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RESUMO:
Entre os processos de fabricação a usinagem se destaca pela sua versatilidade. No entanto, no corte de material endurecido o desgaste da ferramenta representa a maior parcela do custo total da produção. Desta forma, o monitoramento deste desgaste é de fundamental importância. Este trabalho apresenta um sistema de aquisição de sinais de corrente durante o processo de corte visando o monitoramento das condições de desgaste da ferramenta.  

 A medição da corrente no motor principal, é um método bastante simples, de baixo custo e pouco intrusivo, sendo constituído de um sensor por efeito hall, o qual não possui ligação elétrica com o sistema de acionamento do motor. Segundo Dant, durante o processo de corte a potência consumida pelo motor principal da máquina aumenta com o desgaste da ferramenta de corte. Assim, quanto maior o desgaste da ferramenta, maior o esforço de corte e, conseqüentemente, maior a corrente necessária ao processo. 
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Descreve a dependência dos sinais adquiridos no fresamento de topo (canais) de um aço endurecido (ABNT 420). Nesta operação utilizou-se o corte a seco com pastilhas de metal duro revestido com multicamadas de TiAlN, variando as condições de corte (velocidade de corte, avanço por dente e profundidade de corte). O critério de vida da ferramenta seguido a  recomendações da norma ISO8688-1,1989. A recomendação utilizada para a aresta de corte de uma ferramenta de metal duro foi o desgaste de flanco (Vb) uniforme de 0,35 mm em média sobre todos os dentes. 
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Os gráficos acima demonstra a influência da velocidade de corte sobre corrente do motor principal e no desgaste de flanco da ferramenta de corte. 
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Estes gráficos representam a influencia da profundidade de corte sobre a corrente do motor principal e no desgaste de flanco.
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Quanto a estes gráficos representam a influencia do avanço da ferramenta sobre a corrente do motor principal e no desgaste de flanco da ferramenta de corte.

Os experimentos mostraram viáveis para monitoramento em tempo real da vida da ferramenta, via corrente principal do motor visto que os resultados  obtidos foram significativamente influenciados pelo desgaste da ferramenta durante a variação do parâmetros de corte que mais influencia durante o processo usinagem. 
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