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Resumo: O lixamento é importante para a qualidade finalptedutos de madeira e agos. E através do lixamguto
a superficie é deixada com poucas imperfeicdesaddix a superficie apta a receber tintas e vernik#s.poucos
estudos sobre os parametros de usinagem do prodesiramento pois o proceso é tratado de formaigoapnas
industrias. Para melhoria no processo deve-se coahas relagbes entre as variaveis do processozgualidade e
esforgos de corte. Com esse intuito realizou-seaise da influéncia da velocidade de corte, danglametria das
lixas e da pressdo especifica no processo de limomée metais e de materiais ligno-celuldsicos.ifideu-se a
qualidade superficial através da medicdo da rugadil Ra e verificou-se os esforcos de corte atraleé$orca
tangencial de lixamento e da poténcia de lixame@toservou-se que a lixa que necessitou de menogesfde
lixamento para o Eucalyptus grandis foi a de gramatl100. Para o Aco ABNT 1045 os menores esforg@snf
obtidos com a lixa 120. Percebeu-se ainda que ha infiuéncia direta da carga com a forca e a poténde
lixamento. As melhores rugosidades foram obtidesvas dos ensaios com maiores pressées especificas.
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1. INTRODUGAO

O processo de lixamento, assim como o processetifiea, € um processo de desgaste abrasivoidefaomo de
geometria ndo definida. No entanto usa-se comarfegnta de corte as lixas. E utilizado para a mihia qualidade
superficial de pecas. Porém o lixamento ndo prapoeaco controle dimensional, geométrico e supetfiobtido pela
retifica. O lixamento é recomendado como processd fle pecas que receberam pintura ou revestimé@rgoe uma
superficie lixada proporciona menor consumo e madaréncia de tintas e vernizes além de melhoratidade
superficial. O lixamento é muito utilizado em intliss metallrgicas para desbaste de pecas ou parpgdo de
superficies metdlicas a serem pintadas. Tambénlizad na induUstria automobilistica na preparagéocarroceria
para a pintura. Na inddstria madeireira é fundaalqrara a confecgdo de moéveis, na producao deipgiadiculados
como o MDF, MDP e OSB.

Assim como a retifica de acos e ceramicas, o lixamé conhecido com um dos mais complexos procedsos
usinagem definido como usinagem de geometria ndinidke Estes processos envolvem muitas variaversle
responsavel pela minimizacdo da rugosidade suifidves et al, 2008).

Segundo Koch (1964), o lixamento pode ser divididoduas classes de trabalho. A primeira esta oglada com
a reducdo de imperfeicdes maiores geradas nosggaxanteriores, ou seja, o lixamento ira redssagimperfeicdes
(ondulagbes, batidas, etc.) criando uma superfiaiaa, livre de defeitos. Ja a segunda classealationada com a
preparacao da superficie para aplicacdes subsegimamimateriais de acabamento, como vernizess,tsgtadores,
revestimentos, etc.

Com o crescimento da producao das indistrias, &dde custos, melhoria da qualidade do produtmeoténcia
do mercado geram um maior interesse no conhecindenpoocesso de usinagem por abrasivo bem comargyeis
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gue o envolvem. Segundo Ratnasingam et al. (18@®gntendimento da relacdo complexa entre abrasiadaveis
do processo de usinagem e a caracteristicas darenba@rda a uma maior produtividade no processixdmento da
madeira.

Ratnasingam et al. (1999), enfatiza a necessidadeodhecimento do tipo de abrasivo (mineral) w@idia no
processo bem como seus constituintes como: adpanafixagdo do abrasivo, material base para éx#re outros.
Esses fatores estéo relacionados com a vida ddipiwade acabamento da madeira, dissipa¢do dectatopa da lixa e
conseqlientemente consumo de energia e acabamémodA conhecimento da composi¢éo da lixa Ratnasiret al.
(1999) destaca alguns fatores relacionados com niszea do processo de lixamento que influenciam ida do
abrasivo (Tabela 1).

Tabela 1 — Influéncia das variaveis do processo ¢igamento sobre a vida do abrasivo (RATNASINGAM, 199)
Fator Efeitos sobre a vida do abrasivo
Com o0 aumento da pressdo aumenta-se proporciortal@éaxa de remocao
de material, a temperatura da lixa e a carga aqageta danos ao abrasivo
Reduzindo a area de contato reduzira a temperatorarregamento sobre a
lixa, aumentando a vida Util da lixa, mas reduziadaxa de remocéao de
material, ou seja, produtividade
Quanto maior o nimero menor a taxa de remocaondecén de material e
Granulometria da lixa mais fino € o acabamento. No entanto quanto mag® BUmero maior o
carga sobre a lixa
Alta taxa de velocidade conduzira a uma maior rématg material, mas
levard a um aumento da temperatura causando daradsasivo
Dependendo do tipo de abrasivo ocorrera uma maionenor taxa de
desgaste, sendo sua escolha correta de suma imparta

Pressao

Comprimento da area
de contato

Velocidade da lixa

Tipo de Abrasivo

Portanto é fundamental o conhecimento e adequd&ssr processo com as caracteristicas desejagasdcuio
final. Nos acos deve ser considerada a durezagidalte de corte, granulometria das lixas entreosutomo variaveis
qgue podem influenciar no processo. No lixamentordaleira devem ser consideradas variaveis especifieste
material, como, umidade da madeira, espécie, semta lixamento, velocidade de corte, densidade ddeima,
granulometria da lixa, entre outros.

Um dos parametros importantes para avaliar a qadgiduperficial € a rugosidade. A partir desta fedaveriguar
se a superficie esta pronta para a proxima etapm @na rugosidade adequada pode-se obter os pdihiéiss
desejados e uma melhora no recebimento de prodomos selantes, tintas e vernizes.

Este trabalho tem como objetivo propor uma noveeridtica de analise de resultados através de twemsisde
aquisicdo de dados implantado para este estudpd®@inda o estudo das relagfes entre velocidadertie poténcia
de lixamento e forca de lixamento com a qualidaghedicial, através da medicédo da rugosidade obtida

Para melhorias no processo deve-se conhecer géaslantre as variaveis do processo com a qual@adforcos
de corte. Com esse intuito realizou-se a analismftlééncia da velocidade de corte, da granuloraetds lixas e da
pressao especifica no processo de lixamento dABXT 1045 ndo temperado e da madeird&dealyptus grandis

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

O processo de lixamento acontece para deixar up@fetie plana e lisa para proximos tratamentoaa@édamento
como pintura, envernizamento, etc. De Moura e Hatea (2006) afirmam que o lixamento é uma pratmauwnm
necessaria para se ajustar as superficies dosiaimafsra a aplicacdo de revestimentos e que pseiodnhece sobre
os efeitos dos parametros de lixamento sobre édadal das superficies.

Para o lixamento da madeira deve-se sempre segaintwlo das fibras, assim evitando a danificag&ofithras e o
comprometimento do processo. Operacdes de lixamemtentido perpendicular as fibras devem serzagddis com
cuidado redobrado devido a uma maior dificuldadéxdenento.

Alguns cuidados devem ser tomados como o sentidi@ataento, a velocidade de lixamento, a press&ocida, a
umidade e a limpeza do objeto apés a operacadaatadinto. Esses cuidados visam tanto uma melhodgaal&@dade do
lixamento como também uma maior vida util da lixa.

Apés o processo de lixamento espera-se que 0 obfgnha uma boa qualidade superficial para facilits
processos seguintes. Um bom acabamento implicesagtdovalores para pardmetros verticais de rugdsida

O processo de lixamento pode ser dividido em dlzsses de trabalho. Na primeira classe estdo eggsos que
séo realizados para preparar a peca reduzindoeseaspsuperficial da peca. Na segunda classe estimcessos de
lixamento que preparam o material para subseqéaptitacido de materiais de acabamento (Koch, 1964).

Segundo a Norma NBR 14960, lixa é o produto fadocaom a deposicdo de grdos de mineral abrasivo,
previamente classificado a um tamanho especificadbre um costado de papel, tecido, fibra vulcalizdilme
plastico ou combinacao (papel + tecido), e unidscpmadas de adesivos que séo curadas paratenadolida.

Segundo Alves (2008), apud Bianchi (1999), as ®dm usinagem nos processos abrasivos sao impes;tgois
influenciam a qualidade geométrica, dimensionalgeticial da peca, a vida da ferramenta e porditempo de
execucdo do processo de corte. Os valores médofodzas de usinagem a serem empregados durarsi@agem
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também sdo importantes porque determinam a potérezassaria para a maquina ferramenta, assim coa® S
necessidades estruturais.

As forcas de usinagem variam com um grande nurderfatores como afiacdo dos graos abrasivos, tpo d
material a ser usinado, velocidade de usinagengadei do material, fluidos, granulometria do ab@santre outros.
Portanto obtém-se uma qualidade elevada no prodesssinagem desde que haja uma combinacgéo esé® faores,
mas nunca analisando ou alterando uma variavebapen

Durante o processo de usinagem por abrasdo, os gbfiasivos se desgastam. Os topos dos mesmosatoraeg
perder suas ‘“cristas”, ou seja, seu grau de afjagfisando os graos “cegos”. Devido a perda da@iados graos
ocorre um aumento nos esfor¢cos de remocao do alataiginando deformacdes na superficie do mdtadanvés de
sua efetiva remocdo. Com o aumento destes esfergas deformacdes citadas ocorre 0 aumento datforgancial de
corte, em conseqiiéncia de maiores atritos do tepgrélo abrasivo com a superficie do material gerandiores
temperaturas no processo (Alves, 2005).

De acordo Magoss e Sitkei (2001), a qualidade §io@depende de varios fatores que podem serrgramons nos
materiais e nas caracteristicas do processamemtardddas propriedades da madeira pode-se destaeapécie,
densidade, teor de umidade e propriedades fisitnigas. As propriedades fisico-quimicas incluemspeeifico
numero e distribuicdo de fibras e vasos na pagieafie teor de celulose, lignina e extrativos ardepquimica.

Para Gurau, Mansfield-Willians e Irle (2005), apesticies de madeiras lixadas contém irregularidadeisadas
pelo processo de lixamento e pela propria anatdei@adeira.

O processamento também tem grande influéncia residagde. Na usinagem através de corte ortogonéta®es
mais importantes sdo a velocidade de corte e gaafidas facas, mas o angulo de corte da faca,uoé@gtre a aresta
de corte com as fibras e a amplitude de vibracamaguina também influenciam a rugosidade supérfidagoss e
Sitkei, 2001). Para a usinagem através de fresanpemiférico a velocidade de corte e a afiacaof@ass determinam
fortemente a rugosidade das pecas. No lixamentg@sidade € influenciada pela velocidade de cuelecidade de
avanco, tamanho de grao e pelo desgaste do grasiabrEm todos estes processos a rugosidade poddlsenciada
por defeitos da madeira como poros, incrustac@iasas etc.

Segundo Tiburcio (2006), apud (Goncalves, 2000jilesempenho de corte das ferramentas nos processos d
usinagem de madeiras pode ser indicado pelo conslienemergia necessario ao corte para operacdesstiasie ou
pela qualidade superficial obtida em operacdesdbanento. Para ambas situacdes refere-se o tesmabilidade”.

3. METODOLOGIA
Utilizou-se uma central de aquisicdo de dados pateitura e captacdo dos dados relevantes no poaks

lixamento. Esta central € composta por trés praisigquipamentos, apresentados na Fig. 1, que sémputador, o
painel de controle e o sistema usado para a captiidados (célula de carga e transdutor de pajénc

Haste de suporte
das cargas

Sistema para

Computador | [l aquisicio de dados

Fi ! —

Figura 1. Central de aquisi¢cdo de dados.

O sistema de aquisi¢do de dados conta com umaagutarga para aquisicdo da forca de lixamenthzaditse
ainda uma lixadeira horizontal de cinta onde wilise lixas de 1400mm de comprimento e 150mm dedar

Confeccionou-se 60 corpos de prova Egcalyptus grandie 27 corpos de prova em aco ABNT 1045 néo
temperado. Os corpos de prova em aco ABNT 104%5eptaram rugosidade média RA inicial de 4,2 pnmcdpos de
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prova em madeira apresentavam rugosidade inicidiari®A de 9,2 um. As dimensdes dos corpos de peoam:
50x21x30mm. Um corpo de prova € apresentado n&Fig.

Figura 2. Dimens@es dos Corpos de prova.

Para a aquisicdo de todos os sinais montou-se umélg&ig. 3) com uma fonte Siemens com entrada221D
VAC / 24 VCC, um transdutor de célula de carga n@o@€A 500-2MV/V, um inversor de frequéncia da naWeg®
uline com tenséo de alimentagdo em 380V e 3 A, paantrole da velocidade do motor da lixadeira.

Transformad
or 110/220%

o Tranzdutor

de \ Inwversor de

Transdutor

célula de carga | de corrente frequéncia

Figura 3. Componentes da aquisicdo de dados.

Para a medicao dos valores de poténcia do motantiio processo de lixamento utilizou-se um tratosdile
corrente modelo TRX-1/U da marca WARD® n° série @%®om incerteza de + 0,5. Esse transdutor captaiacao
do valor da corrente do motor e libera um sinalé@gieo de saida proporcional entre 0 e 5 V.

Para a captagdo dos dados usou-se um modulo dis cana 16 entradas possiveis modelo BNC2120 daamarc
National Instruments®, uma placa de aquisicdo desi®CI-6220, e a ligacao entre a placa de aqaisigimddulo de
canais foi feita através de um cabo blindado mo8él€ 68-100EPm da National Instruments®.

Os dados foram recebidos captados pelo LabView,7ab®de foi feito um programa que se adequassessioe
realizado. Apés captados, esses dados foram al@disa

Para a realizacdo dos ensaios com corpos de provaagleira, fez-se a climatizacdo dos corpos deappava
garantir a uniformidade da umidade. Os ensaios Eooalyptus grandisoram realizados com a umidade estabilizada
em 8%.

Todas as lixas utilizadas sdo compostas por gidsido de aluminio marca Norton (Saint Gobain).

Cada condicdo de ensaio contou com 3 repeticdms dii garantir a confiabilidade. Os ensaios contazam 3
granulometrias de lixa (80, 100 e 120), 3 veloocg$adc (10, 11 e 12 m/s) e 2 variacdes de pressizcifisa (219,89 e
283,44 gf/cm?). Convém ressaltar que as pecas fiixadas por 30 segundos. As pressoes especifitizadas refere-
se a pressao exercida pelo peso proprio do sisiteimado sobre a area do corpo de prova (219,88fk a presséo
exercida com a inclusdo de uma massa de 1kg qunpeso préprio do sistema atuando sobre a areargo de prova
(283,44 gflcm?).0s valores utilizados encontra-aefaixa de valores usados por outros autoF®TIN ET AL.

,2008 e SALONI ET AL.,2005
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A qualidade superficial foi avaliada através derugpsimetro da marca Taylor Robson, modelo sudrdiicom
comprimento de amostragem 4mm, Cut-off 0,8mm efRCR.

4. RESULTADOS

A Fig. 4 apresenta os resultados médios da forgmde obtida no lixamento de Eucalyptus grandssditerentes
granulometrias de lixa e velocidades de corte pamressdo especifica de 219,89 gfics Fig. 5 apresenta 0s
resultados médios da forga de corte obtida no eamdo Aco ABNT 1045 nas diferentes granulometiiadixa e
velocidades de corte para a press&o especifichQj82gf/c .

Pode-se observar na Fig. 4 que a menor forca dmérto para a madeira foi obtida com a lixa 10fyeas lixas
de granulometria 80 e 120 possuem forcas de cagtaslhantes. Isso provavelmente a grande variagpoogriedades
estruturas presente nas madeiras.

Nota-se também que a velocidade que necessita @ foeca para usinagem € a de 10 m/s sendo que as
velocidades de 11 e 12 m/s ndo apresentam graiidemngdas entre os graficos.

Maiores velocidades proporcionaram menores foredsa@mento.

Analisando os graficos percebe-se que a menor firdxamento é obtida com a maior velocidade emigugue
as maiores forcas de corte aparecem na menor dattede corte.

Forca de corte

28

27

7 ‘\‘
2 —e— Lixa 80

24 —=— Lixa 120

23 \ —e—lixa 100

22 \
\

Forca de corte (N)

21

20

10 11 12

Velociade de corte (m/s)

Figura 4. Forca de corte obtida no lixamento de Ewdyptus grandis nas diferentes granulometrias dexa e
velocidades de corte para a pressao especifica d®B9 gf/cm.

Pode-se observar na Fig. 5 que a menor forca denéinto para o Aco ABNT 1045 foi obtida com a lix201

Maiores velocidades proporcionaram menores forgasatte. A forca de corte foi inversamente proporal a
velocidade e a granulometria.

Forca de corte

45

40 *-—
2 35 —e—Lixa 80
(=}
: -\_\‘s —=—Lixa 120
© .

lixa 100

g 30 —a —a—lixa
o
(YR

25

20

10 11 12
Velociade de corte (m/s)
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Figura 5. Forca de corte obtida no lixamento de A¢ABNT 1045 nas diferentes granulometrias de lixa e
velocidades de corte para a pressao especifica d®B9 gf/cm.

A Fig. 6 apresenta os resultados médios da forgade obtida no lixamento de Eucalyptus grandsditerentes
granulometrias de lixa e velocidades de corte pamressdo especifica de 283,44 gfick Fig. 5 apresenta 0s
resultados médios da forga de corte obtida no leramdo Aco ABNT 1045 nas diferentes granulometiiadixa e
velocidades de corte para a presséo especific@3jéLgf/cm .

Pode-se observar na Fig. 6 que a menor forca denéinto para a madeira foi obtida com a lixa 100tade
também que a velocidade que necessita de maica fmaga usinagem é a de 10 m/s, com excegdo dacaondi
velocidade de 11m/s com lixa de granulometria 120.

Maiores velocidades proporcionaram menores foredsamento.

Forga de corte
32
7 *<\
28

‘\‘\‘ —e—Lixa 80
26 A

—=— Lixa 120

—a— lixa 100

24 1

Forga de corte (N)

22

20

10 11 12

Velociade de corte (m/s)

Figura 6. Forca de corte obtida no lixamento de Ewdyptus grandis nas diferentes granulometrias dexa e
velocidades de corte para a pressao especifica @24 gf/cn.

Pode-se observar na Fig. 7 que com o aumento dajarespecifica o comportamento da forga de lixanpara o
Aco ABNT 1045 néo foi alterado. Maiores velocidadestinuaram proporcionando forgas de corte. Adafe corte
foi inversamente proporcional a velocidade e agmmnetria.

Forca de corte

60

55 * \,\‘

50 ‘.\\‘\
- [ —
2 ® —e—Lixa 80
o
$ 40 —=— Lixa 120
© .
9 35 —a— lixa 100
5
L

30

25

20

10 11 12
Velociade de corte (m/s)

Figura 7. Forca de corte obtida no lixamento de A¢ABNT 1045 nas diferentes granulometrias de lixa e
velocidades de corte para a presséo especifica @24 gf/cr.

A analise das Fig. 4, 5, 6 e 7 mostram que o awrdmipressado especifica de lixamento proporcioo@umento
da forca de corte.
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A Fig. 8 apresenta os resultados médios da potédeidixamento do Eucalyptus grandis nas diferentes
granulometrias de lixa e velocidades de corte pamressdo especifica de 219,89 gflch Fig. 9 apresenta os
resultados médios da poténcia de lixamento do &§TA1045 nas diferentes granulometrias de lixalecidades de
corte para a presséo especifica de 219,89 §f/cm

Pode-se observar que as menores poténcias fordda®lmom a lixa 100 no caso da madeira de Eucalyptu
grandis. Nota-se também que a velocidade que riecdssmenor poténcia de lixamento foi é a de 19 m/

Maiores velocidades proporcionaram maiores potérgasa o lixamento.

Pode-se observar na Fig. 9 que a menor poténdiaateento para o Aco ABNT 1045 foi obtida com aali%20
para a velocidade de 10m/s. Menores velocidadgsopimnaram menores poténcias consumidas no lixeomen
Poténcia consumida foi diretamente proporcionalacidade e inversamente proporcional a granuldmetr

Poténcia de lixamento

420

o /\
320
—e—Lixa 80

270 A
220 —=— Lixa 120
170 4 —a— lixa 100
120

70 A

/

Poténcia de corte (W)

20

10 11 12

Velociade de corte (m/s)

Figura 8. Poténcia de lixamento obtida no lixamentde Eucalyptus grandis nas diferentes granulometrsde
lixa e velocidades de corte para a presséo espezfie 219,89 gf/ch
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Figura 9. Poténcia de lixamento obtida no lixamentde A¢co ABNT 1045 nas diferentes granulometrias de
lixa e velocidades de corte para a presséo espegdfile 219,89 gf/ich

A Fig. 10 apresenta os resultados médios da patéleclixamento consumida no lixamento de Eucalygtaadis
nas diferentes granulometrias de lixa e velocidatiesorte para a pressdo especifica de 283,44 yffrfig. 11
apresenta os resultados médios da poténcia deditanconsumida no lixamento do Aco ABNT 1045 ndsrédntes
granulometrias de lixa e velocidades de corte pam@sséo especifica de 283,44 gficm

Pode-se observar na Fig. 10 que a menor da potdadigamento consumida para a madeira foi obtaia a lixa
100 para velocidade de corte de 10m/s.
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Figura 10. Poténcia de lixamento obtida no lixamewntde Eucalyptus grandis nas diferentes granulometas
de lixa e velocidades de corte para a presséo esifiea de 283,44 gf/crh
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Figura 11. Poténcia de lixamento do Aco ABNT 1045as diferentes granulometrias de lixa e velocidadek®
corte para a pressao especifica de 283,44 gffcm

Pode-se observar na Fig. 11 que com o aumentoedadur especifica o comportamento da poténcia aeento
consumida para o Aco ABNT 1045 ndo foi alterado.nMes velocidades continuaram proporcionando menore
poténcias de corte.

Pode-se perceber analisando os graficos antersrigluéncia do aumento da pressdo especifica thuran
processo de lixamento. Nota-se que o um aumentorga de lixamento em todas as configuracfes dai@s)d9sso se
deve ao aumento da for¢ca de lixamento devido a@atmulo atrito do corpo de prova entre a lixa.

Siklienka e Ockajova (2003) [13] estudaram a infi& da forca de corte por unidade de area defwespecifica
durante o lixamento de algumas espécies de magkia, Oak, Maple, Spruce, Poplar) usando umadixadie cinta.
Utilizando pressées especificas de 104, 147, 1B®egf/cn? e granulometrias de lixas de 40, 80 e 120 mosiranze
a forca de corte aumentou para pressoes de 14 gf/taf.

Pode-se observar nas Fig. 12 e 13 as rugosidadids®©bos ensaios com Eucalyptus Grandis e agco ABMb
respectivamente.

Nota-se que para o Eucalyptus grandis os maioresegade rugosidade em todas as velocidades folditios
com a lixa 80 com pressao especifica de 219,89g#amuanto que os menores valores de rugosidaaie fobtidos na
velocidade de 10 m/s na lixa 80 com pressédo espeeae 219,89gf/cm2. Para as velocidades de 11 m/$§20s
melhores resultados foram os da lixa 100 e da 12@ com presséo especifica de 283,44gflcm?, rasppEnte.
Também pode-se perceber que 0s ensaios com presgsacifica de 283,44gf/cm? para a lixa 80 obtivenaemores
valores de rugosidade, e com isso uma melhor qddiduperficial. Pode-se afirmar que as melhorgesidades
obtidas para a lixa 80 foram com o0 aumento da @cesspecifica. Para a lixa 100 nota-se que naidalbe de 10 m/s
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a menor rugosidade obtida foi com presséo espeal&c219,89gf/cm? enquanto para a velocidade de/¢a melhor
rugosidade foi obtida com presséo especifica del288cm?2 e para a maior velocidade obteve-se teatng similares.
Na lixa 120 as melhores rugosidades foram obtidasa@aumento da presséo especifica.

Rugosidade para madeira de Eucalyptus grandis lixad o em diferentes condi¢6es
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Figura 12. Rugosidade para madeira de Eucalyptus gndis.

Para 0 aco ABNT 1045 os maiores valores de rugdsiden todas as velocidades foram obtidos com &0xzom
pressdo especifica de 219,89gf/cm? enquanto queeosres valores de rugosidade foram obtidos nacidelde de
11m/s na lixa 120 com pressao especifica de 218¢B%y Percebe-se a tendéncia de melhores rug@sdpdra
maiores velocidades de corte e para menores peesspecificas.

Rugosidade para Ao ABNT 1045 (sem témpera) lixado  em diferentes condi¢cdes
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Figura 13. Rugosidade para Aco ABNT 1045.

Em experimentos realizados por Tiburcio (2009)ndsalixamento tubular perpendicular as fibraskl@alyptus
grandis dos conjuntos de granulometrias de lixas testg806s100, 80-120, 100-120) os conjunto de lixas que
utilizaram lixa de acabamento 120 apresentarameysoras valores de rugosidade para as diferentesidaties de
avanco de torneamento testadas pelo autor (10184&min).

Fotin et al. (2008), realizou uma pesquisa no guadstigou o consumo de poténcia no processo denéxto da
madeira do génerBirch sp com as seguintes granulometrias 60, 80, 100 en&8h ao longo de trés dire¢des: Paralela,
a 45° e perpendicular as fibras. O tipo de abrasiVizado foi o 6xido de aluminio. Nesse experimeefoi utilizada
uma lixadeira de banda larga com um sistema desig§ai de dados acoplados para obtencéo da potéar@amida.
Foram feitas 4 combinacdes de conjuntos de lixagjsas seguintes: (3) - 60, 80 e 100 mesh; (6) 8@ e 180 mesh;
(7) - 60 e 100 mesh e (10) - 60, 100 e 180 mestanr@nalisados 2 fatores: velocidade de alimentégd®, 12, 16 e
20 m/min) e profundidade de corte (0.1, 0.2, 0.3,0.5 mm), mantendo a velocidade da lixa (1§ m/a pressdo
sobre a peca (4.5 bar) constantes. As anéalisesriumo de poténcia no processo de lixamento naslingcdes e em
todas as combinagdes de lixas mostraram que o m@naumenta com o aumento da velocidade de alirn@@ da
profundidade de corte respectivamente, sendo guaior consumo de poténcia ocorreu na diregdo pdipdar as
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fibras para todas as combinacdes de lixas. A caaghimque gerou o menor consumo de energia foi @mi(8), com
desbaste inicial utilizando uma granulometria &@a&bamento com 80 e 100 mesh.

5. CONCLUSOES

A bancada de aquisi¢cdes de dados proposta partencdb de resultados do processo de lixamento ooesé
eficiente na aquisicdo de poténcia de lixamentoreaf de lixamento, mostrando-se completamente &aifipara
adquirir variaveis fisicas de processos. A metagialatilizada é capaz de ser empregada no meicstnidusendo
possivel sua utilizagdo para controle de processpmlidade da peca produzida.

» Pdde-se perceber que as melhores rugosidades fiyidas nos ensaios onde se obteve as menoges foe
lixamento.

* Ficou demonstrado que uma maior pressao espeeijficdou na qualidade do acabamento superficidharando
0 acabamento e diminuindo o valor da rugosidade.

« Ha uma diferenca de qualidade, visualmente nhtdéle acabamento superficial entre a lixa 80 e exmals
granulometrias. Porém, os acabamentos superfaaaisixas 100 e 120 foram equivalentes.

* A variagdo da velocidade de lixamento ndo afeteuforma significativa a rugosidade das pegas. des@-se
provavelmente & baixa variagdo da velocidade atlbznos ensaios (10, 11 e 12 m/s). A for¢a de Examapresentou
um pequeno aumento para menores velocidades.

* Na forca de lixamento com o aumento da presgdecédia verifica-se aumento dos esforgos.
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Abstract: The sanding process is important for the finalliguaf products of wood and steel. It is in sadithgt the
surface with fewer imperfections and this stagériportant for the final product and for the appiica of inks or
varnishes. Nowadays still there are few studiesthen variables of the sanding process because ri¢galized of
empirical form. For improvements in the processriations must be known among the variables ofpttoeess by
the quality and efforts of cut. With this purposasianalized the effect of cutting speed, the sizbeosandpaper and
the load applied in the sanding of ABNT 1045 staedl Eucalyptus grandis wood. The superficial guatitwas
verified across the measurement of the ruggedmassand it was verified the efforts of cut (tanganforce and
sanding power). Was observed that the sandpapenadaminor effort for Eucalptus grandis was sapagal00 mesh,
and also that there is an influence of the loath it force and the power in sanding process. Esernggedness was
obtained across the tests by additional loads. Waerved that the sandpaper that had minor efforABNT 1045
steel was the sandpaper 120 mesh.
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