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Formacao de Cavacos
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« Formado em altas velocidades de deformacdo, seguidas de
ruptura do material da peca. Processo dividido em quatro
eventos:

o Recalgue inicial;

o Deformacdo e ruptura;

o Deslizamento das lamelas;
o Saida do cavaco.
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\\ Ferramenta

Peca

Modelo de Pispanen para formacdo de cavacos ('baralho de cartas’),
1937.
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(a) Torneamento ortogonal (b) Fresamento ortogonal

Corte Ortogonal: a aresta de corte € uma reta, normal a direcdo de
corte e a direcdo de avanco, de maneira que a formacdo do cavaco
pode ser considerada um fendmeno bidimensional. Acontece em um
plano normal a aresta cortante, ou seja, no plano de trabalho.
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Algumas simplificacoes sdo admitidas
para um tratamento matematico
simplificado do corte ortogonal:

« Os cavacos formados sdo continuos,
sem a formacdo de aresta postica de
corte (APC);

« Na&o hd contato enfre a superficie de
folga da ferramenta e a superficie
usinada;

« A espessura de corte, h, equivalente ao
avanco f, é suficientemente pequena
em relacdo a largura de corte b.

; - Alargura da aresta de corte € maior

Vo que a largura de corte, b;

« Alargura de corte b e alargura do
cavaco b’ sdo idénticas;

« A aresta de corte € idealmente afiada e
perpendicular ao plano de trabalho;

Aresta de corte
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Relacdes cinemdaticas e geométricas no corte orfogonal
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Relacdes cinemdaticas e geométricas no corte orfogonal
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v.s = Velocidade de cisalhamento
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Relacdes cinemdaticas e geométricas no corte orfogonal

£, =cot(g)+1g(¢—7) e %%
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&0 = O grau de deformacdo, ou deformagdo angular
vy = Velocidade de deslocamento dos cavacos
£, = velocidade com que o material € cisalhado
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Tipos de Cavacos

+ Cavacos Continuos; o
« Cavacos Parcialmente Continuos Z a
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Cavacos Continuos
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Formas de Cavaco

« Cavacos em fitq;
« Cavacos helicoidais;
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Formas de Cavaco

7\
Frof. de corte




K Cast‘irbn"




1 i ‘
m Stamless steei 4










Formacao de Cavacos

Dispositivos de Quick-stops:

Revalver

Fino de impacto

Fine fusivel

A

(a) Ruptura por explosao

(b) Ruptura por forca de mola
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Trés condicoes pode ser encontradas na interface cavaco-
ferramenta:

« Aderéncia + Escorregamento;
« Escorregamento;
« Aresta Postica de Corte - APC

Escorregamento

Aderéncia
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Afrito no corte de metais:
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Os trés regimes de atrito sélido (Shaw et alli, 1960).
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Distribuicdo de k
tensd@o normal ﬁ - l’”‘{.fé
gfm'

Distribuicdo de tensao £ = adngulo de atrito médio
de cisalhamento

k = Constante
Ofqp = teNsGo normal media

Ferramenta

O modelo de distribuicdo de tensdo na superficie de saida da ferramenta,
proposto por Zorev (1963).
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Pardmetros que podem influenciar o desempenho dos
processos de usinagem:

* Propriedades mecdnicas do material usinado ;
 Material da ferramenta de corte ;

« Geometria da aresta de corte ;

« Condicoes de corte;

Pardmetros que afetam desempenho do processo:
« Tempo de vida da aresta de corte;

« Tipo de cavaco;

« Textura superficial;

« Taxa deremocdo de material

« Forca, ou a poténcia de usinagem

« Formacdo de aresta postica de corte
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Classificacdo das ligas metdlicas para usinagem:

Ligas de aluminio, de cobre e de magnésio;
Acos Ndo ligados;

Ferros fundidos;

Acos ligados;

AcCos inoxidaveis;

Ligas de alta resisténcia térmica e mecdnica.
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Mais dificil de usinar



