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Resumno

A presente dissertagdo tem como objectivo fundamental o estude experimental da
maquinabilidade dos compésites de matriz de aluminio.

Na prossecugdo deste objectivo foram adquiridos meios experimentais e efectuados
desenvolvimentos para aquisi¢io expedita dos valores das forgas de corte, medigio do
desgaste das ferramentas e medigdo do acabamento superficial, obtido nos provetes do
composito. Desenvolveram-se vérios programas de aquisiciio de dados, especificos para
ensaios de maquinagem que permitem a obtengo directa e continua com visualizagio grifica
da evolugio das forgas de corte, quer em tomeamento quer em furagio.

0 programa de ensaios envolveu o teste de, aproximadamente, meia centena de brocas
& sessenta pastilhas de corte (cerca de 150 pontas) criteriosamente seleccionadas. Ensataram-
se, quer ferramentas de carbonetos sinterizados das classes K10/20 com e sem revestimento
de TiN, quer ferramentas com insertos de diamante policristaline ou com revestimento de
diamante produzido por via quimica. Os compositos de matriz de aluminio ensaiados foram,
no que respeita 4 matriz ¢ reforgo, dos seguintes tipos: AA3SE/SIC/17p ou 20p;
AAGDSI/SIC 20D, AAIRIIAL203/20F.

s resultados obtidos, sobretudo na maquinagem dos composites AA3S6/SIC/17p ou
20p, permitiram: identificar o tipo & mecanisma de desgaste preponderante nas ferramentas;
obter curvas de vida segunde o modelo de Taylor, analisar a evolugio das compenentes das
forgas de corte ao longo do tempo de maquinagem, codificar o tipo e forma da apara obtida;
determinar débitos das ferramentas; efectuar a modelizacio em corte ortogonal, calcular o
indice de maquinabilidade, correlacionar ¢ desgaste na face de saida com a forga de avanco;
aplicar ¢ exemplificar a técnica da anilise em frequéncia ao sinal da forga de avango como
metedo indirecto de avaliagdo do estado da ferramenta.

Foi feita uma comparagio da maquinabilidade dos diversos tipo de compdsitos
ensaiados. Concluiv-se que para a maquinagem dos compésitos reforcados com particutas de
SiC, era indispensavel utilizarem-se ferramentas com insertos de diamante policristaling para
se poderem obter pegas mecédnicas com qualidade superficial. Identificou-se como desgaste
preponderante, por determinar a vida da ferramenta, o que se desenvolve na face de saida.
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Abstract

The main goal of this dissertation was an experimental investigation of the
machinability of aluminiun matrix {metal matrix) composites.

To achieve this objective experimental equipment was acquired and developed to
allow fast and accurate measurements of the cutting forces, cutting tool wear and surface
fimish. Many computer programs were developed, specifically for the machining tests, to
allow a direct and continuous visualisation of the cutting forces encountered both in drilling
and in fuming operations.

For the test program approximately fifty drills and sixty inserts of cutting were
criteriously selected. Cutting tools of the cemented carbides (K10/20) with and without TiN
coatings and cutting tools with PCD {polycrystaline diamond) or CVDD (chemical vapour
deposition diamond) coatings were tested. The following types of aluminium matrix
composites were tested: AA356/SiC/17p or 20p, AAB081/81C/20p and AA3IRIFA1203/20f

The results obtained, particularity for the AA356/SIC/17p or 20p composites, have
allowed the main type and mechanism of cutting tools wear to be identified, the tool life to be
predicted through Taylor’s model and the components of eutting forces to be analysed during
machining, In additional it has been possible to classify the type and shape of the chip
produced, to determine the cutting tool rate, model in orthegonal cutting, calculate the
machinability index, correlate the flank wear with the feed force, and utilise the technique of
frequency analysis to the feed force signal as an indirect method of evaluation of the state of
the cutting tool.

A comparison of the machingbility of the different types of composites tested was
made. [t has been concluded that for machining SiC reinforced composites it is necessary to
use cutting tools with PCD inserts to produced a good surface finish. The main wear was
identified to be the flank wear as it determines the toal life.
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