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I nfluéncia da Rotacdo na Rugosidade da Peca no Tor neamento
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Véarios sdo fatores que influenciam o acabamento superficia da peca no processo de
torneamento. Dentre estes fatores incluem a deformagéo e fluxo lateral do cavaco, a vibragéo do
sistema M aquinalFerramenta/Di spositivos de Fixacao/Pega (MFDP), 0 avango, o raio de ponta e
o0 desgaste da ferramenta de corte. Existe uma relacdo entre Ra e desgaste de flanco (Vb) e ha
um aumento da amplitude da rugosidade no inicio da usinagem, uma tendéncia a decrescer num
periodo intermediério e novamente uma tendéncia de crescimento no fim de vida da ferramenta.

Os snais de vibraggo de véarios processos de usinagem em faixas de freqiéncias de
poucos Hz a aguns kHz tém sido investigados para sua possivel aplicacdo em sistemas de
monitoramento em tempo rea e alguns resultados tém sido relatados. Os sinais de vibracéo
contém informacbes muito Uteis e oferecem excelentes possibilidades para diagnésticos em
tempo real para muitos problemas criticos da usinagem dos materiais, incluindo desgaste da
ferramenta.

Verificou-se neste trabalho a influéncia da rotagdo no acabamento superficial da pega,
através de medidas da rugosidade superficia, aterando a rotagdo (n) do torno em cada ensaio
com os seguintes valores. 630, 800, 1000 e 1250 rpm. Procurou-se ainda, estabelecer uma
correlagdo entre os valores de RMS dos sinais de vibragdo com a rugosidade da pega para uma
determinada rotagéo.

Os ensaios foram redizados em um torno convenciona, 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
materia utilizado foi 0 ago ABNT 1045, corpos de prova, de 50 mm de didmetro 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 posi¢des 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 freguiéncia de amostragem de 20 kHz. Os resultados obtidos estédo mostrados nos
gréficosdafigurale2.

Anadisando os resultados obtidos na figura 1, observa-se que para um determinado
corpo de prova a rotagdo influencia no valor de Ra, crescendo a medida que esta é aumentada,
porém, poderia ter um comportamento diferente, pois depende da rigidez do sistema MFDP.
Pode-se verificar através da raiz quadrada da média (RMS) dos sinais de vibracdo que estes
diminuiram com o aumento da rotagdo. A diminui¢éo do valor de RMS com o aumento de Ra
ndo era esperado, pois intuitivamente esperava-se que o aumento da rugosidade fosse causado
pelo aumento do nivel de vibragdo. A explicacdo para esse fato € que para cada rotacdo, a
excitagdo e aresposta do sistema MFDP sdo diferentes.
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Figura 1 — Variacdo da Rugosidade e RM S para diferentes rotagtes.

A figura 2 mostra os vaores de Ra e RMS para cada corpo de prova utilizado nos
ensaios para uma determinada rotacdo (n=1000 rpm), o comportamento do valor RMS dos
sinais de vibracdo teve um pequeno aumento, depois uma queda e depois se manteve
praticamente constante ao longo do ensaio. Ja a rugosidade manteve uma tendéncia de aumento
durante todo o0 ensaio. Neste caso, mais do que no anterior, esperava-se que o vaor de RMS
acompanhasse 0 aumento da rugosidade, pois a rotacdo foi mantida constante durante os
ensaios. Pode ser que neste caso, a ocorréncia do desgaste de cratera tenha influenciado nos
vaoresde RMS.
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Figura 2 — Variacéo da Rugosidade Média e Sinal de Vibragdo em RMS na Usinagem em
Sequiéncia dos Corpos de Prova paran = 1000 rpm.

Pode-se concluir que neste caso especifico ndo foi possivel estabelecer uma correlacéo
entre a rugosidade superficia e o valor RMS dos sinais de vibracdo, tanto no caso dos ensaios
com rotacdo constante como no caso dos ensaios com diferentes rotacoes.
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