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O desgaste da ferramenta € inevitavel e este tem uma influéncia significativa sobre o processo de usinagem. Esse desgaste resulta da interacao entre a ferramenta
e a pec¢a, dependendo das condi¢coes de usinagem, sendo o produto da combinacao de fatores mecanicos, térmicos, quimicos e abrasivos, que mudam a geometria
do gume da ferramenta (Patino, 2002). O estudo tem como objetivo comparar o efeito sobre os mecanismos e tipos de desgasie em fresas de ago-rapido com
revestimento de TiN, na utilizagdo de diferentes profundidades de cortes, com aplicacdo de MQF, usinando ago AlSI P20 temperado, com dureza entre 31 e 33 HRc.
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No cenario industrial, o processo de fresamento vem mecanismos e tipos de desgaste em fresas de aco-rapido de vida das ferramentas e do volume usinado
sendo largamente aplicado, principalmente nos setores de Podem ser apresentados os seguintes mecanismos de consequentes dos parametros de corte utilizados. Cada
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Ferramenta de corte
Fresas HSS Topo Reto DIN 844

Diametro: 10 mm

Tempo
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Mecéanicos, 2002.

Revestimento: TiN

N ¢ de gumes: 4
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