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INTRODUCAO

Objetiva-se analisar os efeitos da geometria de duas brocas
inteiricas de metal-duro com geometria padréo — uma com canais
helicoidais “BH” e outra com canais retos “BR” (Fig. 1) e dos
parametros de corte na furacdo de um bloco de ferro fundido
nodular GGG50 sobre as forgas de corte (F.) e de avanco (F)
geradas e sobre a rugosidade média (R,) da parede do furo.

Fig. 1: Brocas com geometria
helicoidal (BH) e reta (BR)

SISTEMA DE MONITORAMENTO

Um sistema de monitoramento indireto consiste em geral de uma
sequéncia de subsistemas para a conducéo dos dados: aquisicdo
de sinais; processamento; representacdo; avaliagdo e resposta.
As medicOes de F. e F; foram realizadas simultaneamente ao
corte utilizando o sistema Monitor Kistler e o software LabVIEW,
Fig. 2 enquanto que R, de cada furo foi medida apds a furacdo
com o rugosimetro Mitutoyo SJ201P.
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Fig. 2: Monitoramento indireto em usinagem.

PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

O experimento realizado consistiu na fura¢@o do bloco de GGG50
com dimens@es 100 x 100 x 50 mm com brocas de 12 mm de
didmetro considerando trés velocidades de corte (100; 125; 150
m/min) e quatro avancos (0,29; 0,35; 0,41; 0,47 mm/volta),
totalizando 12 furos por broca (24 furos), Fig. 3.

Fig. 3: Procedimento experimental e medi¢&o de rugosidade.

RESULTADOS

A andlise dos resultados permitiu verificar que as forgas F. e F;
sdo bem maiores para a BR que para a BH (Fig. 4). Observa-se
também que para a BR, F; é 54% maior que F,, enquanto que
para a BH, . é 9% maior que F; (Fig. 5).
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Figura 4: Forcas de corte e avango geradas com as brocas BH e BR.
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Figura 5: Forcas F. e F; geradas com cada broca (helicoidal e reta).

Com relagdo aos pardmetros de corte, as forcas F. e F; sé@o
diretamente proporcionais ao aumento do avanco por volta (f) da
broca e ndo séo significativamente influenciados pela variagéo da
velocidade de corte (v.). J& em relacdo a rugosidade do furo, a
broca BR gerou melhor qualidade (menor R,) nas paredes dos
furos em geral que a broca BH (Fig. 6). No entanto, ndo foi
possivel observar uma tendéncia com as variagdes de fe v..
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Figura 6: Rugosidade média (R,) gerada com as brocas BH e BR.

CONCLUSOES

Observou-se que o maior esforgo ocorreu na furagdo com a BR
devido principalmente a sua geometria (canais retos). No entanto,
esta geometria possibilita obter um furo com melhor acabamento
que com a broca BH (canais helicoidais). Assim, a broca BR exige
uma magquina operatriz com maior poténcia para que esta possa
ser empregada com maior eficiéncia.
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