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A competição industrial faz com que engenheiros e pesquisadores se preocupem com a 

racionalização e o desenvolvimento metodológico da produção. Para se atingir esse objetivo, não 
basta apenas novas idéias ou novos métodos, mas uma compreensão melhor dos processos de 
fabricação convencionais. Entre esses processos, aqueles relacionados a usinagem dos metais, 
atualmente demandam um grande número de desafios, exigindo constante pesquisa, de forma a 
permitir uma usinagem eficiente do metal. O entendimento da usinabilidade e da mecânica da 
usinagem é vital, para a otimização desse amplo processo tecnológico. Assim, é essencial que a 
usinabilidade e o comportamento mecânico do material a usinar sejam entendidos sob condições 
particulares do processo, a partir de propriedades dos materiais. Essas propriedades devem 
expressar seus efeitos sobre grandezas mensuráveis inerentes ao processo de usinagem, tais como: a 
vida da ferramenta, o acabamento superficial da peça, os esforços de corte, a temperatura da 
ferramenta, a razão de corte, as características do cavaco, a geometria da ferramenta, as condições 
de atrito e lubrificação, a produtividade, etc. Dessa forma, a usinabilidade é uma propriedade 
resultante da combinação da ferramenta-peça usinada com a influência de outros fatores. 

 Diversos ensaios de usinagem têm sido propostos por diferentes pesquisadores para a 
medição da usinabilidade. Em geral, existem dois métodos principais: um denominado de longa 
duração e outro de curta duração. No primeiro, o material ensaiado e o material tomado como 
padrão, geralmente o aço ABNT 1112, é usinado até um determinado valor de desgaste da 
ferramenta de corte, em velocidades de corte diferentes. Porém, os ensaios de curta duração são 
realizados em condições forçadas de usinagem e/ou materiais de ferramenta de baixa resistência ao 
desgaste, afim de que a vida da ferramenta termine rapidamente. Cunha & Coppini [1], indicaram o 
ensaio de curta duração, baseado na força de corte, viável como critério de usinabilidade. Wang et 
al. [2], mostraram que o desgaste no flanco da ferramenta de corte resulta em um aumento 
significativo dos componentes de forças de usinagem. Esses autores, mostraram que a força de corte 
vertical é mais sensível ao desgaste do flanco da ferramenta. Pelo menos, duas abordagens ocorrem 
no estudo dos esforços de corte. A primeira é teórica e envolve o mecanismo de formação do 
cavaco, onde usando  o corte ortogonal, se calculam os esforços de corte. A segunda é empírica, 
onde os esforços de corte são estabelecidos a partir de coeficientes empíricos. Esses fatos, motivam 
o estudo do efeito do desgaste das ferramentas quantitativamente, nos processos de usinagem a 
partir dos esforços de corte. Com esse propósito são empregados os dinamômetros, que medem 
deflexões ou deformações produzidas em suas estruturas, devido a ação da força resultante de corte 
[3]. É vantajoso usar instrumentação de alta sensibilidade, desde que essa, defina um dinamômetro 
de estrutura rígida [4].  

Nesse trabalho, é apresentado um novo dispositivo, prático, idealizado para medição dos 
esforços de usinagem no torneamento. Isto porque não existe um dinamômetro completamente 



funcional. O processo de torneamento é empregado, devido a simplicidade de operação e análise 
dos parâmetros envolvidos no processo, tais como: velocidade de corte, desgaste da ferramenta, 
avanço e profundidade de corte. O dispositivo medidor de força proposto, consiste na inserção de 
duas células de carga no porta ferramenta da máquina com o objetivo de medir as forças no corte 
ortogonal. A disposição e a montagem são apresentados na figura 1.  
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Figura 1 – Porta ferramentas instrumentado. 
 

 
A eficiência do dispositivo 

depende da rigidez do sistema e dos 
sinais captados pelas células de carga, 
através de aparelhagem apropriada. Em 
se obedecendo esses requisitos, o 
dispositivo é adequado para a realização 
das medidas das forç de corte, 
permitindo fácil troca de 
cortes, quando necessário
por não alterar os com
funcionalidade da máquina
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