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Resumo. A retificacdo € um dos processos de fabricacdo de menor dominio tecnolégico, se
comparado aos processos convencionais de usinagem. Danos causados na superficie usinada
acarretam grande prejuizo no processo produtivo, uma vez que todas as outras operagoes
anteriores sdo perdidas com o sucateamento da pega danificada. A queima superficial € um dos
principais danos na retificacdo, causado pela excessiva entrada térmica devido ao aumento das
forcas de corte na superficie usinada. O presente trabalho objetivou 0 monitoramento da queima
superficial no processo de retificacdo através de sinais de emissdo acUstica e poténcia elétrica do
motor de acionamento do rebolo. Pesguisadores tém demonstrado que estes sinais combinados
fornecem um indicativo expressivo da queima. Por intermédio de um programa implementado no
software LabVIEW, foi feita a aquisi¢do dos sinais que foram armazenados em arquivos de dados
para posterior processamento digital. Relagcfes matemdticas e edtatisticas como skew e kurtosis
foram aplicadas com o objetivo de encontrar umindicador expressivo da queima.
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1. INTRODUCAO

Na indUstria metalmecanica a retificagdo é usudmente o processo find de acabamento de
um componente de precisfo. Este processo € utilizado para febricacdo de pecas nos mas diversos
tipos de materias exigindo resultados como baixa rugosdade supeficid, controle dos erros
dimensonas e de fama da peca, maxima vida (til da feramenta; com tempo e custos minimos
(Aguiar, 1997).

Danos causados na pega de trabaho sio de dto custo, uma vez que todo processo anterior,
adém da prépria retificacdo, € perdido quando uma parte é danificada neste etdgio. Os danos mais
comuns na operacdo de retificacdo sBo queima, trincas, e ou tensdes resduas indesgéavels. No caso
dos metais, aprincipa causa de danos é a excessiva entrada térmica na superficie usinada

A necessidade de efdivas redugbes de cudos, diado a0 aumento de qudidade das pegas
produzida, requer a implementacdo de dsemas mas intdigentes em ambientes indudriais. Portanto
0 controle dos danos causados no processo de retificacdo € de interesse direto de todas as indUdtrias
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dependentes  desse  processo, levando assm a uma taxa mas baixa de perdas de pegas e
consequentemente a um custo mais baixo de producéo.

A dificuldade fundamentd de controlar os danos causados no processo de retificacdo € a
fdta de um méodo confidvd em fornecer redimentacdo em tempo red durante o processo. Sinas
de emissfio acldica e poténcia de corte combinados tém ddo utilizados com sucesso na
determinacdo de pardmetros indicativos da queima Estes sinais traados e combinados possibilitam
a implementacdo de um dgema de monitoramento “onling’ da queima, otimizando 0 processo de
retificacdo. Como foi dito anteriormente, o seria de grande beneficio para as empresss
dependentes desse processn, uma vez que a exigéncia de qudidade e competitividade interreciond
cresce cada vez mais com a globalizacéo.

2. CONCEITOS SOBRE QUEIMA SUPERFICIAL NO PROCESSO DE RETIFICAGAO

Um dos tipos mais comuns de danos térmicos no processo de retificacdo € a queima da peca
Quando a queima supeficid da peca se inida exite uma tendéncia do crescimento da adesfo de
paticulas metdlicas nos gréos abrasivos do rebolo, tendo como conseqiiéncia 0 aumento das forgas
de retificacdn. Ese aumento de forgcas provoca a deterioracdo da qudidade superficid da peca
podendo levar a0 aumento da perda diametrd do rebolo, fazendo com que seu desgaste volumétrico
aumente. Segundo Makin (1989), a quema supeaficid da pega influencia na dteracdo da
microestrutura do materid retificado.

Através da redizacéo de medicBes de microdureza na subsuperficie de agos temperados
verificou-se que a queima supeficid induzida pdo processo de retificacdo € acompanhada por um
processo de reaudenitizacdo do materid. Para agos temperados retificados sem queima superficid,
exige gerdmente um amolecimento do materid proximo a supefide, por terem Sdo aingidas
temperaturas inferiores & de audenitizacdo. Com a quema supeficid ocorre a retémpera do
materid, a qua é consegiéncia da reaudenitizacdo do mesmo, seguida da formaecéo de martensita
ndo revenida Edta pode ser condaada aravés da andise metadogréfica, resultando no aumento da
microdureza superficid. Evidéndas medulrgicas e medigbes de microdureza indican que o limite
paa inicio da quema visvd coindde com o vdor limite da temperaura para inicio da
audenitizacdo do materid. Segundo Madkin (1989), a quema supeficd da peca, obsarvada para
acos de rolamentos, traz um aspecto adverso quanto ao limite de ressténcia a fadiga e consegliente
diminuicdo do nimero de ddos destes agos apos a retificagdn. Este comportamento € aribuido a
formacdo de martendta ndo revenida, gerada no processo de quema  superficid, em funcdo do
aguecimento a temperatura de audtenitizaco e resfriamento rgpido sem podterior divio de tensdes
(revenimento).

Yasui (Yasui e Tsukada, 1983) mediu a temperatura na superficie da peca utilizando-se
como fluido refrigerante dleo, &gua e também a seco. Ele verificou que a uma temperaura acima do
ponto de ebulicio de cada fluido, a supeficde da pega aingia rapidamente a temperatura
correspondente aquela verificada para a retificacdo a seco. Em outras pdavras, os fluidos deixavam
de s detivos Num esudo pogerior, Sdmon (Sdmon 1988) obsarvou experimentdmente a
formacdo de um filme de vapor na superficie da peca, imediatamente abaixo da zona de contato.

2.1. Controleda Queima Via Sinais de Emissao Aclustica

A dificuldade fundamentad em controlar os danos causados no processo de retificacdo é a
fdta de um méodo confidvd em fornecer redimentacdo em tempo red durante O processo.
Webgter [Webster @ d. 1994, 1996] tem mostrado que a medida do snd de emissfo acidtica é
sgnificantemente mais sensive a variagbes das condigdes de retificacdo do que medidas de forca e
poténcia e portanto fornece uma técnica mas promissora para 0 monitoramento “on-ling’  do
processo. A emissio acUdtica (EA) pode ser definida como sendo ondas de tensfo elédtica gerada
como um resultado da liberacdo rdpida de energia de deformecéo dentro de um materid submetido
a um edimulo externo, devido a0 rearanjo de sua edrutura Edas ondas de tensfo produzem



dedocamentos na supeficie do maerid 0 que pode ser detectado por um sensor piezelérico que
transforma estes ded ocamentos em sinais détricos (Diniz et d, 1991).

Sua faixa de fregiiéncia gira em torno de 50 kHz a 1000 kHz, que esta acima da faxa de
muitos ruidos vindo de fontes exteriores ap proprio processo de retificagdo. Sendo assm, € um
método sensivel e adequado para monitorar 0 processo de retificacdo (Oliveira, 1998).

As origens da emissdo acldica no processo S50 decorrentes principadmente da fratura do
gréo e do ligante, fissura do gréo e fricgdo entre 0 gréo dorasvo e a pegaobra todos diretamente
ligados a0 processo de formagdo de cavaco e desgaste do rebolo. Com o snd de emissfo aclidtica é
possivd determinar o fim do sparkout, que é muito importante para diminuir o cido de retificacéo
(Oliveira, 1998).

Emissfio Acldtica tem dSdo usada como um méodo de teste ndo dedrutivo para avdiacéo da
integridede egtruturd de materiais desde o fim da década de 1960 (Hutton & Ord, 1970, Ivanov,
1980), mas 0 usw de EA no proceso de monitoramento de retificacdo é uma tecnologia
relativamente nova (Blum & Dornfeld, 1990, Dornfdd, 1986, Inaski & Okamura, 1985, Koenig e
a., 1990, 1993, Tonshoff e. d., 1988). Nos Ultimos dez anos, atigos técnicos da Alemanha, Japéo
e EUA tem modrado pesquisas que tentam relacionar Snais de emissfo acldica a aspectos mais
complicados do proceso de retificacdo, incduindo a deteccdo de quebra (Chang & Dornfed, 1993),
quema e trincas (Blum & Dornfed, 1990, Koenig & Klumpen, 1993), e a trandco do modo
dictil/frégil  (Bifano & Yi, 1990). Edudos tem ddo redizados também no monitoramento do
desgaste da ferramenta (Waschkies et d., 1994) e na detecgéo de trincas devido a fadiga (Berkovits
& Fang, 1995).

O paémetro predominantemente estudado em pesquises préviss usendo emissio acldtica
tem ddo o vdor médio quadraico (RMS) do snd de EA filtrado (EArms) sobre uma bada de
freqliéncia cuidadosamente sdecionada Este snd tem ddo um par@metro razodvel de estudo, pois
0 processo de retificacdo € muito rico em ondas sonoras, contendo portanto muita informac@o
acidica disponive, sendo por isso utilizado como foco de pesquisas anteriores e auas, e também
por limitagBes tecnol Ggicas.

Aguiar (1997) tem demonstrado que o sind RMS de emissfo acigtica e 0 sSnd de poténcia
de corte combinados pode fornecer par@metros expressvos para a indicacdo da queima da peca na
retificacido plana O referido pesquisador tem usado uma configuragdo onde se utilizou um sensor
fixo de EA acoplado proximo da peca obra e um sensor de poténcia eérica do motor de
acionamento do rebolo para as medidas da forca de corte. Da combinacéo entre os Snas, Aguiar
(1997) obteve um parémetro indicativo para a queima da peca, denominado DPO, o qud condgtia
da rdlacdo entre 0 desvio padréo do snd RMS de emissio aclidtica e a poténcia média de corte por
passada do rebolo. Embora para a maoria dos ensaos redizados, 0 pardmetro denominado DPO
tenha se mostrado um indicador da queima, para dguns casos Néo Se comportou da mesma maneira

O dnd bruto de emissfo acldica também tem ddo explorado recentemente no
monitoramento do proceso de retificagdd. Artigos técnicos (Wang et d., 2001, Webger et d., 1999
e Jemidniak, 1997] mostram que a utilizacdo de faramentas de processamento de Snas e redes
neurais S0 eficientes no monitoramento da retificacéo.

Segundo Bianchi et d. (1996), os méodos indudriais usuais para tedar a superficie da peca
usnada B0 os teges visuas e 0s de ingpecdo de fraturas. Com estes méodos, € impossive uma
avdiacdo quantitativa da superfice e da regido subsuperficid. Técnicas laboratorias de medidas de
dta rexolucdo, como difracdo de raos X, tetes de dureza com identificadores e ingpecéo
metdogréfica, consomem muito tempo e ndo o redizados em tempo red. Em muitos casos a
peca ainda tem que ser destruida para se obter informagBes sobre 0 estado da subsuperficie. Sendo
assim, esforcos para medicio rdpida de integridede superficid ganhardo maor importéncia devido
& malores exigéncias sobre o comportamento funciond de pegas retificadas.



3. AQUISICAO DE DADOS E PROCESSAMENTO DE SINAIS

O gdema de aguisgéo de dados de um processo e basda na coleta e condicionamento de
gnas provenientes dos sensores. A implementacdo de Sdemas de aguiscédo de dados é feta
utilizando microcomputadores, sensores e placas de aguisicéo de dados.

No processo de retificacdp, os snas provenientes dos sensores gerdmente sfo anddgicos.
Para que s torne possived a manipulacio e interpretacdo destes dados, € necess&io que sgam
convertidos na forma digitd. Para fazer a conversio anddgico/digitd se faz necessiio o uso de
placas de conversio A/D. A placa trabdha com dnas de tensfo e ido ocorre da seguinte forma um
snd de tensb golicado numa das entradas da placa de aquiscéo é trandformado em um nUmero
pela placa de conversio de acordo com aescaa unipolar ou bipolar.

Segundo Johnson (1997), o processo de sHecionar um cand da placa e iniddizar a entrada
de dados, necessta de uma inteface entre 0 Ssema de aguiscdo e 0 microcomputador. Esta
interface € fadilitada por um software criado peo usu&io com a definicdo da freqiéncia de
amogtragem, nimero de pontos a serem adquiridos e aquivos onde serdo armazenados os dados.
Um dos softwares mais utilizados atudmente para aguiscéo de dados € o LabVIEW. Ele permite a
comunicagdo, manipulacdo e armazenamento dos dados coletedos aravés de rotinas compactas e
facilmente implementaveis.

Além de sarem coletados e convetidos em dnas digitas, os dados provenientes dos
senores devem s condicionados ou tratados de forma que se obtenha um snd téo fid quanto
possive, ou sga sem ruidos indesgéveis causados por outros dementos do Sgtema, e também num
nivel de tenso eétrica compativel com os instrumentos de aguisicio de dados (Aguiar, 1997).

Exigem muitas ferramentas e formas de condicionamento e processamento de snais, sendo
que agumeas das principais, e que foram utilizadas neste traba ho, sfo descritas a seguir.

Valor RMS - E a média quadrética de uma banda de fregiéncia sdecionada do sind. Este
tratamento de Snd é muito utilizado em sinais de emisséo aclgtica

Skew - E o terceiro momento da média e esta rdacionado com a assmeria de uma distribuicZo.
Uma primara didribuicdo pode agoresentar uma digorgédo (kew) podtiva Iso dgnifica que da
possui uma longa “caudd’ na diregdo postiva Do mesmo modo, uma digribuicBo pode gpresentar
uma didorcdo negativa, uma vez que Sua “caudd’ esta na direcdo negativa Eda eddidica é
cdculadapor:

s=alX-m) M
Ns

Kurtosis - O quato momento da média eda rlacionado com a forma da &ea da didribuicéo, que
pode ser dongada ou achatada em rdacdo a uma didribuicdo normd. Pode ser utilizado como
indicador de variagBes no sind de emissdo aclidtica. A kurtosis € caculada por:

é(x-m,()“
K=" X7 03 2
Ns ,* @

Apbs a aquiscio de dados e do processamento dos sinas, deve-se determinar métodos de
diagnédicos paa 0 monitoramento do proceso. Deve-s2  deeminar uma condiggo de
comportamento norma para 0 snd e obsavar quando este comportamento se desvia do normd
indicando entdo um problema. A partir dai, um moddo € determinado entre a saida do sensor e a
mecanica do proceso Uutilizando as informacbes coletedas, para detectar dgum problema e até
mesmo predizer 0 comportamento do Processo.

Dois méodos promissores de monitoramento de processos indudrials S0 Redes Neurais
(Wang et d. 2000] e Logica Fuzzy (Ineski, 1999). Estes méodos utilizam multisensores para obter
um modedo do comportamento do processo e andisam a rdagdo entre as entrada e as saidas deste



processo podendo, por exemplo, prever fendmenos ocorridos na retificagdo como queima
superficid, quebra, trincas e tensbes resduas.

4. METODOLOGIA

O procedimento experimenta deste trabdho contou com a redizagdo de 6 ensaos
laboratoriais em uma retificadora plang, variando-se as condigdes de usnagem (heg), € ensaios de
rugosdede superficid da pega, utilizando um rugosimetro, para caracterizagdo da queima, dém da
ingpeco visud.

O rebdo utilizado fo de Oxido de duminio do fabricante Norton e os materiais utilizados
foram osagos ABNT 1020 e ABNT 1045 temperado.

Para redizacdo do ensao, o corpo de prova foi fixado a um suporte preso a mea
retificadora pelo magneto da mesa As condigbes de usinagem (velocidade de corte, velocidede da
mesa e penetracdo do rebolo na pega) foran determinadas em ensaios preliminares a fim de que
fossem auficientes para causar a queima da peca. Outro artificio utilizado para facilitar a queima e
sua visudizacdo fo a néo utilizacdo de fluido refrigerante. O trabaho objetivou detectar a queima
por intermédio de sinas de emissdo acldtica e forca de corte, portanto, a ndo utilizacdo de fluido
refrigerante n&o influenciou significaivamente nos sinais andisados.

O esquema do banco de ensaios montado € mostrado na Figura 1.
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Figura 1. Configuracdo experimenta do trabaho

Para a medicio de poténcia détrica do motor de inducéo trifésico de 75 cv, responsave
peo acionamento do eixo &vore da retificadora, utilizowrse um sensor de efeito Hal do fabricante
Nana Eletronics Co. Ltd. O motor € dimentado por um conversor de fregliéncia de 380V do
fabricante Weg, e por iso, optou-se por medir a poténcia na entrada deste inversor, mesmo sabendo
gue esta poténcia ndo corresponde a corsumida pdo motor, pois neste trabadho, o importante é a
repetibilidede desta medicdo, uma vez que 0 objetivo é deteminar quas caracteridices do snd
sofrem variac@o significativa na ocorréncia da queima

O dnd de poténda lido é multiplicado e filtrado por intermédio de um dircuito, obtendo-se
um sind DC proporciond a poténcia aiva de entrada Este snd € amplificado ao nive compativel
com a placa de aquiscéo de dados. A cdibracdo do modulo de poténcia foi redizada no laboraério
de Aquiscéo de Dados e Processamento de Sinais da Faculdede de Engenharia da Unesp — Bauru e
a equacdo obtida para transformagdo dos sShnais de tensio em vaores proporcionas de poténcia
elétrica é a seguinte:

Pe = 765,25V - 3,37 (€)



onde V éatensio de saida do circuito.

A trandformagdo de poténcia eérica em poténcia mecénica e, consequentemente em forca
de corte foi possive utilizando-se as curvas de corrente e fator de poténcia do motor de indugéo, de
onde foi obtida uma curva de poténcia mecanica em funcéo da poténcia eétrica

A emissio acldica gerada no processo de retificacdo foi medida por intermédio de um
sensor do tipo piezeérico do fabricante Sends acoplado a0 suporte proximo a pega para garantir
uma aquiscdo de dnas livre de ruidos indesgdveis. O sensor possui um médulo que contém os
crcuitos necessirios para 0 processamento do Snd, proporcionando gustes de cdibragdo e
sendhilidade aravés de potencidmetros locdizedos na parte frontad do referido mddulo, entregando
na saida deste o vdor RMS do snd de emissfo acidica Foi utilizado uma congtante de integragéo
parao snd deEA del ms.

Os dados advindos dos sensores de emissdo acldtica e poténcia deverdo sofrer uma
conversso do modo anddgico para 0 modo digitd. Para td, foi utilizada uma placa de conversio de
dados de 12 hits do fabricante Nationd Ingruments cuja especificagdo é AT-MIO-16E-10 e a
méxima freqiéncda de amodragem €é de 100000 pontos's a qud foi  ingdada num
microcomputador do tipo PC. Além da inddacéo fiSca, a placa deve ser inicidizada via software
para amazenamento dos dados em arquivos do tipo texto.

Uma rotina paa aquisicdo de snas de emissio acldica e poténcia détrica do motor de
adonamento do rebolo foi implementado no oftware LabVIEW, posshilitando a manipulagéo e
armazenamento dos dados para pogterior processamento digital no software Matlab.

5. RESULTADOSE DISCUSSOES

Para a obtencgb de um pardmetro indicativo da queima € necessxio 0 processamento digital
dos dedos obtidos para que o fendmeno possa ser identificado com a mehor precisfo possive, livre
de perturbacBes externas. Estudourse a gplicacdo de ferramentas edtatisticas e foram obtidos bons
resultados com as faramentas skew e kurtosis associadas a forca tangencid de corte. Dessa
asociacdo foi definido um pardmetro denominado FKS, que € cdculado pda maxima forca de
corte por passada, dividida pdo produto da ferramenta edtatitica skew pela ferramenta edtatistica
kurtosis, ambas gplicades a0 dnd de emissfo acldtica obtido em cada passada do rebolo. Desta
forma

FC mex

RS = SEAKED

4

onde: Fcn € amaximaforcade corte na passada
SEA) é oskew do sind de emissio acligtica na passada
K(EA) é a kurtosis do Snd de emissdo aclstica na passada
A tabda 1 mostra as condicdes de usinagem utilizadas nos ensaios.

Tabela 1. Condigdes de usnagem dos ensaios,

Ensaios Vw (m/s) Vs (ml/s) a(mm) hey (MM)
1 0123 326 20 0,075
2 0123 326 25 0,04
3 0123 32,6 35 0,132
4 0,123 326 40 0,150

O maerid dos ensaios 1 e 2 foi 0 ago ABNT 1020 e dos ensaios 3 e 4 foi 0 ago ABNT 1045
temperado. O rebolo utilizados em todos os experimentos foi 0 38A80 — PV'S do fabricante Norton.



As Figuras 2 e 3 mogtram os Snais de emissio acldtica e forca de corte obtida da poténcia
do motor de acionamento do rebolo.
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Figura3. Ensaios com 0 ago ABNT 1045 com hygigud a0,132 € 0,150 mm.

A forca de corte por passada foi obtida por intermédio dos Snais de poténcia eérica do
motor. Por conseguinte, calculorse 0 inverso das ferramentas edatidticas skew e kurtosis aplicadas
a0 snd de emissfo acldtica de cada passada do rebolo. Observou-se entéo, que a forca de corte por
passada dividida peo produto do inverso de ambas as feramentas aplicadas a0 snd de emisséo
acigica mogtrava um sdto na passada onde foi observado o inicio da quema. As figuras 4 e 5

mostram 0s resultados com a segiéncia do processamento dos Snais a@é a obtengdo do par@metro
FKS
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Figura 4. Forca de corte por passada, inverso dakurtoss, inverso do skew e parametro FKS para os
ensaosle?
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Figura 5. Forca de corte por passada, inverso dakurtoss, inverso do skew e parametro FKS para os
ensaios3e4

Com base nos ensdios redizados e nos resultados obtidos experimentamente, expressos nas
figuras 4 e 5, verificase que o maerid goresentou queimas brandas em adgumas passachs antes da
quema dgnificativa (find). Este fao ocorreu devido & severas condicfes de usnagem impostas e
da fdta de fluido refrigerante, pois com isso, a tempeaura na supeficie usnada aumentou
provocando transformagBes metalUrgicas na regido. As queimas brandas eram retiradas pela passada
subsenquente do rebaolo.

Os niveis méximos do snd de emissfio acdica e de poténcia mantiveramse preticamente
condantes durante os ensaios. Este fato ocorreu devido a néo utilizacdo do fluido de corte. Com
IS0, a queima ocorreu sem que O rebolo se desgastasse devido a perda de dfiacdo das aretas
cortantes dos gréo abrasivos e ao entupimento dos poros da edrutura da feramenta Portanto, a
forca tangencid de corte nd cresceu com 0 passar do tempo de ensdio. O snd de emissio acidica
modrorse mas sensivel & variagbes do processo de retificacdo que o sind de poténcia détrica
conforme s pode observar nas figuras do item anterior. A dta senshilidade do snd acontece
devido & caracteridicas de regpodas dindmicas do sensor serem muito superiores audas do snd
de poténcia eétrica do motor.

Os parametros inverso do skew e inverso da kurtosis para emissio aclgtica em cada passada do
rebolo gpresentaram variagbes interessantes devido a ocorréncia da quema porém, a corrdacéo
entre estas ferramentas e a forga maxima de corte por passada formando o pardmetro denominado
FKS, goresentou grandes variagies nas passadas em que a queima COmegou a aparecer, mMesmo
brandamente (picos mé&imos no grdfico de FKS). Sendo assm, mesmo a forca de corte néo
goresentando  variagBes Sgnificativas de passada para passada do rebolo, pois a queima aconteceu
rgpidamente devido & condicdes de usnagem impostas, ndo dando tempo para ocorrer desgeste
sgnificativo do rebolo que provocese variaghes no nivd do snd, o pardmetro FKS obtido,
definido como a forca méxima de corte por passda do rebolo, dividida pdo produto das
ferramentas skew e kurtosis aplicadas a0 snd de emissio acigtica em cada passada do rebolo,
gpresentou variagdes dtas nas passadas onde a queima comegou a ocorrer (picos maximos).

6. CONCLUSOES

Condui-s2 negte trabaho que as variaghes de nivdl do parédmetro FKS estudado aconteceram
mesmo antes da quema definitiva, levando em conta que Os ensaios agpresentaram queimas leves
antes da passada find. Ta parémetro foi muito sensivel & variagbes nas condigbes de usinagem e,
portanto, mostrourse muito eficiente na deteccdo da quema supeficid da peca Ensdos utilizando
fluido de corte e com mas tempo de duracdo para que a queima nd ocorra facilmente e o rebolo
empaste fazendo com que o nivd do snd de forca de corte cresca, podem ser redizados para
ratificacdo da eficdénda do padmero definido e asam, smular uma Stuacdo de usnagem mas
proxmadared possivel onde poderd ocorrer aqueima superficia da peca de trabaho.



Fndmente condui-2 que a utlizacdo do padmero FKS em conjunto com outras
faramentas, como o0 paémero DPO definido por Aguiar (1997), inseridos em um dgoritmo de
redes neurals ou logica Fuzzy, vidumbram tornar-se um poderoso Sstema de controle e otimizagéo
do processo de retificagdo tangencid plana
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Abstract. Among the kinds of manufacturing processes, grinding is the least technological
developed one when compared with conventional machining processes. Damages on the ground
surface leads to a non-profit productive process, since the previous operations are lost with the
part scrapped. Superficial burn is one the most important kind of damage in grinding caused by an
excessive thermal input into the workpiece due to the increase of the cutting force in the ground
surface. This work ams at monitoring the superficial burn in grinding by acoustic emission and
electrical power of the grinding wheel motor drive. Researchers have shown that those signals
together combined provide an expressive parameter to burn. Sgnal acquisitions were carried out
through a computational program in LabVIEW and data were stored into files for further digital

signal processing. Mathematical relationships and statistics such as skew and kurtosis were used
in order to figure out a good parameter for burning.

Keywords. Grinding, superficial burn, acoustic emission, cutting force, monitoring



