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RESUMO
Com o objetivo de explicar uma série de fenômenos que ocorrem na ferramenta de corte durante o fresamento, entre os quais está a formação de trincas de origem térmica, torna-se necessária a medição da temperatura de corte durante este processo de usinagem. Vários pesquisadores chegaram à conclusão de que a origem destas trincas está no fato de ocorrer variação cíclica da temperatura de corte durante este processo de usinagem. Como é sabido, durante a operação de fresamento, a ferramenta passa ciclicamente por períodos ativos e inativos de corte, isto é, há momentos em que a ferramenta está efetivamente usinando o material, e outros em que ela é resfriada pelo ar circundante, não havendo, portanto, neste estágio, a retirada de cavaco. Por isso, torna-se interessante estudar como os vários parâmetros de usinagem interferem na variação de temperatura apresentada pela ferramenta, com a intenção de utilizá-los de maneira que esta variação seja a menor possível, reduzindo-se, assim, a ocorrência e/ou a intensidade de uma série de fenômenos negativos para a vida da ferramenta de corte.

O objetivo deste trabalho foi estudar a influência da penetração de trabalho na variação de temperatura da ferramenta de corte no processo de fresamento frontal. Para efetuar este estudo, desenvolveu-se uma metodologia onde a temperatura de corte foi medida utilizando-se um sensor de radiação infravermelha, 1 fresa de aço rápido, e 9 corpos de prova de aço S12L14, cujas espessuras ( 4 a 20 mm, variando de 2 em 2 mm ) representam as penetrações de trabalho.                          

Em vista dos resultados obtidos, concluiu-se que os valores da diferença entre as temperaturas de entrada e saída se mostraram maiores à medida que se aumentou a penetração de trabalho. Além disso, os valores de temperatura na entrada das peças aumentaram à medida que se aumentou a penetração de trabalho, o mesmo acontecendo com as temperaturas na saída.
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