FUNCAO DAS CARACTERISTICAS DAS
FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO

ANGULO DE SAIDA

Angulo de saida é um angulo da aresta de corte que tem grande efeito no esforgo de corte, expulsdo de cavacos, temperatura de corte e vida da ferramenta.
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Velocidade de Corte (m/min)

Condigbes de Corte
Classe : STi10
Profundidade de Corte : 1mm  Avango : 0.32mm/rot
Material : SK5
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Esforco de Corte
Forca Vertical

| Prof. de Usinagem : 2mm
Avanco : 0.2mm/rot
Vel de Corte : 100m/min
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Condigdes de Usinagem
Material: SK5 Classe : STi10T
Inserto: 0-Var-5-5-20-20-0.5mm
Usinagem sem refrigeragéo.

Efeitos do Angulo de Saida na
Velocidade de Corte,
Forga Vertical e Temperatura
de Usinagem

Efeito do Angulo de Saida
1. Aumentando o angulo de saida na dire¢do positiva (+),
reduz o esforgo de corte.

2. Aumentando o angulo de saida na dire¢éo positiva (+) em 1°

diminui o consumo de poténcia em 1% aproximadamente.

3. Aumentando o angulo de saida na diregao positiva (+) diminui

aresisténcia da aresta de corte e na diregdo negativa (—)
aumenta o esforgo de usinagem.

Angulo de Folga

Quando Aumentar o Angulo de
Saida no Sentido Negativo (—)

Quando Aumentar o Angulo de
Saida no Sentido Positivo (+)

O Material usinado & duro.

O Quando exigir maior resisténcia da aresta
de corte, como no corte interrompido e
usinagem de superficies em bruto.

O Material de baixa dureza.

O Material de alta usinabilidade.

O Quando a pega usinada ou a
maquina tem baixa rigidez.

Angulo de folga previne a fricgao entre face lateral da ferramenta e a pega usinada o que facilita o avango.

Prof. de Corte
(a mesma)

Pequeno Angulo de Folga

Angulo de folga cria um espago entre a ferramenta e a peca.

Grande Angulo de Folga
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£ Material : SNCM431 (200HB)
Classe : STi20 Inserto : 0-6-8-8-20-20-0.5
Profundidade de Corte : 1mm Avanco :0.32mm/rot Tempo de Corte : 20min
Relagao entre angulo de folga e desgaste frontal

Efeito do Angulo de Folga

1. Aumentando a&ngulo de folga diminui a
ocorréncia de desgaste frontal.

2. Aumentando angulo de folga diminui a
resisténcia da aresta de corte.

Quando Diminuir o Angulo de Folga

buando Aumentar o Angulo de Folg

O Material usinado é duro.
O Quando é necessario reforgar a
aresta de corte.

O Material de baixa dureza.
O Materiais com facilidade de
encruamento.




FUNCAO DAS CARACTERISTICAS DAS
FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO

ANGULO DA ARESTA DE CORTE LATERAL (ANGULO DE POSIGAO)

O angulo de posig¢ao reduz o impacto de entrada na usinagem e afeta a forga de avango, a forga de reagéo e a espessura do cavaco.

f =0 mesmo f =0 mesmo

Angulo de Posigédo e Espessura do Cavaco

: Largura do Cavaco

: Avango

: Espessura do Cavaco|
: Angulo da Aresta

de Corte Lateral

(Angulo de Posicéo)

Efeitos do Angulo de Posigdo

1. Com o0 mesmo avango, aumentando o angulo de posi¢do aumenta o comprimento de
contato do cavaco na aresta e diminui a espessura do cavaco. Como resultado, a forgca de
usinagem é dispersada em uma aresta de corte mais longa e a vida util € prolongada.

2. Aumentando o angulo de posigdo aumenta a forga a'. Portanto, pegas longas e delgadas,
em alguns casos, podem sofrer deformagao.

3. Aumentando o angulo de posigao piora o controle de cavacos.

4. Aumentando o angulo de posigédo diminui a espessura do cavaco e aumenta a largura do
cavaco. Portanto, quebrar os cavacos é mais dificil.

Quando Diminuir o Angulo

Quando Diminuir o Angulo

O Acabamentos com pequenas
profundidades de corte.

O Pegas longas e delgadas.

O Quando a maquina tem pouca
rigidez.

O Materiais duros que produzem
altas temperaturas de usinagem.

O Quando desbastamos uma peca
usinada de didmetro grande.

O Quando a maquina tem alta rigidez.

ANGULO DE POSIGAO DA ARESTA SECUNDARIA
O angulo de posigao da aresta secundaria evita a interferéncia entre a superficie
usinada e a ferramenta (aresta de corte secundaria). Geralmente 5°—15°.

Efeitos do Angulo de Posigdo da Aresta Secundaria
1. Diminuindo o angulo de posicédo da aresta secundaria aumenta a resisténcia

da aresta de corte, mas também, aumenta a temperatura da aresta de corte.
2. Diminuindo o angulo de posigao da aresta secundaria aumenta a forga de
reacao e pode resultar em trepidagao e vibragéo durante a usinagem.
3. Pequeno angulo de posicao da aresta secundaria para desbaste e grande
angulo para acabamento € o recomendado.
ANGULO DE INCLINAGAO DA ARESTA DE CORTE
Alinclinagéo da aresta de corte indica a inclinagéo da face de saida. Em usinagem
pesada, a aresta de corte recebe um choque extremamente grande no inicio da

usinagem. A inclinagéo da aresta de corte previne a aresta de receber este choque e

quebrar. 3°=5° em torneamento e 10°—15° em faceamento s&o as recomendagdes.

Efeitos da Inclinagdo da Aresta de Corte
1. Angulo de inclinagédo da aresta negativo (—) direciona o cavaco na diregdo da

pega usinada, e positivo (+) direciona o cavaco na diregéo oposta.
2. Angulo de inclinagdo da aresta negativo (—) aumenta a resisténcia da
aresta, mas também aumenta a forga de reagéo dos esforgos de usinagem.
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Angulo de Posigio e Vida da Ferramenta

Forga de corte A.

Forca A é dividida
emaea'.
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PREPARAGAO DA ARESTA E FASE PLANA Largura de Prep. o Largura de Prep. o
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e/ou chanfrada. O tamanho ideal da largura da Preparagao Preparagao Fase plana
preparagao é de aproximadamente 1/2 do arredondada chanfrada
avanco.
A fase plana é uma estreita area plana na
superficie de saida.
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Tamanho da Prep. da Aresta (mm)

Material : AISI 4340 (220HB)
Classe : P10

Condigdes de Corte : ve=100m/min ap=1.5mm

f=0.425mm/rot

Tamanho da Preparagao da Aresta

e Esforgo de Corte

Efeito da Preparagédo de Aresta

1. Aumentar a preparagdo de aresta, aumenta a vida Util da ferramenta e reduz as quebras.

2. Aumentar a preparacgdo de aresta, aumenta a ocorréncia de desgaste frontal e reduz a vida da ferramenta. O tamanho da
preparacdo de aresta ndo afeta o desgaste na face de saida.

3. Aumentar a preparacao de aresta aumenta os esforgos de usinagem e a trepidagao.

Quando Diminuir o Tamanho da Prep. de Aresta

Quando Aumentar o Tamanho da Prep. de Aresta

O Em acabamentos com pequena
profundidade de corte e pequeno
avanco.

O Materiais de baixa dureza.

O Quando a pega usinada e/ou a
maquina tem baixa rigidez.

O Materiais usinados duros.

O Quando exigir maior resisténcia
da aresta de corte, como no corte
interrompido e usinagem de
superficies em bruto.

O Quando a maquina tem boa rigidez.

* Insertos de metal duro sem cobertura, com cobertura CVD e de cermet ja tém preparagéo da aresta (honing) arredondado.




FUNCAO DAS CARACTERISTICAS DAS
FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO

RAIO DA PONTA

< 40F
. oA 32 A mm/rot
O raio da ponta afeta a resisténcia da aresta de Avango = S e
corte e o0 acabamento da superficie. Em geral é £ - 0.106
recomendado um raio de ponta 2-3 [ I i Rugosidade Téori g %r 0= 0.150
ponta vezes malor Profundidade Téorica Da 5
~ nerfici @ -e- 0.212
que o avango. de Corte T Superficie Acabada e 20/ 0.300
£ 5
§
2 10 -
Avango 31
< I I I 1 1
04 08 12 16 20
Raio de Ponta (mm)
Profundidade Rugosidade Téorica Da Material : AISI 4340 (200HB)
de Corte Superficie Acabada Classe : P20
Velocidade
de Corte : ve=120m/min ap=0.5mm
Raio de Ponta e Desgaste da Ferramenta
H \ \ E
£ ~O- Desgaste Frontal =
«® g 04 -e- Craterizagio |08 8
£ 22000 s (Prof. da Cratera) s
58 s s ol 2
o 2 5 il -
SE Material : SNCM440 2 0.2 o] 0.04 §  Material : AISI 4340
£E 2 ~o— p (200HB)
£ 8 1000 (280HB) S £ Classe P10
38 // Classe : P10 £ | . dgs:se :
S g Condigdes g 0 0 £ Condigges
SE 3 0.5 1.0 1.5 2.0 ez .
52 of/o/ de Corte : ve=100m/min Raio de P *  deCorte .vc-;40mlm|n
0.5 1.0 1.5 2.0 ap=2mm aio de Ponta (mm) f_%}{;,,'?m,mt
Raio de Ponta (mm) f=0.335mm/rot Te=10min
Tamanho do Raio de Ponta e Vida Util Devido a Quebras Tamanho do Raio de Ponta e Desgaste da Ferramenta

Efeitos do Raio da Ponta

. Aumentando o raio de ponta melhora a

rugosidade do acabamento da superficie.

. Aumentando o raio de ponta melhora a

resisténcia da aresta de corte.

. Aumentando muito o raio de ponta, aumentam os

esforcos de usinagem e causa trepidagdes.

. Aumentado o raio de ponta diminuem os

desgastes frontal e da face de saida.

. Aumentando muito o raio de ponta resulta em um

controle de cavacos ruim.

Quando Diminuir o Raio de Ponta

Quando Aumentar o Raio de Ponta

O Acabamentos com pequenas
profundidades de corte.

O Pegas longas e delgadas.

O Quando a maquina tem pouca
rigidez.

O Quando exigir maior resisténcia
da aresta de corte, como no
corte interrompido e usinagem
de superficies em bruto.

O Em desbastes de pegas com
diametros grandes.

O Quando a maquina tem boa rigidez.

Raio de Ponta e Area de Controle de Cavacos
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(Nota) Verifique a pagina Q004 para formato de cavacos (A, B, C, D, E).






