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Resumo: O tratamento de uma superficie controlando a texsamente quando e onde for necessario, criando um
microrelevo uniforme com asperidades e depres€mgdarmente distribuidas, € conhecido como texigén
superficial. Esta técnica tem sido aplicada comamgie sucesso em diversas areas da engenharia, cijetivo de
aumentar o desempenho de componentes mecanica@giemaspectos. Na usinagem esta técnica é utdized
modoficacdo superficial de substratos de ferramed&corte, com o intuito de melhorar a adesividdole
revestimentos duros. O destacamento do revestinpedi® comprometer o desempenho da ferramenta ducant
ocorte, pela exposi¢éo prematura do substrato éotampela aceleracdo do desgaste da ferramenta egadudas
particulas duras e abrasivas resultantes da fragiagio do revestimento. O objetivo deste trabalbwe¥iguar se a
texturizacéo de superficies utilizando um feixéader é mais eficiente no travamento mecanico desstimentos do
que a técnica convencional utilizando o jateamelg@articulas duras. Para averiguar a eficacia @estcnicas de
modificacdo superficial de ferramentas de cortaforealizados ensaios de vida no fresamento fratederro
fundido vermicular com ferramentas de metal dunmdextura laser e textura jateada revestidas der AMCrN e
TIiAIN. Para a avaliacdo da adesividade dos revestitos foram realizados ensaios de risco com carggrpssiva.
Os resultados dos ensaios de vida mostram qudastsaente ndo ha diferenca entre as ferrameriagetanto, os
ensaios de risco com carga progressiva indicam uoma#r flutuacéo da forca tangencial nas ferrameantam
textura jateada, implicando numa menor adesividdate revestimentos nestas ferramentas.

Palavras-chave: texturizacao a laser, revestimentos, fresamertesi@idade, ferro fundido vermicular.
1. INTRODUCAO

Em geral, os revestimentos cerdmicos compostorifsetos ou carbonetos de metais de transicaocomi®, TiC,
TiN, TiCN e TiAIN, propiciam prote¢éo ao desgastsisténcia ao calor, a corroséo, boa adesdo atratab exibem
elevada dureza e sdo aplicados em componentes icegaferramentas de corte, como revestimentosdgpte
decorativos (Suh et al., 2003).

Em virtude da grande aplicabilidade industrial dobgestimentos, ha uma necessidade crescente enmesndpr as
propriedades fundamentais desses filmes duros,m® ades agem na protecdo de uma superficie. O cestad
revestimentos tem um aspecto multidisciplinar, oigolve o conhecimento de suas propriedades casmitsicas e
tribolégicas (Santos, 2002).

A diferenca no desempenho de ferramentas de cevestidas e ferramentas sem revestimentos é msud@a
interacdo entre essas propriedades, que provavielmnmeadificam a regido de interface cavaco-ferrameaumentando
o desempenho da ferramenta revestida.

Na necessidade de entender como os imessbs modificam o desempenho das ferramentasode €&
importante que o revestimento seja analisado emtensaios de usinagem, quanto em ensaios querpoasacterizar
sua morfologia, sua microestrutura e principalmengeadesividade sobre o substrato.
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A atuacdo do revestimento depositadoes@bsuperficie da ferramenta suportando mudangastagdes nas
solicitacbes mecénicas e térmicas do processo idagesn, dependerd, sobretudo, de uma boa adesvitadiime
sobre o substrato.

Uma adesividade adequada do revestimento é mujtortemte, pois a ferramenta com um revestimento com
uma adesividade insuficiente pode se comportar quier aquela sem revestimento. A formagdo de pkasicluras e
abrasivas, resultantes da destruicdo prematurav@stimento, acelera o desgaste das superficiesst@e em contato
(Neves et al., 2006).

Dai advém a importancia de se ter novos processaeposicdo disponiveis, um melhor controle dogusc
de deposigéo, das fontes de suprimentos dos mateua constituem o revestimento, materiais de tseatbscom
propriedades que oferecam menor discrepancia copropsiedades do revestimento e mesmo técnicagpossam
modificar fisicamente o substrato sem alterar ficativamente suas propriedades mecéanicas paraoraelta
adesividade na interface substrato/revestimento.

O desenvolvimento de substratos de ferrdas com propriedades compativeis com as propkesdao
revestimento pode ser uma boa alternativa paraaralla adesividade do revestimento sobre o subsivits deve-se
atentar, por exemplo, ao fato de que um aumentiuteza do substrato para se aproximar da durerevestimento,
obtendo-se assim menor discrepancia entre essasigui@des, pode ocasionar um efeito um tanto if@esdeao
substrato que é a diminuigdo de sua tenacidaddafigtye Matthews, 2000). Isso pode ser indeseja&ferramentas
de corte para usinagem, principalmente no corterrnitente onde as ferramentas sofrem constantenteme os
impactos na peca e solicitacdes de compressagamtem entrarem e sairem da peca, respectivamente.

Uma boa opcdo para aproximar as propdes do substrato da ferramenta e do revestimeatn, causar
prejuizo a tenacidade da ferramenta, é modificpresriedades do substrato, somente em regibempasa interface
com o revestimento (Sun et al., 1995).

Dentro deste contexto um meio atualmeiftendido é a texturizacdo a laser da superfidiEs Ultimos anos, a
texturizacéo a laser tem se apresentado como ug@ @ompetitiva para a producao de furos e ouaglier da textura
superficial prévia da superficie (Low et al., 200Exemplos estdo presentes na inddstria aeronawgica tem
empregado essa técnica em componentes de turbalbetgs), na cdmara de combustdo (Corfe, 1983)ne e
microtecnologia, onde os problemas de lubrificapg@omanente de componentes miniaturizados, deviddnana
quantidade de lubrificante e a dificuldade de garfo nas superficies em contato, constituem urafibeé Blatter et
al., 1999 e Watanabe et al., 2000).

Nos processos de usinagem, a texturizag¢éser € utilizada para a melhoria das propriesiadeé adesividade de
revestimentos duros sobre superficies de ferrametgausinagem. No processo de texturizacéo a lasetaser de
pulsos curtos e de alta taxa de repeticdo provata texturizacdo advinda da formacdo de pocas Hguidpds a
solidificacdo dessas pocas, ocorre a formacao mgestruturas que permitem uma melhor ancoragerewadstimento.
A interacdo do laser com o material € influencipdafatores como natureza do substrato, composigdsirutura da
superficie, energia, freqiiéncia e largura do pldser, e interacdo com a atmosfera. Neste proqass®e ocorrer a
limpeza e a texturizacdo simultaneas do substoatoaterial recebe uma quantidade de energia adigiara refundir
superficialmente. Macroscopicamente, a rugosidadesuperficie aumenta, em geral devido a formacaorakeras
oriundas da fusé@o e ablacdo do material (Neves.,e2G06), o que provavelmente pode colaborar paraentar a
adesividade do revestimento.

Este meio de modificacdo da textura dissato de ferramentas de corte através de fexéssér com o intuito
de melhorar a adesividade de revestimentos évata¢inte novo na usinagem e carece ainda de moitestigacdes
visto que sdo poucos os trabalhos publicados rea &eelo seu potencial observa-se que é uma ateanmuito
promissora para melhorar a adesividade de revastimem ferramentas de corte.

Assim, a principal justificativa para lizacdo deste trabalho é contribuir com novas itigasdes e fornecer
dados que dardo suportes técnicos na viabilizagadilizacdo desta nova tecnologia. A principicoatdbuicdo deste
trabalho tem o intuito de avaliar o desempenho ateafmentas de metal duro texturizadas a laser estidgs,
comparando-as com ferramentas de metal duro caagem@dm substratos texturizados por jateamentoadiécplas
duras e revestidas, através de ensaios de vidaemaniento frontal de ferro fundido vermicular e efesaios de
caracterizacdo de revestimentos

2. MATERIAIS, METODOS E EQUIPAMENTOS
2.1. Materiais e Equipamentos Utilizados nos Ensaios

Para a realizagdo do trabalho foram utilizadosegsistes materiais e equipamentos:
v' 36 insertos de metal duro da classe ISO K, conrguaéstas de corte, e geometria: SEMN 12 04 AZ
235;
v" Fresa Sandvik Coromant R260.22-080-15063022 comedi® de 80 mm e com capacidade para 6
insertos;
v' Centro de usinagem Romi Bridgeport 760, pertencantd.aboratério de Ensino e Pesquisa em
Usinagem (LEPU-UFU);
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v" Microscépio optico, Olympus SZ61, com camera CCDpl&@ion LC Color, e um software
analisador de imagens, equipamento também pertieneenLaboratério de Ensino e Pesquisa em
Usinagem (LEPU-UFUpara medicéo de desgaste de flanco e producacagens;

v' Corpos de prova de ferro fundido vermicular com 8bde altura, 67mm de largura e 350mm de
comprimento;

v" Macroesclerdmetro, pertencente ao Laboratério dmlbgia e Materiais (LTM-UFU).

Os 36 insertos de metal duro da classe 1SO K fati@ididos em dois grupos de 18 ferramentas, onda gaupo
sofreu um tipo de texturizacéo.

O primeiro grupo foi texturizada na forma comer@amum, onde a ferramenta é submetida a um jateéanden
particulas duras de &); com o objetivo de retirar o cobalto da superfbieinserto melhorando a adesividade do
revestimento que sera depositado posteriormenjate@mento de particulas duras de(Altambém cria uma textura
nao controlada na superficie do inserto que tandjéda na ancoragem do revestimento.

A outra metade do lote de ferramentas foram tezddes a laser, e essa textura foi obtida atravésndieixe de
laser do tipaCuHBr (Hidreto de Cobre e Bromdpesenvolvido inteiramente no Brasil. A texturizacs insertos foi
realizada na superficie de saida numa area de I8rf2 na superficie de folga numa area de 12xZ.nntipo de
textura, ou a rede de microcrateras ou nanocratei@das na superficie dos insertos foi obtida @oné rotina pré-
definida, utilizando um laser com cabeca galvando®te alta resolucéo para garantir a reprodiddsie desejada.
ApOs a texturizagdo a laser e por jateamento estosforam revestidos de TiAIN, AICrN e AICr.

2.2. Ensaios de Vida

Nestes ensaios foram utilizados 24 insertos delrdeta - 12 texturizados a laser e 12 jateadosstdlos de
TiAIN, AICrN e AICr. O objetivo destes ensaios éifiear qual inserto e qual condicéo de corte, cardo com a Tab.
(1), possibilitard a melhor combinacdo para o msoede fresamento frontal de ferro fundido vernaiculO
desempenho dos insertos sera avaliado em func&oldme de material removido do corpo de prova roféandido
vermicular, até que se atinja o critério de fimuildga da ferramenta - desgaste de flanco maximg.4y igual a
0,6 mm.

As condicBes de corte para a realizacdo do trals@lbonostradas na Tab. (1) abaixo:

Tabela 1. Condi¢Bes de corte para os ensaios deavitb fresamento frontal de ferro fundido vermicular.

Ensaio  V.[m/min] | f,[mm/dente] &, [mm]

1 300 0,1 1,0
2 150 0,1 1,0
3 300 0,3 1,0
4 150 0,3 1,0

2.3. Ensaios de Adesividade de Revestimentos
2.3.1. Ensaio de Risco com Carga Progressiva

O objetivo deste ensaio é avaliar quantitativamemtedesempenho dos conjugados revestimentos/swisstrat

estudados, relacionando a fratura do revestimemtoa carga aplicada numa dada posi¢do. O ensasistmem fazer

um risco na superficie de saida das ferramenthsantlo um macroesclerometro desenvolvido pelo taidoio de
Tribologia e Materiais (LTM-UFU). O controle do ¢ sera feito por um microcomputador utilizand@aftware
LABVIEW 7.0. O comprimento do risco serd de 10 mrelocidade de riscamento de 0,05 mm/s com carga de
penetragdo progressiva aumentando a medida queetrgpa@or aprofunda-se na superficie de saida éatn®Os dados
adquiridos pelo programa desenvolvido no LABVIEW Serdo a forca tangencial no eixo X e a posicadsto até
atingir 10 mm. Estes ensaios serdo realizados bhorhtdrio de Tribologia e Materiais da Universiddeberal de
Uberlandia (LTM-UFU).

3. APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS
3.1. Ensaios de Vida

Antes de se apresentar os resultados quantitativesensaios de vida, salienta-se que os dadosireepésis
utilizados no célculo do volume médio de materahovido foram submetidos a um condicionamento isstat.
Proposto por meio de um méto@uit-Lier para pequenas amostras, que exclui pontos da ranupst estejam fora de
um determinado intervalo de confianca (90 % deiabilfdade), com o objetivo de se tentar diminublispersao dos
resultados obtidos.
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As Figuras (1) e (2) mostram os resultados obtitlms ensaios de vida de acordo com as condi¢cbesrte ¢
estabelecidas na Tab. (1). Observa-se que mesmdsdipaplicacdo do métodiut-Lier, a disperséo de alguns dados
experimentais continua elevada. A dispersao elemadansaios de vida ocorre, principalmente, erpéfoilo processo
intermitente de corte, que € ainda mais severoddeai geometria da peca usinada, que provoca ura dofilo

interrompido, e mesmo a heterogeneidade do matkxipkca, ferro fundido vermicular.

Ensaio 1 (Vc= 300 m/min, fz= 0,1 mm/volta e ap= 1,0 mm) Ensaio 2 (Vc= 150 m/min, fz= 0,1 mm/volta e ap= 1,0 mm)
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Figura 1. Resultados do fresamento frontal de ferréundido vermicular nas condices de corte dos erisa 1 e 2
para as ferramentas com textura jateada e laser.
Ensaio 3 (Vc= 300 m/min, fz= 0,3 mm/volta e ap=1,0 mm) Ensaio 4 (Vc= 150 m/min, fz= 0,3 mm/volta e ap= 1,0 mm)
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Figura 2. Resultados do fresamento frontal de ferréundido vermicular nas condigfes de corte dos erisa 3 e 4

para as ferramentas com textura jateada e laser.

Os resultados dos ensaios de vida apresentadd3gigs (1) e (2) mostram que as ferramentas comnrz laser
apresentaram em média maiores volumes de matenmlvido, as excecdes foram os insertos jateadegestidos de
TIiAIN nos ensaios 3 e 4, e também o inserto jateadkvestido de AICrN no ensaio 3.

O maior volume médio de material removido pelasafeentas com textura laser pode estar condicionagio
maior travamento mecéanico dos revestimentos sobubstrato. A modificacdo do substrato das fernéasecom feixe
de laser garante uma padronizacao da textura,sso pgie o jateamento de particulas duras sobriestrato cria uma
orientacdo desordenada da textura, ndo garantimatogpuniformes de ancoramento para os revestisetdretanto,
os resultados obtidos devem ser interpretados caoita mautela, uma vez que apenas 0s insertos cdorddaser e
revestidos de TiAIN, ensaiol, e AICrN, ensaio 4reapntaram estatisticamente desempenhos supesdoseseus
respectivos pares jateados.

Considerando-se apenas o desempenho dos revestniestados, observa-se que o TiAIN e o AICr foraais
eficientes no fresamento de ferro fundido vermiculas condicbes de corte estabelecidas na TabSéhdo que o
TIiAIN apresentou o melhor desempenho nas condigéewrte utilizadas nos ensaios 1 e 2, e o AlCenssios 3 e 4.

O desempenho inferior do AICrN em relacdo ao Ti&IMICr pode estar ligado as condicdes de cortezadibs,
mais precisamente as temperaturas alcancadas exdisiepdas ferramentas.

Os revestimentos ndo sao capazes de bloquear rodisd@ado para o substrato da ferramenta. Neatassmnte,
eles funcionam como uma resisténcia térmica, quéndi o calor transferido para o substrato.

Os revestimentos ternarios /Al ,N e ALCr,N sdo mais eficientes no bloqueio do calor tramdepara o
substrato, pois durante o processo de corte, pafroente a elevadas temperaturas, ocorre umadsida¢édo sobre a
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superficie das ferramentas, resultando no consurscelbmentos constituintes do revestimento, pdmnaacdo de
filmes protetivos de 6xidos, como 0,8k, com elevada estabilidade quimica e termodinafiindrino et al., 2007).

O Al,O5 funciona como uma resisténcia térmica entre arfigjgee o substrato da ferramenta. Assim, umaepdot
calor gerado durante o corte é dissipado atravésrmdacdo do cavaco.

Contudo, para que ocorra a formagéo de Oxidos pericie da ferramenta séo necessarias temperaieneadas,
para que o aluminio presente nos revestimentos peagir com o oxigénio, formando,®. No ALCry,N forma-se
ainda CyOs, € no AlTi,N, TiO,, a cerca de 600-800 °C, o que € indesejado poserdiom Oxido com caracteristica
lubrificante (Endrino e Derflinger, 2005).

Os revestimentos ternarios, 8k, ,N apresentam uma resisténcia a oxidacdo supersteanarios AlTi;,N. A
formacéo de 6xidos nos AICrN inicia-se a partird¥0°C enquanto que nos revestimentos TIAIN a gfidaem
inicio a 800°C (Endrino et al., 2007).

Conclui-se entdo que o AICrN, assim como o TiAINu revestimento termicamente ativavel, porém, as
temperaturas que otimizam o desempenho do AlCdbexd intervalo entre 925-1100°C (Endrino et &i0&2e Coelho
et al., 2007), para o TiAIN, entre 800-825°C (Endrét al., 2006 e Coelho et al., 2007), ou sejajrha necessidade de
elevadas temperaturas durante o corte para qu€dNApossa ser ativado, formando éxidos dgDAle CrOs, que,
provavelmente, alteram a interagado tribolégicaesatferramenta e a pega.

E provavel que as temperaturas desenvolvidas eestgo, durante o processo de corte, estariampraianas da
faixa de oxidacgéo do TiAIN, possibilitando a foragle A}O;, formando uma barreira térmica a propagacao de cal
para o substrato e promovendo uma maior lubricidediee a ferramenta e a pega, retardando o desgaste
consequentemente, aumentando a vida da ferranexestida de TiAIN.

3.2. Risco com Carga Progressiva

Os resultados destes ensaios sdo mostrados atigraficos que relacionam a forga tangencial catist@ncia
percorrida pelo indentador.

O monitoramento da forca tangencial € comumentizadb em ensaios de risco o8cratch Test pois fornece
dados importantes a cerca da falha adesiva dotimesto, e do coeficiente de atrito dos materiaisodvidos.
Conforme os graficos mostrados na Fig. (3) podafismar que 0s insertos com textura jateada apr@senma maior
perturbacéo da forca tangencial durante o peragggscamento.

Para os insertos com textura jateada e revestel@dQ@r e AICrN o sinal da forca tangencial tornarsais instavel
logo no inicio da trilha de desgaste, a cerca @enin de riscamento, como pode ser observado na3jigNesta
posicao, a carga critica de flutuacéo da forcaemcigl € de aproximadamente 2,5 N.

Os insertos texturizados a laser e revestidos @e AIAICrN apresentam maiores perturbacdes da targgencial
para posi¢des acima de 6,0 mm de riscamento, cancanga critica de flutuacao da forca tangenciatacle 10 N.

O inserto com textura jateada e revestido de TiAtiferentemente dos revestimentos AICr e AICrN deriura
também jateada, apresenta uma maior perturbacdforda tangencial para uma posicdo acima de 6,0 ram d
riscamento, com uma carga critica de flutuacd®mdgftangencial acima de 10 N.

Ja para o inserto com textura laser e revestidoAl#l, pelo sinal adquirido da forca tangencial aiote 0 percurso
de riscamento, nao é possivel identificar com zkarena carga critica de flutuacéo da forga.

A carga critica € o menor valor da for¢ca tangergua € capaz de iniciar e perpetuar as oscilag@ésr¢h durante
a formacéo da trilha de desgaste.

Normalmente, distingui-se duas cargas criticasrderas ensaios de risco. A primeira carga criti¢a) (fefere-se a
carga para a qual surgem os primeiros defeitosaliag no revestimento, como a formacéo e propagéedoncas,
indicando uma falha coesiva, enquanto a segundg caitica (L) estd associada a falha total do revestimentcs mai
precisamente, ao aparecimento continuo do subsindtoacdo de uma falha de natureza adesiva.

Neste trabalho é previsto futuramente a determmalgdta carga critica, tantocg) quanto (le,), que para ser
determinada é necessario um estudo meticulosoilda tte desgaste formada utilizando microscépidr@iéco de
varredura associado ao sinal da forca tangendipliado.

Mesmo ndo sendo possivel, ainda, neste trabaltalyedscer com precisdo a carga critica de coesd@ioaglesao
dos revestimentos depositados nos substratos cauraddgateada e laser, pode-se concluir por meibiga(3), que a
modificag@o dos substratos dos insertos de metal gielo feixe de laser melhoram o ancoramento @esstimentos
em comparagdo aos substratos jateados, pois cdifizagdo do laser é possivel estabelecer uma pamgio da
textura superficial do inserto, criando condi¢Basapima melhor adesividade do revestimento.
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Figura 3. Resultado dos ensaios de risco com cargepgressiva para os insertos com textura jateadalaser

O jateamento de particulas duras cria no substirap textura com um microrelevo com orientacao dieswada,
com o aspecto de um “emaranhado de picos e depsise®mo pode ser observado na Figs. (4b), comsidgde
maxima (Rgy) de 0,87um. Diferentemente da superficie criada pela aicado feixe de laser, que provem uma
textura do substrato com um microrelevo mais unitarAparentemente, o aspecto do substrato modifipatb feixe
de laser mostra uma intercalacdo paralela ordeeatia “raias diagonais de depressfes e raias di@yde uma
sucessao de picos” na superficie do substrato, paae ser observado na Fig. (5a), com rugosidac@magR.qin) de
2,94um. A formacao dessa textura com microrelevo orderaflingdo do deslocamento do feixe de laser eml@ng

revestidos de AICr, AICrN e TiAIN.

de 0°, 30° e 60° com a superficie da ferramentamatina pré-estabelecida.

Provavelmente, a cadeia de picos ordenados nafipeio substrato modificado pelo feixe de lasdorénada
pela refusdo dos materiais constituintes da feméamelevido ao efeito da vaporizacdo de camadasmétricas por
ablacdo. O processo de ablacdo promove uma rapidsidio de liquido superaquecido para uma misteinzapor e
goticulas na superficie do substrato (Lima et 2004). A ablacdo ndo influencia nas propriedadesameas do
substrato modificado, mas melhora significativaraexs propriedades superficiais (Dumitru et al. 5208 Figura (5b)
mostra 0 aspecto das “goticulas de material re8oéido” na superficie do substrato apds a passafyefaixe de laser.

A intensidade de poténcia ou irradancia do lasbrada na texturizacdo dos substratos, 683 MW/éntapaz de
provocar uma intensa fusdo-evaporacédo de Co e W@&téomesmo, poderia provocar uma evaporagao-satdionde
Co, em virtude das altas temperaturas pontuaisigerao substrato da ferramenta durante o pulsas#s, lque nédo

dura mais do que 30 ns.




V Congresso Brasileiro de Engenharia de Fabricacéo, 14 a 17 de abril de 2009, Belo Horizonte MG

Tiejun et al. (2001) observou em seus estudos greeyma intensidade de poténcia do laser de 32 K¥\corre
fuséo do Co, com 80 MW/cm2 o WC funde e o Co evapercom uma intensidade de 200 MW/cm2 o WC sofre
evaporacao. O Co possui um ponto de fusédo de apadsimente 1495°C e de evaporacao a uma tempesaiona de

2927°C. O WC funde a aproximadamente 2870°C e sgfporacdo a cerca de 6000°C (Tiejun et al., 20DLimitru
et al., 2005).

20um

Figura 4. Fotos de MEV da superficie de saida de umserto de metal duro com textura jateada sem
revestimento.

2000m ! r 20um

Figura 5. Fotos de MEV da superficie de saida de uimserto de metal duro com textura laser sem
revestimento.

4. CONCLUSOES

* Nos ensaios de vida, em geral, as médias de valienmeaterial removido das ferramentas texturizadasex
sdo maiores do que das ferramentas com texturadmteentretanto, quando se leva em conta o valor do
desvio-padréo constata-se a inexisténcia de uraeedifa significativa entre elas;

* Nos ensaios de vida as ferramentas revestidas ¢aliN € com AICr sdo as que apresentaram os melhores
resultados, porém, estatisticamente ndo ha difarenges as mesmas;

» Os ensaios de risco com carga progressiva mostiguana texturizacao a laser propicia um maior trer#o
mecanico dos revestimentos sobre o substrato.
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Abstract. The controlled modification of the topography swoifface, that generates a controlled and homogesieou
roughness with uniform microscopic craters, hasnbagreat topic worldwide studied mainly in lasé ttwo decades.
The surface texturing is a process that has beee wsed in engineering to modify the topograpty siirface with the
objective to increase the mechanical performancéhefmodified surfaces. In machining, the most usethod for
texturing of surfaces is laser beam. This papetuatas the performance of this new technology eflélser texturing
on indexable coated cemented carbide (ISO K10 graxerts with coatings of TiAIN, AICrN and AICrémd milling
casting compacted graphite iron in looping condigoTool wear and volume of removed material wesaitared and
used to assess the performance of the cutting.tdbls present work too investigated the coatingseain TiAIN,
AICrN and AICr deposited in cemented carbide tabbt were laser-textured before, and compares thétin the
commercial tools with the same coatings. Coatingestbn was characterized using scratch tests witignessive
load. In general, results show that there was nigrificant difference between the commercial tariand the laser
texturing for a same coating tool and for a samtgtieg condition investigated.

The adhesion tests showed that commercially cdatdd were much more damaged than laser-texturatedatools.

Keywords: laser texturing, coatings, milling, adhesion, quanted graphite iron.



