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Torneamento de roscas: Como aplicar

Objetivos da aprendizagem

Apos concluir esta unidade, o participante
devera estar apto a:
« Definir termos e definicoes relativos ao
torneamento de roscas
« Definir as consideracdes comuns para
a aplicacao do torneamento de roscas
« Compreender a selecao da geometria
e aplicar métodos de penetracao
« Aplicar dados de corte e programar
metodos para otimizar a economia
de rosqueamento
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Introducao ao torneamento de roscas

« O torneamento de roscas abrange o
maior numero de perfis de roscas

« Um metodo de producao simples e bem
conhecido para a rosqgueamento interno
e externo

« Oferece uma boa qualidade da rosca
e um bom acabamento superficial

« Programas dedicados a producao
de roscas em maquinas CNC

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Definicoes de termos

SANDVIK

Coromant

vc Velocidade de corte, m/min (pés/min)
n Velocidade do fuso, rpm
ap Profundidade total da rosca, mm (pol.)
nap Numero de passes
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Consideracoes

« A taxa de avanco tem que ser igual ao
passo da rosca

« Escolha um numero adequado de passes
de corte da rosca e profundidades de corte

« Recorra a penetracao de flanco modificada
para gerar um cavaco em espiral, que €
mais facil de escoar

« Evite a vibracao causada por ferramentas
compridas e delgadas, bem como baixa
estabilidade

« Altura de centro e alinhamento da
ferramenta

EMi

Areas de aplicacdo I1SO
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Verificacao do diametro

Antes do torneamento de roscas, assegure-se
de que o diametro da peca de trabalho esteja

conforme as especificacoes.

- Se o diametro for muito grande, o primeiro corte
sera muito grande e pode causar a quebra da
pastilha

- Se 0 diametro for muito pequeno, pode ser gerado
um diametro incorreto da rosca

Nota! Este exemplo refere-se a roscas externas; o contrario
aplica-se as roscas internas.

SANDVIK

Coromant

A: Diametro torneado muito grande
B: Diametro de rosca correto
C: Primeira passe gerado pelo ciclo de rosqueamento
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Tipos de pastilha para torneamento de roscas

- Pastilhas com perfilem V, 60° e 55°
o Para a rosqueamento com um estoque
minimo de ferramentas

 Pastilhas de perfil completo
o Para alta produtividade e qualidade no
rosqueamento

- Pastilhas multidentes
- Para o torneamento de roscas altamente
produtivo e econdmico na producao em
massa

SANDVIK

Coromant




Torneamento de roscas: Como aplicar

Torneamento de roscas com pastilhas de perfil SANDVIK
completo
. E necessario sobremetal/material adicional « O rosqueamento com pastilhas multidentes
para formar cristas no acabamento do exige passes mais longos para além da

rosca acabada

didmetro da rosca

f
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Posicionamento

SANDVIK
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0,1 mm
(x0,004 pol.)

Folga radial Folga no flanco
(ALP) (ALF)

Sl
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Folga radial

« As pastilhas sao inclinadas para obter
a folga radial correta no porta-
ferramentas, de modo a garantir um
formato correto
da rosca

. E importante utilizar pastilhas internas
com porta-ferramentas internos e vice-
versa

Sl

11

SANDVIK

Coromant




Sl

12

Torneamento de roscas: Como aplicar

Folga no flanco

. E fundamental que a folga no flanco
garanta o corte livre do angulo de hélice
para uma rosca de alta qualidade

- Portanto, a pastilha deve ser inclinada,
para obter uma folga simétrica maxima
dos flancos e para produzir o perfil
correto da rosca

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Angulo de inclinacdo da pastilha

Sao utilizados calgos de pastilha para inclinar
a mesma, de modo a que o angulo de
Inclinacao da pastilha seja igual ao da hélice
da rosca.

*ns = numero de entradas

SANDVIK
Coromant
Passo, mm Fios/polegada
— 3
— 4
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= — 14
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— 24
— 32
Diametro 50 100 150 20?”
da peca 5 4 6 olegadas



Qual grau de calco é necessario ao produzir:
Diametro da rosca = 40 mm, passo da rosca = 6 mm

SANDVIK
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Qual grau de calco é necessario ao produzir:
Diametro da rosca = 4,0 pol., 5 fios por polegada

SANDVIK
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Roscas com angulos de perfil pequenos

« Quanto menores forem o perfil da rosca
e 0s angulos de folga radiais, menor sera
0 angulo de folga do flanco

. A medida que o angulo de perfil fica
menor, torna-se mais importante

escolher o calco correto

ALP

v

‘\PNA

N \I I ALF

=

Il

SANDVIK
Coromant
Angulo
. . Interno Externo
Perfil da rosca de perfil Ao A no
(PNA) ALP=15 ALP=10
Folga no flanco |Folga no flanco
(ALF) (ALF)
Métrico, UN 60° 7,6° 5°
Whitworth 55° 7,1° 4,7°
Trapezoidal 30° 4° 2,6°
ACME 29° 3,8° 2,5°
Buttress 10°/3° 2,7°/0,8° 1,8°/0,5°
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Roscas com multiplas entradas

« Nas roscas com multiplas entradas,
0 passo tambéem € multiplicado,
mudando drasticamente o avanco

« A mudanca drastica do avanco pode nao
estar abrangida pela gama de calcos de
Inclinacao

« Se for aplicado um grande passo num
pequeno diametro, o avanco sera grande,
bem como o angulo de inclinacao

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Entrada e saida

« As maiores forgcas axiais na
rosqueamento ocorrem durante a
entrada e a saida
do corte

« Dados de corte agressivos podem levar
a movimentos nada seguros das
pastilhas e componentes fixados
iIncorretamente

« Gera erros no avanco da hélice e pode
resultar em qualidade ruim da rosca

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Programar metodos de penetracao

« Influéncias do método de penetracao
o Controle de cavacos
- Desgaste da pastilha
> Qualidade da rosca
> Vida util da ferramenta

- Escolha do método de penetracao

determinada por:
- Maquina-ferramenta
- Material da peca
- Passo e perfil da rosca
- Geometria da pastilha

SANDVIK

Coromant

. Radial

- Flanco
modificado

o Incremental




I

1

Torneamento de roscas: Como aplicar

Penetracao radial

- Método utilizado mais frequentemente

« Gera um cavaco "V" rigido

« O desgaste da pastilha € uniforme em ambos
os flancos

- Ponta da pastilha exposta a altas
temperaturas, o que limita a profundidade de
penetracao

- Adequado para passos finos

« Risco de vibracao e controle ruim de cavacos
em passos largos

« As geometrias quebra-cavacos nao sao
adequadas a penetracao radial

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Penetracao de flanco modificada

-« Recomendada para todas as operacoes de
torneamento de roscas e tipos de pastilha

« O cavaco € mais espesso, porem gerado apenas
em dos lados da pastilha, o que facilita o seu cortt

« SA0 necessarias menos passes, uma vez que
é transferido menos calor para a pastilha

- Pode ser utilizada em ambos os flancos da rosca
(flanco oposto) para direcionar os cavacos

- Utilizada para roscas maiores e para eliminar
problemas de vibracao

- Para pastilhas com geometria de quebra de
cavacos, este € o metodo de penetracao mais
adequado

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Penetracao de flanco oposto

« Direcao de penetracao

- Melhor controle de cavacos

- Melhores superficies

o Escolha importante para operacoes
de rosqueamento interno

o Para pastilhas de geometria C,
a penetracao de flanco modificada
€ a unica penetracao adequada

Penetracido de flanco modificada
standard

Direcao dos cavacos/'

SANDVIK

Coromant

Penetracao
de flanco oposto

\ Direcdo dos cavacos



Torneamento de roscas: Como aplicar

Penetracao incremental

-« Recomendada para perfis grandes

« OS cavacos sao direcionados para
ambos os lados, dificultando o controle

« Proporciona um desgaste de pastilha
uniforme e vida util mais longa da
ferramenta em roscas muito grossas

- Geometrias A e F devem ser usadas

« Requer um programa de maquina CNC
especial

S ()

24
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Geometrias de pastilha

SANDVIK

Coromant

Geometria polivalente
Primeira escolha na maioria das
operacoes

Geometria F
Geometria viva

Geometria C
Geometria de quebra de cavacos

Aresta arredondada para maior resisténcia
Proporciona uma boa formacgao de cavacos
numa vasta gama de materiais

Utilize com penetracao radial, para passos
menores

Utilize com penetracao de flanco
modificada ou incremental, para passos
maiores

« Para materiais pastosos ou endurecidos por
trabalho, por exemplo, aco com baixo teor
de carbono, aco inoxidavel, materiais nao
ferrosos e superligas

« Aresta viva para baixas forgcas de corte
e bom acabamento superficial

« Utilize com penetracao radial, em passos
menores

« Utilize com penetracao de flanco
modificada, em passos maiores

« Geometria otimizada para material de
cavacos longos, com baixo carbono, baixa
liga e acos inoxidaveis facil de usinar

« O melhor controle de cavacos possibilita
uma supervisao minima

« Utilize apenas com penetracao de flanco
modificada, com um angulo de 1°, aprox




Torneamento de roscas: Como aplicar

Marcacao de calgos e pastilhas de rosqueamento S

Coroman t

Angulo de inclinacdo do calco

Perfil da
rosca

Na
Interno = Classe de metal duro

Externo = sem marcacao

el

7
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Profundidades de penetracao por passe

SANDVIK

Coromant

Diminuicdo da profundidade por passe Profundidade constante a cada passe
Permite uma area de cavacos constante. Cada passe tem igual profundidade, independentemente
E 0 método mais comum em programas CNC. do numero de passes.



Torneamento de roscas: Como aplicar

Profundidades de penetracao
por passe

« Os tornos CNC dispdem de ciclos de
rosqueamento especificos, em que
se podem definir especificidades

« Utilize os ciclos de penetracao
recomendados, para garantir a qualidade
da rosca e a vida util da ferramenta

« No ultimo passe nao se recomenda
O recurso a um passe em vazio
(um corte sem profundidade de corte radial)

I

9
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Numero de penetracoes, profundidade por passe

SANDVIK
Coromant
. O SV al ores d e p enetra Qa 0 A d e qU ad 0S ISO métrico (MM), externo — ISO polegadas (UN), lntern: I
tem de Ser determlnados depOIS de OS ;én:.:racaes Unidade gf:etragggfadialll;g:se ;én::racaes Unidade :;Zenetragzi radiallzr:\sse
valores iniciais serem implementados it S paaseeditiodi s
- Devem evitar-se penetragdes inferiores : i ecemiioam o oo I e ot
a 0,05 mm (0,002 pol.) R e M Ty —uey e

« Em pastilhas multidentes, € essencial
gue se utilizem as recomendacoes de
penetracao corretas
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Torneamento de roscas: Como aplicar

CoroPlus® Tool Guide

« Dados de corte e numero de passe,
otimizados para diferentes materiais
de pecas e perfis de rosca

« Compativel com penetracao de flanco
modificada e metodos de penetracao
radial

« O quadro de solucdes apresenta uma
aba "penetracao”, onde se pode ajustar
facilmente o numero de passes
e a penetracao

El & I
@ External thread
el
qﬁ Low-gloy steel
MIN  F2iz 5
Lathe Viedium (612" chuck)
- 3 1 'R
44
=2 THL
| [ ES P lail
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Right 6g
&l A I
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i Mo AP
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TO [’.l
26 O
& W
Inze &
53
ok
a 2T m

Thread hand

SANDVIK
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Reset
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Torneamento de roscas: Como aplicar

CoroPlus® Tool Path

« O CoroPlus® Tool Path suporta codigo
de programacao NC para aplicacoes
de torneamento de roscas

 Ligado ao CoroPlus® Tool Guide, para
garantir dados de corte otimizados

CoroPlus”’ ToolPath

SANDVIK

Coromant
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Selecao do porta-ferramentas SANDUIR

Coromant

Troca rapida Barra de Coromant Capto® _Cabeca invertida

W Wr interno \ W

A escolha do porta-ferramentas
utilizado € influenciada por muitos

fatores:
- Formato do componente
- Escolha de ferramentas e respectiva
disponibilidade
. Tipo e condicao da maquina

- Requisitos de controle de cavacos -- -
- Versao da rosca
s /“

Ferramentas QS / % intercambiavel
com haste externo erramentas externo/interno

convencionais
externo

33
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Selecao do porta-ferramentas

Roscas versao direita

SANDVIK

Coromant

Externa Interna
© N\
3((\\) | 00((\\)
N
®
Pastilha/ferramenta versao
direita

Roscas versao esquerda

Externa Interna

esquerda

istilha/ferramenta versa

Pastilha/ferramenta versao
esquerda

B

ntao, no rosqueamse

nto

stilha/ferramenta versa

um calgo negativo

cverso deve-se utiliZ

ar direita
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Rosqueamento de perfis grandes

« Utilize uma ferramenta de torneamento
convencional para pré-usinar a rosca

antes do acabamento
o Realizar o desbaste com uma pastilha
do mesmo angulo, mas com raio
de ponta maior

« Aumenta a vida da pastilha de
rosqueamento e proporciona maior
gualidade da rosca

« A0 usinar roscas com cristas e raizes
de pequeno raio, uma pre-usinagem
semelhante tambéem pode ser aplicada

SANDVIK

Coromant

¢ 9

Ciclo de rosqueamento de desbaste
com pastilha de torneamento ISO

Ciclo de rosqueamento de acabamento

com pastilha de rosqueamento

Perfis Porta-ferramentas recomendados
60° MM, UN STTCRI/L
55° WH SDNCR/L, TR-D13NCN




Torneamento de roscas: Como aplicar

Rosqueamento interno

« Utilize a penetracao de flanco modificada
para direcionar 0os cavacos

« Mantenha a penetracao/passe a 0,06—
0,2 mm (0,0024-0,0078 pol.); reduza
para no passe final

« Utilize uma geometria viva para reduzir
as forcas

« Assegure um bom escoamento
de cavacos com a refrigeracao

« Aplique tecnologia antivibratoria
para aplicacoes de maior alcance

S ()
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Refrigeracao

« O fornecimento de refrigeracao € fundamental
para um desempenho bem sucedido
- As ferramentas com refrigeracao de precisao

removem o calor de modo eficaz, oferecendo:

o Maior vida util da ferramenta ou a possibilidade
de aumentar a velocidade de corte, para
produtividade superior

o Melhor controle/remocao de cavacos e melhor
gualidade de rosca

« Conheca sempre o tipo de fluido de corte
utilizado, bem como a concentracao
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Rebarbacao da rosca

« Utilize os mesmos dados de corte e ciclo
de rosca, com uma pastilha para canais

« Dados de penetracao recomendados
e saida da ferramenta a um angulo de 45°

« Programe o comprimento de rebarbacao
para 1xpasso, com metade dos passes

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Definicao da ferramenta para canais

Instrucoes de definicao
1.Defina o ponto zero da pastilha de rosqueamento
2.Meca o ponto zero na pastilha para canais

3.Desloque a pastilha de canais com "z

SANDVIK

Coromant
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Vida util da ferramenta pastilha

SANDVIK

Coromant

~ i ; Vida util da
- A observagao da pastilha apos ferramenta Flanco

0 rosqueamento permite obter |
excelentes resultados

« Com velocidade baixa, o principal
problema € a aresta postica; para \
solucionar, aumente a velocidade

« Com velocidade alta, o principal * Deformacio pléstica
problema é a deformacao plastica;
para solucionar, diminua a velocidade

BUE

vec m/min
(pés/min)
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Sugestoes gerais

 Verifique o set-up, incluindo a maquina-
ferramenta e o posicionamento da
ferramenta

« Verifique o diametro, para confirmar
a correcao da tolerancia do sobremetal
relativamente ao diametro do passo

« Consulte os ciclos de rosqueamento CNC
disponiveis para programar o metodo

« Assegure-se de que seja utilizada a
geometria de pastilha correta, com folgas
suficientes
e uniformes

(i

SANDVIK
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Torneamento de roscas: Como aplicar

Sugestoes gerais

« Assegure o uso de dados de corte corretos
e a otimizacao do método de penetracao,
do numero e do tamanho dos passes

- A ferramenta deve comecar com uma distancia
minima de 3xpasso, antes de entrar em
contato com a peca

« A remocao de cavacos melhora com a
utilizacao de ferramentas de versao esquerda
para roscas de versao direita e vice-versa
(rosqueamento reverso) para roscas internas

- Utilize penetracao de flanco modificada para
gerar um cavaco em espiral — facil de
direcionar para o escoamento

o
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Resumo

SANDVIK

Coromant

Termos de torneamento de Consideracoes Selecao da pastilha e Métodos de Selecao do
roscas comuns geometria penetracao porta-ferramentas

o
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