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Introducao

O gume de uma ferramenta de corte é que determina a vida util e o desempenho da mesma.
Portanto, um gume com uma micro-geometria adequada pode melhorar a resisténcia ao
desgaste e, conseqiientemente, aumentar a vida util da ferramenta. A Figura (1) ilustra as
mudancas que ocorrem no gume apos o processo de tratamento.

Figura 1 - Alteracdes do gume apds o processo de tratamento do gume
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. . Fonte: Adaptado de Rodriguez (2009).
Objetivo
Este trabalho tem como objetivo geral a investigacao do processo de tratamento de gume por

retificacao a fim de avaliar a influéncia do processo sobre a vida util das ferramentas e a
qgualidade superficial da peca para o processo de fresamento.

Planejamento Experimental

O ensaio experimental terd como varidveis de entrada 2 micro-geometrias (que serdao um chanfro
e um raio) obtidas pelo processo de tratamento de gume por retificacdo das ferramentas de
corte. A Figura (2) ilustra as duas micro-geometrias que serdao obtidas pelo processo de
tratamento de gume por retificagao.

Figura 2 - Duas micro-geometrias propostas para a retificaciao do gume
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Fonte: Adaptado de Rodriguez (2009).

As ferramentas utilizadas serao fresas de topo reto inteiricas de metal-duro, classe K40, nao
revestidas e com gumes nao preparados. O diametro é de 6 mm e com 4 gumes de corte. Os
parametros de corte sao mostrados na Tabela (1).

Os corpos de prova serao fabricados em aco AISI P20, com uma dureza média de 38 HRC e com
todas as faces retificadas. A Figura (3) ilustra as dimensdes dos corpos de prova.

Figura 3 - Dimens0es do corpo de prova Tabela 1 - Parametros de corte

Velocidade de corte

(v.) 180 m/min

Avanco (f,) 0,06 mm/gume

Profundidade axial

(a,)

Profundidade lateral
(a.)

Fonte: Autor (2019).

Fonte: Autor (2019).

Planejamento Experimental

Para o processo de fresamento, a estratégia de usinagem a ser adotada sera o fresamento
concordante e a seco. A Figura (4) ilustra cinematica do processo.

Figura 4 - Cinematica do processo de fresamento

[ ¢ = ; Rotacao da ferramenta=n

Velocidade de corte = vc

= \A\fam;u por gume = f;

Profundidade axial =

Profundidade lateral = ae

Fonte: Autor (2019).

Resultados e Discussao

A Figura (5) mostra os resultados obtidos para o pré-teste de tratamento do gume por retificacao
para 4 tamanhos distintos de chanfro.

Figura 5 - Resultados do pré-teste de tratamento do gume por retificacao

Fonte. Autor (2019).

A analise dos resultados do pré-teste revela que é possivel gerar uma micro-geometria de,
aproximadamente, 41 um pelo processo de retificacdo do gume. A literatura informa que o
comprimento de chanfro esta situado em um intervalo de 30 pm < b,, < 300 um e o angulo do
chanfro estd situado em um intervalo de 10° < B, < 45°, dependendo do parametros de corte
gue serao utilizados.

Proximas Etapas

< Definir o tamanho e o angulo de chanfro mais adequado para os parametros de corte que
serao utilizados nos ensaios de fresamento e aplica-lo nas ferramentas;

2 Realizar os ensaios de fresamento com as ferramentas com a afiacao original (sem preparacao)
e com as ferramentas preparadas pelo processo de retificacao do gume;

< Comparar a vida util de ambas as ferramentas para comprovar se o processo de tratamento de
gume por retificacao foi efetivo na melhora da vida util da ferramenta.
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