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AULA PRÁTICA N° 1
Assunto: Processo de Torneamento
Disciplina: SEM-0560 (Fabricação Mecânica por Usinagem)
Docentes: Prof. Renato Goulart Jasinevicius e Alessandro Roger Rodrigues

Departamento: Engenharia Mecânica
Objetivos: Acompanhar e relatar a usinagem por torneamento de uma peça contendo as principais operações do processo e avaliar as tolerâncias dimensionais, geométricas e estado de superfície especificadas.
Roteiro: Entregar relatório técnico com a “folha de processo” ou “plano de trabalho”, descrevendo as operações executadas, cálculos ou especificações dos parâmetros de corte para cada operação (como velocidade de corte, profundidade de usinagem e velocidade de avanço da ferramenta) e discutir as medidas de tolerâncias dimensionais/geométricas e rugosidades, conforme indicadas nos desenhos.
Relatório: O relatório deverá ser elaborado em grupo (até 5 alunos) e entregue na semana seguinte à aula prática. Deve conter capa (identificação da escola, disciplina, autores, prática e data), objetivos (propósitos da aula), materiais e equipamentos (descrição das ferramentas, peças, máquinas e dispositivos), resultados (folha de processo, cálculos dos parâmetros de corte, avaliação metrológica e respostas das questões) e conclusões (proposições finais dos resultados obtidos).
Dados das ferramentas e parâmetros de corte (Peça da Figura 1):

Serão informados pelo técnico antes ou durante a usinagem da peça.

As operações a serem executadas, não necessariamente em ordem, são:

Torneamento externo de desbaste e de acabamento, faceamento, furação (de centro), chanframento, recartilhamento, sangramento radial, roscamento externo e torneamento cônico externo.
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Figura 1 ‑ Peça para apresentação das principais operações de torneamento.
1. Referente à Figura 1:

(a) Indique os limites superior e inferior da dimensão (25 m6 (montagem de rolamento), cite quais os tipos de tolerâncias geométricas exigidas no desenho e informe quais estados de superfície requeridos para a peça;
(b) Considerando as tolerâncias e acabamentos especificados no desenho, indique o provável funcionamento da peça em serviço.
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Figura 2 ‑ Peças de aço inoxidável e alumínio para análise das rugosidades teóricas e experimentais.

(Rotação (n) = 1400 rpm, profundidade de usinagem (ap) = 0,5 mm e raio de ponta (r) da ferramenta: 0,4 mm).

2. Referente à Figura 2:

(a) Calcule a rugosidade teórica, obtida com os parâmetros de corte e a geometria da ferramenta, e compare com os resultados experimentais medidos na peça da Figura 2. Justifique a diferença observada entre os valores teóricos e experimentais.

(b) Qual é a faixa de rugosidade para o processo de torneamento? As rugosidades obtidas para as peças encontram‑se dentro da faixa indicada na literatura? Explique.

(c) Dado que as condições de usinagem foram as mesmas para o alumínio e para o aço inoxidável, explique por que houve houve diferença nas rugosidades das peças.
MEDIÇÃO DAS TOLERÂNCIAS DIMENSIONAIS E GEOMÉTRICAS
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Figura 3 ‑ Peça para medição das tolerâncias dimensionais e geométricas.
(Peça similar à de apresentação das principais operações de torneamento apresentada na Figura 1).
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Projetor de Perfil
1) Rosca M25 X 1,5 mm e inclinação do cone de 30°
	Medida
	Passo (mm)
	Profundidade do Filete (mm)
	Ângulo do filete (°)

	1
	
	
	

	2
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Microscópio de Oficina
2) Canal de Saída do Rebolo (Detalhe A)
	Medida
	Raio (mm)

	1
	


Mesa entre Pontos

3) Batimento Radial, Axial e Coaxialidade
	Medida
	Batida Radial (m) (( 36 mm)
	Batida Axial (m) (Detalhe A)
	Coaxialidade (m) [( 25(1) x ( 25(2)]

	1
	
	
	

	2
	
	
	




Desenho esquemático para anotação geométrica dos desvios de coaxilidade e visualização da tolerância entre os diâmetros de 25 mm, conforme Figura 3.

MEDIÇÃO DE RUGOSIDADE
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Figura 4 ‑ Desenho Técnico para medição das rugosidades experimentais.

(Rotação (n) = 1400 rpm, profundidade de usinagem (ap) = 0,5 mm e raio de ponta (r) da ferramenta: 0,4 mm).

Rugosímetro Portátil Digital

4) Parâmetro de Amplitude Ra
	Medida
	Corpo A (m)
	Corpo B (m)
	Corpo C (m)
	Corpo D (m)

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	


5) Parâmetro de Amplitude Rt
	Medida
	Corpo A (m)
	Corpo B (m)
	Corpo C (m)
	Corpo D (m)

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	


6) Parâmetro de Espaçamento Sm
	Medida
	Corpo A (m)
	Corpo B (m)
	Corpo C (m)
	Corpo D (m)

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	


[image: image6.jpg]2001-018-006136

o i s





Figura 5 ‑ Procedimento para medição das rugosidades experimentais usando rugosímetro portátil por contato.
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