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AULA PRÁTICA N° 4
Assunto: Processo de Retificação


Disciplina: Fabricação Mecânica por Usinagem

Docentes: Prof. Renato Goulart e Alessandro Roger
Departamento: Engenharia Mecânica
Objetivos Gerais: Apresentar os conceitos fundamentais do processo de retificação e lapidação, e demonstrar o funcionamento de duas das principais operações de retificação (plana e cilíndrica).
Objetivos Específicos: Determinar e discutir a influência da velocidade de dressagem (grau de recobrimento) e do tempo de centelhamento (spark-out) no acabamento de peças metálicas na retificação plana. Apresentar o processo de retificação cilíndrica, bem como o processo de lapidação manual.
Roteiro: Entregar relatório técnico com a descrição das operações de retificação executadas, respostas das questões formuladas, discussão das medidas de rugosidade das peças e apresentação dos cálculos ou especificações dos parâmetros de corte utilizadas no ensaio, como velocidade de corte, velocidade da peça, profundidade de penetração etc.
Relatório: O relatório deverá ser elaborado em grupo (4 a 5 alunos) e entregue na data estipulada no programa da disciplina. Deve conter Capa (identificação da escola, disciplina, autores, prática e data, conforme template disponibilizado no Moodle), Objetivos (propósitos da aula), Materiais e Métodos (descrição das ferramentas, peças, máquinas, dispositivos e experimentos), Resultados e Discussão (cálculos dos parâmetros de corte, medidas de rugosidade e respostas das questões) e Conclusões (proposições finais dos resultados obtidos).
Procedimento para os ensaios de retificação:
A. Fixar as peças na retificadora plana, ligar o rebolo e em seguida o sistema lubrirrefrigerante;

B. Retificar os corpos de prova empregando as condições de corte apresentadas na Tabela 1;
C. Medir a rugosidade das peças durante a aula prática.
ATENÇÃO: Durante os ensaios, usar óculos de proteção, não se posicionar na direção do avanço da mesa e não aproximar as mãos da mesa magnética com o rebolo ou a mesa em movimento.
Equipamentos, materiais e parâmetros de usinagem:

Retificação Cilíndrica (Demonstração): Retificadora Tschudin (potência do motor do rebolo = 3 kW, potência do motor da peça = 0,55 kW, distância máxima de deslocamento da mesa = 420 mm, altura do centro da peça ao barramento = 100 mm, velocidade máxima da mesa = 22 mm/rotação do rebolo), processo de retificação externa de mergulho, rebolo de CBN B181P112V180A (D = 300 mm, n = 3440 rpm, b = 20 mm, d = 50 m, fluido de corte VCI Aqua 180(), peça da aula prática 1 – torneamento (aço ABNT 1020). 

Retificação Plana (Experimento): Retificadora Tripet, processo de retificação tangencial, rebolo A 60 K 5 V (D = 203,2 mm, n = 2750 rpm, b = 19 mm, fluido de corte VCI Aqua 180(), peça aço ABNT 1045 “como recebido” e aço‑ferramenta temperado Villares VND (( ¾” x 20 mm), profundidade de penetração d = 10 m, profundidade de dressagem = 10  m, número de dressagens por ensaio = 3, velocidade longitudinal da peça (mesa) Vw = 25 m/min (25 divisões do anel graduado), rugosímetro portátil digital Taylor-Hobson, modelo Surtronic 3+ (ponta de diamante com 5 m de raio, resolução de 10, 20, 100 e 200 nm).
Tabela 1 ‑ Medidas de rugosidades Ra e Rt (m) das peças na retificação plana*.
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* Fazer uma única medida de rugosidade, porém considerar, para apresentar no relatório, as medidas dos demais grupos visando obter as médias, os desvios padrões e as variabilidades percentuais.
Questões:
1. Discuta o comportamento da rugosidade em função do material da peça, da velocidade de dressagem (grau de recobrimento do rebolo) e do tempo de centelhamento (com ou sem spark-out);
2. Explique a interação peça-rebolo durante o tempo de centelhamento (spark-out) e explique como o spark‑out pode influenciar economicamente a produção de peças retificadas;
3. Considerando retificação plana e a profundidade de penetração do rebolo utilizada na aula prática, calcule o comprimento de contato rolante teórico (l), a taxa teórica de remoção de material (TRM) e a potência de retificação. Consulte tabelas para especificar as energias específicas de retificação para o aço ABNT 1045 e Villares VND temperado e revenido.
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