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Introducao Planejamento Experimental

~ Ferramentas de corte sao muito utilizadas na fabricacao de -~ Combinacdes entre as variaveis tabeladas foram executadas.

variadas pecas obtidas pelo processo de usinagem. & O fim do pré-teste comportou 15 configuracdes.

Fabrlcagao de ferramentas de corte Inteirigas sem revestimento Pré-teste de ESCOV3§50 com ferramenta protétipo

Haste de metal-duro> Processo de retificagao Planejamento > Fabricacio > Execugdo

ANGULO DE ~ | PROFUNDIDADE
DISCO ABRASIVO INCLINACAO ROTACAO G
Modelo |Abrasivo| Mesh [ ©] Vc [m/s] ap [mm]

AMF Al,O3 320 0 5 13 3,5 3
SSF SiC 400 15 | 25 7,5 2,5 2

) PROFUNDIDADE
ROTAGAO DE CONTATO

. . ) Contato radial

1,5mm

O desempenho geral das ferramentas de corte ¢é
significativamente influenciado por sua microgeometria.

Velocidade
de avnaco
120 mm/min

= O gume, que é a transicao entre a face e flanco da cunha de
corte, pode apresentar rebarbas, irregularidades,
microlascamentos, defeitos oriundos do processo de fabricacao,
que sao prejudiciais no desempenho da ferramenta.

Comprimento ANGULO DE
escovado INCLINACAO
| =7,5 mm

Resultados e Discussao

~ AvaliacOes foram realizadas através do MEV e medicOes de
contorno através de técnica de contato.

~ Alguns resultados sao apresentados abaixo:

Abrasivo  Al,O4 Abrasivo  Al,O, Abrasivo  SIiC

© « | Inclinagdo 0° o < | Inclinacdo  15° = o | Inclinagdo  25°

% § Tempo 60 s g § Tempo 60s = E Tempo 60 s
Rotacdo  7,5m/s Rotacdo  7,5m/s & Rotacdo  7,5mi/s
Contato” 3:5 mm_ - , ,C?mat.o. _30 mm.
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' SEM HV: 10.0 kv D:1822mm ||| (|| [[1|]  MIRA3TESCAN
SEM MAG: 5.00 kx t: SE
View fleld: 55.4 ym  Date(m/dly): 04/18/19 Lemic | ucs

Promove alteragGes B.81 1m I
A4 36,86 um ' 325 um
Superficie Perfil Topografia 4,74 um

Homogeneiza a superficie
Elimina microdefeitos

Aumenta a estabilidade mecanica it o "

Aumenta a vida util

Fonte: adaptado de Aurich, Effgen e Kirsch (2016).

Condicao pods-preparagao

Proximas Etapas

- Escolha do melhor conjunto de variaveis que retornou nos

Objetivos melhores resultados e realizar preparacao nas fresas topo reto.
~ Aplicagdo do processo de escovagdo na preparagao de gume ' Realizar teste de wusinagem com fresas originais sem
de fresas de metal-duro topo reto. preparacio e fresas preparadas pela escovac3o.
- Avaliagdo da .V'.da_“t'l das fresas preparadas em comparagdo ~ Avaliar resultados de vida util das fresas apds usinagem para
com as fresas originais sem preparacao. validar a escovacdo aplicada.
~'Avaliacao da qualidade superficial gerada na usinagem do aco A~ . N .
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