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Movimentos de corte
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Velocidade de corte
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Formação de cavacos
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Formação de cavacos
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Formação de cavacos
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Formação de cavacos
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Avanço (f) [mm/rot]

Profundidade de 

usinagem (ap) [mm]

Espessura de corte (h) [mm]

Comprimento de corte 

(b) [mm]

Ângulo de posição (cr) [Graus]
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Seção transversal de corte
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GEOMETRIA EXTERNA
Aumento de resistência mecânica

Aumento de acessibilidade
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GEOMETRIA EXTERNA
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GEOMETRIA EXTERNA

Número de arestas utilizáveis

Forma básica

Duas faces

Uma face

Positivo
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GEOMETRIA EXTERNA

Produtividade x inserto
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Insertos com dois lados
Alta resistência da cunha
Inserto sem ângulo de folga
Desbastes pesados

ÂNGULO DE SAÍDA

Insertos com um lado
Baixas forças e potência
Cortes de acabamento.
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GEOMETRIA EXTERNA
Raio de ponta

Insertos positivos

Raio de ponta, mm

Max. recomendado mm/rev

Insertos negativos

Acabamento

Médio

Desbaste

Acabamento

Médio

Raio de ponta, mm

Max. recomendado mm/rev
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GEOMETRIA EXTERNA

Raio de ponta
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FORMAÇÃO DE CAVACOS

CORTE ORTOGONAL E OBLÍQUO



FORMAÇÃO DE CAVACOS

Modelo Teórico

Corte ortogonal



FORMAÇÃO DE CAVACOS

Modelo Teórico
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FORMAÇÃO DE CAVACOS

Modelo Teórico
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FORMAÇÃO DE CAVACOS

Tipos de cavaco



FORMAÇÃO DE CAVACOS

Estudo da formação de cavacos



FORMAÇÃO DE CAVACOS

Forças na aresta de corte
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FORMAÇÃO DE CAVACOS

Ângulo do plano de cisalhamento: 

Teoria de Ernst e Merchant
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FORMAÇÃO DE CAVACOS

Ângulo do plano de cisalhamento: 

Teoria de Ernst e Merchant

Aço ABNT 9445 Aço ABNT 4340



FORMAÇÃO DE CAVACOS

  0
45

Ângulo do plano de cisalhamento: 

Outras teorias

Shaw, Cook e Finnie
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Simulações usando FEM



FORÇA E POTÊNCIA DE CORTE

Potência de usinagem em torneamento
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FORÇA E POTÊNCIA DE CORTE

Cálculo teórico das componentes da força de usinagem

em torneamento 

Determinação teórica da pressão específica de corte em torneamento.
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FORÇA E POTÊNCIA DE CORTE

Operação: torneamento cilíndrico externo

c = 90°, 

a =  6°, 

  = 10°, 

Metal duro (MD), 

ap = 2,0 mm, 

f = 0,5 mm/rev, 

ABNT 1060, 

  = 250,0mm, 

vc = 50 m/min.

Calcular as forças de Corte, avanço, passiva e a 

potência de corte


