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Exemplos de aplicacao

Pecas automotivas, aeronauticas,
médicas, etc.
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Diversas operacoes de Retificacao
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Processos diversos

Rough-ground
balls | o

O
Guide for balls l Finish-ground balls

Retificacao de esferas para rolamentos
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Processos diversos

Grinding Wheel
Workpiece

Refiricacao de dentes de engrenagens e afiacao de ferramentas
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Processos diversos
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Slow rotation

Mandrel

Honing

shoe _~Honing shoe
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Honing stone

Brunimento de motores
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Diferencas entre Retificacao Interna e Externa/Plana

Interna
Grande area de contato

Externa
Menor area de contato
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Ferramenta de corte: Rebolo

Iracture
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surface

Microcracks -
AllriLiows wear
Abrasivo Granulometria Dureza Estrutura Ligante
A: 6xido de 8-14: muito A: macio 0-3: denso V: vitrificado
aluminio grosseiro Z: duro 4-6: médio B: resindide
C. carboneto de 16-36: grosseiro 7-9: poroso R: elastico
silicio 46-80: médio 10+: altamente M: metalico
B: cBN 90-220: fino pOroso
D: diamante 240-1200: muito fino
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95 +®  A-Oxido de Aluminio Marrom
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Y ® .+ todos os tipos de aco (exceto dagueles sensiveis ao calor)
e

PA - Oxido de Aluminio Rosado
alta capacidade de manutencao de perfil em acos de alta dureza
e sensiveis ao calor

AA - Oxido de Aluminio Branco
aco com alta resisténcia a tracao, altas durezas e sensiveis ao
calor.

AX - Abrasivo Oxido de Aluminio Monocristal
operacoes de precisao

SC - Super Carbo (6xido de aluminio ceramico).
alta precisdao em materiais de dificil retifica

Fonte: Carborundum




Fonte: Carborundum

PROCESSOS DE USINAGEM POR ABRASAO

ZC - Abrasivo Oxido de Aluminio Zirconado
desbaste onde a pressao de trabalho é baixa

ZA - Oxido de Aluminio Zirconado

desbaste de materiais ferrosos, onde sao exigidas altas taxas de
remocao

HZ - Oxido de Aluminio Zirconado
desbaste de materiais ferrosos, em maquinas automaticas com
alta pressao de contato e altas taxas de remocao

C - Carbeto de Silicio Preto
materiais ferrosos com baixa resisténcia a tracao, nao-ferrosos
em geral e materiais ndao-metalicos.

GC - Carbeto de Silicio Verde

retificacao de carbeto de tungsténio e alguns acos de altissima
dureza.
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Caracteristicas de Materiais para abrasivos

Estrutura Dureza | Condutividad | Estabilidade | Afinidade
Abrasivo | cristalina Knoop e térmica |térmica (°C) | quimica Recomendado para:
(kgf/mm?) relativa
Ceramicas| Acos em geral, aco
AlLO, Hexagonal 2100 1 1750 , Oxidos, rapido, acos
vidros, temperados e
rocha cementados, agos
inoxidaveis e ligas
aeronauticas
Acos temperados, ligas
cBN Cubica 4700 35-120 1400 Nenhuma | aeronauticas, ferrosos
de alta dureza
Materiais | N&o-metdlicos, vidro,
SiC Hexagonal 2400 10 1500 que ferros fundidos,
assimilam | carboneto de tungsténio
carbono
Materiais | Ceramicas duras, ndo-
Diamante | Cubica 8000 100-350 800 gque metalicos, ndo-ferrosos,
assimilam metal duro brasado

carbono
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Caracteristicas de Materiais para abrasivos

COMPARACAQ DE DUREZAS
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Diamante Carbeto Carbureto Oxido Carbeto
de boro de de de
Siliclo Aluminle Tungsténio

Fonte: Norton abrasivos
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Retificadora cilindrica universal .
Rebolo interno Cabecote para

internos
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Retificadora cilindrica universal — Operacao Externa

Entre pontas
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Retificadora cilindrica universal — Operacao Interna

Rebolo inerno
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Retificadora plana
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Retificadora plana Morsa




Mesa magnética
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Retificadora plana
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Retificadora plana — Retificacao em angulo Mesa magnética

Mesa de senos
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Retificadora plana — rebolo de copo

Rebolo copo
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Retificadora sem centros — Center less
peca
Rebolo de corte Rebolo de arraste

Régua
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Retificadora sem centros — Center less beca

Rebolo de corte Rebolo de arraste

Régua
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Retificadora sem centros — Center less
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Afiacao de rebolos - Dressamento

* Objetivos:
* Obter concentricidade da face de trabalho com o eixo de rotacao do rebolo

* Arrancar graos abrasivos gastos 2 melhora da agressividade da face de
trabalho

* Produzir perfis na face de trabalho do rebolo = operacdes de forma

(transferéncia da forma do rebolo para a peca)
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Dressamento — Tipos de dressadores

Dressadores de ponta Dressadores multi-ponta

unica




