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INTRODUCAO

O termo usinagem compreende uma operacdo que, ao conferir & peca forma ou dimensdes, ou
acabamento ou ainda uma combinacdo qualquer desses trés itens, produz cavaco. Existem varios
processos de usinagem, entre eles a furacao, no qual € um dos processos mais utilizados na inddstria
manufatureira, chegando ocupar 20 a 25% do total dos processos mais utilizados atualmente.

A qualidade da superficie usinada esta cada vez mais sendo exigida pelos fabricantes de moldes
e matrizes e, uma melhora na operagéo de usinagem, relaciona-se com a obtencdo de componentes
com dimensdes desejadas e qualidade satisfatoria.

OBJETIVOS

Este trabalho teve por objetivo avaliar o acabamento da superficie de pecas produzidas pelo
processo de furacdo sob condigdes severas de usinagem, através da rugosidade e da andlise
topografica da parede dos furos.

METODOLOGIA

Foram realizados ensaios utilizando como ferramentas de corte brocas helicoidais de aco-rapido
HSS M2, sem revestimento e com diferentes didmetros. A usinagem foi feita em aco endurecido
utilizado para a fabricacdo de moldes e matrizes. Utilizou-se aplicacdo externa de fluido em
abundancia como meio lubri-refrigerante.

A qualidade da superficie foi quantificada através dos parametros de rugosidade Ra, R; € Rysx €
também por uma andlise topografica do primeiro e do ultimo furo realizado por cada ferramenta.

RESULTADOS

A andlise de rugosidade mostrou que as maiores medidas se deram para as brocas de 9 mm de
didmetro, alcancando uma média da rugosidade R, da ordem de 24,9 um na regido inicial dos furos.
As menores medidas de rugosidade se deram para as brocas de 12 mm de didmetro, onde o valor
médio R, foi de 18,1 um. Através da analise da topografia das paredes dos furos péde-se notar a
presenca de material caldeado, como para a broca de 12 mm de diametro, no qual veio a diminuir 0s
valores da rugosidade.
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CONCLUSOES

Devido ao maior diametro das brocas de 12 mm e, conseqiientemente, da maior area de contato
com o material, maiores esforcos térmicos e mecanicos foram gerados na interface peca/ferramenta,
0 que contribuiu para a formacdo de caldeamentos, que propiciou um aspecto liso na superficie,
vindo a diminuir os valores de rugosidade.
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