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Peca W

Ferramenta
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- Trabalho das deformacdes plasticas (esmagamento)
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Wtotal = + W +W

corte avanco passiva
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TEMPERATURA NA FORMACAO DE CAVACOS
— Modelo de Trigger e Chao (unidades Sl)

. q: Calor total,
4="0z +4; qz: Calor devido ao cisalhamento;
qf: Calor devido ao atrito;

F,-v
0, =—5—=
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F. =F;cosy, +F.siny,

_ Al[Fc Ve (1_ Bl )_Ft 'Vcav]
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Temperatura na Formacéo de Cavacos —
Modelo de Loewen e Shaw

dQ—-dW =dE dQ =k-dA. do
dx
dE=c-d@- p.dV

40 __q , k(20 50 2%
dt  p-c p-clox’ oy’ oz?
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TEORIA GERAL

Calor fluindo para a ferramenta

Superficie Corpo semi-infinito
de saida
/ m
/ m ,
/ ,,y
l / —————— X

e(X,y,Z,t)= 8k(ﬂKt)3/2 e—r [ 4Kt
rP=(x-xF+(y-yy+(z-2)
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TEORIA GERAL

xyz

+(y yY +12 ]1/2
Integrando-se

oo () ()

S ) B
Y+m{smh ( [ x-| J Ij(thdy

+ly- m{smh (yx_mJ-S‘”“l(yxfrU}_

o(x,y)=

Temperatura media
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TEORIA GERAL

-zl (e (3558 )

Simplificando-se ainda mais

g=9Mz A= Zrin(Erl(L)e]
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TEORIA GERAL

Area factor A
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TEORIA GERAL
Calor fluindo para o corpo movel
Superficie /Y
do cavaco
/ S m Y,
/m X
/ . N
Y 8
[ L
L=V et
q
2. 4=,
2
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TEORIA GERAL
g=0754 0L o g0t

k ’\// ma

Superficie k - \/E
do cavaco
/ qv = calor fluindo para o corpo semi-
infinito oriundo de uma fonte movel.
ﬁ/// ] R-q, )1 m -
6?=O,754( =(1-R)-qg |—A
K, L [(2-R)-q.] K
R = fracdo do calor que flui para o corpo movel; 1
- = a) " R = ) .
(1tR)_ f,ra_u;z.;\o de calor que flui para o corpo . 0,754;(k2 7k,
estacionario; JC-A-(m))

k1 e k2 = Condutividade termica do material
movel e do estacionario, respectivamente.
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Temperatura no plano de cisalhamento (4T,):

— FZ.VZ u FZ.VZ q_u
h-b-csce “ h-b-vg ' ocsce

o

u
- AT, =(R1'Q1) .

AT, =
Ci P4 Ve Cio P

fonte de calor em
movimento no plano
de cisalhamento

ferramenta
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Temperatura no plano de cisalhamento (4T,):

_I(1—Rr.).o.l h-cscg v, .h-csc
AT, =[(1-R,) q1]0’7542-k1.\/f1 L, = z4 . ¢
LAY

R1=

K cosy k4

sendcos(9 — 7) e

1+1,326\/

fonte de calor em
movimento no plano
de cisalhamento
(- py

ferramenta
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deslizamento ~
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Temperatura na Interface cavaco-ferramenta (4Ty):

q, = FT°VCAV _ U, 'Vc'h A_rf 0754 (R qz) |

I, -b b 2.k, -/,

k, = Condutividade termica do material do cavaco na temperatura Tr.
L = dado por:

_ Veav © Ic

> 4.K,
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(7)1

Temperatura na ferramenta (4T,,):

b,/2 —
ATfer = [(1_ RZ)qZ] i(/ A
3
X — AT
Rz —_ 4
5 (X+Y)
b,A 0,3771,
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" bmm Dados experimentais
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duro K2S, y=20°, a,=0,6 mm. Dados
“1” v,= 3 m/min, “2” vc=18 m/min e
“3” v =137 m/min.
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Distribuicao de energia entre as partes

(a) AISI 1045 (b) AISI 304

e W, W, W, W, W, B, =

L—\-‘—‘ b

g < Qg frictional heat flux; q.4 > q., heat flow to the chip; g, > g;1 heat flow

to the substrate; oy > a, thermal diffusivity; v,y = v,» cutting
speed; 1.4 = I, contact temperature
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Distribuicao de Temperatura na
ferramenta usando FEM
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Distribuicao de Temperatura na
ferramenta, peca, cavaco e fluido de
corte usando FEM
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Temperatura na Formacéao de Cavacos - Estimativas Experimentais
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Temperatura na Formacéao de Cavacos - Estimativas Experimentais

Termopar ferramenta/peca
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Temperatura na Formacéao de Cavacos - Estimativas Experimentais

Termo-imagens
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Temperatura na Formacéao de Cavacos - Estimativas Experimentais

Termo-imagens
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Temperatura na Formacéao de Cavacos - Estimativas Experimentais

Termo-imagens
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Temperatura na Formacéao de Cavacos - Estimativas Experimentais

- Vernizes termosensiveis.
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- Propriedades metalogréaficas : 310 e

- Sais com diferentes
temperaturas de fusao

- Filmes depositados por PVD.
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Aplicacao de Fluidos de Corte em Usinagem
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Classificacao dos fluidos de corte ) Oleos,~
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Tempo de resfriamento
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DirecOes de aplicacao do fluido de corte
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Selecao de fluidos de corte

Retificacao
Serramento
Torneamento
Aplainamento
Furacao
Fresamento
Roscamento com ferramenta de perfil
Mandrilamento
Furacdo profunda
Geracao de dentes de engrenagens
Roscamento externo com cossinete
Roscamento interno com macho
Brochamento externo
Brochamento interno
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