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Motivação: AVALIAÇÃO DE ESFORÇOS EM FRESAMENTO
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Operação: torneamento cilíndrico externo

c = 90°, 

a =  6°, 

g  = 10°, 

Metal duro, 

ap = 2,0 mm, 

f = 0,5 mm/rev, 

ABNT 1060, 

f  = 250,0mm, 

vc = 50 m/min.

Qual a máquina ?
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Forças de usinagem
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Potência de usinagem em torneamento
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Força de corte em 

torneamento
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Cálculo teórico das componentes da força de usinagem

em torneamento 

S.kF sC = f.ah.bS p==
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Cálculo teórico das componentes da força de usinagem

em torneamento 

Determinação teórica da pressão específica de corte em torneamento.
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•· Correções no ângulo de saída, g:: para cada grau de diminuição (aumento), em relação

aos valores tabelados, deve-se aumentar (diminuir) a:

Força de corte: de 1,5%;

Força de avanço: de 5%;

Força de profundidade: de 4%

· Ângulo de folga, a: para variações entre 4 e 11º não há correções. Valores maiores devem

ser ensaiados, antes de se proceder a correções.

· Ângulo de inclinação, l: para cada grau de diminuição (aumento), em relação aos valores

tabelados, deve-se aumentar (diminuir) a:

Força de corte: de 1,5%;

Força de avanço: de 1,5%;

Força de profundidade: de 10%.

· Ângulo de posição, c: As componentes de possuem considerações diferentes:

Força de corte: correção levada em consideração na equação;

Forca de avanço: para cada grau de diminuição (aumento), em relação aos valores

tabelados, deve-se diminuir (aumentar) em 2,5%;

Cálculo teórico das componentes da força de usinagem

em torneamento 
Determinação teórica da pressão específica de corte em torneamento.

KIENZLE 
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Determinação teórica da potência de corte em fresamento.
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Determinação teórica da potência de corte em fresamento.
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CORTE ORTOGONAL E OBLÍQUO
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Corte ortogonal
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Modelo Teórico: Variáveis geométricas
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vcav = Velocidade de saída do cavaco

vcs = Velocidade de cisalhamento

Modelo Teórico: Variáveis cinemáticas
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Modelo Teórico: Forças
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Modelo Teórico: Círculo de Merchant
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Modelo Teórico: Círculo de Merchant

rsenFF UT =          (2.2) 

rcosFF UN =          (2.3) 

( )gr −= cosFF UC
         (2.4) 

( )gr −= senFF Uf          (2.5) 

( )grf −+= cosFF UZ         (2.6) 

( )grf −+= senFF UNZ         (2.7) 



FORÇA E POTÊNCIA DE CORTE

 gg cosFsenFF fCT +=         (2.8) 

 gg senFcosFF fCN −=         (2.9) 

 ff senFcosFF fCZ −=         (2.10) 

 ff cosFsenFF fCNZ +=         (2.11) 

Modelo Teórico: Círculo de Merchant
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Modelo Teórico: Cálculo do ângulo de cisalhamento

Princípio: A ruptura, por cisalhamento, se dá quando a energia for mínima

Energia específica

( )
( )grf

gr

−+

−
=
cos

cos
FF ZCmas 

Substituindo: 


