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1 INTRODUCAO

A formacédo de rebarba € um importante topico no estudo da usinagem onde
se busca reduzir ao maximo processos adicionais depois da operacao. Muitas vezes
€ necessario um setor exclusivo na linha de producao responsavel pela remocéo da
rebarba (operacao de rebarbacgéo), sendo que esta aumenta 0s custos e nao agrega
valor ao produto. Ainda ndo é possivel eliminar a formacdo da rebarba, entretanto é
possivel minimizar seu tamanho e facilitar sua remocédo através da regulagem
adequada dos parametros de corte, para isso € necessario entender o processo de
formacdo da rebarba e a influéncia dos paréametros de corte envolvidos. Este
trabalho visa identificar a influéncia dos parametros de corte no tamanho da rebarba
formada durante um processo de fresamento do aluminio, ajudando a determinar
estratégias de usinagem mais adequadas para sua diminuicao.

2 REFERENCIAL TEORICO

Nos processos de manufatura muitas vezes € exigido estreitas tolerancias
dimensionais dos componentes e altos graus de acabamento superficial, sendo a
formacdo de rebarba um inconveniente que ndo se consegue evitar. Porém ha
esforcos no estudo da usinagem em conhecer o processo de formacao da rebarba
visando minimizar suas dimensfes, reduzindo assim custos operacionais pos-
usinagem chamados de rebarbacdo. Dentre os principais fatores que governam a
formacdo da rebarba estdo: 1) A geometria da peca a ser usinada; 2) A regulagem
dos parametros de corte; 3) A ferramenta de corte; 4) As propriedades mecanicas do
material a ser usinado. Considerando a interacdo dos diversos fatores influentes na
formacao da rebarba, torna-se complexa a andlise do seu processo de formacéo,
bem como sua previsdo e modelagem.

3 MATERIAIS E METODOS

Os fresamentos foram executados num centro de usinagem Haas VF3 com
capacidade de rotagcdo do fuso de 30.000RPM, localizado no laboratério de
fabricacdo mecanica do Programa de Poés-Graduagdo em Engenharia Mecéanica
(PPMec). Para os corpos de prova utilizou-se Aluminio 6061. A ferramenta utilizada
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foi uma fresa de topo de metal duro com diametro de 10mm e dois dentes. As
dimensfes das rebarbas forma obtidas através de um microscopio éptico Olympus
GX 51 S com sistema de aquisicdo de imagens. Para obtencéo resultados dos foram
variados 3 niveis de velocidade de corte e trés niveis de avanco, totalizando nove
ensaios.

4 RESULTADOS e DISCUSSAO

Com base nos experimentos e nas analise dos dados foram gerados gréaficos
conforme a figura 1.

Figura 1 — Efeito das variaveis de entrada Vc e fz nas dimensfes da rebarba:
(a) na altura e (b) na largura
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A figura 1 mostra os efeitos das variaveis de entrada nas dimensdes da
rebarba, podendo-se concluir que:

e As duas variaveis de entrada, velocidade de corte (Vc) e avanco (fz),
tem influéncia significativa na formacéo da rebarba;

e Para baixos niveis de fz e Vc verificou-se as maiores dimensfes e
amplitudes entorno da média, tendo uma formacdo irregular da
rebarba. Para o maior nivel de fz verificou-se as menores dimensdes e
amplitudes entorno da média, tendo formacéo regular da rebarba;

e De forma geral o aumento da Vc tende a diminuir o tamanho da
rebarba;

e O melhor resultado em termos de diminuicdo da rebarba foram
identificados nos niveis mais altos das variaveis.
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