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1 INTRODUÇÃO 
A usinagem é um dos processos de fabricação mais importantes na indústria 
metalúrgica em geral. O processo consiste na retirada de cavaco (excesso) do 
material usinado, por meio de um material mais duro e resistente que a peça 
usinada, atribuindo a esta, dimensões, forma ou acabamento, permitindo até mesmo 
a combinação destes três fatores (Valim, 2018; Machado et al., 2015). Sua grande 
utilização deve-se ao fato de que envolvam uma grande variedade de geometrias 
que podem ser usinadas, de forma a obter um bom acabamento, mas sem que haja 
alteração das propriedades do material usinado (Amorim, 2002). De acordo com 
Lemos (2019), no século XX, com a evolução da qualidade dos produtos, 
consequentemente estes ficaram mais resistentes e difíceis de serem usinados. 
Diante disto, surgiram ferramentas de aço rápido e carbetos de tungstênio, 
respectivamente, capazes de trazer boa qualidade de acabamento, podendo 
também usinarem as peças com velocidades mais altas, sem que um sacrifique o 
outro. A respeito destas duas ferramentas, é necessário saber que são classificadas 
por ordem de dureza juntamente de outros materiais. As ferramentas de aço rápido 
recebem o mesmo nome de seu grupo. Já as ferramentas de carbeto de tungstênio 
pertencem ao grupo dos metais duros (Machado et al., 2015). Por conta desta 
classificação, estes materiais apresentam também certa disparidade nos custos de 
aquisição, assim como no desgaste e durabilidade da ferramenta (Lemos, 2019). 
Além disso, faz-se necessária a alteração dos parâmetros de funcionamento da 
máquina que opera a usinagem, como número de rotações e velocidade de corte, 
por exemplo, para cada ferramenta. Portanto, fica definido o propósito da pesquisa, 
com o objetivo avaliar a usinagem por ferramentas de aço rápido e carbetos de 
tungstênio no torneamento de aço SAE 1045. Sendo a importância dos resultados 
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dos estudos de grande valia para a escolha da ferramenta mais adequada para o 
torneiro que busca uma boa performance e qualidade no processo, assim como uma 
certa economia advinda da aquisição de uma ferramenta correta. 

 
2 METODOLOGIA 
O estudo em questão trata-se de uma pesquisa experimental. O local de realização 
da pesquisa será em uma indústria privada em Matipó-MG. Os testes serão 
realizados no mês de agosto, utilizando dois tipos de ferramentas mais comuns no 
torneamento, o aço rápido e o metal duro. Haverá um levantamento para avaliar o 
custo-benefício, durabilidade e melhor acabamento visual em usinagem por torno 
convencional, com a utilização de eixos em aço SAE 1045. Será avaliado o 
comportamento das ferramentas em operações de desbastes entre 1 mm e 6mm. Os 
corpos de prova serão retirados de uma única barra de aço SAE 1045, com diâmetro 
de 1” (25,4 mm); o comprimento destes corpos de prova será de 100 mm cada e 
serão torneados em um mesmo torno mecânico. Cada ferramenta torneará três 
corpos de prova. A ferramenta de metal duro escolhida será do modelo de 
ferramenta soldada FCC 20x20 direita P30 (cor azul). A velocidade de corte de 
desbaste será de 120 m/min e acabamento 140 m/min, resultando em rotações de 
trabalho de 1500 RPM e 1600 RPM, respectivamente. As rotações foram 
modificadas para a velocidade mais próxima do resultado de cada cálculo, pois o 
torno não contém as velocidades exatas. A ferramenta de aço rápido será Bits 
Quadrado Aço Rápido 3/8”, com porcentagem de Cobalto: 50%; Norma DIN4964; 
Formato do Bits: Quadrado; Temperado e Revenido com 64/66 HRC; com ângulo de 
afiação 60° ABNT NBR ISO 3002-1 2013. A velocidade de corte do aço rápido é de 
25 m/min para desbaste e 30 m/min para acabamento. Suas rotações serão de 200 
RPM e 250 RPM, respectivamente. A máquina utilizada será um torno mecânico 
convencional Nardini Mascote MS 205, modelo 2024. Após o fim do teste, os corpos 
de prova e as ferramentas serão visualizadas em microscópio e serão avaliados 
visualmente a qualidade do acabamento dos eixos e a condição final das 
ferramentas. Em seguida, será avaliado o estado final das ferramentas, a qualidade 
da superfície e os valores de aquisição das ferramentas.  

 
3 RESULTADOS E DISCUSSÃO 
Por se tratar de um Projeto de Trabalho de Conclusão de Curso, a realização da 
coleta e da análise dos dados encontra-se ainda em fase inicial. Após a finalização 
dos procedimentos, serão apresentados os resultados e discussão mediante a 
confrontação com a literatura pertinente. 
 

4 CONSIDERAÇÕES FINAIS 
Como o presente trabalho encontra-se, ainda, em fase inicial de processamento de 
dados. Entretanto, tendo em vista as condições a que serão submetidas cada 
ferramenta, exatamente como as normas e os cálculos determinam, as referências 
utilizadas como base e os conhecimentos agregados, advindos de tal estudo, 
espera-se que as ferramentas de metal duro sobressaiam em relação às de aço 
rápido, mostrando- se apresentarem melhor custo-benefício, tendo em vista suas 
propriedades mecânicas e térmicas. 
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