superficie de ferro
fundido cinzento.

3. METODOLOGIA

Os ensaios de retificagdo foram realizados na retificadora plana tangencial, P36, fabricante MELLO, 3 HP de
poténcia (Figura 1), instalada no Laboratdrio de Usinagem Convencional da Universidade Federal de Uberlandia. O
material das pecas é o ferro fundido cinzento FC250 preparado em amostras retangulares com as seguintes dimensdes:
48 mm de comprimento X 17 mm de altura X 20 mm de largura. Foram empregados dois tipos de rebolo de carbeto de
silicio, um com grana 46 e outro com grana 100, cujas especificagdes sdo 36C46KVK (tamanho de grdo em torno de
368 um) e 39C100KVK (tamanho de grdo em torno de 169 um), respectivamente. Esses rebolos possuem as seguintes
dimensdes: 254 mm X 25 mm X 76 mm. Além do rebolo, foram testados dois valores de penetracéo de trabalho, 15 pm
e 30 um, e de duas velocidades da pega, 5 m/min e 10 m/min. Todos os ensaios foram feitos com fluido de corte semi-
sintético, VASCO 7000 (Blaser Swisslube), na razéo de dilui¢do 1:19, aplicando-se a técnica convencional & uma vazéo
de 545 L/h.

As varidveis de saida empregadas neste trabalho foram os pardmetros de rugosidade R, e R,, que foram medidos
com um rugosimetro portatil da marca MITUTOYO, modelo SJ201P, de resolugdo 0,01 pm, comprimento de
amostragem, cut-off de 0,8 mm e comprimento de avaliacdo de 4 mm. Além disso, imagens das superficies das pe¢as
foram obtidas no microscopio eletronico de varredura (MEV).
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Figura 1: Retificadora plana tangencial empregada n ios experimentais

4, RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados acerca dos pardmetros de rugosidade R, e R, em funcdo da granulometria do rebolo, da penetracdo de
trabalho (a.) e da velocidade periférica da peca (V) sdo apresentados na Fig. 2. Observa-se que os valores de ambos os
par@metros de rugosidade aumentam com a penetracdo de trabalho. Segundo Bianchi et al. (1997) este comportamento
ocorre devido ao aumento da area de contato rebolo-peca, que gera um aumento na taxa de remocédo de material, 0 que
compromete o acabamento das superficies retificadas. Além disso, pode-se observar que o aumento da velocidade
periférica da pega resultou no aumento dos valores dos parametros de rugosidade. Sabe-se que o0 aumento da velocidade
da peca implica no aumento da espessura de corte equivalente, maior sessdo do cavaco, e também em uma maior
quantidade de material removido, piorando o acabamento superficial das pecas.

Em relacdo a grana do rebolo, principalmente ao analisar para V,, igual a 5 m/min, percebe-se que a retificagdo com
o rebolo com grana mesh 100 (menor tamanho de grdo) gerou superficies com valores de rugosidade superiores aos
encontrados ao se utilizar o rebolo com grana 46, contrariando as informacdes presentes na literatura. De acordo com
Klocke (2009), quanto menor for o tamanho do grdo melhor serd acabamento obtido. Mas os resultados encontrados
neste trabalho podem estar relacionados como o fato de que os rebolos com grdos muito pequenos sdo recomendados
para operacdes de acabamento, ou seja, para penetragdes de trabalho (ae) inferiores a 15 pum. Neste trabalho, os valores
de penetracdo empregados foram de 15 um e 30 um, resultando em espessura de corte equivalente e espessura de
cavacos maiores, e consequentemente maiores forcas de corte e valores de rugosidade.
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Figura 2: Pardmetros de rugosidade R, e R, para o ferro fundido cinzento FC 250 em func¢&o da velocidade da peca
(Vw), granulometria mesh do rebolo e penetracéo de trabalho (ae)

Na Figura 3 sdo mostradas imagens das superficies de ferro fundido cinzento FC 250 retificadas sob diferentes
condi¢Bes de corte. Como pode ser observado, ndo ocorreram danos superficiais e ndo foi constatada a presenca de
trincas. Porém, ha regides de todas as amostras em que foi perceptivel a existéncia de deformacdo pléstica intensa e
fluxo lateral de material da peca ocasionado pela passagem dos abrasivos, por exemplo, na Fig. 3c.
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Figura 3: Imagens das superficies do ferro fundido cinzento FC 250 retificado sob diferentes condicdes de corte com
rebolo de grana 46.

5. CONCLUSOES

As principais conclus@es obtidas analisando os resultados dos ensaios de retificagdo do ferro fundido cinzento FC
250 séo:

e Os parametros de rugosidade R, e R, aumentaram com a penetracdo de trabalho e com a velocidade da peca,
conforme é comumente relatado na literatura;

e Os valores dos parédmetros de rugosidade R, e R, encontrados foram inferiores a 0,46 um e 3,40 um
respectivamente. Os valores do parametro R, se situam dentro da faixa de rugosidade aceitavel, que é de até
0,63 um, para o processo de retificacdo de semi-acabamento;

e O rebolo com grana mesh 100 produziu superficies com maiores valores de rugosidade em comparagdo com as
superficies obtidas empregando o rebolo com grana 46;

e As marcas das superficies retificadas foram em geral bem definidas e ndo foram observadas trincas e nenhum
outro tipo de dano térmico em suas superficies.
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