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INTRODUCAO / OBJETIVO RESULTADOS

Compreender as forcas na usinagem é es_seng:l_al para melhorar o e No teste com 42CrMo4. -
desempenho das ferramentas, aumentar sua vida util, reduzir o desgaste .

A . o -~ a ferramenta padrao 12
e aumentar a eficiéncia operacional. A otimizacao dessas operacoes € 1 |
vital para grandes empresas, pois impacta a eficiéncia produtiva e reduz teve a menor forca 125 o y
custos. Portanto, estudar essas forcas é crucial para avancos (13,36 N), enquanto a s
tecnolégicos e competitividade nesse ramo industrial. Este trabalho HSC 1/300 teve a maior =
analisa detalhadamente as forcas na usinagem sob diferentes (14,40 N), com § '

. n -14
gatamentos, dexplc;rando tcomo d|v?r§9s | pe:jrametros afete_lm do resultados semelhantes
esempenho das ferramentas e a eficiencia do processo, visando 10 40CrMnMo7. 14,5
otimizar essas praticas e melhorar a qualidade e produtividade na i
industria. e e
e De acordo com o grafico

Fonte: Rodrigo P. Zeilmann (2024)
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Este estudo utilizou dados de uma apresentagao técnica da OTEC, teve a menor forga, _
~ : . _ Maximum Effort - Average of tests
empresa alema de tecnologia de usinagem e tratamentos de reduzindo 5,11% (FY) e 5
superficies, e artigos cientificos relevantes. Ambos os meios buscaram 6,12% (FX) em relagdo a . 24 30 36
expllpar os efeitos das for.gas de usinagem em .dlferentesf condicoes. #30, e 143% (FX) em . dard 1/300 /400
Analisaram-se dados considerando a forca exercida pelo eixoy e x e a ac0 & #36 _
"~ ~ P
precisao das ferramentas tratadas em comparacdo a standard. relagaoc a ' o gls
Ferramentas e equipamentos avangados garantiram precisdo nos e Com Dbase no grafico |52
resultados. # ‘ “‘Maximum Effort - Average 25
Essa abordagem permitiu entender of tests”, a ferramenta #24 30
melhor as forcas no processo de (Standard) também teve a 35
usinagem e identificar fatores criticos .
menor forca, reduzindo WFY mFX

para otimizar praticas de tratamento
em ferramentas. A imagem ao lado
mostra o equipamento pronto para o
teste, com um elemento primordial
para a medicdo de forgas: o
dinamoémetro.

12% (FY) e 3,57% (FX) em
relacdo a #30, e 18,52%
(FY) e 12,90% (FX) em
relacao a #36.

Fonte: Rodrigo P. Zeilmann (2024)

CONSIDERACOES FINAIS

O estudo mostrou que a ferramenta padrdo exerceu as menores forcas: 13,42 N

no material 40CrMnMo7 e 13,36 N no 42CrMo4. As ferramentas HSC 1/300 e H
RESU LTADOS 4/~4OO registraram forcas maiores devido é mai’o.r area de contato. No entanto, isso
nao compromete a qualidade ou a vida util das ferramentas. Ferramentas
tratadas, quando bem preparadas, melhoram durabilidade e eficiéncia,
fundamentais para a competitividade industrial.

Fonte: OTEC/UCS/HTW

Os presentes resultados se deram por um estudo de dados das
seguintes ferramentas: #6 e #24 (ferramentas standard), #12 e #30
com um polimento chamado de grosseiro, #18 e #36 com um tipo de
tratamento fino Para uma melhor compreensao dessas informacoes
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Segundo Rodriguez (2009), ferramentas com arestas vivas podem APOIO: REALIZACAO: CONTATO:

gerar altas tensoes perto da aresta de corte, contribuindo para - - \ rpzeilma@ucs.br
lascamentos. Assim, a preparagcao adequada da aresta € crucial Q CNPq B_rL:j"/(-J a ' '
para reduzir essas tensdes e melhorar o desempenho geral da Conselho Nacona de Desenohieto dEmw < R0 DE DSINAGEN hamalta@ucs.br

ferramenta.
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