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Alargadores sdo ferramentas multicortantes, de geometria definida, com forma cilindrica ou
cbnica que, através dos movimentos de corte (rotativo) e avanco (axial), servem para alargar e
acabar furos. O alargamento é um processo de usinagem de precisdo, empregado quando ha a
necessidade de se obter estreitas tolerancias dimensionais e geométricas, além de uma melhora da
qualidade da superficie de furos usinados, sendo a rugosidade e o didmetro dos furos parametros
criticos no processo. Sabe-se, baseado em observacdes praticas e confirmadas por revisdes
bibliograficas, que estas caracteristicas sofrem grande influéncia dos pardmetros de usinagem. De
modo a avaliar a influéncia da variacdo da velocidade de corte e do avanco da ferramenta sobre a
qualidade dos furos, foram realizados ensaios em “chdo de fabrica” em uma empresa catarinense.
Os ensaios foram realizados, com alargadores de acabamento, em aco rapido com insertos de metal
duro. Utilizou-se para os ensaios, uma maquina de alargamento vertical com cabecote duplo da
propria empresa. Utilizando como padrdo os valores utilizados pela empresa, optou-se por realizar
testes variando a velocidade de corte nominal em 20% acima e abaixo do utilizado. Também
efetuaram-se testes variando o avango da ferramenta para a velocidade de corte fixa utilizada pela
empresa. Foi realizada uma analise estatistica dos dados a fim de ter-se resultados confidveis. A
partir destas conclusdes tem-se procurado descobrir eventuais falhas do processo e melhoramentos
para aumentar a produtividade da empresa em questao.
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Figura 1. Alargador utilizado e exemplos da ferramenta

A figura 2 apresenta os resultados obtidos para a variagdo da velocidade de corte, utilizando
o0 alargador de 7,011mm de 4 dentes para um avango f=0,5 mm.
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Figura 2. Resultados obtidos para a variacéo da velocidade de corte

Neste caso observou-se que o aumento da velocidade de corte ndo exerce influéncia
significativa nem sobre a rugosidade, nem sobre o didmetro do furo, na faixa de velocidades testada.
Os valores obtidos estdo dentro dos limites de tolerancia estabelecidos pela empresa, variacdo do
didmetro (£ 10um) e rugosidade (R, = 2um). Assim, como o aumento da velocidade de corte
acarreta uma maior produtividade, tem-se neste caso um provavel potencial a ser explorado.
Contudo, este aumento da velocidade de corte provavelmente ird ocasionar uma reducéo da vida Gtil
da ferramenta, de modo que deve ser avaliado se o lucro obtido com a maior produtividade
compensa a maior despesa em ferramentas.
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