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RESUMO

Liste trabatho mostra os resultados e métodos usa-
dos para avaliar a efetividade da deposicio de nitreto de
litdnio no aumento da vida de facas utilizadas no corte de
Silmes pldsticos. ‘

Normalmente, em um processo continuo de obten-
¢do de absorventes higiénicos, as matérias primas estdo na
Jorma de rolos de filmes finos, que precisain ser franspor-
lados e entregues as diferentes estagoes da mdquina.

- Esteiras transportadoras com cdmaras de vécuo
sdo usadas para este transporte, contudo é na operagdo de
corle que estas esteiras mostram ser um eficiente aliado.

ABSTRACT

This work shows the results and the methods used
to evaluale the effectiveness of titanitm nitride deposition
in the enhancement of lifetime of knives used for plastic
Jilm cutting. ‘

] Usuallv in a sanitary napkin continuous process,
the raw material are thin films rolls that kave to be trans-
ported and delivered to the different stations of the machi-
ne.

Conveyor belts with vacuum chambers are used to
do this transport, howevér it is at the cutfing operation that
the conveyors with vacuum chambers have shown they are
an efficient allied,

1. INTRODUCAQ

A manufatura de bens tem sofrido grandes altera-
¢Bes no mundo nos Gltimos quinze a vinte anos; a vida dos
produtos esté diminuindo enquanto que a diversificagiio
destes mesmos produtos estd aumentando na mesma pro-
porgdo devido a uma exigéncia de mercado. Dentro desse
quadro, as filosofias de grandes séries ¢ de producdo em
massa vigentes durante as décadas de 1950 e 1960 mostra-
ram-se inadequadas. Em anos recentes, tem havido um
consenso geral no sentido de busca de aumentos em produ-
tividade e da consciéncia da qualidade ¢ quantidade produ-
zidas como sendo fator imporiante para a sobrevivéncia no
mercado internacional [1].

Normalmente, em um processo continuo sio en-
volvidas operagdes de cortes quer sejam para conferir ao
produto uma configuragdo especial, quer sejam cm seu corte
final para separagio. O corie rotativo pode ser descrito
como sendo aquele em que um cilindro carregador possui
uma ou varias facas que em movimento rotativo sdo pressi-

- onadas contra um outro cilindro liso, que também gira 2
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mesma velocidade, efetuando corfes em qualquer formato
tais como quadrados, redondos ou ovais com precisdo e
repetibilidade [2].

Z EXPERIMENTAL

Foi projetado um suporte, capaz de simular com
precisdo as condigdes normais de processo, onde facas fo-
ram montadas duas a duas e submetidas aos ciclos de testes.

A figura 1 ilustra o suporte projetado para a execucio dos
lesles.

CLINDRO PREUMATICO
e SAIERO PIEMATICD.
[ |4
I
|
A
(LWORO DE APDIO

CLINDRO DE CORTE
T

Fig:1 - Esquema do arranjo para teste de facas.

O projeto experimental contou com duas fases de
iestes; na primeira, foram avaliados os critérios que servi-
ram como base para o desenvolvimento da fase seguinte, ou
scja foram definidos os parimetros de vida das facas.
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Foram confeccionados dez pares de facas, em ago
SAE M2, cujos limites de composicio sio apresentados na
tabela 1. Cada um destes pares foram identificados utili-
zando codigos desde Al e A2 até J1 ¢ J2, sendo que todas
as facas com identificagdo 17, permaneceram em seu esta-
do original, enquanto que aquelas com identificagiio “2”
foram enviadas para deposiciio de nitreto de titdnio [2,3].

ELEMENTOS COMPOSICOES %

C 0,78-0,88 / 095-1,05
Mn 0,15-0.40

Si 0,20 - 0,45

Cr 3,75 -4.50

Ni 0.30 max.

Mo 4,50 - 5,50

W 5,50 - 6,75

Vv 1,75 - 2,20

Co —

Tabela |: Limites de composigio para o ago SAE M2 [2,4]

A figura 2 ilustra de forma simplificada o perfil
destas lacas
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Fig. 2 - Vista de topo de faca com perfil reto.

As facas Al ¢ A2 foram montadas no suporte de
tesles ¢ regulou-se a velocidade do sistema para 500 rpm.

Devido is caracteristicas, de resisténcia ¢ alonga-
niento do substrato a ser cortado - um laminado composto
por filmes finos de polictileno - foi necessaria a garantia de
um {ensionamento deste, apds o corte [5]. Porém, tal tensi-
onamento ndo poderia exceder certos valores que pudessem
influenciar, mesmo gue muito pouco, o faseamento do la-
minado. Para isto, foi projelada uma cimara de vacuo por
baixo de uma esleira perfurada, e esla esteira foi dotada de
uma molorizagdo independente com velocidade regulavel.
Este conjunto, csleira dotada de vicuo e transmissdo varid-
vel, foi monlado imediatamente apds a estagio de corte e
manteve a0 longo de todos os testes uma sobre-velocidade
de 6% em relagiio 20 conjunto de corte [6).

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

Todas as condi¢des experimentais foram mantidas
constantes ao longo de todos os testes. Estas condigdes silo
apresentadas na tabela 2.

Rolagio 500 rpm
Forga de corte 2300 N
Sobrevelocidade 6 %

Viicuo de extragio 1.5 10 ° MPa
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Tabela 2: Condigdes de teste

Dando inicio 4 primeira fase de testes, o par de fa-
cas Al e A2 foi montado no suporie de corte. Ao inicio dos
testes, observou-se que a saida de material vinda do conjun-
to de corte constituia-se de uma fita de malerial plastico
com cortes transversais em sua porgio central igualmente
espagados, o que indicava que as facas estavam efetuando a
separagio completa dos materiais.

A intervalos de aproximadamenie 60 minulos o
vacuo da esteira de extragio foi desligado, eliminando-sé
assim o tensionamento do laminado, enquanto a efelividade
da separagio do laminado cra avaliada.

Os cories mantiveram-se perfeilos alé o tempo de
928 minutos de teste, on 464.000 cories por faca, quando
foi verificado que, ao desligar-se o vicuo da esteira, a faca
Al apresentava peguenas dificuldades na separagiio do
laminado, exigindo maior tensionamento em uma regido do
substrato do que em outra. A faca A2 por sua vez mantinha
a mesma efetividade de corte.

Foi dada continuidade ao teste de corie ¢ verificou-
se que o percentual de falhas de corte da fuca Al, ao ser
desligado o vécuo, foi aumentando ¢ csias falhas, embora
em percentual muito inferior, comegaram a surgir tambem
com o vicuo ligado. Ao serem alingidos 1587 minutos de
teste, equivalente a 793.500 cortes, a faca Al atingiu apro-
ximadamente 10 % de falhas, mesmo com vicuo sob a
esteira.

Para efeito de processo, considerou-se tal percen-
tual como equivalente a deixar de cortar.

Deu-se continuidade ao feste, mantendo a faca Al
no suporte mesmo ja ndo corlando mais efetivamente, no
intuito de ser avaliada a vida da faca A2 Ao atingir-se 0
tempo de 2402 minutos de teste, equivalente a 1.201.000
cortes, verificou-se que, ao se retirar o vacuo sob a esteira
de extracdo, a faca A2 comegou a perder sua cletividade de
corte. Foi atingido um percentual proximo a 10 % de falhas
de corte, com vacuo sob a esleira, com um lempo total de
teste de 3538 minutos, equivalente a 1.769.000 cortes.

De posse dos valores para a vida das facas e tendo
como objetivo do presente trabalho também a analise do
desgaste gradual das facas. deu-se inicio & segunda fase de
testes. As facas foram montadas no suporie, sempre aos
pares, ¢ submetidas a ciclos de testes incrementais, ou seja
as Bl e B2 foram submetidas a um ciclo de lestes equiva-
lente a 250.000 cortes; as facas C1 ¢ C2 foram submetidas a
um ciclo equivalente a 500.000 cortes ¢ assim sucessiva-
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mente até as facas Hl e H2 serem submetidas a um ciclo de
testes equivalente a 1.750.000 cortes,

Ao término de cada ciclo de teste as facas foram
retiradas do suporte e avaliadas quanto 3 largura e aliura da
aresta de corte.

A figura 3 ilustra a redugfio da altura da aresta de
corte versus o numero de cortes efetuados pard as facas
revestidas e ndo revestidas por nitreto de titinio.
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Fig. 3 - Redugio da altura da aresta de corte versus niamero
de cortes efetuados

A figura 4 ilustra o aumento da largura da aresta
de corte versus niimero de cortes efetuados.
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Fig. 4 - Aumento da largura da aresta de corte versus ni-
mero de cortes efetuados

4, CONCLUSQOES

Com base nos valores da vida atingida, das alturas
e larguras das arestas de corte, obtidos nas duas fases de
testes, fatores estes que indicam a evolugfo do desgaste
gradual das ferramentas que sdo representados nas figuras 3
e 4, chega-se ds seguintes conclusdes:
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as ferramentas revestidas por nitreto de titdnio apresen-
taram uma efetividade de corte da ordem de 100 % su-
perior;

as ferramentas revestidas por nitreto de titinio apresen-
taram um aumenio percentual da largura da aresta de
corte da ordem de 71 % menor € um percentual de di-
minui¢io da aliura da aresta de corte da ordem de 12 %
menor a0 longo de sua vida; e

0 vacuo utilizado como elemento de auxilio 4 extragio
do laminado cortado desempenha papel importante na
efetividade de corte.
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