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RESUMO  

 

Os processos de usinagem estão atrelados em grande parte com a operação de furação que 

demanda um tempo razoável e gera problemas críticos com relação ao desgaste das 

ferramentas e imperfeições das geometrias obtidas. O presente trabalho tem a finalidade de 

analisar a preparação das arestas de corte (mudança na microgeometria) de insertos 

intercambiáveis utilizados em suportes para furação direta em ferro fundido. Foi utilizado um 

processo automático para escovamento da aresta de corte (brushing) com escova e pasta 

diamantada na obtenção do arredondamento da aresta de corte (honing). Para a 

caracterização das microgeometrias, foram realizadas medições com um microscópio confocal 

µCMM (Alicona), em que foram obtidas informações como: ângulo de incidência (α), ângulo 

de cunha (β), ângulo de saída (γ) e raio de aresta (rβ), simetria da aresta de corte (K), 

seguimento da aresta de corte na superfície de folga (sα), seguimento da aresta de corte na 

superfície de saída (sβ), rugosidade (Ra), Rugosidade (Rq) e Rugosidade (Rz). Observou-se 

que as geometrias arredondadas apresentam menos irregularidades na aresta de corte e 

superfícies com menos defeitos em comparação aos insertos somente afiados.  
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INTRODUÇÃO 

 

Com o desenvolvimento da manufatura industrial os fabricantes estão partindo para um 

novo conceito a fim de suprir as necessidades do mercado com relação à melhoria do 

desempenho das ferramentas de corte. Técnicas já difundidas como a aplicação de revestimento 

e alterações da geometria da ferramenta auxiliam na obtenção de ferramentas com maior 

durabilidade. Apesar dos avanços tecnológicos na produção de ferramentas, ainda ocorrem 

defeitos na sua fabricação. As falhas na aresta de corte geram descontinuidades que acarretam 

um desgaste prematuro da ferramenta. Ao se preparar a aresta de corte, é possível gerar uma 

aresta com geometria controlável que modifica a microtopografia. Como consequência, reduz 

os defeitos, reforça a aresta de corte e melhora a qualidade da superfície usinada(1). A 

preparação da aresta de corte com um raio ou um chanfro, altera o aspecto fundamental da 

mecânica de corte, em que também gera mudanças nas forças de corte, na formação e fluxo de 

cavaco, na distribuição de temperaturas, no desgaste da ferramenta e na integridade da 

superfície da peça(2).  



 
 

Com relação aos processos de preparação de arestas, existem vários métodos para obter 

a geometria desejada como: fluxo abrasivo magnético, polimento, máquina de fluxo abrasivo, 

escovamento, jateamento, eletroerosão, jato de água, microafiação, laser entre outros(1,3). A 

preparação da aresta contribui para melhorias significativas nos aspectos termomecânicos do 

processo de corte. Desta forma são minimizadas as falhas na aresta de corte que geram 

descontinuidades acarretando em desgaste prematuro da ferramenta. A fim de melhorar a 

resistência das ferramentas, vários autores a pesquisaram a preparação de aresta por vários 

meios de fabricação(4-6).  

A ineficiência em fabricar e medir a microgeometria de corte foi um dos principais 

obstáculos para o desenvolvimento desta tecnologia até os últimos anos. Pesquisas na área 

relataram resultados principalmente sobre a influência da preparação de aresta no que tange 

melhorias ao desgaste, distribuição das temperaturas na aresta de corte e integridade da 

superfície usinada(6-8). Neste contexto, o presente artigo apresenta de forma resumida avaliações 

sobre o processo de preparação de arestas de corte por meio de máquina automática de 

escovamento com pasta diamantada, realizando análises dimensionais e de rugosidade em 

máquina de medições por coordenadas µCMM, a fim de avaliar os aspectos da mudança na 

microgeometria de corte de insertos intercambiáveis para brocas. 

 

MATERIAIS E MÉTODOS 

 

A Figura 1 mostra a geometria inicial dos insertos antes do processo de preparação da 

aresta. 

 

 

 
 

Figura 1 – Insertos do modelo SOMT 09T306-DT do fabricante Iscar. 

 

Os insertos passaram por alterações na macrogeometria e microgeometria de corte para 

poder realizar o procedimento de preparação da aresta, a mudança ocorreu com a decapagem 

(retirada do revestimento) e na afiação foi necessário retirar a geometria da saída de cavaco, 

conforme Figura 2. Em seguida, foi utilizado um processo automático para escovamento da 

aresta de corte (brushing) com escova e pasta diamantada na obtenção do arredondamento da 

aresta de corte (honing). 

 

 

Figura 2 - Inserto após afiação. 

 

A variação da microgeometria de corte para a ferramenta afiada, arredondada em 30 e 

50 µm, foi avaliada considerando características como: desvios na aresta de corte, microfalhas 

e rugosidade. Para a medição da microgeometria foi utilizada a máquina de medição por 



 
 

coordenadas µCMM do fabricante Alicona, modelo “Infinite focus SL” com programa de 

medição “IF-Edge Master” (Figura 3). 

 

  

Figura 3 - Máquina de medição por coordenadas µCMM Alicona. 

 

RESULTADOS E DISCUSSÃO 

 

As ferramentas de corte afiadas sem modificação na geometria da aresta de corte e 

também as arredondadas, foram avaliadas. Sendo que várias características foram consideradas 

tais como: ângulo de incidência (α), ângulo de cunha (β), ângulo de saída (γ), raio de aresta 

(rβ), simetria da aresta de corte (K), segmento da aresta de corte na superfície de folga (sα), 

segmento da aresta de corte na superfície de saída (sβ), rugosidade (Ra), Rugosidade (Rq) e 

Rugosidade (Rz). Considerando que cada inserto possui quatro arestas e quatro raios de quina, 

os valores para L1, L2, L3 e L4 são referentes às medições realizadas nas arestas de corte e os 

valores V1, V2, V3 e V4 são referentes aos raios de quina. A Tabela 1 revela os valores para o 

inserto somente afiado. 

 
Tabela 1 – Caracterização do inserto somente afiado. 

 
 

Além de realizar a medição, o equipamento gerou imagens do perfil da aresta de corte 

e por meio de nuvem de pontos criando malhas e gerando uma imagem com ótima resolução, 

como representado na Figura 4. Desta forma foi possível analisar com mais clareza a geometria 

real do inserto somente afiado, ou seja antes do processo de preparação de aresta. Nas 

avaliações de perfil das ferramentas com arestas de corte afiadas foi observada a existência de 

um pequeno arredondamento nas arestas de 4,52 ± 1,50 µm, com valores de sα 6,89 ± 4,46 µm 

e sγ 5,88 ± 1,75 µm e com ângulo de saída γ de -10,61 ± 0,70º. Uma explicação para este fato 

pode ser a presença de irregularidades na aresta de corte como os microlascamentos 

ocasionados devido ao arraste do rebolo no momento da afiação.  

 

 



 
 

 
Figura 4 – Caracterização gráfica e imagem por malha da aresta e do raio de quina do inserto 1. 

 

Os insertos foram preparados em pares por valor de arredondamento para garantir o 

máximo de uniformidade nas arestas de corte. A Tabela 2 revela os valores para o inserto 

programado para um arredondamento de 30 µm. Neste caso, o raio resultante foi rβ = 31,66 ± 

3,35 µm e observa-se valores de sα = 58,14 ± 4,08 µm e sγ = 35,99 ± 3,06 µm como já previsto 

gerando assimetria no arredondamento. Em relação a rugosidade foi obtido Ra de 0,24 ± 0,06 

µm como média das amostras maiores valores de rugosidade foram encontrados na região do 

raio de quina quando comparados aos da aresta. E o ângulo de saída γ foi de -3,37 ± 0,89º. 

 
Tabela 2 - Caracterização do inserto programado para 30 µm. 

 
 

Com o processo de medição foi possível caracterizar a aresta de corte e o raio de quina 

com as dimensões e representação gráfica ilustradas na Figura 5. 

 

 



 
 

Figura 5 – Caracterização gráfica e imagem por malha da aresta e do raio de quina do inserto 

programado para 30 µm. 

 

A Tabela 3 revela os valores para o inserto programado para 50 µm. Os valores médios 

encontrados foram: rβ = 51,53 ± 3,56 µm e sα = 82,84 ± 7,54 µm e sγ = 57,12 ± 4,11 µm como 

já previsto gerando assimetria no arredondamento. Para a rugosidade foi obtido Ra 0,25 ± 0,13 

µm como média das amostras e ângulo de saída γ de -10,86 ± 0,79º. 

 
Tabela 3 - Caracterização do inserto programado para arredondamento de 50 µm. 

 
 

Com o processo de medição foi possível caracterizar a aresta de corte e o raio de quina 

como na Figura 6. 

 

 

 
 

Figura 6 – Caracterização gráfica e imagem por malha da aresta e do raio de quina do inserto 

programado para arredondamento de 50 µm. 

 

CONCLUSÕES 

 

As principais conclusões sobre o estudo foram que em comparação ao inserto somente 

afiado as geometrias arredondadas apresentam menores irregularidades na aresta de corte e uma 

superfície com menor rugosidade tendo menos defeitos, o que pode resultar em ganhos 

significativos em termos de vida útil de ferramenta no processo de furação.  
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ANALYSIS OF TOOL CUTTING EDGE PREPARATION BY 

BRUSHING WITH DIAMOND PASTE 

 

ABSTRACT 

 

Machining processes are largely linked to drilling machining, which demands a reasonable 

time and generates critical problems regarding tool wear and imperfections of the obtained 

geometries. The present work aims to analyze the cutting edge preparation (change in 

microgeometry) of indexable inserts used in holders for direct drilling in gray cast iron. An 

automatic process was used to brush the cutting edge with a brush and diamond paste to obtain 

the honing of the cutting edge. For the characterization of the microgeometries, measurements 

were performed with a confocal microscope µCMM (Alicona), in which information such as: 

clearance angle (α), wedge angle (β), rake angle (γ) and wedge radius (rβ), cutting edge 

symmetry (K), cutting edge tracking on the clearance surface (sα), cutting edge tracking on the 

rake surface (sβ), surface roughness (Ra, Rq and Rz). It was observed that the honed inserts 

have less irregularities on the cutting edge and surfaces with fewer defects compared to sharp 

ones. 
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