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AULA PRÁTICA N° 3
Assunto: Processo de Furação, Roscamento, Mandrilamento e Alargamento

    Disciplina: SEM-0560

Docentes: Prof. Renato e Roger
           Departamento: Engenharia Mecânica
Objetivos: Acompanhar e relatar a usinagem por furação, roscamento, mandrilamento e alargamento de uma peça contendo as principais operações do processo (Figura 1).
Roteiro: Entregar relatório técnico com a folha de processo ou plano de trabalho, descrevendo as operações executadas e os cálculos ou especificações dos parâmetros de corte para cada operação, como velocidade de corte, avanço por rotação e profundidade de usinagem.
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 dos processos), Materiais e Métodos (descrição das ferramentas, peças, máquinas, dispositivos e experimentos), Resultados e Discussão (folha de processo, cálculos dos parâmetros de corte, medidas de tolerâncias e respostas das questões), Conclusões (proposições finais dos resultados obtidos) e Referências (lista da bibliografia utilizada).
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Figura 1 ‑ Peça para apresentação das principais operações de furação, roscamento, mandrilamento e alargamento.
1. Para a peça da Figura 2, calcule o momento torsor, a força de avanço e a potência de corte segundo os modelos de Kronemberg e Horst Daar, sabendo-se que foi empregada broca de aço rápido ( 26 mm, f = 0,36 mm/rev e n = 428 rpm para o mandrilamento do furo G. Calcule a potência de corte, o momento torsor e a força de avanço segundo Kennametal, sabendo‑se que foi empregada broca inteiriça de metal duro ( 16 mm, f = 0,28 mm/rev e vc = 70 m/min para madrilamento do furo H. A peça é de aço ABNT 1025 (Grupo N° 1.1).
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Figura 2 ‑ Peça para análise das tolerâncias geométricas e dimensionais.

2. Considerando a Figura 2, determine as dimensões e tolerâncias abaixo:

Tabela 1 - Tolerâncias geométricas (perpendicularidade, posição e planeza) e dimensional (diâmetro e distância).

	
	Tolerâncias Geométricas
	Tolerâncias Dimensionais

	
	A
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	B
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	( 29 P6

	( 29 P8


	( 29 P6

	( 29 P8
	
	( 29 P6
	( 29 P8
	C
	D

	Medida (mm)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Atributo * (A ou R)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	#######
	#######


* Aprovado (A) ou Reprovado (R)
Tabela 2 - Tolerâncias geométricas de inclinação e conicidade (na forma de proporção).

	E
	F
	G
	H
	I  (calcular)
	J  (calcular)
	K1 (calcular)
	K2 (calcular)
	Xinc (calcular)
	Xcon (calcular)

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Obs: A inclinação e a conicidade são dadas na forma de proporção (1 : X) e significam que a cada “X” mm de comprimento do elemento a ser medido, diminui-se 1 mm na altura (inclinação) ou no diâmetro (conicidade).

Xinc = Espessura / |I - J|


e

Xcon = Espessura / |( K2 - ( K1|

Não esquecer de medir a espessura da peça com paquímetro (tamanho funcional para tolerância de perpendicularidade, inclinação e conicidade).
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