
Parâmetro Significado Unidade

Dm Diâmetro usinado mm

fn Avanço por rotação mm/r

ap Profundidade de corte mm

vc Velocidade de corte m/min

n Velocidade do fuso rpm

Pc Potência líquida kW

Q Taxa de remoção de metal cm3/min

hm Esp. média do cavaco mm

hex Esp. máxima do cavaco mm

Tc Tempo de corte min

lm Comprimento usinado mm

r Ângulo de posição graus

Q =       vc x ap x fn

vc x ap x fn x kc

60 x 103
Pc =

Taxa de remoção de metal Q

(cm3/min)

Potência líquida Pc         (kW)

Dm x  x n

1000
vc=

Velocidade de corte vc(m/min)

lm

fn x n
Tc=

Tempo de usinagem Tc (min)

vc x 1000

 x Dm

n =

Velocidade do fuso (rpm)

Fórmulas e Definições para Torneamento
Principais fórmulas de dados de corte e definições de parâmetros
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ap x ae x vf x kc

60 x 106

Parâmetro Significado Unidade 

Dcap Diâmetro de corte na

profundidade de corte mm

fz Avanço/dente mm

vf Avanço da mesa mm/min

zc Número efetivo de dentes peças

ap Profundidade de corte mm

vc Velocidade de corte  m/min

ae Largura fresada mm

n Velocidade do fuso rpm

Pc Potência líquida de corte kW

Q Taxa de remoção de metal cm3/min

hm Esp. média do cavaco mm

hex Esp. máxima do cavaco mm

r Ângulo de posição da 

aresta de corte graus 

Dm Diâmetro usinado

(diâmetro da peça) mm

vf

n x zc

vf

n
fn =

Fórmulas e Definições para Fresamento
Principais fórmulas de dados de corte e definições de parâmetros

Pc = fz =

Potência líquida Pc (kW) Avanço por dente         (mm)

Avanço por rotação   (mm/rot)

Fresament

o
vf  =   fz x n x zc 

Avanço da mesa     (mm/min)

Taxa de remoção de metal Q

(cm3/min)

Dcap x  x n

1000
vc=

Velocidade de corte vc(m/min)

vc x 1000

 x Dcap

n =

Velocidade do fuso  (rpm)

Q =
ap x ae x vf

1000
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Pc  x 30 x 103

π x n
Mc =

Fórmulas e Definições para Furação
Principais fórmulas de dados de corte e definições de parâmetros

Parâmetro Significado Unidade

vc Velocidade de corte m/min

n Velocidade do fuso rpm

Q Taxa de remoção de metal cm3/min

fn Avanço por rotação mm/r

vf Avanço da mesa mm/min

Tc Tempo de usinagem min

lm Comprim. usinagem mm

Dc Diâmetro da broca mm

Pc Potência líquida kW

Mc Torque Nm

Ff Força de avanço N

vf =            fn x n

Taxa de penetração(mm/min)

Q =

Dm x  x n

1000
vc=

Velocidade de corte vc(m/min)

Potência líquida Pc          (kW) Torque Mc (Nm)

Taxa de remoção de metal Q

(cm3/min)

Pc =
vc x Dc x fn x kc

240 x 103

Força de avanço Ft (N)

fn x sin rFf ≈ 0.5 x kc x
Dc

2

vc x Dc x fn

4

Velocidade do fuso n (rpm)

n =
Vc X 1000

 x D
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Fotos de Desgaste, Causas e Soluções 

Alguns dos padrões mais comuns de desgaste

Desgaste de flanco

Causa: Velocidade de corte

muito alta, resistência ao

desgaste insuficiente

Solução: Reduzir a 

velocidade de corte, escolher

uma classe mais resistente

Desgaste tipo cratera

Causa:Temperatura de corte

muito alta

Solução: Reduzir a 

velocidade de corte, escolher

um classe mais resistente

(classe com cobertura Al2O3)

Deformação plástica

Causa: Temperatura de corte

muito alta junto com pressão

elevada

Solução: Escolher uma

classe mais dura e diminuir a 

velocidade e o avanço

Aresta postiça

Causa: Velocidade de corte

muito baixa, classe inadequada

Solução: Aumentar a velocidade

de corte, escolher uma classe

mais dura, de preferência com 

cobertura PVD

Lascamento

Causa: Os cavacos se chocam

contra a aresta

Solução: Mudar o avaço, 

escolher uma outra geometria de 

pastilha ou quebra cavaco

Desgaste tipo entalhe

Causa: Velocidade de corte

muito alta ou resistência ao

desgaste insuficiente

Solução: Selecionar uma

classe mais resistente ao

desgaste ou diminuir a 

velocidade de corte
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Fotos de Desgaste, Causas e Soluções 

Alguns dos padrões mais comuns de desgaste Brocas MD

Aresta postiça

Causas
1. Velocidade de corte e 

temperatura na aresta demasiado

baixas

2. Fase negativa muito grande

3. Sem revestimento

4. Porcentagem de óleo no 

fluido de corte muito baixa

Solução
1. Aumente a velocidade de corte ou use 

fluido de corte externo

2. Aresta de corte mais afiada

3. Cobertura na aresta

4. Aumente a porcentagem de 

óleo no fluido de corte

Lascas no canto da aresta

1. Fixação instável

2. TIR muito grande

3. Corte intermitente

4. Fluido de corte insuficiente (trincas

térmicas)

5. Porta-ferramentas instável

1. Verifique a fixação

2. Verifique o batimento radial

3. Diminua o avanço

4. Verifique o fornecimento de fluido de 

corte

5. Verifique o porta-ferramentas

Grande desgaste na

aresta de corte

1. Velocidade de corte muito alta

2. Avanço muito baixo

3. Classe muito tenaz

4. Falta de fluido de corte

1. Diminua a velocidade de corte

2. Aumente o avanço

3. Mude para uma classe mais dura

4. Verifique o fornecimento correto

de fluido de corte
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Fotos de Desgaste, Causas e Soluções 

Alguns dos padrões mais comuns de desgaste Brocas MD

Causas
1. Condições instáveis

2. O desgaste máximo

permitido foi excedido

3. Classe muito dura

Solução
1. Verifique o set-up

2. Substitua a broca mais cedo

3. Mude para uma classe mais macia

Lascas na aresta de corte

Desgaste nas fases circulares

1. TIR muito grande

2. Fluido de corte muito fraco

3. Velocidade de corte muito alta

4. Material abrasivo

1. Verifique o batimento radial

2. Use óleo puro ou uma emulsão mais forte

3. Diminua a velocidade de corte

4. Mude para uma classe mais dura

Desgaste na aresta

transversal de corte

1. Velocidade de corte muito baixa

2. Avanço muito alto

3. Aresta transversal de corte muito

pequena

1. Aumente a força de corte

2. Diminua o avanço

3. Verifique dimensões
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QUAL O TIPO DE MACHO MAIS ADEQUADO?
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PROBLEMAS E SOLUÇÕES NA USINAGEM DE 

ROSCAS COM MACHOS MÁQUINA
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