FORCA E POTENCIA DE CORTE

OBJETIVOS:

 Conhecer as diversas teorias existentes para calculo das forcas e

poténcias de corte;

* Aprender a dimensionar as forcas e poténcia de corte no processo de

torneamento.

» Aplicar os conceitos selecionando um torno para uma operacao.
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Qual a maquina ?

Operacao: torneamento cilindrico externo
x =90°,
a= 6°,

y = 10°, e
Metal duro, §

a, = 2,0 mm,
f=0,5 mm/rev,
ABNT 1060,
¢ = 250,0mm,
V., =50 m/min.
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Forcas de usinagem
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Poténcia de usinagem em torneamento
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Poténcia de usinagem em torneamento
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Calculo teorico das componentes da forca de usinagem
em torneamento
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Calculo teorico das componentes da forca de usinagem

em torneamento

Determinacéao tedrica da pressao especifica de corte em torneamento.

200
K = £007
135
K, = 025 0,07
p
88
K, = 025 0,07

P

Taylor

para acos de baixo carbono (%C < 0,35) (5.9)
para FoFo cinzento (5.10)
Para FoFo branco (5.11)
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Calculo teorico das componentes da forca de usinagem
em torneamento

Determinacao tedrica da pressao especifica de corte em torneamento.

AWF ASME

k= W k Ca

S fn

n =0,2 para agos
n = 0,3 para FoFo
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Calculo teorico das componentes da forca de usinagem
em torneamento

Determinacao tedrica da pressao especifica de corte em torneamento.

KIENZLE
kK=K, h
F. =k, hb=(k, h?)hb—|F. =k, h**b

F. =k, h™b

F =k, h' b
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Calculo tedrico das componentes da forca de usinagem

em torneamento
Determinacao tedrica da pressao especifica de corte em torneamento.

KIENZLE

- Correcdes no angulo de saida, y: para cada grau de diminuicdo (aumento), em relacao
aos valores tabelados, deve-se aumentar (diminuir) a:

Forca de corte: de 1,5%;

Forca de avanco: de 5%;

Forca de profundidade: de 4%

Angulo de folga, a: para variacdes entre 4 e 11° n&o ha correcdes. Valores maiores devem
ser ensaiados, antes de se proceder a correcdes.

Angulo de inclinagdo, |: para cada grau de diminuicdo (aumento), em relacdo aos valores
tabelados, deve-se aumentar (diminuir) a:
Forca de corte: de 1,5%;
Forca de avanco: de 1,5%;
Forca de profundidade: de 10%.

Angulo de posicéo, c: As componentes de possuem consideracdes diferentes:
Forca de corte: correcéo levada em consideracao na equacgao;
Forca de avanco: para cada grau de diminui¢cdo (aumento), em relagcdo aos valores
tabelados, deve-se diminuir (aumentar) em 2,5%;
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Determinacéao teorica da poténcia de corte em fresamento.
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Determinacao teorica da poténcia de corte em fresamento.

a,a,V; K
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Tabela A.1 — Valores das constantes para as equagfes (5.12) e (5.13) para célculo da

pressao especifica de corte segundo a AWF e ASME.

Material Dureza tipica Cat Co’
(HB)
ABNT 1020/25 127 182 120
ABNT 1020- Laminado a frio 156 190 -
ABNT 1035 174 201 140
ABNT 1045 187 215 145
ABNT 1050 Laminado a quente 201 224 -
ABNT 1060 217 245 150
ABNT 1095 280 280 160
ABNT 1112, laminado a quente 130 104 -
ABNT 1112 laminado a frio 167 125 -
ABNT 1112 Laminado frio 183 125 -
ABNT 1315 laminado a quente 120 108 -
ABNT 1315 laminado a frio 161 105 -
ABNT 13140 laminado a quente 217 240 -
ABNT 2315 nomalizado 192 182 -
ABNT 2330 laminado a frio 223 202 -
ABNT 2340 normalizado 223 202 -
ABNT 2512 normalizado - 182 -
ABNT 3115 normalizado 128 132 -
ABNT 3115 laminado a frio 163 138 -
ABNT 3130 laminado a frio 210 197 -
ABNT 3140 temperado 285 228 -
ABNT 3140 recozido 207 178 -
ABNT 3240 recozido 170 145 -
ABNT 4340 temperado 400 310 -
ABNT 4340 recozido 302 233 -
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Materialt ABNT 1020 Tratamento® gg;a?gog;:ﬁ’zggo,lami“a' Similar DIN®* ¢ 20 Fls 2
Andlise quimica (%) Caracteristicas Mec@nicas P = kg %-b
c Si | Mn P s Limite de resisténcia 6} 463 | N/mm’ Pa = Kog-h'"-b
0.19 - o ol Limite de escoamenio ¢ 224 | N/mm® P, = ko WY
Alongamento ({=54,) & 27 % :
: Estricgdo 14 60,4 % el b
Dureza 129 HB b = p/sen X
Caractaeristicas para cdlculo do forga do usinagem Pe +Pq WPp
Material Geometria da Ferr. chli:c:i:) Kes 1-2 kot 1% Kpt 1-y
Ferramenta | ¥ | a | A | X | €| ~ corte G oy it
T ol-o o |mwm! /i 0 N/iam NAnm
MD P20 61 8 5160 fog 0 50 1480 0,790 | 420 0,420 350 |0,420
MD P20 6 | 8| 5|60 |90 (1,0 100 1400 0,807 | 350 0,400 330 0,450
MD P20 6 | 8| 5|60 |90 |1,0 150 1340 0,810 | 320 0,430 280 0,430




