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1. INTRODUCAO

A fabricagdo de um produto pode ser realizada através de varios processos, sendo a usinagem
um dos principais, além disso este processo de fabricagdo ¢ uma das principais formas de produgao
de pecas para sistemas mecanicos.

Hé4 no mercado uma vasta gama de ferramentas de corte com variadas especificacoes,
composi¢des e propriedades mecanicas. Como esses processos ainda sdo realizados baseados na
experiéncia, um grande niamero de ensaios € necessario. Por isso, a necessidade de otimizacao nos
processos se torna evidente, principalmente no que diz respeito a velocidade de corte, uma vez que
esta esta diretamente relacionada ao custo da operagao.

Dito isto, ¢ preciso analisar as ferramentas disponiveis no mercado atual e propor solucdes de
otimizacgdo processual. Neste trabalho, tratar-se-4 especificamente do processo de torneamento, com
o objetivo de analisar dados de rugosidade de pecas usinadas utilizando os pardmetros de corte
indicados pelo fornecedor da ferramenta de corte, assim como apurar a precisao destes parametros
para o limite de trabalho da ferramenta na usinagem do aco ABNT 1020.

2. METODOLOGIA

Para a realizac¢ao do estudo foram utilizados um torno mecanico, operado por um técnico, além
de ferramentas com variados parametros de corte especificados pelo fabricante. Utilizou-se de um
rugosimetro, a fim de coletar dados e estes serem posteriormente analisados. Além disso, também foi
utilizado um paquimetro para a medi¢ao do diametro e do comprimento da pega.

O material utilizado no processo foi um cilindro macigo de ago ABNT 1020, fornecido pela
Universidade Federal de Vigosa, que foi torneado com ferramentas de material duro. A fim de adquirir
os dados necessarios para as futuras analises, foram realizados um total de cinco ensaios em dois
corpos de prova. Apos a preparagao dos corpos, os mesmos foram fixados a maquina-ferramenta e os
parametros de corte foram definidos. Ao final de cada passe de torneamento, o didmetro da peca foi
medido e os valores de Ra e Rz (parametros de rugosidade superficial) foram registrados.

No decorrer dos ensaios realizados, a velocidade de corte foi variada e em cada ensaio foi
utilizada uma faixa de velocidade, devido as limitagdes da méaquina ferramenta. Foi avaliada também
a influéncia que outros parametros causariam no processo, como o avanco ¢ a profundidade de corte.
A fim de comprovar essas influéncias, cada parametro foi variado individualmente. A Tab. 1 contém
os parametros utilizados em cada ensaio. Durante o processo, as condi¢des ideais de corte, fornecidas
pelo fabricante da ferramenta, também foram testadas.



Tabela 1 — Parametros de usinagem durante os ensaios

Ensaio D (mm) V. (m/min) 8y (Imim) [ (mm/rev)
1 12402 —-12201 | 185,04 —-182.07 2 0,348
2 120,48 — 90,45 179,79 - 152,12 2 0,19
3 124 04— 103,58 | 29226 —-244.05 2 0,19
4 101,54 -84 32 151,52 -125 82 25 0,19
5 88,20 - 68 31 207,82 — 16095 2 0254

3. RESULTADOS

Em um dos ensaios realizados, o parametro analisado foi a velocidade de corte, onde foi
utilizado um valor bem menor do que a méxima fornecida pelo fabricante. Os valores de rugosidade
obtidos somente ultrapassaram o maximo admitido apds 16 passes de usinagem.

A velocidade de corte utilizada no primeiro passe foi Vc = 179,80 m/min e, ao decorrer do
processo, ela foi diminuindo até que, no 10° passe chegou a Vc = 152,12 m/min. A partir deste ponto
arotagdo do eixo foi aumentada, resultando em uma velocidade Vc = 188,31 m/min. A Tab. 2 mostra
os resultados obtidos.

Tabela 2 — Dados obtidos durante o segundo ensaio

Passe Ve (m/muin) ap (mm) f (mm/rev) Ra (um) Rz (um) te (min)
1 179,79 2 0.19 7.05 36,18 1,66
2 176,62 2 0.19 7.53 40,39 1,66
3 173,59 2 0,19 7.53 40,30 1,66
4 170,41 2 0,19 7.92 41,00 1,66
5 167 46 2 0,19 332 4315 1,66
6 164 40 2 0,19 8,15 44 59 1,66
7 161,32 2 0.19 8,07 42 86 1,66
8 158,31 2 0.19 990 48,05 1.66
9 15519 2 0,19 10.16 48,99 1.66
10 152,12 2 0,19 10.64 49 96 1.66
11 188,31 2 0.19 9 35 4975 1.31
12 184 57 2 0.19 6,59 33,90 1.31
13 180,82 2 0,19 7.99 38,45 1.31
14 17737 2 0.19 6,81 3247 1.31
15 173,77 2 0.19 8,53 4595 1.31
16 1705 2 0,19 2127 1185 1,31

Vida da ferramenta 24 46

4. CONSIDERACOES FINAIS
Foram realizados 5 ensaios variando-se a velocidade de corte, avanco e a profundidade de corte
na usinagem do ago ABNT 1020, e através destes ensaios € possivel concluir que:
e A faixa de avango e profundidade de corte fornecidas pelo fabricante estdo de acordo com
os limites da ferramenta, porém a faixa de velocidade indicada esta fora dos limites;
e As velocidades de corte durante os ensaios variaram de 125,82 a 292,26 m/min.
Dentro deste intervalo, as velocidades que apresentaram melhor desempenho
variaram de 188,31 4 152,12 m/min.
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