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Resumo: A obtencéo de superficies usinadas com bom acabamento ndo é uma tarefa simples. O fluido de corte, na
maioria dos casos, devido a suas propriedades lubri-refrigerantes, corrobora para o sucesso na busca de qualidade.
Isto porque ele age reduzindo os esforcos de usinagem e o desgaste da ferramenta de corte. Contudo, uma ampla
variedade de microrganismos acabam provocando altera¢Ges nas propriedades iniciais do fluido, contaminando-o,
comprometendo suas funcgdes lubri-refrigerantes, com reducdo de seu tempo de uso. Neste estudo, o efeito da
contaminacao microbioldgica de dois fluidos de corte (um emulsionavel de base vegetal e outro semissintético de base
mineral) por 70 dias, foi investigado e comparado com a aplicacdo do fluido novo (recém diluido) no processo de
torneamento do ago inoxidavel austenitico V304 (ABNT 304) com ferramentas de metal duro revestidas. Foram
monitoradas as componentes da for¢a de usinagem e a rugosidade superficial da pe¢a. Como esperado, a contaminagéo
microbioldgica dos fluidos de corte mostrou efeitos negativos ao processo, com algumas excecdes.

Palavras-chave: Fluido de corte, acabamento superficial, forga de usinagem, contaminagéo.
1. INTRODUCAO

Fluidos de corte (FC) sdo amplamente utilizados na industria metal-mecéanica e correspondem a misturas complexas
de produtos quimicos, para refrigeracéo e lubrificagdo em diferentes processos de usinagem, tais como: torneamento,
fresamento, retificacdo, rosqueamento, furacdo, dentre outros (Rossmoore, 1995; Chang Et Al. 2004; Cheng; Phipps;
Alkhaddar, 2005; Gilbert; Veillette; Duchaine, 2010; Selvaraju; Khan; Yadav, 2011). Suas propriedades ndo s6 reduzem
0 atrito e a temperatura na interface peca/ ferramenta/cavaco, como previnem que o sistema sofra oxidacao, tornando seu
uso um requisito vital (Van Der Gast Et Al. 2003; Van Der Gast; Thompson, 2004; Cetin Et Al., 2011; Machado Et Al.,
2015; Lucchesi; Eguchi; Moraes, 2012; Kuram; Ozcelik; Demirbas, 2013). Isso proporciona redugdo do consumo de
energia durante o corte, reducdo dos custos relativos a ferramenta e impedimento de corrosdo da pe¢a. No entanto quando
0 FC esta biodegradado pela contaminagdo microbioldgica essas melhorias podem ser comprometidas (Sharma; Dogra;
Suri, 2009).

Geralmente, as propriedades fisicas e quimicas dos fluidos sdo modificadas durante o seu uso, armazenamento por
longos periodos, ou sob acdo de microrganismos, ocasionando também mudanga nos riscos oferecidos nos ambientes de
trabalho e naturais (quando do descarte), sendo, portanto de grande importancia o estudo de sua dindmica nestes ambientes
(Bhattacharyya, 2003).

O primeiro contato do fluido de corte com a contamina¢do microbiana ocorre quando é feita a diluicdo em agua
potavel (concentracdo bacteriana permitida na agua potavel até 100 UCF/mL (Trinkwv, 2001 Apud Rabenstein et al.,
2009)). O crescimento destes microrganismos e a liberagao de seus restos metabdlicos nos fluidos causam alteragdes em
suas propriedades originais como: aumento da viscosidade, desestabilizacdo da emulséo, queda do pH da emuls&o, perda
da capacidade de lubrificacdo e refrigeracdo. Pode ser observada a descoloracdo da emulsdo, presenca de maus odores,
perda de qualidade das pecas de trabalho e até mesmo desgaste precoce da ferramenta, bem como interferéncias negativas
em todo o processo de corte (Rossmoore. 1995, Rabenstein, et al., 2009.).

Muitos processos industriais sdo afetados por problemas relacionados ao biofilme em tubulagdes, uma vez que os
microrganismos presentes no biofilme podem aderir a diversos materiais, como o aco inoxidavel, o aluminio, o vidro, a
borracha, o ndilon, a férmica, o ferro, entre outros (Boari, 2008), com destaque para indUstrias que utilizam fluidos de
corte. Isto acontece pela dificuldade de limpeza e inspe¢do apenas visual, 0 que traz como consequéncia um acréscimo
significativo de despesas com limpeza, manutengdo, substituicdo precoce do fluido e do préprio equipamento, além do
controle de qualidade dos produtos (Sandin; Mattsbybaltzer; Edebo, 1991; Pagliero, 1995; Khan et al., 2005; Capelletti
et al., 2006).

O biofilme tem como primeira etapa, interagdes idnicas negativas e/ou positivas que controlam a adesao da parede
celular dos microrganismos (colonizadores primarios) e as macromoléculas do filme condicionador que se forma a partir
de residuos do proprio ambiente. Esta adesdo irreversivel é quase sempre mediada pelos polimeros extracelulares.
Apéndices celulares externos, como flagelos, fimbrias e pilis também desempenham papel importante na adesao celular
inicial, além de formarem pontes entre as células e a superficie. O contato com a superficie e a instalagdo microbiana é
seguido pela fase de crescimento e divisdo. Material extracelular é agregado (biofilme propriamente dito) fortalecendo as
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ligacOes entre as células e a superficie. Dentro de dias a meses, a adesdo de outros microrganismos é facilitada, bem como
a liberacdo de novos colonizadores aptos a formar novos biofilmes, que se desprendem do biofilme maduro, iniciando
novo ciclo, levando o fluido rapidamente a degradacdo, com reducéo drastica de sua vida Util (Christensen; Characklis,
1990; Monici, 1999; Hogson et al., 2001; Capelletti, et al. 2006; Thomé et al., 2007; Rabenstein, et al., 2009).

Enquanto o efeito quimico é mais atribuido a acdo de bactérias, o efeito fisico é mais associado a acdo de fungos
filamentosos. Assim como as bactérias, os fungos filamentosos tém a capacidade de utilizar hidrocarbonetos e tambhém
tém uma propenséo para aditivos, tais como acido oxalico triethanolamina TEA, boratos de amina, e fosfatos de ésteres
(Prince; Morton, 1988). Embora os fungos filamentosos tenham a capacidade de deteriorar os FCs, 0s maiores problemas
causados se ddo pela sua presenca fisica, devido ao seu crescimento, bloqueando tubulacfes e bicos de pulverizacdo
(Rossmore, 1986), conforme é mostrado na Fig. (1) - a) e b).

Figura 1. a) Biomassa fungica recuperada do interior da tubulacdo b) mesma biomassa com ampliagéo de
40x. O micélio é claramente evidente ap6s coloragdo com lactofenol (Theaker, 2010).

Entre os microrganismos mais recuperados, a presenca de microbactérias em fluidos de corte gera preocupacéo,
entretanto, ha divergéncias entre 0s autores, j& que alguns garantem que se trata de bactérias Gram-negativas do género
Pseudomonas (Olenchock, 1994; Rossmoore, 1994; Bassett, 2004).

Os problemas da degradagdo motivaram este trabalho, que objetiva verificar como a contaminacédo de fluidos de corte
(um emulsionavel de base vegetal e outro semissintético de base mineral) biodegradados por 70 dias afetam seus
desempenhos durante o torneamento do ago inoxidavel V304 (ABNT 304). Para tanto foram realizados testes com
controle de forgas e rugosidade da superficie da peca.

2. METODOLOGIA

A primeira etapa da parte préatica teve inicio com a biodegradagdo dos Fluidos de corte realizada no Laboratério de
Microbiologia Molecular do Instituto de Ciéncias Biomédicas da Universidade Federal de Uberlandia (MICROMOL-
ICBIM-UFU). Os ensaios de usinagem foram realizados no Laboratério de Ensino e Pesquisa em Usinagem da Faculdade
de Engenharia Mecanica da Universidade Federal de Uberlandia (LEPU/FEMEC/UFU).

2.1. Preparacéo dos Corpos de Prova e Selecdo da Ferramenta de Corte

Para os testes de torneamento foram utilizados como corpos de prova, barras cilindricas de ago inoxidavel austenitico
V304UF (ABNT 304) (ndo solubilizado) fabricado pela Villares Metals S.A. (Fig. (2)). Essas barras, apos usinagem de
preparacgdo, tinham didmetros e comprimentos médios, respectivamente de 98 mm e 480 mm. A dureza média do lote,
segundo o fabricante, foi de 149 HB e a resisténcia a tracdo minima de 515 MPa. A composi¢do do material dada pela
norma ASTM, pode ser visualizada na Tab. (1), onde mostra a porcentagem dos elementos que compdem o material.

Tabela 1. Composicéo quimica (% em massa) do Aco Inoxidavel Austenitico V304UF (Villares Metalls).

%C %Si %Mn %P %S %Cr %Mo %Ni %N Fe
0,080 1,000 2,000 0,045 0,030 18,000 - - 8,000 - - Bal.
20,000 12,000
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Figura 2. Corpos de prova utilizados nos ensaios de torneamento.

A dureza do corpo de prova foi medida em trés regides (central, intermediaria e periférica) na se¢éo transversal da
amostra Fig. (3a).

Para estes testes foi utilizado um durémetro universal da marca Otto-Wolpert-Werke com esfera de 2,5 mm e carga
de 187,5Kg. Notou-se que ndo houve grande diferenga de dureza da regido central para a intermediaria, mas a regido
periférica se apresentou mais dura (~10%). Esta diferenca foi considerada durante os ensaios de usinabilidade de modo a
eliminar a sua influéncia. O valor médio apresentado (entre as trés regides mostradas na Fig. (3a)) foi igual a 149,2 HB,
mesmao valor apontado pelo fabricante.
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Figura 3. a) Representacao das regides onde foram feitos os ensaios de dureza (fora de escala). b)
Microestrutura do Aco Inoxidavel Austenitico V304UF com aumento de 12,5x.

Para identificacdo da estrutura metalogréfica do material, Fig. (3b), preparou-se uma amostra que passou por
lixamento, com lixas d’agua de 320, 400, 600 e 1200 grana; polimento com 6xido de cromo, pasta adiamantada de 6pm,
3um, 1um e silica coloidal (0,06 um); ataque eletrolitico com é&cido oxalico a 10% e tempo de reacdo de um minuto.
Utilizou-se um microscépio 6ptico Amplivial, da marca Carlzeiss-Jena, com luz polarizada e aumento de 12,5x para
aquisicdo de imagens.

Né&o foi observada variagdo significativa da microestrutura da secéo transversal do material nas diferentes regiGes
analisadas. A metalografia é composta de gréos austeniticos, cujas diferentes coloracfes apresentadas pela microestrutura
se devem as diferentes orientagdes dos planos preferenciais de escorregamento das células cfc.

Para os testes de forca concomitantes aos de acabamento superficial, os corpos de prova foram divididos em dois
trechos, nos quais a velocidade de corte permaneceu constante, sendo 125 m/min na primeira e 250 m/min na segunda.
Cada trecho continha seis intervalos (25 mm cada), nos quais foi possivel variar o avanco (de 0,10 a 0,40 mm/volta). A
cada intervalo de 25 mm de usinagem, o desgaste de flanco médio foi medido, e toda vez que ultrapassava 0,1 mm a
aresta de corte era substituida por uma nova.

As ferramentas utilizadas foram insertos quadrados de metal duro da classe M15-35 fabricadas pela Sandvik do Brasil
S.A. com o codigo 1SO SNMG120408-MF. Os insertos eram inteiramente revestidos com TiN, angulo de folga igual a
0° e quebra-cavacos integrado. O suporte utilizado para as ferramentas apresentava designacédo 1SO DSBNR/L 2525 M12,
também fabricado pela Sandvik do Brasil S.A. A foto e a representacdo do suporte e ferramenta podem ser observadas na
Fig. (4). Logo abaixo a Tab. (2) mostra a geometria do suporte.
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Figura 4. a) Suporte de ferramentas Sandvik; b) Representacao da geometria da ferramenta; c)
Representacédo da geometria do inserto com iC =1 =15,7 mm, s = 4,76, r=8 mm.

Tabela 2. Dimensdes do suporte da ferramenta.
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2.2. Selegdo e preparo dos Fluidos de Corte

Dois fluidos de corte (um de base vegetal — emulsionavel e um de base mineral — semissintético) foram preparados
no laboratorio de microbiologia (MICROMOL) através de contaminacdo artificial “in vitro”, utilizando a norma
ASTME2275 modificada, conforme desenvolvido por Finzi (2015). Foi utilizada dgua destilada estéril para dilui¢do dos
FCs, na concentracdo de 8% v.v-1. As diluicBes foram verificadas utilizando-se um refractdmetro digital (modelo
PDR50B, com taxa de medicéo de 0 a 50% BRIX e precisdo de £0,1% BRIX). Nenhum outro contaminante, devido ao
protocolo adotado de contaminacao, foi adicionado aos FCs, de forma que apenas 0s microrganismos fossem responsaveis
pela sua biodegradac&o.

2.3. Aparelhagem, Equipamentos e Pardmetros para os Ensaios de Forcas de Usinagem e Acabamento
Superficial

As forgas de corte (Fc) e de avanco (Ff) do processo foram medidas com os seguintes equipamentos e software:

e Dinamdmetro piezoeléctrico: Equipamento fabricado pela Kistler Instrument, modelo 9265-B. Este instrumento
mede os esforcos aplicados sobre a ferramenta usando um circuito composto por anéis piezoeléctricos ligado a
um amplificador da marca Kistler, modelo 5019A. Os valores dos ganhos utilizados no amplificador foram de
250 N/V para o canal da forca de corte e 100 N/V para os canais das for¢as de avanco. O dinamdmetro foi fixado
na mesa principal do torno CNC e o suporte da ferramenta acoplado com um comprimento em balango de 50
mm, de acordo com o recomendado pelo manual do equipamento.

e Placa de aquisicao de sinais: Os sinais amplificados eram enviados a uma placa de conversdo analogo-digital da
PowerDAQ, modelo National Instruments USB DAQPad-6251 Pinout 1.25 MS/s. Os sinais foram adquiridos
usando uma taxa de aquisicdo de 6kHz.

e Software LabviewTM 7.6: Fornecido pela National Instrumente programado para gerenciar os sinais adquiridos.

As rugosidades foram medidas com um rugosimetro portéatil da marca MITUTOYO modelo Surftest SJ-201, cut-off
0,8 mm e 2,5 mm. O parametro escolhido para quantificagdo da rugosidade foi o desvio aritmético médio (Ra), por ser o
pardmetro mais utilizada no meio industrial.

O torno utilizado foi um CNC, modelo Multiplic 35D, fabricado pela indistria Romi S.A, com 11 Kw de poténcia,
com rotacdo varidvel de eixo arvore de 3 a 3000 rpm, equipado com comando numérico GE FANUC Series 21i — TB. A
Fig. (5) mostra a imagem do torno utilizado no LEPU.

Figura 5. Torno CNC Romi Multiplic 35D utilizado nos testes de torneamento (Pereira, 2009).
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Antes de cada teste o torno foi limpo/desinfetado através de limpeza manual com produtos adequados e inspe¢édo
visual, bem como utilizando um fluido de corte novo para circulagéo prévia na maquina. Em especial, o reservatério da
maquina foi tratado para reduzir a carga microbiana de suas superficies para préximo de zero. Apos realizacdo do
protocolo de limpeza foi feita a verificacdo da contaminagcdo microbioldgica para certificacdo de auséncia de
microrganismos.

Finalmente o fluido biodegradado foi colocado no reservatério da maquina e a concentragao foi novamente ajustada
para garantir a proporgéo inicialmente prevista de 8% v.v%, concluindo esta etapa do estudo. Todos os fluidos foram
aplicados na forma de jorro (abundancia), com vaz&o de 13,6 L/min.

Os parametros de usinagem nos ensaios de forca e rugosidade superficial sdo mostrados na Tab. (3).

Tabela 3. Parametros de usinagem nos ensaios de forca e rugosidade superficial.

Fluido de corte (8% v.v™ 1) Pardmetros de usinagem
Base Condigdo para v, a, L f
ensaio (m/min) (mm) (mm) (mm/volta)
Vegetal Novo e ap6s 70 125 1 25 0,10;0,16;0,22;028;0,34;0,40
dias ; : oa- -
biodegradacio 250 1 25 0,10;0,16;0,22;028;0,34;0,40
Mineral Novo e apds 70 125 1 25 0,10;0,16;0,22;028;0,34;0,40
dias AR5 PR (AL
biodegradacio 250 1 25 0,10;0,16;0,22;028;0,34;0,40

3. RESULTADOS E DISCUSSOES
3.1. Desempenho das Forgas de Corte e de Avanco

Nas figuras de 6 a 9 sdo mostrados os resultados de forca para alta e baixa velocidade de corte (250 e 125 m/min) em
funcdo do avanco, para os dois FCs testados (base vegetal — emulsdo e mineral semissintético, ambos novos e
contaminados por 70 dias).

A Fig. (6), com os resultados para a velocidade de corte baixa (125 m/min), mostra que a contaminacdo do fluido
aumentou as forcas de corte e que o fluido de base vegetal apresentou maiores forcas que o fluido de base mineral.
As forgas de avango sdo apresentadas na Fig. (7), para os dois tipos de fluidos de corte testados (vegetal e mineral) novo
e contaminado por 70 dias. Observa-se menores forgas envolvidas no processo de torneamento utilizando o FC de base
vegetal novo (até f=0,28 mm). Para avangos maiores de 0,28 mm os FC novos (base vegetal e mineral) apresentaram
valores de forga de avanco semelhantes e no geral, ambos os fluidos contaminados por 70 dias obtiveram maiores valores
na forga de avanco.

Para a maior velocidade de corte (250m/min), as componentes de forca de usinagem, como esperado, S&0 menores
que quando usinando na menor velocidade (125 m/min). O aumento da velocidade de corte implica também no aumento
da temperatura, que reduz tanto a resisténcia ao cisalhamento do material, quanto as forcas de usinagem (Machado et al.,
2015). Nessas condi¢Bes, (alta velocidade de corte) a capacidade refrigerante do FC sobressai sobre sua capacidade lubrificante
(Machado et al., 2015).

A Fig. (8) mostra que o fluido de corte de base mineral semi-sintético apresentou menores valores de forga de corte
que o fluido emulsionavel de base vegetal. O primeiro, apesar de possuir maior poder refrigerante, tem maior poder de
penetracdo que o segundo, devendo ser este 0 motivo dos resultados na maior velocidade de corte de 250 m/min. A
contaminacdo do fluido de corte de base mineral promoveu um aumento expressivo nas forcas de corte. Isto, entretanto,

ndo foi evidente para o fluido emulsionavel de base vegetal, quando a contaminagdo apresentou resultados de forca de
corte similares ao fluido novo.

Base mineral vs Base vegetal (ve = 125 m/min)
1000

20 | e Fc Vegetal Novo

800 FcVegeta 70 dias >
700 —tp FC Mineral Novo

600 FcMineral 70 dias

400

0,22 0,28 0,34 0,40
Avanco [mm/volta]

Forca de corte [N]

Figura 6. Desempenho das forgas de corte, em baixa velocidade de corte, em funcao do avango no
torneamento do aco inoxidavel austenitico V304.
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Base mineral vs Base vegetal (ve = 125 m/min)
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Figura 7. Desempenho das forgas de avanco, em baixa velocidade de corte, em fungdo do avango no
torneamento do ago inoxidavel austenitico V304.

Nesse sentido, o0 FC de base vegetal mesmo apds contaminacdo microbiolégica por 70 dias, ndo teve sua capacidade lubri-
refrigerante em altas velocidades de corte alterada. O mesmo ndo pode ser afirmado para o FC de base mineral, que apds
contaminac&o microbioldgica por 70 dias, pode ter ganhado em capacidade refrigerante e/ou perda da capacidade lubrificante, devido
a agdo dos microrganismos na composicdo quimica do fluido ou ainda outras interferéncias, levando ao aumento da forga de corte
em alta velocidade de corte pelo aumento da resisténcia ao cisalhamento do material, agora mais refrigerado efou pela acdo menos
lubrificante do fluido contaminado.

A Fig. (9) mostra que a forca de avanco foi ligeiramente menor para o fluido de base vegetal, sendo que a contaminagio deste
fluido ndo teve influéncia significativa nos resultados. Para o fluido de base mineral a contaminagéo elevou as forcas de avango para
patamares significativamente maiores (para avangos maiores que 0,16 mm/volta).

Nos testes utilizando o FC de base mineral na condicéo de contaminado por 70 dias (Fig. (8) e (9)) as componentes
de forca de usinagem (corte e avango) foram maiores. Esses sdo resultados importantes, pois comprovam a queda de
desempenho do fluido apés a contaminagdo microbioldgica por 70 dias.

Base mineral vs Base vegetal (v¢ =250 m/min)

300 /egetal Novo
tal 70 dias //

700 -
eral Novo -

600 FcMineral 70 dias o

500 /_V

1000
900

400

Forca de corte [N]

300

200

100

0,10 0.16 ,22 28 034 0.40
Avanco [mm/volta]

Figura 8. Desempenho da forca de corte, em alta velocidade de corte, em fungdo do avango no torneamento
do aco inoxidavel austenitico VV304.

Base mineral vs Base vegetal (vc =250 m/min)

400 - Ff Vegetal Novo

350 Ff Vegetal 70 dias
—e— Ff Mineral Novo
Ff Mineral 70 dias

300

250

Forca de avanco [N]

0,10 0,16 022 0,28 0,34 0,40
Avanco [mm/volta]

Figura 19. Desempenho da forca de avango, em alta velocidade de corte em fun¢do do avanco no torneamento
do aco inoxidavel austenitico V304UF.
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A Fig. (10) apresenta a comparacgdo dos dois fluidos utilizados ap6s contaminacdo microbiolégica por 70 dias na
menor velocidade de corte testada (125 m/min). A forca de avancgo praticamente ndo sofreu influéncia do tipo do fluido.
A forca de corte, entretanto, teve um pequeno aumento com o uso do fluido emulsionavel de base vegetal.

Para a maior velocidade de corte de 250 m/min (Fig. (11)), o fluido de corte semissintético de base mineral apresentou
forcas de corte e de avanco ligeiramente superiores as apresentadas pelo fluido de base vegetal. Isto, possivelmente, se
deve ao maior poder refrigerante desse fluido na condi¢do contaminada.

Base mineral vs Base vegetal (ve = 125 m/min)

1100 b Ba1E Mineral Fe
e Base Vegetal Fc

9200 —Base Vegetal Ff
wi~Base Mineral Ff

700

Forca [N]

300

100
0,10 0,16 022 028 034 0,40

Avanco [mm/volta]

Figura 10. Desempenho comparativo das forgas de corte e avanco medidas, para os FCs de bases vegetal e
mineral, em baixa velocidade de corte, em fun¢do do avanco no torneamento do aco inoxidavel austenitico V304,
utilizando® FCs apds contaminacao microbioldgica por 70 dias.

Base mineral vs Base vegetal (vc =250 m/min)

1100

wpaeeBaze Mineral Fc
200 —-—Base l.'|wneu'l Ff
Base Vegetal Fc
Base Vegetal Ff
700

500
/ / o —
300 _—

100

Forca [N]

0,10 0,16 022 .28 034 0,40

Avanco [mm/volta]

Figura 11. Desempenho comparativo das forcas de corte e avanco medidas, para os FCs de bases vegetal e
mineral, em alta velocidade de corte, em funcao do avango no torneamento do aco inoxidavel austenitico V304,
utilizando-se FCs apds contaminac¢do microbioldgica por 70 dias.

3.2. Acabamento Superficial

O acabamento superficial da peca foi quantificado através do desvio aritmético médio (Ra), que representa a média
dos valores absolutos das ordenadas em relacéo a linha média, no comprimento de amostragem (NBR 1SO 4287, 2002).
As Figs. (12) e (13) apresentam os valores obtidos apds usinagem do material utilizando os dois FCs base vegetal e
mineral, respectivamente, na condi¢do de biodegradados por 70 dias e na condi¢do de novo. Todas as curvas mostraram
0 comportamento crescente da rugosidade com o aumento do avango.

Os fluidos degradados por 70 dias (vegetal e mineral) apresentaram, principalmente para avanco entre 0,28 e 0,40
mm/volta, uma rugosidade pior (maior Ra) que o fluido novo, tanto para a menor velocidade de corte de 125 m/min, como
para a maior de 250 m/min (Figs. 12 e 13). Fica evidente assim, a queda de desempenho quanto a qualidade da superficie,
do fluido biodegradado por 70 dias.
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Figura 12. Valores médios da Rugosidade (Ra) medidos em funcéo do avanco (f) utilizando o FC de base
vegetal na condicao de biodegradado por 70 dias, em alta e baixa velocidade de corte.
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Figura 13. Valores médios da Rugosidade (Ra) medidos em funcéo do avanco (f) utilizando o FC de base
mineral na condi¢do de biodegradagdo por 70 dias, em alta e baixa velocidade de corte.

4., CONCLUSOES

Neste estudo a contaminacao do fluido de corte pode ser considerada um parametro influente na usinabilidade do aco
inoxidavel ABNT 304, em relacdo as condicOes de operacdo descritas neste trabalho quando comparados os resultados
utilizando-se fluidos de corte novos. Os resultados comprovaram que a perda das caracteristicas originais dos fluidos de
corte (emulsionavel de base vegetal e do semissintético de base mineral) apds contaminacdo microbioldgica, mostrou
alteracdes no comportamento relativo as forcas de usinagem e acabamento superficial durante o processo de torneamento,
principalmente quando o desempenho do fluido de corte novo é comparado ao desempenho daqueles contaminados por
70 dias. Apesar da contaminacdo microbiol6gica ter afetado negativamente a ambos os fluidos de corte, o de base vegetal
foi o que mais apresentou divergéncia, em relacdo as forcas de usinagem, para alguns valores de avanco em alta e baixa
velocidade, facilmente observado pelos graficos de desempenho. Adicionalmente, mesmo que os fluidos tenham obtido
melhora da capacidade lubri-refrigerante em algumas condicdes do estudo o “triple boton” deve estar prioritariamente
em pratica visto que os efeitos nocivos a salde do operador € a0 meio ambiente continuam a existir, exigindo que o
assunto seja melhor investigado, e enguanto as respostas a esse problema néo estéo elucidadas, recomenda-se trabalhar
com fluidos novos, ou com taxa de degradacéo controlada.
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Abstract: To obtain good surface finishing is not a simple task. The cutting fluid, in most cases, due to its lubri-cooling
properties, corroborates to the success in the search of this quality. This is because it acts to reduce machining forces
and tool wear. However, a wide variety of microorganisms may cause changes in the properties of the fluid,
contaminating it during use, compromising its lubri-cooling functions, reducing its life. In this study, the effect of
microbiological contamination of two cutting fluids (one vegetable-based emulsion and mineral-based semisynthetic)
for 70 days was investigated and compared with the application of new (diluted) fluids in the turning of austenitic
stainless steel V304 (ABNT 304) with coated carbide tools. The components of the machining force and the surface
roughness of the workpiece were monitored. As expected, the microbiological contamination of the cutting fluids showed
negative effects to the process, with few exceptions.

Key words: Cutting fluid, surface finish, machining force, contamination.



