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INTRODUCAO

A busca por melhorias na area de fabricacao leva a uma
busca constante pela otimizacéo, reducao de custos e
maior produtividade. As industrias tém buscado ainda a
reducdo de custos nos processos de fabricacao,
preservando a qualidade dos produtos. Os avancos
tecnologicos tém permitido a utilizacao de condicbes de
usinagem mais severas pelas maquinas-ferramentas,
com maiores poténcias e velocidades de corte.

O Inconel 718 e de grande interesse para a industria
porque tem propriedades mecanicas que se mantém em

altas temperaturas. Porém, a baixa condutividade
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METODOLOGIA

Tipo de usinagem:

 Fresamento de topo;
Estratégia de corte:
- Concordante;

Condicao de Usinagem:

A seco e com MQL de base vegetal com viscosidade
de 22 mmé2/s (30 mi/h);

Tratamento de gume:

°» Original de fabrica e polimento com cerdas abrasivas.

RESULTADOS

Pre-Teste:
2 Profundidade axial (a,) = 0,4 mm;
¢ Profundidade lateral (a,) = 0,4 mm;

¢ Avanco por gume (f,) = 0,009 mm/dente.

Numero de testes Fe [m/min ] Condicdo de usmagem

1 30 Seco
1 40 Seco
1 40 MQL

Fonte: GUS, 2017.

Teste:

termica, o encruamento, a dureza, a presenca de o Profundidade axial (a,) = 0,4 mm;

carbonetos e a afinidade para reagir com o material da 2 Profundidade lateral (a,) = 0,4 mm);

ferramenta tornam-se desafios na usinagem desse 2 Avanco por gume (f,) = 0,009 mm/dente;

material. 2 Velocidade de corte (v,) = 40 m/min.
Usinagem:
*E definida como todo e qualquer processo de i‘:'ta'?é':‘d: Profindidade axal (@) 04w
Erramemnta ]
fabricacdo de pecas por meio da remocgdo de material Protundidade lateral (@ ) (L4 meem
sob forma de cavaco. Sentido 0,000 punidente

de . b Avanco por gume ()

Fresamento: avanco

2 7 z . Fonte: GUS, 2017
< O fresamento € um metodo de usinagem gue remove

: . . = U B i Condicbes de Usinagem:
0 material da peca por movimentos circulares da R e

Rotacacda
Esponja

Yy 2 Ferramenta original de fabrica + usinagem a seco;
ferramenta — geralmente com multiplos gumes de corte

, , . : 2 Ferramenta polida + usinagem a seco;
— gue da forma e dimensoes pretendidas a peca.

N . ) 2 Ferramenta original de fabrica + usinagem com MQL;
A direcado de corte é perpendicular ou transversal ao

¢ Ferramenta polida + usinagem com MQL.

CONSIDERACOES

o Pela analise dos resultados espera-se entender qual

eixo de giro da ferramenta e o avanco e paralelo a ot oo

superficie da peca. Ferramentas:

 Fresas de topo reto, inteiricas de metal-duro
| (submicron, classe K44UF), 12% de Co;

foi a influéncia do tratamento de gume e a interacao

- Diametro: 4 mm (com 4 gumes cortantes); deste com a aplicacio de fluido MQL sobre a

~ Angulo de hélice entre 36°e 375

Integridade superficial no processo de fresamento de

b — - ! ' i
o f, » Com revestimento a base de AICrN.
z Direcao de avanco

Inconel 718 e também espera-se obter um

Corpo de Prova: conhecimento pouco explorado na literatura para o

f, Avanco por dente

a, Profundidade de corte
a, Penetracao de trabalho

s Inconel 718.

fresamento desse material.
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