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Série,l

Numa operagac de usinagem tem-se: angulo saida da Ferr. 12°;
avanco 0,224 mm/v; 3ngulc de posicdo 90°%; 3ngulo de .cisa-
lhamento 30°; velocidade de corte 40m/min.
Calcular:

a) grau de deformagao do cavaco

b) velocidade de saida do cavaco

c) espessura média do cavaco
Num torneamento cilindrico tem-se: pega-obra de ferro fun-
dido 20 FF; dureza Brinell 200 kgf/mm2; diamentro inicial

230 mm; didmetro final 222 mm; ingulo de saida da ferramen

ta -10°; avango 0,335 mm/v; rotacdo do eixo-arvore 180 rpm;
poténcia do motor instalado 10 CV ; rendimento do mecanis

mo?ge Transmissio 85%. Calcular:

a)" Cilculo da forca e poténcia de corte segundo AWF.
b)ﬁgélculo da forga e poténcia de corte seguhdo:KRONEN—
BERG. B
¢) Cdlculo da forca e poténcia de corte segundo KIENZLE,
para dngulo de posicdc 45° “
Num torneamento cilindrico tem-se: peca-obra de ago ABNT
8620; difmetro inicial 76 mm; didmetro final 68 mm; avango
0,45 mm/v;‘ingulo.de saida da ferramenta 10°; &ngulo de in
clinacao da"aresta cortante 40: poténcia do motor instala~
do 15 CV; rendimento do mecanismo de Transmiss3o 85%; ro-
tagoes disponiveis no eixo-arvore: ... 224; 280; 355; 450;
560; 710; 900;. «.... rpm. Calcular
a) forca de corte segundo KIENZLE, para X = 607

b) A midxima rotacdo do eixo-arvore em fungio da potén-

cia instalada.

Num torneamento cilindrico tem-se: pega-obra A¢o ABNT 1045;
velocidade de corte 80 m/min.; profundidade de corte 5 mm;
avanco 0,40 mm/v; ferramenta de metal duro P 30; angulo de
posicio 450; angulo ae folga 60; encontra-se para Yy = 8% e

©

para Y = - 8 os valores h'= 0,5 mm e h' = 0,95 mm respec-

tivamente. Calcular:
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a) O grau de recalque; o grau de deformacdo; o Angulo de
cisalhamentos; a velocidade do cavaco para cada adngulo
de saida.

b) A forca principal de corte segundo AWF, ASME, KRONEN-

' BERG e KIENZLE.(admitir A = —40°)

C) A poténcia de corte a partir da média das forgas cal-
culadas em "LF. |

Num torneamento cilindrico tem-se: peca-obra de ferro fundi
do FF 25 com dureza Brinell 220 Rgf/mm?; difmetro  inicial
690 mm; diametro final 590 mm; maquina com motor instalado
de 20°CV; rexdimento 80%; rotagles do eixo-arvore: 71; 90;:
132; 140; 180; 224; 280; ....; avancgos a partir de 0,02mm/v
e;razéo 1,12(¢,02; 06,022; 0,025; 0,032; 0,036; 0,04; 0,045;
0,05; 0,056; 0,063; 0,071; 0,08; 0,09; 0,10; 0,11;  0,125;
0,14; 0,16; ©,18; 6,207 ....)

a) Escolher e indicar ferramenta e suas caracteristicas
_para ess2 Operagao.

b) Fixar condigSes de usinagem.

¢c) rCalcular a forca principal ae corte usando os criteri

' os de KIENZLE e de KRONENBERG.

d) Calcular a potdncia de corte para cada caso de "c¢" e
verificar se 2 miquina tem condi¢bes para a operagio
desejada.

Torneamento de ag¢c ABNT 1020 com fefﬁggentas de Ag¢o Rapido
e/ou Metal Duroc P 20; avango 0,315y angulo de saida da fer-
ramenta 15° e &ngulc de inclinacdo da aresta cortante  0°,

conforme esguema:

| S
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Calcular: 4

a) Velocidade de corte para T = 60 min € T = 30 min.

b) Para as operacdes da figura escolher rotagdo do torno
(serﬁe R 20/2) e determinar o numero de pegas usina-
daé?ﬁrha da ferramenta.

Obs: R 20/2 = 35,5 7 45 : 56 : .t.ie.. 1800 rmm
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7} Num torneamento cilindrico de desbaste, tem—se: peg¢a—-obra

Aco ABNT 1030; ferramentas de Aco Rapido Xx=7,5;
'K =.2 x 10 12; de metal duro x = 3,75; K = 7 x 109: sobre-~ -
metal do processo de fabricagdo antericr: 2 mm Torno: 12

.rotacﬁes ( 63 .... 2800; q7='1,4) poténcia do motor 15 CV
Pedem—se:
a) Escolher as condigoes de operagac (avango e rotacgdo)
para cada ferramenta { AR e MD ).
b) Calcular as poténcias.
¢) Calcular o numero de pecas por vida da ferramenta, em

cada caso

— T m— am— i —
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8) Num torneamento cilindrico Tem-se:

- Peca-obra A¢o ABNT 1045 ~ (St 60.11)

- didmetro inicial {62 mm

- lote 3000 pecgas

- ferramenta metal duro: inserto reversivel triangular P 20 cuja
caracteristica & v TO’275 = 220 para a = =,22 mm/v

- Tempo para trocar a ferramenta : 2 min.

- Custo do porta ferramenta : 800.000 Cr

- vida do porta ferramenta : 700 fios

- custo de cada inserteo : 30.000 Cr

- custo mao-de-obra + maquina : 38.000 Cr/h

- maquina : poténcia instalada 7 CV, n = 0,85
rotagdes: 16; 22,4; 31,5; 45; 63; 90; 125;
180; 250; 355; 5C0; 710 rpm.
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Calcular:

a) Velocidade de maxima producao, minimoc custo e inter-
valo de maxima eficiencia para essa maquina.

b) Para cada rotagao do IME calcular a maxima profundi-
dade de corte em face dg poténcia instalada, confor-
me critério de XIENZLE

¢) Escolher a rotac2o mais conveniente do item anterior
e para ¢la calcular o nimero de insertos necessarios
péra usinar o lote de 3000 pecgas.

9) Num torneamento cilindrico tem~se:

peca~obra: A¢o ABNT 4135 (~ 34 Cr Mo 4) com diametro inicial
76 mn e diZmetro final 66 mm; percurso de avanco

30 mm.

avaﬁco escolhido: 5,4 mm/ v

ferramenta: inserto .reversivel quadrado P 20

dados de tempo e de custor
mio de obra: 4.000 Cz/h
magquina: 156.000 Cz/h
inserto: 10.000 Cz/ unidade
Porta ferramenta: 500.000 Cz/para 800 fios
matéria prima: 900 Cz/peca
custo geral indireto: 70 Cz/peca
preparacido da macuina: 30 min.
troca da ferramenta: 2 min.
afiacdo - sera feita na ferramentaria
tempo improdutivo : 5 min./peca
lote : 25C0 pecas
Rotagoes do tormo: 71; 90; 112; 140; 180; 224; 280; 355; 450;
560; 710; 500 rpm.
Pedem-se: a) Escolher rotagao dentro do IME
b) Calcular produgao horaria
¢) Nimero de pecas usinadas/vida da ferramenta
d) Consumo de pastilhas para o lote
e) Custo total por peca.
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Série 2

No tormeamento de um ago ABNT 10325 nas condigoes de usinagem:

v = 100 o/min; p= 3mm e a= 0,30 mm/ giro com uma ferramenta de meifal

‘ S o o ,
duro P 25 com geometria X = 607; o= 5 e r = 1 mm, encontra-se pJars
o o) :
J'= €~ e para §"=.~6 os valores h' = 0,60 am & h* = 0,35 mm., resnec

tivamente. Determinar:

'a) O grau de recalgue Re¢, o grau de deformagao Bo, o angulc de cisalha-

mento ¥, a velocidade do cavaco Ve, a velocidade de cisalhamento VZ;

'b) A for¢m de corte Pc e a potencia de Corte Nc, segundo a AWF, ASKE =

KIENZLE.

Ll - - . » -
¢) Usando a potencia madia Nerm, verificar se =sta operagan pode ser rez
lizada num torno de 7 ¢v e rendimento 0,80. Caso nio seia poscivel,

indique as providencias a seren tomadas.

- No torneamento de um eixo de ago ABINT 206C, de diametro 75 mm, optou-se
pelas seguintes grandezas de corte:
P = Y4 om
a= _0,315 =mm/volta
n = _50 rpm
ferramenta é de metsal duro PBO com &= 50; X = 10° ; ,A = GO;
= 75° e r = lmm.
Pede~sge:
1. Calcular a for¢a de corte Pc, segundo KIENZLE.

2. Admitindo-se rendimento do torno'?-: 0,75 e potencia do motor Nm=22
cv, verificar a exequibilidade da cperaclo. No casc de impossibili

dade que providencias voce poderiz tomar?

% - No torneanento de un eixo de aco ABNT 1045, de diametro 100 nmm, oviou -

se pelas seguintes grandezas de corte:

P = & i}
A= 0,25 mn/volta
n = 260 rpm

-

: -, . o o . 4
A ferramenta & de metal duro PBO com C{ = 57 Tf = 5 TN =

X = 750 e ©r = 1lmo.

O
O
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Pe&e—sc:

1. Calcular a forga de corte ? s segundo KITENZLE.
e Admltlndo-se rendimento do torno 31 = 0,75 & potencla do motor Nm=
: 15 c¢v, verificar a exequibilidade da operagso. No caso de ip

possibilidade que providencias voce podera tomar?

No torneamento de um ago ABNT 1045 de 200 mm de diimetro, usou-se uma
ferramenta de metal durc P20 com geometria o = 5°; Y= 6%; x = 75°
e r = lmm, Nas seguintes condi¢oes de usinagem: p = 3 mm e n = 120
rpm. O torme utilizado possui um motor com 10 ¢v de potencia e rendi
neqto de 0,70. &Queal deve zer o avango a ser colocado no torno para

que ele seja utilizado ac maximo?

No tornesmento de um eixo fofo ABNT _GG 26 , de diametro _80 mm, op-

tou-se falnsIS@gEint@s grandezas de corte:
p=__3 __ma

a=__0,20 mm/volta

n = __4oo rpm

A ferramenta & de metal duro com o = 6°: ¥ = ~£° ; ,A = 0°; X= 75
e r= 1imm.

Padewase:

l. Calcular a forga de corte Pc’ segunde KIENZLE,
2. Admitinde-se rendimentc do tormo Tp== 0,75 e potencia do motor Nm=

10 e¢v, verificar a exequibilidade da operagac. No caso de

impossibilidade que providéncias voce podera tomar?

Pretende-se tornear um eixo de aco ABNT 1060, de diametro 75 mm com as

seguintes condicgtes:

p=54 om

0,36 zm/v

630 rpm

ferfamenta: metal duro P20; X = 500; X = 50; 'j"z 100; A= OE r = lam

a

n

Calecular: 1) forca e potencia de corte segundo ASME, AWF, KRONENBERG e
' EIEHZLE.
2) Admitindo-se rendimento do tormo M = 0,75 e potencia do
motor N = 20 CV verificar a exequibilidade da operagao.
No caso de pot&ncia instalada ser insuficiente, que provi

denciss vocé poder: tomar?

7 - Idem 20 enunciado anterior para © ago ABNT 1035.
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FHas condigSes de usinagem.
a= 0,45 am/volta,
stmo

o = 500 rpm,

" Com um motor de 25 CV e ?z = 0,75.

Pretende-se tornear um eixo de ago ABNT 1060, de diametro 75um com as
seguintes condig¢oes:

pzs o004
a = 0,45 mm/v
n:fﬁorpn‘

fprrmént&;. metal durc P 20; X = 50°;. X‘: 109; /\ =0; r=1 na,

Caleular: 1) forga ¢ potencia de corte segundo. ASME, AWF, KRCNENBERG
e KIERZLE : -
2) Admitindo-se reandimento do tormo 7 = 0,75 e potencia do
motor B = 25 CV verificar a exequibilidade da opersgac.
No caéc da poténcia instalasda per ig;ut;aiqnﬁe. gue pro-

videncias woce podera tomar?

9 - Na operagac de tormeamento esquematizada abaixo, sera utilizado um tor

no com rotagdes: 71 - 90 - 112 - 140 - 180 - 224 - 280 - 350 - 450 -
560 = 710 - & 900 rpm e nma ferramenta de inserto reversivel triangu-
lar P 20, trabalhapdo com um avan¢o de 0,3 an/volta ¢ 2 mm de profun-

~ didade de corte. Com base nesses dados e nos da tabela abaixo pede -

e

2. Escolher a rotagic de trabalho com base no intervalo de maxima efi
ciﬁncia, |

b, A produgioc horaria

c. O numerc de pegas usinadas por vida da ferramenta

d. O consume de pastilhas psra ¢ lote dado '

e¢. O custo por pega

Tabela 1 - Dados de tempo @ cumeto

custo da mio de obra (§/h) ......,..........80900'
ecusto da maquins (éﬁ/h).......;.1..........300,00
custo do inserto trimmgular (@F)ev.ccecacss 70,00
custo do porta-ferraments com uma vida de

500 £i08 (@8)eracevrrncanserasscnenesesse2s000,00
custo da matéria-prima (eﬁ/bega);...........20,00
custo geral indiretc.{F#(Pesa)...............5,00



tamﬁo preparsgec da maguina (inuto)eeieessnses L0
tempo de troca da ferrazenta {(minuto/pe¢a)...... 3
tempo de 2fiaczd (Binuto/Pegf)eceereeccscnscnees O
tenﬁo improdutive (@inuto/Pega)eccssicvnscscsaas B

lo.te .'l..lninﬂnoatﬂ—llt.ce-ﬁlo“u.lo.--.-.tctototiwo

{30

2 foo
|
P92

<
{;qmmess

10 ~ A pega abaixc deve ser produzida em um tormo copiador que possui, além.
do carre copiador, um carrco vertical de avange radial. O esquema das

ferramentas tambéz esia mostirado.
Pede-se:-

2. Determirar a rotagmc a ser colocada na folha de processo.
b. Determinar a programagio de troca de ferramenta,
c¢. A producio horariz.

d. O custo de fabricagzc por pega.

Dados: -
. mAguina
Sm = 300,00 @8/ nora.
Rotagdes = 200 ~ 250 - 300 -
LoD - 500 « 650 - 800 -« 1000 -~ 1250 -
1550 - 2000 - 2500 -



« Farramentas -

INSERTO REVERSIVEL

PASTILHA SOLDADA

TIPO E CLASSE P20 P30
avanco (mm/volta)ceesennoanas C,30 0,30,
énito.gio"suporte (@8)eenrvenns 1.300,00 | eeme—e-
vidado suporte (em ne de fios) 250 ————
custo do inserto (€§)ceversro ‘50 ———————
nimerc de fios (N8).......... 2 ——————
‘custo da ferramenta (€§)..... - - - 2.000,00
custo de afiacB80ceeccccacnnes --- 20,00
Ne do vid&Bee.vvenorerannonns -- - 10

« Dasenho da Peca

150
5 100

40

ACO

|
ofo|

# 60

47

{8

240 -

. Bequema da Montagenm dag Ferramentas

150

ABNT 4135



‘.11 - Um torno paralelﬁ apresanta 28 seguintes rota¢des do eixo arvere:
.' 24 2‘-!- 2 50, 2,80, 3,15, 3,55, 4,00, 4,50, 5!00. 5160 6430, 7,10,
8,00, 9,00, 10,00, 11,2, 12,5, 14,0, 16,0, 18,0, 20,0, 22,4, 25,0
28,0, 31,5, 35,5, 40,0, 45,0, 50,0, 56,0, 63,0, 71,0, 80,0, 90,0,
100,60, 122, 125, 140, 160, 180, 200, 224, 250, 250, 280, ® 315 rpm

Potencia imstalada: 20 CV

Usando-se ferramenta de metal duro P20, om forma de insertos qua
dradoa (4 fios de corte), pretende-se usinar ago ABNT 1060 coa
diametro D 500 mm, nas meguintes condigoes de usinagem: a = 0,4

mm/v, p= 2,5 &=,

Custos: 1) Salarioc operador mais prego hora da maguina €§ 85/hora
2) Custo porta ferramenta ¢$ 85,00 .
3) Custeo inserte reversivel €8 30,00
%) Vida de porta ferramenta 500 fios de corte.

Utiiizandomae & formula de KIENZLE para calcule da forga princi -
.pal de corte. Pede-se:-

Em que velocidade esse torno pede funcionar nessa Operagao para -
meior eficiéncia adzitindo~se sen rendimento = 80%? Sabe-se ainda
gue:

' o

I = 30

t-ft = 2 zmin

12 - Um torno paralelc apresenta as seguintes rotnqaes do eixo arvore: .
2,25, 2,50, 2,80, 3,15, 3,55, 4,00, 4,50, 5,00, 5,60, 6,30, 7,10,
8,00, 9,00, 10,00, 11,2, 12,5, 14,0, 16,0, 18,0, 20,0, .22,%, 25,0
28,0, 31,5, 35,5, 4,0, 45,0, 50,0, 56,0, 63,0, 71,0, 80,0, 90,0,
100,0, 112, 125, 140, 160, 180, 200, 224, 250, 280, e 315 rpm.

Potencia instalada: 20 OV,

Usando-se ferramenta de metal duro P20, em forma de insertos qua
drados (4 fios de corte), pretende-se usinar ago ABNT 1060 com
diinetro D 250 mn, nas seguintes condicOes de usinagen: a = 0,4

m,v,?-—aEmwm

Custos* 1) Salarxo operador mais prego hora da maquina @% 55 /hora
2) Custc porta ferramenta €§ 85,00 ‘
3) Custo inserto reversivel @§ 30,00

4} Vida do porta ferramenta 500 fioes de corte.

Utilizando-se a fOrzmula de KIENZLE para calculoe da forga principal

de ¢orte. Pede~ze:
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En quc velocideds esse tofno: pcde funcionar-noasa »pcragnoupara naigr ‘
‘oficiensia admitln&o—se sen rendiwcnto w'ﬁO%2 Sabe-zo ainda Qngj '

ffx = BQ:;
13 = Ho torneaman%a de um eixo de age AEH? 10&5. de didmetro igual g Qonuk
de.cia-no nsar =Y.} eondiqoea de usinagoa aba1Xez

a = 0,35 am/volta, = Sam; n = 400 rpm.

A rerramonta 3 pen usa&a € ume pastmlha_da H D (PBO). do fizagge neca
nica com g@cmetria: EF 8° ;3= ES o r=1 @B,

Diapoe-ae de 2 %ornaa paralelom novosg: para realiaar a.nperaqao, uny de
20 CE & rendimente d@ C.70 & ocutro de 15~GV e rondimsntq de 0.809

;Eadngao~;

a} chplher\o torne que melhor se adapte A° Operagao,. ju@tificandp.

b) ?erificar se 2 ferranenta escolhida (pastilha, Cabo e eonprinnnto
em balanqu e adequadae sabendo-gé que a nqxlaa defquao adnisaf» |
val no plana vag#iqal @& de 0,05 mm. Cagg n§o a2ja, 1ndnge_as q&_

)

teragoes a serem ‘feitas.

T _ Dados do Cabe:
£./-S ) . sesgBa: 20 x 20 |
. mat@rial Ago ABNT 1060 .

‘Gn = 70 Kgf/hu
. _\

5K>1hw1

OBS:- Desprezay ¢$@itoa ﬁérqionaia'

14 - Ko torneanentq de w22 pega de Ago ABNT 8&20 (?igura 1), pretende~ge
nt;lizar 8 nontagem mostr&d& ne Figura 2. 0 toxuo a ser usado popaui

-nng potencla de 15 CV e uﬁ rendigpento de 0,759 %@otandonse um avﬁu-

- go'de 0,25 nmfwaltg e uma ratagao de 300 rpm, verificar se esta ope-
raqgo pode sar reslizada neste torno.' Caso ;gta‘ngp‘ocorrag‘iqdiqpe

as posamvazs aolnqqes..
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@100
$8p
P95

% : 1 ;" -‘ | = material. ABNT 8620

(- . - 80 th/hn

40

100

- i1sT

Eiéﬁra-a - Esquema da Operagao

Ferramentas de M.D

] .
- P20 com
o L = 5°
- _4%_ 6 3\ - 100
: 1 = oo
. o ¥ = 90°
VN %
. Xp = 5

15 - Fa usinagem de um aco ABNE 10#5 com as condquea de usinagenm.

a = 0,5 mmfglro, p n 2 B e ¥ = p/ﬁln usou-se una ferramenta de @
tal duro com a geometna = 8%; K‘ 6° A 5% X = 60° é =
90° 2 r= 1 mr. Caleular a forga de corte Pc pelo metodo da tenaao -

dinamica de cisalhamento.

16 - EnsalnndOase ¢ material Ago 25 Cr Mo & (SAE 4130) com ferramenta de

metal duro PlO encentrou-ae-
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9.

Pé = 320 Kgf; Pa = 140 Xgf; Ka = 170 Kgf/hﬁz; Vc = 55 n/min

As condigoes de usinagem foram:

0,75 mm/gire
p= 2z
v = 10C m/min

£ =9°% A= -6°%

-

A geometria da ferramenta era: o = 8°; ,}‘: 5°
X=62°er=1zn,

Determinar:

a) Grau de recalque Rc, o angulo ¥, o grau de deformagiio o, a vele-
cidade de deformaczo Eie, a velocidade de cisalhamento Vz.
b) A tens3o dinamicaz de ciszlhamento '7: .

5
¢) A potencia de corte KNe.

No torneamento de um ago St 34 (AiSi 1010)

Nas condigGes de usinagem: v = 120 m/min; p = 2mm ¢ & = 0,35 mm/giro

comt uma ferramenta de metal durec com X = 600; o = 5° er =:l mm, en

- controu-se parz 'Kﬁz_lco e para 6‘: -10° os valores h'* = 0,78 mm e

h' = 0,99 mm, respectivamente. Determinar:

a) 0 gr’aﬁ‘d'e fefjalque Rc, o grau de deformagao E.o, a velocidade de
deformacao Emu considerando & espessura da zona de cisalhamento
igusl a 0,02 mm, o Zngulo de ciszlhamento @, a velocidade do cava

co Ye, & velocidade de cisalhamento Vz.

b} As forgas de corte Pc e de avango Pa e a resultante Pv, usando o
meétodo da Tensio Dinamica de cisalhamento e da pressao especifica

de corte.

¢) A potencia de corte.
Com os dados mbaixe, calcular:

a) A for¢a de corte Pc,. segundo a AWF, KRONEMBERG E KIENZLE.

b) A potencia de corte Nc, para a forga de corte media do item ante-
rior.

¢) A potencia de motor Nz, supondo-se um rendimento de 0,6.°
d) A forga.de avango Pa e de profundidade Pp.

e) A rotagac a ser colocada no torno.

Dados:

Haterial da pega: Ago ABNT 1045, Z 150 mm
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10.

Ferramenta: Metal Durec P30

XK= 5% ¥=10% A= 4% X = 75°
condigoes de corte: a = 0,30 mm/giro,
p=6mm, v = 15 n/min

Idpm do enuneiado anterior ¢om os dados:

Maierial da pega: Ago 34 Cr Mo &4, & 100 mm
Fearramenta: Metal durc PLO
O<=509 E\=12°| }\=O°s x=9'00

Condicdes de usinagem: a = 0,12 mm/giro

P 2,5 mm

v = 200 m/min
Rotagbes disponiveis noc tormo: 35,5; 45; 563 71; 90; 112; 140; 180;
22k; 280; 355; k505 560; 710; 900;
1120.

Para fazer os dizmetros @ 80 e ¢ 75 do pino da figura abaixo, dispoe-
se do seguinte processo: uma ferramenta (1) fixada ma torre posterior

faz # 80 e uma ferramenta {2) fixada no camo anterior faz ¢ 75.
Pede~ge:

a) Discutir a rotagzao de trabalho em fungao do I.M.F,
b) Qual a vidaz das ferramentas?

¢) Qual a produg¢zo heraria?

d) Qual o comnsumo de pastilhas para o lote dadoe?
e);Qual o custo das ferramentas por pega?

f) Qual o custc de produgzao por pega?
Daﬁos:—

material da pega: ABNT 1035
Perramentas: insertos reversiveis quadrados P20
condi¢ao de usinagem: a= 400 rpm
a= 0,3 mm/v
Lote: 5000 pega=s
Custo de inserto: €% 60,00
Custo do porta-férfamenta: @$ 400,00, com vida de 300 fios

Tempo de troca: = 2 min.

Tet
8, = €3 80,00 /n

s, = € 150,00/ h
Tehpcs improdutivos: ?l = 245 miny
Custo geral indireto = @§ 0,20/peca.

Salarios:
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21 - Calcular a velocidade de maxima produgac (Vmxp) e a velocidade econd

mica de corte (Vo) numa operacao de torneamenio sabendo-se que:

materizl usinado - A¢co ABET 1035

Ferrarenta - P10

Avango 0¢3 mm/giro

Tempo de troca +

tempo de afiag¢ao - 2 min
Custo 02 - 50,00 @§/hora.
Custo 03 - 20,00 @%

22 - Kuma operagac de torneamento temos:

- material = Aco ABHT 1035
g 150 mm
Q,a=50mm
~ Perramentas disponiveis:
« Insertos reversiveis P20, custando @§ 40,00 com 3 gumes usaveis
e com suporte da pastilha custande @8 500,00 e uma duragaoc apro-

ximada de 400 arestas., Condigoes de usinagem V = 100 m/min., e
a = 0,4 mm/giro

. Bits de ace rapido (ESS),‘custando @% 70,00 cada um e @§ 10,00

cada afiagRo e uma vida prevista de 5 afiagoes. Condigdes de u
sinagem:
V=3 n/min ¢ & = 0,2 am/g.

Pede-se:

a) Comparar as produgdes horarias para as duas alternativas.

b) Calecular o custo por pega p/ as duas alternativas,
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23 - Wuma operagio de torneamentc esquematizada abaixo tem-se:

Material
Paca

Cpéragmo

¥ezorina

Ferramenta

Condicoee de

Uzlnagen.

Curva de VYida da
Fer/

Ago ABNT 8640, ¢ 100 mm
laminado, 190 HB

'‘Desbastar de ¢ 100 para & 95 mm., em ua unico

DRSSE no comp. de 2 = 300 ma

Torne Universal ¢/ rotagdes.
25 %0 50 63 80 100 125 160 200 250
315 400 500 630.800 1000 1250 1600 rpa. ‘

M.D, P20 X = 90°, X = 6°, ¥ =6°
X@,: Sos /P\ = 00, r= 1 ma.
Pastilha Soldada.

a = 0,4 mm/volta
= 2,5 an

s/ refrigerante de corte
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Pedewse:

2) Caleular o I.M.E, desprezando a influencia da Nc necessaria.

Auxiliares

@$ 400,00
€% 30,00
3,60 min
0,21 min
0,3 min
25 min

800 pecas

Esquema da Operagao:

AO0QC ™Mm

VTP NEOEEEE

<

VT STONI

2,5mm

13.
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2% - A pega da figura 1 deve ser feita em um tormo revdlver, seguindo o
processé dado pela tabela 1. A operagaoc 20 & feita com uma ferramenta
de metal duro P30 (pastilhas triingulares intercambiiveis) cuja equagdoc
de vida T x v2'35 = 1,07 x 10° e a operacio 40 & feita por uma ferra -
menta dé pastilha intercambiavel triangular P10 cuja equagao de vida e
T x v3’34 = 6,14 x 108. Com base nesses dados e nos da tabela 2, pede-

ge:

1) Criticar a escolha da rotag3o na operagac 20 e na operagao 40 com re

lagze aos intervalos de maxima eficiencia de cada ferrsmenta.

2) Calcular a produgac horaria dessa pega. Supondo que somente esaas

duas ferramentas seriio trocadas durante a fabricag®o do lote.

3) O custo da ferramenta por pega (Kuf) relativos as duas ferramentas an

teriores.

L) A programacac de troca de ferramenta,

FIGURA 1 - DESENHO DA PEGA

@70
P63

0

. . f €
S
— 3

eo

8o

Material: Tubo de Ago ABNT
1060 g3" x A1

Lote: 500 pegas.



TABELA 1 - FOLEA DE PROCESSO
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Tp&:.

gg:::ggo- Descrigao da Ope:aqio g::ﬁ:;::s' de
10 Facear a Pega a= O.4 mm/volta
n= 400 rpm
20 Desbastar @75 deixando com @70 no | a= 0,4 mm/volta
comprimento de 85 m=m. n= 400 rpa
30 Desbastar @70 para @65 no éompri-{ a= 0,4 mm/volta
mento de 60m=m. n= 40O rpm
50 Acabar & 63 a= 0,2 mm/volta
n= 650 rpa
50 Tornear furc F30 em um unico pas~ | a= 0,2 mm/volta
. se no comprizento de 85. ra. = 900 rpm.
60 Cortar a2 pe¢a no corprimento de a=.0,2 mm/volta.
e . a= 400

TABELA 2 - DADOS DE CUSTO E TEMPO

——

Sa.lario do Opera.dor (@s&.) o--oo-ooo--.--oboococco.o.'.100300 .

Salario da maguina (@S/NM)..ccceiicncceinaansennnnanes 70,00
Custo do porta-ferramenta com vida de 300 fios {&$).1.500,00
" Custo da pastilha P30 (€3)ecucesearcesacravacscessanes 50,00 |
Custo da pastilha P10 (€8).evereeeasennsnsasessananen 70,00
Tempo de preparagio (MIf)eceeecececescsossvasesnances 60O
Tempo de troca da ferrasenta {(BiB)eceevecarccovoansns 3
Tempo improdutivo (min/@ega)........,_...........:... 3
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25 - CASO VILA S.A.

A empresa VILA S.A, foi fundada em 1970 para a produgac de pecas de
méqninas, pelo Sr. E. VILA e dois socios, o Sr. A. CRUZ e o Sr. R. GAMBA
RINI. Desde o inicio os trés sbcios dividiram as fungoes, o Sr. Vila te
ria eck sua responsabilidade a parte técnica da predugzo, o Sr. Cruz, a

parte comercial e © Sr, Gambarini a parte adainistrativa.

A émpresa se desenvolveu trabalhendo na base de pedidos e hoje (1980
conta com 300 funcionarios. A politica da empresa, no inicio, foi aque-
la de trabalhar para diversos clientes por pedido e sempre repetitivos,
entreta@to, no inicio de 1980, surge a oportunidade de produzir pequenos
contadofes de agua em quantidade bastante elevada, ja que o mercado in
terno e'o externo davam a impressac de que poderiam absorver tal produto,
e gue a VILA S.A. poderia produzir cerca de 200,000 unidades por ano, (a
um prego provavel de venda de @§ 90,00 por unidade). TUma das principais
pecgas dé contador de agua & © corpo de cobtre, particularmente resistente
a corrosio. A pega bruta vem obtida por fusdc e pode ger produzida por
fornecedores externss na quantidade desejada a um custo de @% 25,00/ pe-
¢a. Neste ponto, o Sr. Vila reunin seus colaboradoresz para diascutir as

» - " —y
tecnicas a se usar, para a fabricagao dessa pega.

Tendo em conta gque os %iratalhos exigidos sac todos de torneamento
{externo de desbaste e acabamento, rosqueamento, sangramento), verificou
se gue a usinagem poderia ser feita pelos tormos revélvér ou pelos tor
nos automaticos existentes na firma { 12 tornos revdlver e & tornos au
tométicoé). Oz estndes foram iniciados considerando os tempos de produ~
¢do scbre as maguinas do primeiro tipo e depois sobre aguslas do segundo

tipo.

O Departamento de métodos preparcou os ciclos de fabricagao e forne-
ceu os tempos de cada operagaoc (ver tabela A), além disso, consultando a
secao de contabilidade industrial, forneceu os custos principais (ver ta

bela B)._ Com base nesses dados:

a) Calcular a produgac horaria para cada tipo de tormo.
b) Estabelecer uma politica produtiva e escolher, com base no mini-

mo cuato, entre os dois tipos de maquinas disponiveis.
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TABELA A - Tempos de usinagem

CICLO 1 (TORWOS RBYCLVER) CICLO 2 (TORROS AUTOMATICOS)
OPBRAGIO Tempo de corte {min) OPERAGAC Tempo de Corte (min)
Operacao 1 0,30 Operagac 1 0,10
" 2 0,35 » 2 0,40
" 3 0,40 * 3 0,2C
" 4 0,20 w i o,5
n S 0,25 " 5 0,10
" € 0,50 w 6 0,35
" 7 0,10
" 8 0,35
Tempo de preparagio da maguina = 30 min | Tempo de preparagac da maquina = 120 min
Tempo, total de substitmigio da ferramen | Tempo total de substituicao da ferramenta
ta + carga e descarga da peca = 3,50min/| + carga e descarga da pega = C,50 min/pe
PeGa. ca.

TABELA B- -~ Custos de Usinagem

CUSPOS CICLO 1 CICLO 2
Custo do material (@$/peca) 25,00 25,00
Custo da miquina (€$/hora) 50,00 110,00
Custo da mao-de-obra (€%/hora) 150,00 150,00
Custo da mao~de-obra especiali
zada.(@%/hora} 200,00 200,00

08 custos de ferramental saoc iguais para os dois ciclos.

OBS. 1) O tempo total de fabricagac por pega & dado por:

tt = tc + ti + tz onde
t, = tempo de corte (min/pega)
t. = tempo improdutivo (min/pega)
ty = tempo de preparagao da maquira {(min)

- 2 = pamero de pegas do lote,





