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O processo de fabricacao de roscas é realizado atraves de

vVarios processos, entre esses pProcessos encontra-se o

torneamento utilizando ferramenta com insertos de metal _—

duro com o perfil da rosca, uso de machos e cossinetes, g
fresamento e laminacao. No entanto, na indisponibilidade " 1
dessas ferramentas ou quando a rosca apresenta um perfil : '

nao normalizado, € necessaria a fabricacdo de uma

ferramenta com o perfil da rosca. O presente trabalho teve

COmo objetivo a usinagem de uma peca com rosca interna

gue, apos medicao e pesquisa, nao foi encontrada norma

gue indicasse uma ferramenta para a usinagem. Sendo

necessario a fabrica(;éo de uma ferramenta com o perfil Figura 3 . Medicdo darosca e da ferramenta usando o projetor de
encontrado na medic&o da rosca. _ perfildigial
As principais etapas do projeto foram a medicao e desenho 3. CONSIDERACOES FINAIS

do perfil da rosca, a fabricacao e medicao da ferramenta _ _
com o perfil da rosca e finalmente a usinagem da pecacom O rosqueamento foi realizado com sucesso, usando a

rosca interna. ferramenta fabricada com as dimensoes da rosca. A
figura 4.c mostra a peca montada. Dessa forma, com a
2 MATERIAIS E METODOS medicao do perfil da rosca, fabricacao e medicao da

ferramenta é possivel a usinagem de diversos perfis de

O perfil da rosca foi obtido através da medida da peca rosca nao encontrados em normas ou na falta da
roscada, usando o projetor de perfil digital Hexagon. O ferramenta normalizada.

estudo Inicial para o desenho do perfil da rosca obtido nas A figura 4 mostra algumas etapas da usinagem e a peca
medicoes fol realizado usando o software Autocad. final montada.

Posteriormente a peca fol modelada em 3D usando o
software Solidworks. Para a fabricacao da peca foram
usadas a fresadora CNC EMCO MILL55 com fresa de topo
de HSS 10 mm para a usinagem do perfil externo. O
corte da peca fol realizado usando o Torno Universal PRN-
320-V IMOR usando bedame de aco rapido de espessura 4
mm e broca de HSS & 4 mm e de J1/4" mm. O perfil da
ferramenta fol obtido usando um afiador de bancada sendo
perfil verificado no projetor de perfil Hexagon.

Figura 4 .Centro de usinagem usado na usinagem do perfil externo(a) furacao
anterior ao rosqueamento (b) rosqueamento (c) e peca acabada montada (d).
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Figura 2. Perfil darosca (a), perfil da ferramenta (b) e ferramenta usada na : - ~
° usinagem (c) disponibilizacao das ferramentas usadas nesse trabalho.



