Usinagem do magnésio





	O magnésio, assim como suas ligas, possui uma densidade aproximada de 1,8 g/cm3 , sendo considerado como a mais leve estrutura metálica. É também um dos metais mais fácil de ser usinado, podendo isto ser feito a velocidades extremamente altas com grande profundidade de corte e avanço, obtendo-se ainda assim um bom acabamento sem o uso de lubrificantes, tudo isso com utilização de pouca energia. A tabela abaixo ilustra a quantidade relativa de energia usada para se usinar quantidades de magnésio e outros metais:








METAL�
Energia Relativa�
�
Ligas de Magnésio�
1.0�
�
Ligas de Alumínio�
1.8�
�
Latão �
2.3�
�
Aço baixo carbono�
6.3�
�
Ligas de Níquel�
10.0�
�



	


	Por esses motivos, o magnésio é normalmente o material escolhido quando vários trabalhos de usinagem precisam ser realizados, sendo usinado tanto em maquinas manuais de pequeno porte quanto em grandes máquinas automáticas, dependendo apenas da quantidade a ser usinada.


	Essa facilidade de usinagem resulta em benefícios significantes sobre outros materiais mais difíceis de serem usinados. Grandes cortes podem ser feitos em altas velocidades, diminuindo o tempo de usinagem requerendo assim, menos máquinas, menos investimentos, menos espaço e menos custos para um serviço equivalente do que em outro material.


�
Considerações Físicas





	Certas características físicas do magnésio devem ser levadas em conta quando este é submetido a um processo de usinagem. A formação do cavaco e a deformação.


	A formação do cavaco em um processo de usinagem depende , via de regra, da composição, forma, e dureza da liga em questão. O ângulo e a velocidade de corte também são de grande influência quando se usina outros materiais que não o Magnésio. No caso deste, ângulo  e velocidade possuem pouca ou nenhuma infuência. O cavaco formado no torneamento, furação, aplainamento ou fresamento cai em uma regra geral: o cavaco torna-se mais couto e quebradiço a medida que se aumenta a profundidade de corte.


	A deformação do magnésio em um processo de usinagem ocorre por dois motivos: a fixação na peça e devido ao calor gerado. Para solucionar o problema da fixação, basta selecionar corretamente a região da peça a ser fixada. Quanto ao problema do calor gerado na usinagem, sabe-se que o magnésio possui alto calor específico e alta condutividade térmica, logo, o calor gerado é rapidamente dissipado para o resto da peça, fazendo com que as temperaturas registradas na usinagem sejam relativamente baixas. A velocidades extremamente altas porém, uma temperatura razoável pode ser atingida na peça se uma grande quantidade de material for retirada. Neste caso, deve-se levar em conta que o magnésio possui um alto coeficiente de expansão térmica ( 26,6 a 27,6 (m/m/(C na faixa dos 20( a 200() e assim , em situações em que necessita-se de grande precisão, a expansão térmica não deve ser desconsiderada,  o que porém, é muito raro.


�
Ferramentas de Corte





	 A seleção do material para se usinar o magnésio depende da quantidade a ser usinada. O usual aço carbono tem um tempo de serviço extraordinário, mas não é indicado para processos de larga escala. Nestes caso, a prática mostra que ferramentas de aço rápido são mais duráveis e oferecem maior precisão. Ferramentas  com posta diamantada raramente são necessárias, porém, têm grande eficiência quando se requer superfícies com bom acabamento ( 0,075 a 0,125 (m).


	O formato de ferramentas desenhadas para se usinar aço ou alumínio normalmente  serve para usinar u magnésio,  porém, devido à baixa resistência que este oferece ao corte e à sua relativa baixa capacidade térmica, a ferramentas devem estar lisas, livres de rebarbas, possuir boa saída para o cavaco, poucas lâminas (no caso de fresadoras) e pequenos ângulos de corte.


	Uma regra muito importante é que as ferramentas devem ser mantidas o mais lisas e afiadas o possível quando se usina o magnésio. Ferramentas já usadas para usinar outros materiais devem ser reafiadas para usinar o magnésio.


	Existem algumas indicações práticas para se saber se a ferramenta precisa ser reafiada ou substituída:


	-incapacidade de manter tolerâncias;


	-incapacidade de dar bom acabamento à peça;


	-geração de calor em excesso;


	-formação de cavaco longo com rebarbas;


	-formação de faíscas na ponta da ferramenta.





Fluidos de corte





	O magnésio normalmente é usinado sem o uso de lubrificantes. O benefício principal oferecido por estes é o resfriamento, que raramente é necessário quando se usina o magnésio, pois este dissipa rapidamente o calor. Os líquidos refrigerantes podem ser necessários quando se realizam perfurações de maior profundidade ou quando se realizam cortes muito profundo a altas velocidades, porém, é importante lembrarmos que a usinagem seca é mais limpa e mais barata e, portanto, é preferencial em relação ao uso de líquidos refrigerantes.


	No caso do magnésio é importante saber que na usinagem seca, o fluxo de cavaco é maior, e não deve ser desconsiderado, pois quando formado por pequenas partículas, o cavaco é facilmente incinerado, fato que representa um certo perigo. Para segurança, o fluido de corte é indicado por reduzir este risco.





Precauções





	O cavaco do magnésio, como já dito anteriormente, é facilmente incinerado. Dentre as operações de usinagem, aquelas que apresentam maior perigo são as de acabamento ou em alta velocidade sem fluido de corte por formarem um cavaco  mais fino, facilitando a combustão. Fatores que auxiliam tais condições são cortes muito finos, paradas excessivas e ferramentas com rebarbas, merecendo então serem evitados quando possível. No caso de impossibilidade, recomenda-se o uso de um óleo mineral em aplicações de cortes finos e alta velocidade ( acima de 180 m/min ) . Quando não for possível afiar ou substituir a ferramenta, recomenda-se trabalhar a velocidades inferiores a 120 m/min.


	Outra medida de segurança a ser adotada é impedir que o cavaco fique “livre” ou acumulado sob a máquina. Logo, recomenda-se, para uma usinagem segura, que o espaço da operação seja mantido limpo e que o cavaco seja devidamente armazenado. 


	


