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Desgaste em ferramentas impacta aspectos econdmicos do
processo
« Usando-se velocidade de corte baixas, minimiza-se o desgaste das

ferramentas

No entanto, a producao diminui, assim como a produtividade

Usando-se velocidade de corte altas, maximiza-se a producao

No entanto, a produtividade pode cair, devido ao acelerado

desgaste das ferramentas

Portanto, deve exisitir um valor 6timo de velocidade de corte que

maximize a produtividade = v,
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Um ciclo béasico usinagem para um lote de Z pecas, tem as seguintes

fases:

a) Preparo da maquina-ferramenta para a execucao de Z pecas;

b) Colocacdo e fixacdo da peca para usinagem na maguina-
ferramenta (carga);

c) Aproximacao ou posicionamento da ferramenta para o inicio do
corte;

d) Corte da peca;

e) Afastamento da ferramenta,

f) Soltura e retirada da peca usinada (descarga);
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Usam-se 0s seguintes simbolos para cada parcela durante o ciclo de usinagem:
t. = Tempo de usinagem de uma pega (fases de a a f);
t, = Tempo de preparo da maquina (fase a);
t; = Tempo de carga e de descarga da maquina (fases b e f);
t, = Tempo de aproximacao e de afastamento da ferramenta (fases c e e);
t. = Tempo de corte (fase d);
t; = Tempo de troca de ferramenta;
T = Tempo de vida de uma aresta;
n, = NUmero de trocas de aresta na producéo do lote de Z pecas;
Z; = NUmero de pegas usinadas com uma aresta de corte no tempo T;

Z = Numero total de pecas no lote;
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O tempo de usinagem de uma peca no lote pode ser calculado da seguinte maneira:

t t.n
tt:fp+ts+ta+tc+ e (10.1)
0 numero de pecas usinadas, Zt, deve ser o numero inteiro
(T
Z. =Int| — (10.2)
tC
Admitindo-se que ao final do lote havera uma troca, pode-se escrever gue:
n+1=2 (10.3)
ZT
Substituindo-se a equacéo (10.2) em (10.3) e re-arranjando, tem-se:
tC
n=2 -?—1 (10.4)
Substituindo-se agora (10.4) em (10.1) e re-arranjando, tem-se;

t t
t = ?p +t +t +t + (? - —jttf (10.5)
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Pela equacdo de Taylor TVX — K
a qual substituida em (10.10) resulta, apés re-arranjo:

t t | 2D tl D
tt:fp+ts+ta—t—f+( f jvl{ o jv“ (10.12)

Z \1000f 1000Kf

A equacéao (10.12) pode ser dividida em trés parcelas distintas de tempo:

t t

t1=?p+ts +ta—£—f (10.13)
| D

t, = 1(;00f jvl (10.14)
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ttml'n
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O tempo total de usinagem de uma peca é funcdo de v e f.

Haveria um minimo desta funcdo com relacdo a essas duas variaveis?

N&o ha com relacdo ao avancgo (Ferraresi D., 1979).

Aumento de avango, f, causa uma diminuigédo continua de tempo de corte t..

O avanco deve ser o maximo aceitavel, limitado por resisténcia da peca, qualidade superficial e

dimensional.



VELOCIDADE DE MAXIMA PRODUCAO

{3
=i+ to+t3

ttml'n

t1

)@z
' >

Vinxp Vv

Para encontrar, o ponto de minimo da Equacdo (10.12), com relacdo a v, usa-se
entdo a derivada:

dt  I,D |t 7D

S = v (x-1) V2 =0 (10.16)
dv 1000 f 1000Kf
resultando em:
K
mep =X (1017)



