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Introducao Resultados e Discussao
O fresamento é um processo de usinagem que surgiu como A rugosidade dos furos obtidos no fresamento helicoidal foi
alternativa a furacao convencional, devido ao seu potencial avaliada considerando as respostas dos parametros Ra, Rq, Rz
para executar furos em materiais de dificil usinabilidade. e Rt, cujos dados foram avaliados estatisticamente pela
Apresenta uma série de vantagens como melhor dissipacao ANOVA e pelo Teste de Tukey.
térmica, melhor transporte de cavaco, furos de melhor v Menores valores
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qualidade e aumento na vida util da ferramenta. de rugosidade Ra,
Rq, Rz e Rt foram
observados para
- | 0 maior angulo
foo de hélice (3,49

graus) e mais

Furo
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O fresamento é influenciado pelos Ferramenta
parametros de corte: a velocidade de
corte (v.), o angulo de rampa (a),
velocidade de avanco da mesa de
trabalho (v¢), a profundidade de corte
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Parimetros verticais de rugosidade Ra, Rq, Rz, Rt (um)

axial (a,), penetracao de trabalho (a.). | baixo avango do
Além disso, furos de diferentes [k g; . ;entro 681;
didmetros (Dp) podem ser obtidos . ° o " T I erramenta

: ) A igura 1. Fresamento helicoidal e R -2 ——— £ Ra mm/min) ara o
ajustando o didmetro da trajetOria  Fonte: DENKENA; BOEHNKE; "' A — p P q
hEIiCOidal (Dh). DEGE’ 2008. I:T-':C' | | | | -E:l:' | | | | E:-:' | | | | :lI::lI:l | I I I :I.jl.ﬂ | | | | lEIE I I I I ].3:I3 | | | | liﬂ temp.o e Corte e

. . Velocidade de avanco v (mm/min) 2,9 IIIlI'llltOS,‘
Ob] etivos Grafico 1. Relacao entre os parametros verticais de rugosidade e a velocidade de avango (vf).
Compreender os fendomenos associados ao fresamento v'Notou-se que o didmetro que mais se aproximou do didmetro
helicoidal e os fatores que contribuem para os desvios nominal foi o 12*7)7 mm, obtido para o maior angulo de
dimensionais, geométricos e rugosidade da fabricacao de rampa (3,49 °) e maior profundidade de corte (0,767 mm) e
furos na liga de aluminio 6351 Teé. avanco do centro da ferramenta de 87,02 mm/min
Material e Métodos Conclusoes

v'O adngulo de rampa da fresa influenciou nos valores de
rugosidade: maiores valores de rugosidade Ra, Rq, Rz e Rt
foram observados para o mais baixo angulo de hélice (1,07

===V Os testes foram realizados num centro
=~ 5 de Usinagem vertical Romi® D800;
1§ i v Foram executados furos de 12 mm de

diametro por 15 mm de comprimento /gr a“.s?? :
numa barra da liga de aluminio 6351 T6; Verificou-se que para a menor velocidade de avanco do

o F das f de t centro da ferramenta, maior angulo de rampa e maior
oram. cmpregadas tresa de topo cm profundidade de corte o diametro da borda do furo foi de

| | metal duro. de. d{an}etro 8 mm, fixada 12+3 ég mm tendendo ao diametro nominal do furo
Figura 2. Centro de Usinagem com mandril hidraulico BT 40. :
vertical Romi® D800 estabelecido no projeto.
v’ Utilizou-se um rugosimetro do tipo apalpador mecanico, Bibliografia
marca Taylor Hobson®, para aquisicao e tratamentos dos DENKENA, B; BOEHNKE, D; DEGE, J.H. Helical milling of
dados c?_e~rug051d.aAde; . . CFRP-titanium layer compounds. 2008. Institute of Production
v A.medlga(.) do.d.lametlzo do§ furos f?l realizada com um Engineering and Machine Tools, Leibniz Universitit Hannover,
microscopio digital Dino-Lite Premier® com auxilio do Germany. CIRP Journal of Manufacturing Science and
software Dino-capture 2.0. Technology.
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