Usinagem — Geometria da Cunha de Corte
(NBR-6163)
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Descricao das partes construtivas da ferramenta

» Superficie de saida: € a superficie sobre a qual o cavaco € formado e sobre a
qual o cavaco escoa durante a sua saida da regiao de trabalho de usinagem.

» Superficies de folga (principal e lateral/secundaria): sdo as superficies da que
se defrontam com as superficies em usinagem (peca).

* Aresta principal de corte: é a aresta formada pela interseccao das superficies e
saida e de folga principal e voltada a direcdo de avanc¢o no plano de trabalho.

* Aresta lateral/secundaria de corte: é a aresta formada pela interseccao das
superficies e saida e de folga lateral.



Usinagem — Geometria da Cunha de Corte
(NBR-6163)

Descricao das partes construtivas da ferramenta

» Ponta de corte: é a parte da ferramenta onde se encontram as arestas principal
e secundaria de corte. A ponta de corte pode ser a interseccio das arestas, ou a
concordancia das duas arestas mediante um arredondamento ou chanfro.
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Demais geometrias da cunha de corte
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Sistema de Referéncia da Ferramenta

Para a definicdo dos angulos da parte de corte sdo necessarios um sistema
de referéncia da ferramenta e um sistema de referéncia efetivo. Cada um
destes sistemas serao constituidos de trés planos ortogonais entre si.

O sistema de referéncia da ferramenta tem aplicacdo na determinacao da
geometria da parte de corte da ferramenta, durante o projeto, execucgao,
afiacao, reparo e controle da mesma.
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* Plano de referéncia: € o plano que, passando pelo ponto de referéncia, é
perpendicular a direcido de corte.

* Plano de corte: € o plano que, passando pelo ponto de corte escolhido, € o
plano tangente ou que contem a aresta de corte e é perpendicular ao plano de
referéncia.

* Plano de medida (ou ortogonal): € o plano perpendicular ao plano de referéncia
e ao plano de corte.




Angulos da Cunha de Corte

Servem para determinar a posi¢cao e a forma da cunha de corte.

Anqulos medidos no plano de referéncia
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« Angulo de posicéo (¥): é o angulo entre o plano de corte e o plano de trabalho,
medido no plano de referéncia. O angulo de posicao € sempre positivo e situa-
se forma da cunha de corte, de forma que seu vértice indica a ponta de corte.

« Angulo de posicéo da aresta lateral/secundaria ('): é o angulo entre o plano
de corte lateral/secundario e o plano de trabalho.

« Angulo de ponta (g): é o angulo entre os planos de corte correspondentes
(plano principal e lateral/secundario), medido no plano de referéncia.




Angulos da Cunha de Corte

Angulos medidos no plano de corte
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« Angulo de inclinacdo ()): é o angulo entre o a aresta de corte e o plano de
referéncia da ferramenta, medido no plano de corte. O angulo de inclinagao
situa-se sempre de forma que o seu vértice indica a ponta de corte. E positivo
quando o plano de referéncia da ferramenta ficar fora da cunha de corte.




Anqulos da Ponta de Corte

Angulos medidos no plano de medida (ortogonal)
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« Angulo de folga (a): é o angulo entre a superficie de folga e o plano de corte,
medido no plano de medida/ortogonal. O angulo de folga € positivo quando o
plano de corte da ferramenta ficar fora da cunha de corte.

« Angulo de cunha (_B): € o0 angulo entre a superficie de saida e a superficie de
folga, medido no plano de medida/ortogonal..

« Angulo de saida (y): é o angulo entre a superficie de saida e o plano de
referéncia, medido no plano de medida/ortogonal. O angulo de saida é positivo
guando o plano de medida/ortogonal ficar fora da cunha de corte.
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Influéncia da Geometria da Ferramenta
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* Fc: forca de corte
* Fa: forca de avancgo
* Fp: forca passiva



Forca de usinagem

Influéncia da Geometria da Ferramenta

Aumento da estabilidade do gume
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