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The tool cuts at velocity V with a return ‘\ ," Shaper (quick return)
velocity of Vg dictated by the rpm of the \ ! mechanism for driving
crank, Ns. The cutting speed V= (/ + AJNJ12R; \ ! tool past work.

where R, = stroke ratio = 200%/360° and the length ‘.| V,’

of stroke is /= L + ALLOW. The tool feed is v\

f. inches per stroke. v\

Top = WIN,T, \/

MRR = LdNf, in¥min -
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FIGURE 20-9 (a) Basics of the shaping process, including equations for cutting time (T,,,) and metal removal rate
(MRR). (b) The relationship of the crank rpm, N, to the cutting velocity V.

Aplainamento (DeGarmo’s MATERIALS AND PROCESSES IN MANUFACTURING — 11"
ediction - J T. Black and R. A. Kohser)

Corte Ortogonal (DeGarmo’s MATERIALS AND PROCESSES IN MANUFACTURING — 11™
ediction - J T. Black and R. A. Kohser)
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Angulo de saida/ Angulo de folga (“Introducao aos Processos de Fabricacao™ - Groover, LL'TC,
2014)

@ (b)

FIGURA 15.5 Corte ortogonal: (a) vista do processo em trés dimensoes e (b) vista lateral, reduzindo o processo a duas
dimensoes. (Crédito: Fundamentals of Modern Manufacturing, 4= Edicao por Mikell P. Groover, 2010. Reproduzido com
permissdo de John Wiley & Sons, Inc.)

A ferramenta no corte ortogonal possui apenas dois parametros geométricos: (1) o angulo
de saida e (2) o angulo de folga. Como indicado anteriormente. o angulo de saida a determina
a direcdo em que o cavaco produzido flui na superficie da ferramenta e o angulo de folga for-
nece uma pequena folga entre o flanco da ferramenta e a superficie de trabalho recém-gerada.

Durante o corte, a aresta de corte da ferramenta € mantida a determinada distancia abaixo
da superficie original do material. Isso corresponde a espessura do material que formara o
cavaco, #,, chamado espessura do cavaco indeformado. A medida que o cavaco é efetivamente
produzido e deformado no plano de cisalhamento. essa espessura aumenta para f.. A razao
entre 1, e . é chamada razdo de espessura do cavaco (ou simplesmente razdo do cavaco) r:

F=-=2 (15.2)

Razao de Recalque (razao de deformacao do cavaco) / Angulo de Cisalhamento

A geometria do modelo de corte ortogonal permite estabelecer uma relacdo importante
entre a razao de espessura do cavaco. o angulo de saida e o angulo do plano de cisalhamento.
Suponha que /; seja o comprimento do plano de cisalhamento. Pode-se fazer as substituicdes:
to=Isen . et. =1/ cos (d— ). Assim,

_ Isend  sen¢
Lcos(p—a) cos(p—a)

2

Que pode ser rearranjada para determinar ¢ como se segue:

7cosa
tghp=—"— (15.3)
l—rsena

PAGINA 2 DE 5 PROF. ANNA CARLA



CORTE ORTOGONAL - FERRAMENTA MONOCORTANTE

Estimativa do angulo de atrito

a B
—45+—_F
¢ 575 (15.16)

Angulo de Posicao

Angulo de posigao
da aresta secundaria (L)

Raio de ponta (r,)

Complemento do \{\

angulo de posigao (90°-y)
(@
Angulo lateral
de saida (a)
de saida (o)
Angulo lateral Angulo facial
de folga (v) de folga (y)

(b) Especificagao da ferramenta: o, o, v, ¥, 1. (90°y). 1,

FIGURA 17.6 (a) Os sete elementos de uma ferramenta
monocortante, e (b) indicagdo da convengio que define
os sete elementos. (Crédito: Fundamentals of Modern
Manufacturing, 4= Edigao por Mikell P. Groover, 2010.
Reimpresso com permissdo de John Wiley & Sons, Inc.)
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Pressao Especifica / Forca Modelo de Merchant:
cos(f — «)
sen(¢)cos(¢ + f — a)

Pressao Especifica / Forca : Modelo de Kienzle:
F =K. A
A=bh=a,f

F.=T1,w.t,
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Pressdo especitica de corte ks (kg”mm2)

300>
Ksf? -""-\hl
200t 4
1004
° 00.6 08 1,0 2 14 18 8 20

_ Ks,
hZ
Fe=Ks.A=Ks.hb=Ks h'b

Ks

Nv’mrsn2
6000 ——
5000 2550-4870
4000 4~ acos endurecidos
1500-3100 1300-3100
3000 - 1800-2850
M acos inox S
2000 ligas de niquel e titanio
790-1350 350-1350
1000 -+ Agos N
ferro fundido ndo ferrosos

Material
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Poténcia de Corte:

A operacdo de usinagem necessita de poténcia para ser realizada. A forca de corte em uma
operac¢ao de usinagem de um processo produtivo pode exceder 1000 N (algumas centenas de
libras). como sugerido pelo Exemplo 15.2. As velocidades de corte tipicas sdo de algumas
centenas de m/min. O produto da forca e da velocidade de corte corresponde a poténcia (ener-
gia por unidade de tempo) necessaria a execucao da operagao de usinagem:

P =Fy (15.17)

c c

em que P, = poténcia de corte, Nm/s ou W (Ibf pé/min). F, = forca de corte. N (Ibf) e v =
velocidade de corte, m/s (pé/min). Em unidades americanas habituais. a poténcia € tradicio-
nalmente expressa em HP dividindo Ibf pé/min por 33.000. Assim.

Fv
HP =—= (15.18)
33.000
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