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INTRODUCAO / OBJETIVO RESULTADOS

Além disso, na furagcao com pre-furo com ferramentas de 7,2 mm, obteve-se
uma reducio de 31% nas forcas da fabricante A em relacao a B na condicao
desgastada. Ja na condigcao nova, houve reducao de 13% da fabricante A
em relacao a B, como demonstrado na Figura 3.

A furacao € uma das operagdes mais comuns da usinagem,
essencial na producao de pecas com furos precisos. As forcas de
corte envolvidas afetam diretamente a qualidade do furo, o

desgaste da ferramenta e a eficiéncia do processo. Segundo ESFORGO MAXIMO - FURAGAO COM PRE-FURO
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, Figura 3. Grafico da Forca de avanco em ensaio com pré-furo.
MATERIAL E METODOS Por fim, também foram analisadas as forcas de avanco para brocas de
Foram utilizadas brocas de aco rapido (HSS M2) com revestimento TiN, diametro 3,7 mm, somente da fabricante A, permitindo complementar a

comparacao entre as diferentes dimensoes e reforcar a influéncia do diametro
nos esforcos gerados durante a furacgao.
ESFORCO MAXIMO - BROCAS 3,7

seguindo afiacao DIN 338, nos diametros de 3,7 mm e 7,2 mm. O
diametro de 7,2 mm foi testado com brocas de dois fabricantes distintos
(A e B), enquanto o de 3,7 mm foi avaliado apenas com ferramentas da e .
fabricante A. O corpo de prova foi um tubo de aco Hardox HX700. As R a0
forcas de avanco foram medidas com uma ceélula de carga.
Avaliaram-se os esforcos com e sem pré-furo, usando brocas novas e
desgastadas. [ .
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Figura 4. Grafico da Forgca de avanco com brocas 3.7 mm.

CONSIDERACOES FINAIS

Figura 1. Sistema para medir Forca de avango. No geral, ferramentas novas resultaram em menores forgas de avango. A
macrogeometria da ferramenta tambem foi um fator influente nas forgas
RESULTADOS experienciadas. Com isso, € possivel concluir que varios fatores interferem

nos esforcos na furagdo; portanto, os elevados esforcos podem ser um

Conforme ilustrado na Figura 2, na furacao sem pre-furo com [ |imitador, dependendo da forma e do método da operagao.

ferramentas de diametro 7,2 mm, a fabricante A, na condicao
desgastada, apresentou forcas de avanco aproximadamente 10%
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Figura 2. Grafico da Forga de avango em ensaio sem pré-furo. CNP \(\ G U S 'A
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