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RESUMO: Na qualificacdo de superficies usinadas em madeiavanco por denté&) pode ser obtido de duas
maneiras. A primeira € por meio de um modelo matien&z.. cuaq0)- J& @ segunda utiliza uma régua graduada
para medir a disténcia entre os picos consecuxissentes na superficie usinaflgadq,). O avanco por dente
calculado apresenta rapidez na sua obtencdo, magak® é tedrico, ndo levando em consideracaostado
desvios gerados durante a usinagem. Ja no avangepie medido tem-se a obtencao direta do valas, para

a maioria dos casos, apresenta dificuldades delidagao, resultando em elevado tempo para medi@ao.
presente trabalho teve como objetivo apresentaa moetodologia para se determinar o avanco por ddate
maneira pratica, rapida, repetitiva e com resukadmfiaveis. Foram utilizados corpos-de-prova deleira de
Eucalyptus sp, com dimensdes de 100 x 12 x 2 cm (comprimetdogra X espessura). Foram usinadas as faces
numa plaina desempenadeira, com freqiiéncia defimtde 4660 mih e com avanco mecanico de 30 m*thin
Durante a usinagem dos corpos-de-prova, um outrmrnomm um dispositivo eletromecénico acionava um
gatilho, possibilitando que cada volta de sua pefa registrada uma marca na madeira, com auxliard
marcador para “retroprojetor”. Posteriormente, com valores das distancias entre essas marcas e das
freqUiéncias de rotacbes do motor auxiliar e do mdéoplaina desempenadeira estimou-se, por regteése
simples, o avanco por dentegfg.qd. AS marcas apresentaram-se sem dificuldade delizacdo e os valores

de avanco por dente estimadoedfg.qd mostram-se confidveis e satisfatérios, propommaio auxilio na
qualificacdo de superficies usinadas, de maneéticpre rapida.
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ALTERNATE METHOD TO ESTIMATE THE ADVANCE PER TOOTH

ABSTRACT: In determining the quality of factory wood sudache advance per tooth (fz) can be determined
by two ways. The first one is a mathematical metfoadculated fz). The second one is a visual metisidg the
graduated ruler to measure the distance betweerblsie marks (measured fz). The calculated advpece
tooth (calculated fz) is quicker, but is theordtiead can not predict all deviations during thegess. The
measured advance per tooth (measured fz) is mereaie, but usually is more difficult to visualiznd takes
more time. This research has an objective: to shomew method to determine advance per tooth (fz) in
practical, fast, repetitive way to get efficientsuéis. We used Eucalyptus sp wood samples measuring
100 x 12 x 2 cm (length x width x thickness). Wechiaed the faces of wood on the planer with 4660 maind
with mechanical advance of 30 m*rifinWhen the wood samples were being machined, anotber that has

an electrical part operates a trigger. Then evetation of the pulley activates the trigger. Thgger has a pen
that makes a mark on the wood. Next, consideriegvttiues of distances between marks, the rotatibnsotor

and planer’'s motor we estimated the advance péh {@stimated fz). The marks are easy to visualize the
value of estimated advance per tooth (estimatedriz)accurate and reliable. This method is verpfbklfast

and practical to qualify factory wood surfaces.
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1. INTRODUCAO

O objetivo de usinar a madeira ndo é somente tart@as produzir uma forma desejada
guanto as dimensfes e a qualidade da superficieextdito e econémico quanto possivel
(LIMA, 199-).

Quando a usinagem utiliza regimes de rotacfesciaslss aos movimentos de avancos
lineares as facas ou dentes de uma ferramentaip@@gem da madeira ndo produzem uma
superficie totalmente plana. Durante esses tipogsd®gens sdo produzidos uma seérie de
pequenos picos e vales, sendo que as distanci@sasnpicos sdo denominadas avango por
dente f2) (Figura 1). O avanco por denfe)(é expresso em marcas por polegada linear ou em
milimetros (WEISSENSTEIN, 2000; COSTA, 1996; SENZEHTMAM, 1996; SENAI,
1995). Esse parametro, que é utilizado na quagdicade superficies encontra-se listado na
Figura 1.

Fonte: Adaptacdo de WEISSENSTEIN, (2000).

Figura 1 — Série de picos e vales gerados pelagsm em uma superficie de madeira. Em
quefz = avanco por dente, Vc = velocidade de coN¢ = velocidade de avanco.

Na Tabela 1 encontra-se a classificacdo da qualidad acabamentos (SENAI, 1995) para
fresas, desempeno e desengrosso em funcéo dossvdéavanco por denfa)(

Tabela 1 - Classificacdo da qualidade do acabanpamtofresas, desempeno e desengrosso,
em funcao dos valores do avanco por deniegiin mm

Avanco por dente (fz), em mm Qualidade do acabament
0,3a0,8 Fino
0,8a25 Médio
25a5,0 Grosso

Fonte: SENAI (1995).

E de conhecimento comum que na qualificacdo derfcies usinadas em madeira, 0 avancgo
por dente fg) pode ser obtido de duas maneiras. A primeira npeio de um modelo
matematico fzcacuiado). J& @ segunda utiliza uma régua graduada para enédstancia entre
0S picos consecutivos existentes na superfici@daifZmedido)-



