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RESUMO: Definicdo do Problema: A escolha incorreta dos pardmetros de usinagem pode levar ao desgaste
prematuro das ferramentas de corte e consequente aumento da rugosidade superficial. Assim a rugosidade é uma das
variaveis de saida mais importante dos processos de torneamento e, 0 aumento dos valores de rugosidade obtidos leva a
producdo de pegas fora do padrdo de acabamento especificado, aumento de energia e desperdicio, entre outros
problemas. Objetivos: Realizar ensaios de torneamento afim de avaliar a relagdo entre os pardmetros de corte
(profundidade de corte e avango) no desgaste das ferramentas e consequente resultados de rugosidade das pecas
produzidas. Justificativa: O processo de torneamento é classificado como um processo de usinagem e consiste na
utilizacdo de ferramentas monocortantes que remove material de uma peca que gira em torno do proprio eixo. Este
processo depende de variaveis independentes de entrada, de variaveis dependentes e de interacBes entre as variaveis.
Os processos de usinagem sdo fortemente influenciados pelos pardmetros de corte aplicados no processo. O
conhecimento da influéncia destes pardmetros é de grande importancia, pois estdo diretamente relacionados com a
qualidade e economia dos processos de usinagem. Metodologia: Serd montada uma matriz experimental utilizando trés
profundidades de corte (ap) e trés avangos (f). Amostras de aco ABNT 1045 nas dimensdes @50 x 100 mm serdo
usinadas a fim de comparar o desgaste das ferramentas de corte nas diferentes condi¢fes de usinagem. Além disso,
também sera avaliado o acabamento (rugosidade Ra). Serdo utilizadas pastilhas de metal duro com recobrimento para
um estudo comparativo do desgaste das mesmas. A preparacdo dos corpos de prova, 0s ensaios de usinagem e as
medicOes de rugosidades e do desgaste da aresta de corte serdo realizadas desta pesquisa serdo conduzidas nos
laboratdrios de Fabricacdo Mecénica e Tecnologia Mecéanica do Instituto Federal de S&o Paulo, no campus Araraquara.
Os ensaios de usinagem serdo conduzidos a seco, em um torno convencional. Para medicdo do desgaste sera utilizado o
microscopio 6tico modelo 2077 NE 154 fabricado pela Kontrol e a rugosidade avaliada com Rugosimetro portatil
TR210 fabricado pela Digimess. Uma avaliacdo estatistica dos resultados ser& feita para avaliar a inter-relacdo dos
pardmetros de usinagem e suas influencias nos valores de desgaste e de rugosidade no torneamento do agco ABNT 1045.
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