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RESUMO:








	Na usinagem de metais é de vital importância se conhecer a força de corte, ou seja, a força que será exercida sobre a ferramenta para se fazer a usinagem. É importante conhecer e se controlar essa força, para que o processo de usinagem possa ser feito com o máximo rendimento, proporcionando uma boa usinagem da peça em questão e aumentando-se a vida útil da ferramenta. 
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��
CONCLUSÃO:








	A conclusão deste ensaio é que a força de corte empregada na usinagem de metais depende do avanço da ferramenta (medido em mm/volta). Observou-se valores de força de corte iguais para avanços iguais, mesmo com rotações diferentes, o que implica em velocidades de corte diferentes.


	





INTRODUÇÃO:








	A usinagem é um processo de fabricação onde uma ferramenta de corte é utilizada para remover excesso de material de uma superfície. O corte do material envolve deformação por esforço de cisalhamento e a formação do cavaco, que é arrancado da peça que está sendo usinada. A usinagem é geralmente utilizada nos metais, mas também pode ser empregada em plásticos e compósitos. Materiais cerâmicos são de difícil usinagem devido à sua dureza. A usinagem permite a fabricação de peças com geometria bastante complexa, devido à combinação de geometrias elementares. A usiagem também permite que se obtenha ótimas tolerâncias na peça produzida, tanto dimensionais quanto de acabamento superficial. Sendo assim, a usinagem não pode ser entendida como um processo simples, mas como uma conjunto de processos, onde o princípio básico é o uso de uma ferramenta de corte que forma o cavaco que é removido da peça, controlado por diversas variáveis, tais como velocidade de corte, profundidade de corte, avaço,etc.


	A usinagem pode ser de desbaste ou de acabamento. No desbaste, uma grande quantidade de material é removida, grosseiramente, geralmente com um grande avanço da ferramenta, mas que implica uma baixa velocidade de corte, pois a rotação (no caso do torno) é menor. No acabamento, o processo se inverte. A rotação da peça é alta e o avanço é pequeno, o que proporciona uma maior velocidade de corte.








�
CONCEITUAÇÃO TEÓRICA:








	Usando-se um modelo ortogonal de corte, diversas forças podem ser definidas e, baseado nessas forças, podem ser feitas relações com tensões de cisalhamento, coeficiente de atrito, etc. Considerando as forças aplicadas no cavaco durante o corte (ortogonal), pode-se separá-las em duas forças perpendiculares entre si. Uma força F, de atrito entre a ferramenta e o cavaco que está sendo cortado e uma força normal N, que é perpendicular à força de atrito, que “empurra” a ferramenta contra o cavaco.  Essas duas componentes podem ser usadas para definir o coeficiente de atrito ( entre a ferramenta e a material:
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	De modo análogo, a peça também aplica uma força de cisalhamento no cavaco Fs e uma força normal Fn, perpendicular à força de cisalhamento. Baseados na força de cisalhamento, podemos definir uma tensão de cisalhamento atuando no plano tangencial entre o cavaco e a peça ((). 
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onde As é a área do plano onde se dá o esforço de cisalhamento. A tensão ( é a tensão necessária para se arrancar o cavaco do restante do materia, cujo valor, como se deve esperar, é igual à máxima tensão de resistência ao cisalhamento. A resultante R das forças F e N deve ser de igual magnitude, direção e sentido oposto da resultante R’ das forças Fs e Fn. De acordo com o diagrama das forças na figura, podem ser escritas as seguintes equações:  





			F =  Fc  sen ( +  Ft  cos (


			N =  Fc  cos (  -  Ft  sen (


			Fs = Fc  cos (   - Ft  sen (


			Fn = Fc sen (  +  Ft  cos (





	Outras relações entre essas grandezas são [2], pg. 553-556:
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			( = 45 + (  - ( .
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DESCRIÇÃO DO ENSAIO E MATERIAIS:











	Para se medir a força de corte são utilizados sensores no torno, ligados a um plotter que registra a magnitude da força. Primeiramente, utiliza-se um dinamômetro e aplica-se uma força conhecida para se montar uma escala para o gráfico que será traçado. Em seguida foi usinada uma barra de aço (1020) cilíndrica de diâmetro inicial 50 mm. A profundidade de corte foi de 0,5 mm.


	Foram feitas quatro medidas de força, com os seguintes valores de rotação e avanço:





Medida�
Rotação


rpm�
avanço


mm/volta�
�
1ª�
710�
0,2�
�
2ª�
710�
0,5�
�
3ª�
1120�
0,2�
�
4ª�
1120�
0,5�
�



	Para cada situação, foi plotada no gráfico a magnitude da força de corte correspondente.	








RESULTADOS:








	Os resultados obtidos, de acordo com o gráfico, são os seguintes:





	


		1ª medida :  N = 25 N         F =    8 N


		2ª medida :  N = 82 N         F =  35 N


		3ª medida :  N = 25 N         F =    8 N


		4ª medida :  N = 82 N         F =  35 N
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ANÁLISE DOS RESULTADOS:











	De acordo com os resultados obtidos, foi comprovado que o que influencia diretamente a força de corte é o avanço da ferramenta e não a velocidade de corte ou a rotação da peça. Os valores de força de corte da 1ª e 3ª medidas foram iguais, assim como o avanço; entretanto, a rotação e, consequentemente a velocidade de corte foi diferente nos dois casos. A mesma situação ocorreu de forma análoga nas medidas 2 e 4, comprovando esse fato. Sabendo-se desse comportamento da força de corte, têm-se condição de otimizar a usinagem de qualquer peça, conhecendo seu limite de resistência ao cisalhamento e, utilizando as equações que já foram expostas neste relatório, poderemos calcular os parâmetros de usinagem adequados, tais como avanço, velocidade de corte, ângulo de corte da ferramenta, etc.
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