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RISEN

/ Innovation in Lubrication for Sustainable Manufacturing

O projeto ARISEN (Innovation in Lubrication for Sustainable
Manufacturing) € um projeto internacional desenvolvido com o
apoio da iniciativa SMART EUREKA, no qual participam parceiros da
Turquia e de Portugal. Este projeto decorre durante 36 meses e tem
como objetivo o desenvolvimento de um novo 6leo de corte para 0s
processos de carte por arrangue de apara de ligas de titanio e ligas
de aluminio, com uso de uma gquantidade minima de lubrificante

(MQL).

O consorcio do projeto ARISEN é constituido por trés parceiros,
designadamente uma empresa turca, a BELGIN OIL, que sera
responsavel pelo desenvolvimento do oleo de corte biodegradavel,
a empresa portuguesa TOOLPRESSE e o CENTIMFE (Centro
Tecnolégico da Industria de Moldes Ferramentas Especiais e
Plasticos), que participam neste projeto assumindo o papel de
especificadores das condigdes de uso e de realizacdo dos testes nas
diferentes condi¢des laboratoriais e industriais.

O consorcio pretende assegurar uma produgdo sustentavel, pelo
uso de um novo ¢leo de corte biodegradavel que tem por base os
lubrificantes livres de 6lea mineral e ecologicamente corretos. Por
outro lado, o consorcio ird investigar o uso mais eficiente do fluido no
processo de corte por arrangue de apara de onde também resultara
0 uso de menores quantidades de lubrificante.

O projeto esta alinhado com os desafios observados nos sectores
automaovel, aeronautico e meédico onde o usa de ligas leves aumentou
de forma significativa, o que promoveu o interesse na investigagao
e no desenvolvimento de técnicas e tecnologias de produgdo mais
econémicas e ecologicamente corretas no processamento dessas
ligas.

A maquinabilidade do titanio e das suas ligas é geralmente
reduzida devido a varias propriedades inerentes a esses materiais.
O titanio é muito reativo quimicamente e, portanto, tem tendéncia
3 aderir a ferramenta de corte, levando ao desgaste, quebra ou
falha prematura da ferramenta. A sua baixa condutividade térmica
aumenta a temperatura na interface ferramenta/peca, o que afeta
negativamente a vida Util da ferramenta. Além disso, a elevada
resisténcia, que se observa mesmo a temperaturas elevadas, e 0 seu
baixo médulo de elasticidade prejudicam a maquinabilidade.

As propriedades e a maquinabilidade do aluminio tornou-o como
0 metal de eleicdo para producdo de pegas de baixo peso. As suas
propriedades facilitam a fresagem, furacdo e corte, enguanto as
pegas produzidas em aluminio podem ser resistentes, durdveis e
esteticamente agradaveis. Apesar disso, 0 aluminio esta longe de
ser perfeito. A maquinabilidade do aluminio é contrabalangada por
alguns problemas. O aluminio, ao ser um material ductil, conduz ao
estabelecimento de algumas condices especificas, destacando-se
uma grande area de contacto apara-ferramenta e a alta relagdo de
espessura da apara, o que contribui para aumentar as forgas de corte,
a poténcia de maguinagem e a geragdo de calor, que se traduzem
muitas vezes na degradacdo das ferramentas e na reduzida
qualidade de acabamento.

O uso de guantidades abundantes de fluidos de corte tem
sido tradicionalmente a solucdo para superar os problemas de
maquinabilidade das ligas leves [1]. Estima-se que os lubrificantes,
refrigerantes e fluidos de corte (CFs) utilizados industrialmente
representam cerca de 17 % dos custos totais de fabricagdo da peca
final [2], enquanto os custos das ferramentas de corte representam
apenas 4 % dos custos totais de usinagem [3]. O fator custo,
juntamente com os riscos ambientais e de salde associados ao
uso desses fluidos de corte, sdo os principais motivos para tentar
reduzir seu uso. Isto parque, os fluidos de corte geralmente usados
no arrefecimento contém elementos quimicos prejudiciais ao meio
ambiente.

Os processos de corte por arrangue de apara podem ser realizados
com fluidos de corte ou a seco, sendo que o uso de fluidos
pretende lubrificar e reduzir o atrito na interface ferramenta/ apara
de modo a reduzir as temperaturas ai verificadas. O fluido pode
ser direcionado através de ponteiras injetoras na zona de corte
ou pode ser lancado de mado a banhar toda a pega e ferramenta.
Sdo também conhecidas algumas aplicacBes de refrigeragao
criogénica, ainda gue experimentais. A chamada maguinagdo a
Seco ocorre com a injecdo de ar comprimido, ou sem aplicacao de
qualquer solugdo.

Naturalmente, do ponto de vista tecnoldgico, o objetivo de qualquer
uma das técnicas é de contribuir para o aumento da produtividade,
melhorar a taxa de remocdo de material, aumentar a vida Util da
ferramenta, e melhorar a integridade da superficie. Aos dias de hoje,
com as preacupacdes de sustentabilidade, procuram-se solugbes
que promovam a redugado da poluicdo, seja do ar ou da agua.

O projeto ARISEN procura ultrapassar alguns problemas que sdo
observados nos fluidos convencionais como a dissolugdo quimica a
elevadas temperaturas, a contaminagao da agua e solos originados
pelo descarte no final de vida, ao que acrescem problemas
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biolégicos nos operadores derivados da inalacdo de vapores ou do
contacto com a pele, bem como procura responder aos desafios de
produtividade associados aos processos de corte por arranque de
apara.

No ambito do projeto estdo em desenvolvimento novas formulagdes,
suportadas numa estrutura quimica adequada, considerando 0s
objetivos finais do projeto e atendendo a regulamentacdo em vigor,
nomeadamente a regulamentagdo REACH.

As novas formulacdes serdo testadas em ambiente laboratorial
de modo a investigar a influéncia das propriedades do novo fluido
nos processos de corte por arrangue de apara de provetes em
ligas de titanio e ligas de aluminio, de onde resultardo informagoes
fundamentais para melhorar o produto. Em fase mais adiantada do
projeto serdo testadas em ambiente industrial as formulagées finais
do dleo.

Ao atingir os objetivos estabelecidos em candidatura o consorcio
espera influenciar positivamente todo o setor de processamento de
metais e contribuir para uma melhoria do desempenho ecolégico da
industria metalomecanica, onde se inclui uma grande parcela das
empresas do cluster Engineering & Tooling, numa otica de fabricagao
mais verde e sustentavel
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Este texto foi realizado no ambito das atividades de disseminacdo do projeto
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