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AULA PRÁTICA N° 2
Assunto: Processo de Fresamento
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 fresamento 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, avanço por dente, velocidade de avanço e largura de usinagem, etc) e discutir as medidas de tolerâncias dimensionais/geométricas e rugosidades, conforme indicadas nos desenhos.
Relatório: O relatório deverá ser elaborado em grupo (4 a 5 alunos) e entregue na semana seguinte à aula prática. Deve conter Capa (identificação da escola, disciplina, autores, prática e data, conforme modelo anexo), Objetivos (propósitos da aula), Introdução (síntese sobre os principais fundamentos do processo), Materiais e Métodos (descrição das ferramentas, peças, máquinas, dispositivos e experimentos), Resultados e Discussão (folha de processo, cálculos dos parâmetros de corte, medidas de rugosidade e tolerâncias dimensionais/geométricas e respostas das questões), Conclusões (proposições finais dos resultados obtidos) e Referências (lista da bibliografia utilizada).
Dados das operações, fresas e condições de usinagem:

	Operação
	Fresa
	Condição de Corte

	
	Df [mm]
	z
	( [°]
	n [rpm]
	vf [mm/min]
	ap [mm]
	ae [mm]

	Faceamento da superfície superior
	80
	6
	90
	800
	75
	1,0
	50,8

	Degrau em “L” (7 x 10 mm)
	23
	5
	90
	800
	60
	5,0 + 2,0
	10

	Cavidade 35 x 45 mm
	19
	4
	90
	515
	manual
	2 x 2,5
	19

	Abertura do Rabo de Andorinha (RA)
	23
	5
	90
	800
	60
	5,0 + 2,0
	23+2

	Rabo de andorinha (RA)
	20
	10
	120
	422
	35
	7,0
	4 x 1,01


1. Estime a força de corte máxima na usinagem da cavidade (Figura 1), conforme os dados abaixo:

- Peça: ks1 = 900 N/mm2, (1-z) = 0,88 (Liga de Alumínio 7075-T6)

- Ferramenta: Df = 19 mm, z = 4, ( = 90° (Fresa de Topo)

- Condições de corte: vc = 25 m/min, fz = 0,02 mm/z, ae = 19 mm, b = ap = 2,5 mm
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Figura 1 ‑ Peça 1 para apresentação das principais operações de fresamento (Rabo de Andorinha Externo - Fêmea).
(Obs: Início da usinagem da cavidade 35 x 45 mm: broca de centro e broca helicoidal ( 18 mm x ap = 5,0 mm)
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2. Calcule a rugosidade teórica, obtida com os parâmetros de corte e a geometria da ferramenta, e compare com os resultados experimentais medidos na peça apresentada na Figura 2 pelo perfilômetro óptico (será fornecido). Justifique a diferença observada entre os valores teóricos e experimentais.
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Figura 2 ‑ Peça para análise das rugosidades teóricas e experimentais.

(Dados: fresa de topo de aço rápido Df = 25 mm, z = 4, Rp = 0,1 mm, ( = 90° e (s = 1,5°, ap = 2,0 mm, ae = 9,0 mm).
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