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Introdução: 

 O presente trabalho consiste na análise da vibração da ferramenta de 

tornear no processo de torneamento interno de aços endurecidos. Como a 

ferramenta de torneamento interno tem grande tendência a vibração, é 

necessário entender sua relação com alguns parâmetros de entrada do 

processo. Neste trabalho foram testados 3 destes parâmetros: material da 

barra de tornear, balanço da ferramenta (L/D) e velocidade de corte. 

Assim, o objetivo deste trabalho é minimizar a vibração da ferramenta em 

operação de torneamento interno em condições de acabamento, a fim de 

que se conseguisse melhores acabamentos e aumento da vida da 

ferramenta. Foram realizados ensaios de vida da ferramenta de 

torneamento interno em oito condições, haja vista que tem-se 3 variáveis 

em 2 níveis cada uma, e analisou-se a influência dos parâmetros sobre a 

vida da ferramenta. A vibração da ferramenta foi medida tanto na direção 

de profundidade, quanto na direção de corte e seus valores foram 

analisados tanto no domínio do tempo, quanto no domínio da frequência. 

No domínio do tempo, as médias dos valores da amplitude de vibração 

foram comparadas com a rugosidade obtida na peça nas diversas 

condições testadas. No domínio da frequência, os espectros de frequência 

dos sinais de vibração forma comparados com a função resposta em 

frequência obtida através de ensaio com martelo instrumentado. 

Metodologia: 

 A parte experimental consistiu na preparação dos corpo de prova a 

serem usinados seguindo para os ensaios de vida variando conforme os 

parâmetros abaixo: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1: Tabela de condições de usinagem do presente trabalho 

Análise da vibração da ferramenta no processo de torneamento 

interno de aços endurecidos 
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Resultados 

 Os resultados dos ensaios encontram-se abaixo: 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2 – Vidas da barra de aço 

 

 

 

Figura 2 – Vidas da barra de aço 

 

  

 

Figura 3 – Vidas da barra de metal duro 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4: Volume de cavaco removido 

 

 

 

 

 

 

 

Figura5: Rugosidade em começo e fim de vida 
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Conclusões: 

As barras de metal duro apresentam comportamento superior às de aço 

somente quando foram aplicadas maiores relações L/D; 

Apesar de frágeis e de estarem submetidas à vibrações, as ferramentas de 

CBN não apresentaram lascamentos ou quebras; 

Pela rugosidade apresentada, o torneamento interno mostrado neste trabalho 

pode substituir a retificação em alguns casos 

Condição Material L/D Vc [m/min] 

1 Aço 3,0 300 

2 Aço 3,0 360 

3 Aço 3,4 300 

4 Aço 3,4 360 

5 Metal duro 3,0 300 

6 Metal duro 3,0 360 

7 Metal duro 3,4 300 

8 Metal duro 3,4 360 
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