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O processo de fresamento a altas velocidades de corte (HSM — High-Speed-Machining) esta
sendo utilizado pela industria de Moldes e Matrizes na usinagem de materiais de elevada dureza,
permitindo a fabricacdo de pegas complexas, obtendo-se elevada qualidade superficial e redugdo
dos tempos de manufatura.

Em comparagdo com o fresamento convencional, os baixos valores de profundidade axial de
corte (a,) e de avango por gume (f,), tipicamente aplicados na etapa de acabamento do processo
HSM sédo caracterizados pelas pequenas forcas de usinagem envolvidas no processo. Devido as
pequenas geometrias de contato, o tempo total de acabamento representa de 50 a 80% do tempo
total de usinagem. A otimizagdo da etapa de acabamento esta relacionada diretamente com o
aumento da velocidade de corte (v.), pois o aumento do f,, geralmente, prejudica o acabamento
superficial [1].

O objetivo deste trabalho foi avaliar, através da rugosidade, a melhor condi¢do de
acabamento, mantendo a rotagdo constante, variando o f, € 0 a,,.

Os ensaios foram realizados em um centro de usinagem MIKRON modelo VCP 800,
utilizando uma ferramenta de topo esférico com 6 mm de diametro, de metal-duro. Foram utilizados
dois valores da relagdo comprimento/didmetro (1/d), 4 ¢ 8. O corpo-de-prova de aco AISI HI13
temperado (52 — 54 HR() foi fixado com inclinagdo de 45° em relagdo a mesa da maquina-
ferramenta, optando-se pelo corte concordante no sentido de baixo para cima.

Na primeira etapa do ensaio, o corpo-de-prova foi usinado com quatro f, (0,05; 0,10; 0,15 e
0,20 mm), assim, através do menor valor médio da rugosidade, determinou-se o avango a ser
aplicado na etapa seguinte. Para a segunda etapa do ensaio foram utilizados quatro a, (0,10; 0,15;
0,20 e 0,30 mm), objetivando a melhor condigdo de usinagem para os parametros de corte
empregados neste ensaio.

Na analise dos resultados, verificou-se que os menores valores de rugosidade foram obtidos
com l/d=4e f,= 0,05 mm e, para I/d = 8 com f, = 0,20 mm. Esse resultado chamou a atencao, pois
esperava-se um acréscimo nos valores de rugosidade, juntamente com o aumento do f,. Esse fato
pode ser explicado pela deflexdo da ferramenta, causada por regides instaveis de corte, afetando
assim, a qualidade superficial da peca usinada. Com o aumento da profundidade axial de corte
houve a elevagdo dos valores de rugosidade para ambas as condigdes da relagado 1/d.
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