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EMENTA.:

Grandezas fisicas no processo de corte; Nomenclatura e geomelria das ferramentas de corte; Formagiio de
cavaco; Controle de cavaco, A Interface cavaco-ferramenta; Forga, pressaio especifica e poténcia de
usinagem; Tensdes ¢ deformagdes em usinagem; Temperatura de corte; Materiais para ferramentas de corte,
Desgaste e mecanismos de desgaste das ferramentas de corte; Vida da ferraments e fatores que a
mfluenciam; Fluidos de corte; Integridade superficial; Ensaios de usinabilidade; Condicies econémicas de
corle, Consideragdes ao material da pega.

Objetivo

Dar condigdes ao aluno de se relacionar tecnicamente adotando conceitos comretos de usinagem, além de
capacila-lo para desenvolver atividades de projeto e execugio de usinagem, considerando os aspectos
eenelogicos € econdmicos.

Metodologia

Aulas expositivas com apoio de recursos audiovisuais (video e data-show, principalmente), aulas
demonstrativas no lahoratério de usinagem e trabalhos praticos realizados também no laboratério.

Bibliografia 'rincipal:
Livro Texto:
Machado, A.R.; da Silva, MB. - "USINAGEM DOS METAIS", Apostila DEEME - UFU, 2002, 8 versfio.
Bibliografia Complementar:
0 Trent, EM. - "Metal Cutting”, 3rd Edition, Butterworths, Londres, 1991, 245 pgs.
O Shaw, M. C. - "Metal Cutting Principles”, Oxford University Press, New York, 1986, 394 pgs.
0 Ferraresy, D. - "Fundamentos da Usinagem dos Melms”, Edilora Edgard Blucher Ltda, 1970, 751 pgs.
" Boothroyd, G. - "Fundamentals of Metal Machining and Machinc Tools", Mc Graw-Hill Kogakusha Ltd
Japan, 1981, 350 pgs.
¢ Mills, B. and Redford, AH, “Machinability of Engineering Materials”, Applied Scicnoc Publishers,
England, 1983, 174 pgs.
" Gorezyea, F.E., “Application of Metal Cutting Theory”, Industrial Press, USA, 1987, 298 pgs.
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Contetddo Programatico:
I Introdugdio - principais objetives do curse; a importincia dos processos de fabricagdo para a
engenharia mecanica; resumo dos principais processos mecinicos e metalirgicos de fabricagio
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existentes e suas principais caracteristicas; fatores relevantes na escolha correta do processo de
fabricaglio; o que ¢ usinagem; importdncia da usinagem no contexto da fabricagiio mecanica;
classificagio e nomenclatura dos processos mecanicos de usinagem.

10.

Grandezas fisicas no processo de corte — movimentos e relagdes geométricas na usinagem dos
metais — terminologia: movimentos de corte, de avango, efetivo, de aproximaggio, de ajuste, de
corregdo e de recuo; diregdes dos movimentos de corte, de avango e efetivo; Percursos de corte, de
avango e efetivo; velocidades de corte, de avango e efetiva; caleulo de velocidades, conceitos
auxiliares; grandezas de corte: avangos (de corte, por dente, efelivo), profundidade ou largura de
usinagem, penetragdo de trabalho, penetragio de avango; grandezas relativas ao cavaco: largura de
corte, espessura de corte, segio transversal de corte, largura eletiva de corte, espessura efetiva de
corte, segdo transversal eleliva de corte.

Nomenclatura € geometria das ferramentas de corte — definigdes de: cunha de corte, superticie de
saida, superficies de folga principal e sceundaria, arestas de corte principal € secundaria, ponta de
corte, sistemas utilizados na determinagio dos &ngulos da cunha cortante: sistema de referéncia da
ferramenta e sistema efetivo de referéncia, planos do sistema de referéncia da ferramenta, dngulos
da cunha cortante, fungdes ¢ mlluéneias dos dngulos da cuntha cortante.

Formagiio do cavaco — consideragfes ao corte ortogonal, mecanismo de formagio do cavaco, classes
de cavacos (continuo, descontinuo, parcialmente continuo e segmentado), formas dos cavacos (em
fita, helicoidal, espiral, em lascas ou pedagos), efeito dos parimetros de corte na forma do cavaco,
Controle do cavaco - principais problemas causados pelos cavacos longos, fator de empacotamento,
metodos especiais para promover a quebra do cavaco, tipos de quebra cavacos, influéncia dos
quebra-cavacos no processo de usinagem, fatores a serem considerados no projeto dos quebra
cavacos

A interface cavaco-ferramenta — condigdes de interface cavaco-ferramenta, atrito em usinagem,
condigdes de aderéncia, movimento sobre a superficie de saida da ferramenta, deformag@es na zona
de fluxo, condigdes de escorregamento, aresta postiga de corte,

Forga, pressiio especifica € poténcia de usinagem — razfies para se conhecer o comportamento das
forgas de usinagem, forga de usinagem no corte ortogonal, circulo de Merchant, forga de usinagem
no corte tridimensional, principais fatores de influéneia na forga de usinapem, forga de usinagem
em [ungfo de diversos pardmetros do processo, pressio especifica de corte, poténcia de usinagem.
Tensdes e deformagdes em usinagem — tensdes no plano de cisalhamento primario, tensdes no plano
de cisalhamento secunddrio, deformagdes no plano de cisalhamento primario, deformagdes no plano
de cisalhamento secundério,

Temperatura de corte — calor gerado na zona de cisalhamento primaria, calor gerado na zona de
csalhamento secundaria, cafor gerado na zona de interface entre a pega e a superficie de folga da
ferramenta, balango energético, medigio de temperatura em usinagem.

Materiais para ferramentas de corte — propriedades requeridas ao material da ferramenta, agos
carbono e agos liga, agos-rapidos, agos semi-rapidos, agos super-rapidos, agos-rapidos revestidos,
agos-rapide PM, ligas fundidas, metal duro, metal duro revestido, cermets, cerdmicas, PCD, CBN,
PCBN.

- Desgaste ¢ mecanismos de desgaste das ferramentas de corte - trincas de origem térmica, formas de

desgaste (desgasie de cralera, desgaste de flanco, desgaste de entathe), critério de fim de vida,
mecanismos de desgaste (deformagio plstica superficial por cisalhamento a altas temperaturas,
deformagdo plastica da aresta de corte sob altas tensdes de compressao, desgaste difusivo, attrition,
desgaste abrasivo, desgaste de entalhe).

Vida da ferramenta ¢ fatores que a influenciam — conceito, critério de fim de vida, maneiras de
expressar o fim de vida das ferramentas de corte, curva de vida de uma ferramenta de corte,
equagdo de Taylor, Equagiio de Taylor expandida, fatores que influenciam na vida da ferramenta.

. Fluidos de corte — fungdes dos fluidos de corte, razoes para se usar fluidos de corte, problemas

principais causados pelos fluidos de corte, classilicagdo dos fluidos de corte (ar, agua, emulsies,
solugBes quimicas, oleos mincrais, graxos, compostos, EP, etc), aditivos, selegio de um fluido de
corle, diregiio de aplicagho do fhudo de corte, método de aplicagdo (jorro, MQF, alta pressio).
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16.

Integridade superficial - classificagio - acabamento superficial (rugosidade, ondulagdes, marcas de
avango, falhas), alteragdes sub-superficiais (deformagdes plasticas, rebarbas, microdureza. micro e
macro trincas, fensdes residuais, recristalizagfio, transformages metahirgicas), efeito dos
parimetros de corte no acabamento superficial.

- Ensuios de usinabilidade — variaveis que podem ser consideradas uma medida da usinabilidade,

classificagio dos testes de usinabilidade, teste de composigio quimica, teste de microestrutura, ieste
de pressdo constante, teste dc faceumento rapide, teste de torneamento conico, teste de laxa de
desgaste,

Condigdes econdmicas de corte — velocidade de corte e taxa de produgio, velocidade de méxima
produgdio, velocidade de corte e cusio de produgdo, velocidade de minimo custo de produgdo ou
velocidade econdmica de corte, micrvalo de maxima eficiéncia, aplica¢iie de uma ferramenta mais
eficiente.

- ConsideragBes ao material da pega — usinagem do niquel e suas ligas, usinagem do titanio ¢ suas

ligas, usinagem de agos-carbono ¢ suas ligas, usinagem de agos inoxiddveis, usinagem de ferro
fundido, usinagem do cobre ¢ suas ligas, usinagem do atuminio e suas ligas, usinagem do magnésio
¢ suas ligas.

PARTE PRATICA:

| - Grandezas fisicas no processo de corte
2 - Geometria da cunha cortanle

3 - Tipos e formas de cavacos

4 - Forgas e poténeia de corte

3 - Temperatura de corte

6 - Vida da ferramenta de corte

7 - Ensaios de usinabilidade

Avaliacio

Primeira Prova (Unidades | a 6) 25t
Segunda Prova (Umdades 7 a 100 25Pts
Terceira Prova (Unidades 11a 17) 25Pts
Praticas 25Pts
Total 100 Pis
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