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Resumo

Este trabalho apresenta os resultados de ensaios preliminares de EDM em ligas de
aco AISI P20, com o objetivo da determinagdo dos parametros de processo que
mais tem influéncia no desgaste do eletrodo e na produtividade do processo. O
processo de usinagem por descargas elétricas consiste no uso de pequenas
descargas elétricas aplicadas em sequéncia, que aquecem o material de ambos os
eletrodos até o seu derretimento. Através da realizagdo de ensaios e da coleta de
dados foram realizadas analises onde determinou-se o0s parédmetros de maior
influéncia no processo.
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1. Introducgéo

Este trabalho apresenta os resultados obtidos em ensaios de usinagem por
descargas elétricas (EDM) em pegas compostas do ago AlSI P20 no que se refere a
desgaste do eletrodo ferramenta e na produtividade geral do processo (taxa de
remocé&o de material do eletrodo peca).

O processo de usinagem por descargas elétricas consiste no uso de pulsos elétricos
controlados que promovem a remocéo de material da pe¢ca em usinagem, estando
esta imersa em um meio dielétrico. Como a remoc¢do de material ocorre tanto na
peca em fabricagdo como no eletrodo ferramenta, busca-se com este trabalho a
investigacdo de parametros de processo individuais ou combinados que reduzam o
desgaste do eletrodo ferramenta e aumentem a produtividade do processo.

2. Reviséo bibliografica

O processo de usinagem por descargas elétricas consiste no aproveitamento do
efeito de erosd@o gerado pelas descargas elétricas controladas entre os eletrodos
ferramenta e peca (Descoeudres, 2006). Pelo fato de as descargas elétricas
aquecerem trechos localizados do metal até a sua temperatura de fusdo do material
tendo como consequéncias a formac¢do de pocas de material fundido na superficie
da peca e do eletrodo, 0 método de remocao de material € térmico.

O processo de eletroerosédo por penetragcdo (o subtipo estudado) ocorre em um
tanque com um fluido dielétrico (Que pode ser agua deionizada ou 6leo) onde, o
eletrodo-ferramenta € aproximado da superficie da peca até que ocorra a quebra da
rigidez dielétrica do fluido de trabalho, tendo como consequéncia a formac¢do de um
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canal de plasma que, devido as suas altas temperaturas aquece o0s eletrodos
ferramenta e pecga fundindo portanto o material de ambos.

2 Metodologia
A metodologia utilizada foi a seguinte:

- Realizagdo de revisbes bibliograficas sobre o processo de usinagem por
descargas elétricas (EDM) para a obtencdo de conhecimento necesséario para o
desenvolvimento dos trabalhos; esta etapa foi desenvolvida com base em leituras de
artigos cientificos e teses sobre o tema, alguns deles obtidos no portal CAPES;

- Pesquisas especificas sobre usinagem por descargas elétricas em ligas
aeronauticas, tema principal de pesquisa;

- Definico geral sobre o método de condugéo dos ensaios. Nesta etapa definiu-se
a realizacao de testes preliminares com os materiais ago AlSI P20.

- Confeccdo dos corpos de prova constituidos dos materiais citados anteriormente
em formato quadrado e dos eletrodos de cobre eletrolitico em formato cilindrico;

- Medidas de massa dos eletrodos de cobre e dos corpos de prova antes dos
ensaios;

- Realizacdo da bateria de ensaios, onde houve a variagdo dos parametros de
processo a cada ensaio com o objetivo de descobrir qual ou quais deles possuiam
maior influéncia nos resultados;

- Medicdo da massa dos eletrodos de cobre e dos corpos de prova a cada ensaio
realizado utilizando uma balanca de preciséo com resolucéo de 0,001g;

- Analise estatistica dos resultados obtidos.

Os materiais utilizados foram:

- Maquina de eletroerosdo ACT SPARK AS-20;

- Balanca de preciséo BEL Engineering, com resolugéo de 0,001g;

- Eletrodos de cobre eletrolitico em formato cilindrico com medidas de 20 mm de
diametro por 49 mm de altura;

- Eletrodos de ago P20 em formato quadrado, com medidas de 22x22 mm.

3. Resultados e discussoes

Como estes experimentos tem o objetivo de descobrir os parametros de processo
que mais tem influéncia na produtividade estes s&o os resultados aqui descritos.
Portanto, os parametros de processo que mais influenciaram os resultados foram:

Quanto a taxa de remocéo para o ago AlSI P20:

- Polaridade - Corrente de pico
- Interagéo polaridade/corrente de pico - Tempo de eroséo
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- Interagéo polaridade/tempo de erosdo - Interag&o corrente de pico/tempo de
erosao

- Interagéo lavagem/vel. do temporizador - Interagéo polaridade/Toff

- Toff - Interacéo corrente de pico/Toff

- Interagédo Ton/Velocidade do temporizador

Quanto ao desgaste relativo para o ago P20:

- Interagéo polaridade/Toff; - Toff;

- Interagéo Polaridade/Tenséao; - Inter. lavagem/modo de oscilagéo;
- Lavagem; - Interagao Toff/Tensao;

- Interagdo polaridade/Ton; - Polaridade;

- Tensao.

4. Conclusdes

Com os resultados obtidos pode-se concluir que os parametros que tem uma relagéo
direta com a poténcia fornecida pela maquina (como a tenséo e a corrente elétrica
de pico) foram os que mais influenciaram no processo, tanto em produtividade
quanto em desgaste do eletrodo. Outros parametros, como a polaridade tem
influéncia devido ao seu significado nos processos fisicos que ocorrem no processo.
Como os experimentos ndo estdo totalmente concluidos ndo h& ainda resultados
conclusivos sobre a combinagéo de parametros que resultam em um processo mais
otimizado.
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