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Sentido de
rotacao da
pega

Movimento
de avango

°p...... profundidade (mm)

o f....... avanco (mm/volta)
e Vi .... velocidade de avanco (mm/min)
e V. ....velocidade de corte (m/min)

o ... forca de usinagem (Kgf)
e F..... forca de corte (Kgf)

e F¢....forca de avanco (Kgf)
e F,.... forga passiva (Kgf)
e A..... areade corte = p.f (mm?)

e Ks.... pressdo esp.corte = C,/f" (Kgf/mm?)




EXERCICIO

Utilizando wuma barra cilindrica com
diametro de 100 mm do aco ABNT 1035,
deseja-se fabricar em um sd passe um
eixo de 92 mm de diametro. Supondo a
utilizacao de um torno que forneca uma
rotacao de 320 rpm e adotando um avanco
de 0,5 mml/volta, calcule a poténcia de

corte necessaria.




TORNEAMENTO

MAQUINA OPERATRIZ
e TORNO UNIVERSAL
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OPERACOES
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TABELADE VELOCIDADES DE CORTE (V) PARATORNO
(em metros por minuto)

Ferramentas de Carboneto

Ferramentas de Ago Rapido Metilico

Material a ser

torneado Roscar /

Desbaste Acabamento Desbaste Acabamento

Recartilhar
Aco 0,35%C 25 30 10 200 300
Aco 0,45%C 15 20 8 120 160
Aco Extra Duro 12 16 6 40 60
Ferro,Fundldo 20 75 g 70 g5
Maledvel
Femoundido 15 20 8 65 95




FURACAOQO

MAQUINA OPERATRIZ e ACESSORIOS
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APLAINAMENTO
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FRESAMENTO

MAQUINA OPERATRIZ
L - !










TABELA DE VELOCIDADE DE CORTE (V) PARA O TORNO

(EM METROS POR MINUTO)

FERRAMENTAS DE

FERRAMENTAS DE

AGO RAPIDO CARBONETO-METALICD
MATERIAIS ROSCAR
DESBASTE AGABAMENTO [ Tt DESBASTE ACABAMENTO
AGO 1020 25 30 10 200 300
ACO 1045 20 25 8 120 160
Aco ExTRADURGC 1060 15 20 G 40 60
FERRO FUNDIDO MALEAVEL 20 25 8 70 85
FERROC FUNDIDO GRIS 15 20 8 65 95
FERRC FUNDIDO DURO 10 15 6 30 50
BRONZE 30 40 10-25 300 380
LATAO E COBRE 40 50 10-25 350 400
ALUMINIO 60 90 15-35 500 700
FIBRA E EBONITE 25 40 10-20 120 150




BROCHAMENTO
MAQUINA OPERATRIZ

brocha

e | I
\ I \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘ I I\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘ :?

: I .

= :===|=::::m...

FERRAMENTAS




SERRAMENTO

MAQUIN

]
ol
.\
—

A OPERATRIZ

i |




RETIFICACAQ

MAQUINA OPERATRIZ
e PLANA




FERRAMENTAS

OPERACOES

RETIFICACAQ
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ESCOLA POLITECNICA DA UNIVERSIDADE DE SAO PAULO
PMR 3101 - INTRODUGAO A MANUFATURA MECANICA
LABORATORIO DE MANUFATURA MECANICA

PROJETO N° 3 - FABRICACAO DE PECA TORNEADA

Este projeto consta da fabricacdo, através do torneamento, de uma peca em PVC
com as caracteristicas apresentadas na figura abaixo. As atividades de fabricacdo também
sao apresentadas abaixo.

O relatério devera seguir a orientacdo geral, com énfase na descricdo do torno,
ferramentas e operagdes de fabricacdo. Ao final devera ser feita a analise das dimensofes
finais da peca, em comparacdo com as apresentadas no desenho e as dificuldades
encontradas.

A fabricacdo da peca, no que concerne as dimensdes, tolerancias e acabamento,
sera de responsabilidade do grupo, que contard com a orientacédo e colaboracdo de um
técnico do PMR.
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Tol. geral: +-0,5mm

ATIVIDADES: SECAO C-C

01 SERRAR MATERIAL NO COMPRIMENTO DE 70mm;

02 DETERMINAR AS FERRAMENTAS PARA A EXECUCAO DA PECA;
03 CALCULAR AS ROTACOES PARA CADA OPERACAO;

04 FACEAR E FAZER FURO DE CENTRO;

05 USINAR NO DIAMETRO DE 24mm X 45mm;

06 USINAR REBAIXO NO DIAMETR 16mm X 15mm;

07VIRAR A PECA E FACEAR NO CC ____ __IMENTO DE 20mm;

08 USINAR NO DIAMETRO DE 35mm;

09 USINAR CONICIDADE DE 10mm X 45°

10 EXECUTAR FURACAO.




