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Veificou-se neste trabalho a influéncia do desgaste da ferramenta de corte na
rugosidade da pega e nos nivels dos sinais de vibragdo no processo de torneamento, visando
monitorar a vida daferramenta de corte através da correlacéo entre o desgaste da ferramentae o
aumento dos niveis dos sinais de vibrag&o.

Os ensaios foram redizados em um torno convenciond, de 3 kW de poténcia e a
ferramenta de corte utilizada foi uma pastilha de metal duro com cobertura de nitreto de titanio,
triangular, aresta de 16 mm, 4 mm de espessura e raio de ponta de 0,8 mm (TCMT16T308). O
material utilizado foi 0 ago ABNT 1045, corpos de prova, de 50 mm de diémetro por 220 mm
de comprimento, usinados com fixag&o entre placa e ponta, profundidade de usinagem (ap) de 1
mm, avanco (f) de 0,19 mm/volta, velocidade de corte constante (V¢) de 100 m/min.

Mediu-se a rugosidade média Ra (mm) a cada dois passes, em trés posicles ao longo de
cada pega (inicio, meio e fim a partir do contra-ponta) utilizando um rugosimetro portétil,
digital, marca MITUTOY O, modelo SJ-201P. Os sinais de vibragdo foram adquiridos por um
acelerbmetro piezoelétrico, que transforma os sinais de vibracdo em voltagem, posicionado no
porta-ferramenta. Os sinais foram adquiridos em dez posi¢des diferentes ao longo de cada peca
utilizando uma frequiéncia de amostragem de 20 kHz. Os resultados obtidos estéo mostrados nos
gréficosdafigural, 2 e 3.
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Figura 1 — Variagdo da Rugosidade da Pega em Funcdo do Comprimento de Corte.

Na figura 1 estd mostrado a evolucéo da rugosidade da peca com o comprimento de
usinagem. Verifica-se que inicidmente, houve um aumento da rugosidade, depois uma queda,
uma fase de instabilidade e finamente uma tendéncia mais estdvel de aumento da rugosidade.
Assim, pode-se concluir que houve um aumento do valor de Ra com 0 aumento do desgaste da
ferramenta de corte.
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Figura 2 — Variagdo do vaor RMS dos sinais de vibracdo para todas as rotacoes.

Na figura 2, verifica-se uma queda inicia, depois um aumento, novamente uma
gueda, uma fase de instabilidade e finalmente uma tendéncia estével de aumento nos niveis dos
sinais de vibragdo, sugerindo que depois de um certo nivel de desgaste da ferramenta, € possivel
correlacionar o desgaste da ferramenta com o aumento do sina de vibragéo.
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Figura 3 — Variacdo da Rugosidade Superficial e do valor RMS dos sinais de vibragcdo em
Funcéo do Comprimento de Corte.

A figura 3 compara as curvas das figuras 1 e 2. Pode-se verificar que a partir de
aproximadamente Lc = 6000 m, tanto a curva de Ra como a curva de RM S tém uma tendéncia
estdvel de crescimento, tornando-se possivel manter uma correlagdo entre as curvas a partir
desse ponto.

A conclusdo deste trabalho € que no caso estudado, existe uma corrdlacdo entre o
desgaste da ferramenta, a rugosidade da peca e os niveis dos sinais de vibracdo, o que torna
possivel monitorar a vida da ferramenta de corte através dos sinais de vibracéo.
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