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Introdugao

O corte por raio laser € amplamente utilizado na industria metalomecanica
devido a elevada precisado, qualidade superficial e produtividade do processo.
Entretanto, a qualidade final das pecas esta diretamente relacionada a correta
parametrizagcdo da maquina, especialmente da distancia focal, que influencia
caracteristicas como rugosidade, formacdo de escoria e alteragdes
metalurgicas na Zona Termicamente Afetada (ZTA). Os agos SAE 1010 e SAE
1045 apresentam comportamentos distintos durante o corte devido as
diferencas em seus teores de carbono, tornando relevante a analise
comparativa desses materiais.

Objetivo



Analisar a influéncia da alteracdo da distancia focal no processo de corte a
laser em chapas de ago SAE 1010 e SAE 1045, avaliando os efeitos sobre a
rugosidade superficial, formacao de escéria e dureza das pecgas.

Metodologia

O estudo foi realizado em uma industria de implementos rodoviarios utilizando
uma maquina de corte a laser por fibra 6ptica de 3 kW. Foram confeccionadas
amostras em chapas SAE 1010 e SAE 1045 com espessura de 7,93 mm,
submetidas a trés diferentes distancias focais (-5 mm, -3,7 mm e -2,9 mm),
mantendo velocidade de corte constante de 1,6 m/min. Apés o corte,
realizaram-se ensaios de dureza Brinell, medigbes de rugosidade por centro
Optico e avaliagdo da formagao de escoria por meio de medi¢des dimensionais.

Resultados

Os resultados demonstraram que o agco SAE 1010 apresentou melhor
qualidade superficial, menores indices de rugosidade e auséncia significativa
de escoria, devido a maior ductilidade do material. O aco SAE 1045 apresentou
aumento de dureza na ZTA pela formacdo de martensita, além de maior
rugosidade e formagdo de escéria. Observou-se relagdo direta entre
rugosidade elevada e maior acumulo de material residual. Entre os parametros
analisados, a distancia focal de -5 mm apresentou os melhores resultados para
ambos os materiais.

Conclusao

Concluiu-se que a parametrizagdo da maquina influencia diretamente a
qualidade do corte a laser. A distancia focal de -5 mm proporcionou melhor
acabamento superficial, menor formacdo de escéria e melhores condi¢des
gerais de corte, evidenciando a importancia do correto ajuste dos parametros
para otimizagao do processo industrial.
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