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Resumo

Neste trabalho, buscou-se observar a atuagdo de trés tipos de diamantes, dois naturais e um sintético, para determinar qual deles
apresenta vida 0til maior ou com maior desgaste em relagdo aos demais. A metodologia empregada nesse estudo foi o de dressar
um rebolo de 6xido de aluminio e, a cada vinte passadas com um avango da profundidade de dressagem de 40 um por passada, tirar
uma imagem da ponta na posi¢ao horizontal e outra na posi¢ao vertical deste diamante num microscopio estereoscopio. Apos isso, o
dressador foi recolocado na retificadora para a realizagdo de uma nova dressagem. O critério para o fim do ensaio foi o faiscamento,
gerado pelo contato do rebolo com a base do dressador, que indicou o fim do contato do diamante com o rebolo. Apds os ensaios,
foram calculadas as areas gastas de cada diamante de acordo com cada imagem obtida por meio do auxilio de um software grafico.
Os dados foram entdo dispostos em graficos.

Palavras-chave: dressagem, retificagdo,desgaste do dressador.

Abstract

This study attempted to observe the performance of three types of diamonds, two natural and one synthetic, to determine which
features longer life and greater wear than the others. The methodology employed in this study was to dressed an aluminum oxide
grinding wheel, and every twenty paces with a advance of depth dressing of 40 um per passes, take an image of the tip in a horizontal
position and the other in the vertical position of this diamond in a stereoscopic. Thereafter, the dresser was replaced in the rectifier
to conduct a new dressing. The criteria to completion of the test was the spark generated by the grinding wheel contact with the base
of the dresser, which indicates the end of the contact with the diamond wheel. After the tests, was calculated the areas worn of each
diamond in accordance with each image obtained through the aid of a graphics software. The data were then arranged in graphs.
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INTRODUCAO

A retificacdo ¢ um processo de usinagem que utiliza
um rebolo abrasivo rotacionando em alta velocidade para a
remogao de volume de um material menos duro. Esta ¢ uma
tecnologia chave para a produgdo de produtos e superficies
avancadas em uma ampla gama de industria [1]. O processo
de retificacdo ¢ principalmente utilizado para a confec¢do
de pecas com alta qualidade, para garantir alta exatidao e
com minimas tolerancias. E principalmente aplicada para
garantir alta precisdo e qualidade [2]. Sendo uma das tltimas
etapas do processo de usinagem, a retificagdo necessita de
uma grande precisdo para um acabamento com um minimo
valor de defeitos possivel. O comportamento de qualquer
processo de retificacdo ¢ muito dependente do desempenho
da ferramenta. Esse desempenho pode mudar de maneira
significativa durante o processo de retificacao e isso dificulta
a previsdo a respeito do comportamento do processo durante
seu andamento. [2]. O rebolo, além de sofrer alteragdes
durante o processo de retificagdo, pode perder suas condigdes

ideais em seu proprio processo de fabricagdo. Assim, os
resultados da retificacdo estdo diretamente relacionados
com as condi¢Oes topograficas da superficie de trabalho do
rebolo. Estando essas condi¢des alteradas, a operacdo de
dressagem passa a ser fundamental ao processo.

Dressagem ¢ o processo de condicionamento da superficie
do rebolo visando sua remodelagdo quando o mesmo perdeu
sua forma original pelo desgaste [3]. E a operagdo conjunta
de perfilamento e afiagdo dos rebolos convencionais [1].
As condigdes de dressagem podem provocar uma grande
influéncia no desempenho da operagdo de retificagdo. Para
se ter uma ideia dessa influéncia, basta dizer que as forcas de
retificagdo podem variar cerca de 500%, apenas variando-se
as condigdes de dressagem em um mesmo tipo de operagéo
[4]. A ferramenta utilizada para a recuperagdo do rebolo
¢ o dressador. Devido ao grande nimero de variaveis que
influenciam o processo, existe um nimero muito grande de
ferramentas (dressadores) que ja foram desenvolvidas, ¢
cada uma dessas ferramentas € responsavel pela abrangéncia
de um ntimero limitado de casos. Dressadores de ponta Ginica
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sdo utilizados para perfilar e dressar rebolos para operagdes
de precisao, tais como retificacdo plana, cilindrica, centerless
e interna. Pontas simples de diamante, quando usadas em
rebolos duros, largos, de grande didmetro, podem ficar com
areas achatadas, as quais cegam o rebolo nas operagdes
subsequentes de dressagem. O monitoramento deste
processo se torna, entdo, necessario para o aprimoramento e
o maior conhecimento a respeito das técnicas que devem ser
utilizadas para a obtencdo de um melhor rendimento.

A explorag@o de diamantes tem uma série de implicagdes
no meio ambiente e desenvolvimento so6cio econdmico para
aregido onde ocorrem. A atividade da industria diamantifera
pode trazer como resultado uma progressiva degradagdo dos
solos, diminuindo a biodiversidade, polui¢do das dguas dos
rios, desmatamento e desflorestamento de vastas areas. Além
desses problemas que podem ser gerados ainda existem os
ligados aos residuos solidos que ndo encontram um destino e
um tratamento satisfatorio. Num ambiente maior, a extragao
de diamantes cria erosdo dos solos, polui¢do do ar, desvia o
curso de rios e altera as propriedades organoléticas da agua.
A mineragdo de diamante influencia também no ambiente
social e econdmico da regido, trazendo desenvolvimento
econdmico, mas também gerando forte dependéncia da
comunidade nessa atividade. Dessa forma, durante uma
crise econdmica, por exemplo, a exploracdo do diamante
sofre uma queda em sua producio, gerando demissdes nessa
area de mineragao.

Muitas sdo as medidas para diminuir os estragos
ambientais na mineragdo, como leis ¢ medidas de fiscaliza¢ao
e emprego de tecnologias que agridam cada vez menos ao
meio ambiente. Nesse ponto, o uso de diamantes sintéticos
pode ser uma saida para a diminuicdo da exploracdao de
diamantes pelo mundo. O diamante usado em joias e artigos
de luxo ainda seria explorado com a extracdo direta da
natureza, porém os diamantes de uso industrial ndo teriam
mais essa dependéncia da exploracdo diamantifera. Assim,
sdo importantes as pesquisas cientificas voltadas para a area
dos diamantes sintéticos, que num futuro cada vez mais
proximo possam tomar o lugar dos diamantes naturais para
uso industrial, reduzindo o uso de minérios advindos de
areas de extracao e exploracdo de diamantes.

Sendo o conhecimento a respeito da operagdo de
dressagem pouco explorado, com bibliografias limitadas,
este ainda ¢ superficial. Para aprofundar este conhecimento
acerca de um tipo especifico de dressador, dentre os varios
existentes, propde-se neste trabalho a realizagdo de ensaios
monitorados com dressadores de ponta Unica, sendo o
principal material de estudo o diamante CVD nacional.
A técnica de fabricagdo de diamantes sintéticos em altas
pressoes ja era dominada por varias empresas nas décadas
de 50 e 60, essas pressoes eram de acima de 60.000 atm e
temperaturas acima de 2000 K [5]. As aplicag¢des principais
para esse diamante sintético eram em ferramentas de corte
e para polimento de superficies. Na década de 70 que
comecgaram a surgir trabalhos de pesquisa académicos que
buscavam obter pequenas camadas de diamantes a partir de
gases que possuiam carbono em sua composi¢ao [6]. Essas

camadas, chamadas de filmes, eram produzidas em pressdes
menores do que a uma atmosfera e em temperaturas abaixo
de 1200 K, em substratos incrustados com p6 de diamante. A
partir disso, a técnica de obtenc¢ao de diamante a partir de um
gas precursor se disseminou pelo mundo, como um método
muito mais facil e produtivo do que o utilizado nas décadas
de 50 e 60. Esse diamante sintético advindo desta técnica
passou-se a chamar diamante CVD [7].

O grande interesse pela sintese do diamante ¢ de suas
propriedades fisico-quimicas, onde o diamante é o material
mais duro conhecido, 10 pela escala Mohs, possui baixa
densidade, 3,5 g/cm® , baixo coeficiente de expansido
térmica, 0,8 x 10 /°C a 293 K, alto indice de refragdo, 2,42,
condutividade térmica maior do que qualquer outro material
a temperatura ambiente, 20 W/cm-°C, transparéncia Optica
que vai desde a regido do infravermelho a da luz visivel,
¢ um excelente isolante elétrico, inerte quimicamente,
apresenta compatibilidade bioldgica e quando dopado torna-
se um bom semicondutor [7].

Existem vario métodos de obtengdo do diamante
CVD que diferem basicamente pelo processo utilizado
na decomposi¢do e ativacdo da mistura gasosa, cujo qual
resultard num gas ionizado, conhecido como plasma. As
técnicas conhecidas sdo o plasma gerado por micro-ondas
- MWCVD - [8], filamento quente - HFCVD - [9], chama
de acetileno e oxigénio - ATCVD - [10], jato de plasma
- AJCVD - [11]. Apesar do grande numero de técnicas
utilizadas para a obtencdo de filmes com boa qualidade,
esses processos continuam em fase de continuos testes, onde
uma vasta quantidade de trabalhos estd sendo publicado
[12]. As principais dificuldades que sdo encontradas na
producido e aplicagdo do diamante CVD sao na influéncia
das propriedades quimicas do substrato, no aumento da taxa
de nucleagdo e na adesdo do filme [6]. Ademais, nenhuma
das peliculas que ja foram produzidas possui a regularidade
cristalina em larga escala dos diamantes naturais. As
propriedades mecanicas, elétricas e oOticas das peliculas de
diamante ja sintetizados se aproximam daquelas do diamante
bruto, mas ainda ndo de forma altamente satisfatoria [13].

As propriedades mecanicas do diamante natural t€ém
sido extensivamente pesquisadas nas ultimas cinco décadas,
mas mesmo considerando as varias pesquisas feitas sobre
o tema, poucas alcancaram alto nivel de satisfacdo, devido
as caracteristicas impar do diamante. Como exemplo, na
falta de entendimento na area do entendimento dos termos
basicos da deforma¢do mecanica do diamante, num modelo
de explicar a anisotropia de friccdo ¢ num mecanismo
eficiente de polimento da superficie do diamante [6].

O diamante natural pode ser definido, em temperaturas
e pressdes atmosféricas ambientais, como um polimorfo
metaestavel do carbono. As propriedades fisicas do diamante
natural o tornam extremamente atrativo. Ele ¢ extremamente
duro - o material duro mais conhecido - e possui uma
condutividade elétrica muito baixa. Essas caracteristicas
sdo devidas a sua estrutura cristalina e as fortes ligacdes
interatdmicas covalentes. O diamante natural apresenta
ainda uma condutividade térmica alta para um material ndo-
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metalico, além de ser oticamente transparente nas regides
visivel e infravermelho do espectro eletromagnético, e
possuir um elevado indice de refragdo [13].

Monocristais de diamante relativamente grandes e com
alto indice de pureza s@o usados como pedras preciosas
para joias. Industrialmente, os diamantes sdo utilizados para
trituras ou cortar outros materiais mais moles. A grande
desvantagem do diamante natural para o uso industrial € seu
elevado custo e, atualmente, na dificuldade de encontra-los
na natureza [13].

EXPERIMENTAL

Para a realizacdo dos ensaios foram utilizados nove
dressadores de ponta unica de trés tipos diferentes, uma
retificadora plana fabricada pela Sulmecéanica, modelo
1055E e um microscopio estereoscopio marca Carl Zeiss.
Para a realizacdo dos ensaios, foram utilizados também
trés rebolos fabricados pela empresa Norton, feitos de
abrasivo convencional de 6xido de aluminio, com ligante
vitrificado, dureza L - média -, granulometria 150 - muito
fina - e estrutura com dimensdes 355,6 mm x 25,4 mm x
127 mm. Dentre os principais parametros de retificagdo e
dressagem utilizados, tem-se que a velocidade transversal
do rebolo foi mantida constante para os ensaios dos trés
tipos de dressadores. A velocidade do inversor do motor
da retificadora também foi constante para os ensaios, bem
como a frequéncia. Assim, tem-se a velocidade transversal
igual a 3,45 mm/s, a velocidade do inversor igual a 450
rpm e a frequéncia de 60 Hz. A profundidade de dressagem
(ad) foi constante e igual a 40 um. O pardmetro de
dressagem do grau de recobrimento (Ud) foi de 1 (um).
Todas as dressagens foram feitas sem o uso de fluido de
corte, ou seja, a seco. Os ensaios consistiam em colocar um
dressador de ponta tinica, tal como o mostrado na Fig. 1, de
um dos trés tipos de diamantes (CVD Sintético ou Brasil
Extra ou Mato Grosso) em contato com o rebolo e realizar
vinte passadas. Apds as passadas, o dressador tinha sua
ponta do diamante fotografada por meio do microscopio
estereoscopio. O dressador entdo retornava a maquina para
mais vinte passadas.

Quando se verificava no processo de dressagem uma forte

Dressador de ponta Unica

Figura 1: Dressador de ponta tinica com ponta de diamante Royall
Brasil Extra.
[Figure 1: Single point dresser with diamond type Brasil Extra.]

Centelha saindo da
ponta do diamante

uporte do dressador

Figura 2: Fim de vida do diamante, mostrando o faiscamento da
base metalica do dressador com o rebolo.

[Figure 2: End of diamond life, showing the spark of the base metal
of the dresser with the wheel.]

incidéncia de fagulhas saindo do dressador era determinado
o fim do ensaio, mostrando que a base metalica do dressador
estava entrando em contato com o rebolo. Foram realizados
no total trés ensaios completos para cada tipo de dressador
e utilizando trés rebolos, dando um total de nove ensaios. O
esquema de montagem do sistema e a caracterizag¢ao do fim
do ensaio esta sendo mostrada pela Fig. 2.

Figura 3: Esquema para encontrar a area por meio do software.
[Figure 3: Scheme to find the area through the software.]

As fotografias dos diamantes eram retiradas na posi¢ao
horizontal e vertical do dressador. Com a utilizagdo do
software grafico Solid Edge ST2 foi possivel calcular
aproximadamente a arca desgastada do diamante pelo
processo de dressagem para as duas posi¢des. A forma de
medigdo da area é mostrada na Fig. 3.

RESULTADOS E DISCUSSAO
Diamante CVD Sintético

Para o dressador de ponta unica com o diamante tipo
CVD Sintético Nacional foram realizados trés ensaios.
Os valores médios encontrados para a area desgastada na
posicdo horizontal a cada vinte passadas a partir dos trés
ensaios sdo mostradas na Fig. 4, juntamente com secus
respectivos desvios padrdes.
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O primeiro ensaio deste diamante teve uma durabilidade
de 156 passadas, contra 295 passadas do segundo ensaio e
184 passados totais para o terceiro ensaio. Para melhores
valores estatisticos e comparacdo, os dados acima de 140
passadas foram descartados.
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Figura 4: Area desgastada versus nimero de passadas para o
diamante CVD sintético (horizontal).

[Figure 4: Worn area versus number of paces for CVD synthetic
Diamond (horizontal).]

Pela Fig. 4 observa-se uma linearidade entre o dado pelo
ajuste linear obtido pela curva do grafico, sendo de 0,9504. O
desvio padrdo encontrado e exposto indica média dispersdo
dos dados. O coeficiente angular da reta encontrada na Fig.
4 ¢ de 0,5286 area desgastada pelo numero de passadas.
Dessa forma, para cada passada sdo gastos 0,5286 mm2 de
area.

As imagens das pontas desgastadas do diamante CVD

1 2 3

20 paces

60 paces

100 paces

120 paces

Figura 5: Imagens das pontas dos diamantes CVD Sintéticos na
posig¢do horizontal, onde as colunas representam os ensaios - 1,2 e
3 - ¢ as linhas o numero de passadas - 20, 60, 100 e 120.

[Figure 5: Images of tips of CVD synthetic diamonds in the
horizontal position, where the columns represent the tests - 1, 2
and 3 - and lines the number of paces - 20, 60, 100 and 120.]

Sintético Nacional na posi¢ao vertical estdo na Fig. 5.
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Figura 6: Area desgastada versus numero de passadas para o
diamante CVD sintético (vertical).
[Figure 6: Worn area versus number of paces for CVD synthetic
diamond (vertical).]

Para a posicdo vertical, os dados obtidos estdo dispostos
na Fig. 6, com os valores de area médias dos trés ensaios
com seus respectivos desvios-padroes

Observando a curva da Fig. 6 observa-se que os dados
de area desgastada apresentaram uma boa disposi¢do
linear, bastando verificar o ajuste linear da curva obtida
com 00,9891, extremamente proximo de 1. O desvio padrio
obtido também indica baixa dispersdo dos dados. O
coeficiente angular da reta encontrada na Fig. 6 ¢ de uma
taxa de desgaste de 3,3968 mm? de area desgastada por
nimero de passadas. Dessa forma, para uma passada sdo
gastos 3,3968 mm? de area.

As imagens referentes as pontas dos diamantes CVD
sintético para a posicao vertical sdo mostradas na Fig. 7.

1 2 3

i ¥
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Figura 7: Imagens das pontas dos diamantes CVD sintéticos na
posi¢do vertical, onde as colunas representam os ensaios - 1, 2 e
3 - e as linhas o numero de passadas - 20, 60, 100 e 120.

[Figure 7: Images of tips of CVD synthetic diamonds in the vertical
position, where the columns represent the tests - 1, 2 and 3 - and
lines the number of paces - 20, 60, 100 and 120.]
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Diamante Brasil Extra

Para o dressador de ponta tinica com o diamante tipo
Brasil Extra foram realizados trés ensaios. Os valores
médios encontrados para a area desgastada a cada vinte
passadas na posicdo horizontal a partir dos trés ensaios
estdo dispostas na Fig. 8, juntamente com seus respectivos
desvios padrdes. O primeiro ensaio deste diamante
apresentou 180 passadas. O segundo ensaio atingiu 166
passadas e o terceiro, 117 passadas totais. Para melhores
efeitos comparativos, os dados acima de 100 passadas
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Figura 8: Area desgastada versus numero de passadas para o
diamante Brasil Extra (horizontal).

[Figure 8: Worn area versus number of paces for the Brazil
diamond Extra (horizontal).]

foram descartados.

Pela Fig. 8 observa-se uma linearidade entre os dados,
com um ajuste linear da curva mostrada com 0,9757. O
desvio padrdo também estd indicando uma média dispersdao
dos dados. O coeficiente angular da reta encontrada ¢ de
0,5972 mm? de area desgastada por numero de passadas.
Dessa forma, para cada passada sdo gastos 0,5972 mm? de
area.

Figura 9: Imagens das pontas dos diamantes Brasil Extra na posi¢ao
horizontal, onde as colunas representam os ensaios - 1,2 e 3 - e as
linhas o niimero de passadas - 20, 60 e 100.

[Figure 9: Images from the tips of diamonds Brazil Extra in
horizontal position, where the columns represent the tests - 1, 2
and 3 - and the number of rows in the paces - 20, 60 and 100.]

As imagens referentes as pontas dos diamantes Brasil
Extra para a posi¢ao horizontal sdo mostradas na Fig. 9.

Para a posi¢do vertical, foram obtidos os dados
apresentados na Fig. 10, com a média da area desgastada e
seus respectivos desvios-padroes.

Pelos dados obtidos e mostrado pela Fig. 10, observa-
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Figura 10: Area desgastada versus niimero de passadas para o
diamante Brasil Extra (vertical).

[Figure 10: Worn area versus number of paces for the Brazil
diamond Extra (vertical).]
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se uma lincaridade entre os dados, como mostrado no
ajuste linear obtido de 0,9851. O desvio padrio indica
baixa dispersdo dos dados. O coeficiente angular da reta
encontrada na Fig. 10 ¢ de 2,8067 mm? de area desgastada.
Dessa forma, para uma passada sdo gastos 2,8067 mm? de
area.

20 paces

60 paces

100 paces

Figura 11: Imagens das pontas dos diamantes Brasil Extra na
posi¢do vertical, onde as colunas representam os ensaios - 1, 2 e
3 - e as linhas o nimero de passadas - 20, 60 ¢ 100.

[Figure 11: Images from the tips of diamonds Brazil Extra in
vertical position, where the columns represent the tests - 1, 2 and
3 - and the number of rows in the paces - 20, 60 and 100.]

As imagens referentes as pontas dos diamantes Brasil
Extra para a posi¢ao horizontal sdo mostradas na Fig. 11.
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Diamante Mato Grosso

Para o dressador de ponta unica com o diamante tipo
Mato Grosso foram realizados trés ensaios. Os valores
médios encontrados para a area desgastada para a posicao
horizontal a cada vinte passadas a partir dos trés ensaios
estdo dispostas na Fig. 12, juntamente com seus respectivos
desvios padrdes. O primeiro ensaio obteve 140 passadas
totais até o final do ensaio. Para o segundo ensaio o total de
passadas foram de 191 passadas. Ja para o terceiro ensaio
foram 86 passadas. Para melhores comparagdes, os dados
acima de 100 passadas foram descartados.
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Figura 12: Area desgastada versus nimero de passadas para o
diamante tipo Mato Grosso (horizontal).

[Figure 12: Worn area versus number of paces for the diamond
kind Mato Grosso (horizontal).]

Pela Fig. 12 observa-se uma linearidade entre os dados,
visto que o ajuste linear obtido para a reta ser de 0,9247.
O desvio padrio encontrado também estd indicando
média dispersdo dos dados. O coeficiente angular da reta
encontrada é de 1,3514 mm? de area desgastada por niimero
de passadas. Dessa forma, para uma passada sdo gastas

Figura 13: Imagens das pontas dos diamantes Mato Grosso na
posicdo horizontal, onde as colunas representam os ensaios - 1,2 e
3 - e as linhas o numero de passadas - 20, 60 e 100.

[Figure 13: Images from the tips of diamonds Mato Grosso in the
horizontal position, where the columns represent the tests - 1, 2 and
3 - and the number of rows in the paces - 20, 60 and 100.]

1,3514 mm? de area.
As imagens referentes as pontas dos diamantes Brasil
Extra para a posic¢ao horizontal sdo mostradas na Fig. 13.
Os dados obtidos para a posicdo vertical estdo
apresentados na Fig. 14, com suas médias e respectivos
desvios-padrdes.
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Figura 14: Area desgastada versus niimero de passadas para o
diamante tipo Mato Grosso (vertical).

[Figure 14: Worn area versus number of paces for the diamond
kind Mato Grosso (vertical).]

Pela Fig. 14 observa-se uma linearidade entre os dados,
pelo ajuste linear da reta de 0,9405. O desvio padrdo indica
relativa baixa dispersdo dos dados. O coeficiente angular da
reta ajustada na Fig. 14 ¢é 5,7932 mm? de area desgastada
por nimero de passadas. Dessa forma, para cada passada sdo
gastos 5,7932 mm? de area.

As imagens referentes as pontas dos diamantes Brasil
Extra para a posicao horizontal sdo mostradas na Fig. 15.

20 paces

Figura 15: Imagens das pontas dos diamantes Mato Grosso na
posicdo vertical, onde as colunas representam os ensaios - 1, 2 e
3 - e as linhas o nimero de passadas - 20, 60 e 100.

[Figure 15: Images from the tips of diamonds Mato Grosso in the
vertical position, where the columns represent the tests - 1, 2 and
3 - and the number of rows in the paces - 20, 60 and 100.]
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Comparagaes entre os trés diamantes
Horizontal

Pelas Figs. 4, 8 e 12 observa-se que o dressador do tipo
Mato Grosso foi o que teve a maior relagdo area desgastada
pelo numero de passadas. Os diamantes do tipo CVD
sintético e Brasil Extra se comportaram de forma muito
parecida, com o CVD sintético num desgaste maior que o
Brasil Extra até proximo a passada 80, quando o Brasil Extra
apresenta uma maior area desgastada. Observando também
pelos coeficientes angulares dos trés tipos de diamantes
obtidos pelas Figs. 4, 6 e 8, o diamante tipo Mato Grosso
apresenta um coeficiente de 1,35 mm?/passada, contra
0,60 mm?*passada do Brasil Extra e 0,53 mm?*passada do
CVD sintético, mostrando claramente que o diamante Mato
Grosso apresenta um maior desgaste com relagdo aos outros
dois. Portanto, o dressador do tipo Mato Grosso apresenta
um maior desgaste da area do diamante que o do diamante
sintético e o Brasil Extra, numa relagdo de 39,11% a mais
de desgaste para o diamante Sintético e 43,82% a mais de
desgaste para o diamante Brasil Extra. Assim, o diamante
tipo Mato Grosso ¢ de qualidade inferior. Para os diamantes
tipo CVD sintético e Brasil Extra, as relagdes de desgaste da
area foram muito proéximas, com uma ligeira superioridade
do diamante CVD sintético em longo prazo, sendo que este
apresentou também maior tempo de vida que os demais.
Assim, a relagdo de desgaste por passada do Brasil Extra
para o CVD Sintético nacional ¢ de apenas 10,76% a mais de
desgaste do Brasil Extra para o CVD Sintético.

Vertical

Nas Figs. 6, 10 e 14 observa-se que o dressador possuidor
do diamante tipo Mato Grosso foi o que teve maior relagado
area desgasta por niimero de passadas que os demais.
O diamante tipo CVD Sintético apresentou levemente
uma maior relagdo maior area desgastada por numero de
passadas que o diamante tipo Brasil Extra. Com os dados
dos coeficientes angulares obtidos pelas Figs. 6, 10 e 14,
o diamante tipo Mato Grosso apresenta 5,79 mm?/passada,
enquanto que o CVD sintético apresenta 3,40 mm?*passada
e 2,81 mm?/passada. Dessa forma, o diamante Mato Grosso
apresentou uma relagdo de 58,63% a mais de desgaste que o
diamante CVD sintético e 48,45% a mais de desgaste que o
diamante Brasil Extra. O diamante CVD sintético nacional
apresentou maior taxa de area gasta por passada que o Brasil
Extra, com uma relagdo de 17,37% a mais de desgaste. Da
mesma forma que para os dados obtidos para a posi¢do
horizontal, o diamante Brasil Extra apresentou relacdo
de 10,76% a mais de desgaste que o diamante sintético.
Assim, pode-se verificar uma aproximagdo nos resultados,
mostrando que tanto o diamante CVD sintético Nacional
quanto o Brasil Extra apresentam resultados préximos.
Para o diamante Mato Grosso em relagdo ao CVD sintético
obteve-se uma relacdo de 39,11% a mais de desgaste para a
posigdo horizontal e 58,63% a mais de desgaste para posi¢ao

vertical. Para a relagdo do diamante Mato Grosso em relagao
ao Brasil Extra tem-se 43,82% a mais de desgaste para a
posigdo horizontal e 48,45% a mais de desgaste para a
posicdo vertical. Assim, os dados apresentam bastante
proximidade, confirmando que tanto a posi¢do horizontal
quanto a posicao vertical apresentam forte correspondéncia.

CONCLUSOES

Com os dados obtidos para os trés tipos diferentes de
diamantes que o dressador com a ponta de diamante tipo
Mato Grosso apresentou uma maior relagdo de area desgasta
do diamante pelo numero de passadas que os dressadores
de diamante do tipo CVD Sintético Nacional e tipo Brasil
Extra. O diamante tipo Mato Grosso mostrou também a
maior discrepancia em relacdo ao ntimero de passadas por
ensaio. Dessa forma, é possivel concluir que o diamante
tipo Mato Grosso ¢ entdo, com base unica e exclusivamente
nos parametros utilizados e nos ensaios realizados para
a confecg¢do deste trabalho, o de menor qualidade entre
todos os trés diamantes testados. O dressador com ponta
de diamante tipo Brasil Extra apresentou uma relagdo area
desgastada pelo ntimero de passadas muito préxima da do
diamante CVD sintético. Porém, o diamante Brasil Extra
apresentou o menor tempo de vida dentre os trés diamantes,
com um numero de passadas maxima de 180 - conseguidas
no primeiro ensaio -, contra 191 passadas obtidas pelo
diamante tipo Mato Grosso no segundo ensaio e 295 passadas
do diamante tipo CVD Sintético obtidos no segundo ensaio
para esse diamante. O dressador com ponta de diamante tipo
CVD sintético Nacional apresentou boa taxa de desgaste por
passada, também muito proxima da obtida pelo diamante
tipo Brasil Extra. Porém, o grande diferencial do diamante
sintético ¢ sua durabilidade, conseguindo um grande numero
de passadas quando comparada aos outros dois diamantes.
Sendo o rebolo do mesmo tipo e os parametros mantidos
constantes, a variavel em questdo era a durabilidade de cada
diamante. O fenomeno envolvido para a durabilidade do
diamante, ou seja, que explicam a diferenga de desgaste ¢
vida util € a dureza. A dureza tende a diminuir a medida que
a temperatura aumenta, dessa forma, os diamantes que mais
absorveram temperatura tenderam a diminuir sua dureza.
O diamante tipo Mato Grosso apresentou, numa situagao
de trabalho prolongado, ser menos resistente quanto a
sua dureza. O diamante tipo Brasil Extra, apesar de bons
resultados para area desgastada, ndo manteve uma boa
dureza ao longo dos ensaios. Comparando com o diamante
sintético, este obteve uma dureza constante, mesmo a altas
temperaturas, mostrando uma vida titil alta. Portanto conclui-
se que o diamante tipo Mato Grosso ¢ de qualidade inferior,
enquanto que os diamantes tipo CVD sintético Nacional e
Brasil Extra sdo de maior qualidade, apresentando valores
aproximados de taxa de desgaste, mas com uma grande
vantagem do diamante tipo CVD sintético Nacional quando
se refere ao tempo de vida do dressador, apresentando uma
vantagem consideravel, enquanto que o Brasil Extra foi o
que apresentou menor vida util.
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