FEUNDAMENTOS DA USINAGEM




INFRODUCAO

Entende-se como operacoes de usinagem
aquelas que, ao conferir forma a peca, ou

dimensoes, produzem cavacos.
[FERRARESI, 1970]




INFRODUCAO

Cavaco: Porcao de material retirada da peca

pela ferramenta, caracterizando-se por
apresentar forma geometrica irregular.
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RELACOES QUE ENVOLVEM A QUALIDADE DE UMA
PECA USINADA

Component Machining process Productivity

- Chip formation

- Production accuracy --T\?v?aeer qture - Manufacturing costs
- Edge zone influence - Friction - Cost optimisation

- Surface topography — — - Cutting parameters
- Material = =N

- Cutting speed N =" _Thermal characteristics
- Feed rate - Machine accuracy

- Cutting force -Type - Chip removal
- Lubricating coolant - Properties
- Cutter geometry

Cutting parameters Tool material Machine tool




ITENS ESSENCIAIS A USINAGEM

-Maquina,

-Ferramenta;

-Matéria-prima;

-Operador;




PRINCIPAIS PROCESSOS DE USINAGEM
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PRINCIPAIS PROCESSOS DE USINAGEM
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[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM ]

Os processos de usinagem necessitam

de um movimento relativo entre peca e
ferramenta.




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM ]

Movimento de

avanco Movimento de
corte

Ferramenta




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[

MOVIMENTO DE CORTE

]

E o movimento entre a ferramenta e a
peca que provoca remocao de cavaco
durante uma Unica rotacao ou um curso

da ferramenta. Geralmente este
movimento ocorre atraves da rotacao da

peca.




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ MOVIMENTO DE AVANCO (1) ]

E 0 movimento entre a ferramenta e a peca
gue, juntamente com o movimento de corte,

possibilita uma remocéao continua do cavaco
ao longo da peca.




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ MOVIMENTO DE PROFUNDIDADE (ap) ]

E 0 movimento entre a ferramenta e a peca,
no qual é predeterminada a espessura da

camada de material a ser removida




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ MOVIMENTO DE AJUSTE ]

E 0 movimento entre a ferramenta e a peca,
empregado para compensar alteracoes de

posicao ,devido por exemplo, pelo
desgaste da ferramenta.




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ MOVIMENTO DE APROXIMACAO ]

E o movimento da ferramenta em direcéo a
peca, com a finalidade de posiciona-la para

Iniciar a usinagem




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ DIRECAO DE CORTE ]

E a direcdo instantdnea do movimento

de corte.




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ DIRECAO DE AVANCO ]

E a direcdo instantdnea do movimento

de avanco.




{ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[

PERCURSO DE CORTE J

E 0 espaco percorrido sobre a peca pelo
ponto de referéncia (ponto tedrico no

gume da ferramenta) da aresta cortante,
segundo a direcao de corte.




{ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[

PERCURSO DE AVANCO J

E 0 espaco percorrido pela ferramenta,
segundo a direcao de avanco. Deve-se

diferenciar os componentes do
movimento de avanco.




[ CINEMATICA GERAL DOS PROCESSOS DE USINAGEM J

[ PERCURSO EFETIVO DE CORTE ]

E o percurso efetivo percorrido pelo

ponto de referéncia da aresta cortante,
segundo a direcao efetiva de corte.




CONCEITOS AUXILIARES

[ PLANO DE TRABALHO

E o plano que contém as direcées de
corte e de avanco (passando pelo ponto

de referéncia da aresta cortante),onde se
realizam todos 0s movimentos
responsaveis pela formacao do cavaco.




CONCEITOS AUXILIARES

[ PLANO DE TRABALHO




CONCEITOS AUXILIARES

[ PLANO DE TRABALHO




CONCEITOS AUXILIARES

[ PLANO DE TRABALHO




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 0 DA DIRECAO DO AVANCO

E o angulo entre a direcdo de avanco e a

direcao de corte.




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 0 DA DIRECAO DO AVANCO




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 0 DA DIRECAO DO AVANCO




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 7) DADIRECAO DO AVANCO

E o angulo entre a direcéo efetiva de

corte e a direcao de corte.




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 7) DADIRECAO DO AVANCO ]




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 7) DADIRECAO DO AVANCO

Quando a velocidade de avanco é

pequena em relacao a velocidade de
corte, 1) é desprezivel..




CONCEITOS AUXILIARES

[ANGULO 7) DADIRECAO DO AVANCO

Com a ressalva, de que na usinagem de
roscas de grande passo, 77 nao é

desprezivel, pois representa o angulo de
Inclinacao da rosca.




GEOMETRIA DA FERRAMENTA

Cada par, material de ferramenta /

material de peca, tem uma geometria de
corte apropriada ou otima.




GEOMETRIA DA FERRAMENTA

A geometria da ferramenta influencia na:
=> Formacao do cavaco
—=> Saida do cavaco

-=> Forcas de corte
=> Desgaste da ferramenta
=> Qualidade final do trabalho




GEOMETRIA DA FERRAMENTA

Onde:

« = angulo de incidéncia
£ = angulo de cunha

v = angulo de saida

& = angulo de quina

X = angulo de direcao de
corte

A = angulo de inclinacao
re = raio de quina




GEOMETRIA DA FERRAMENTA




GEOMETRIA DA FERRAMENTA

Aumenio da estabididade do gume

¥ =-10" ate + 20°

|
Melhor formagao do cavaco
Melhor superficie

Figura 23 - Influéncia da geometria da cunha




[ GRANDEZAS DOS PROCESSOS DE USINAGEM ]

Onde:

« Xr — angulo de direcéo do
gume

« ap — profundidade de corte

- f —avanco

* b — espessura de usinagem
« ap . f = secao de usinagem
* b . h =secao de usinagem




