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SISTEMA MONITOR VIA LABVIEW PARA A DETECCAO DE FALHA

NA BROCA EM PROCESSOS DE FU
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INTRODUGAO

A troca de uma broca em processos de furacao baseia-se em geral no tempo de
vida estimado pelo fabricante. Isso faz com que muitas vezes a broca seja
substituida antes que suas falhas comprometam o processo. Assim, para que
haja um melhor aproveitamento da ferramenta, desenvolveu-se um sistema
monitor do estado da broca baseado em sinais de forca de avanco (F,) e
momento torsor (M,). O fluxo de dados é subdividido em cinco subsistemas
fundamentais: aquisicéao, processamento, representacéao, avaliacao e resposta.

PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

A aquisicao de dados de F, e M, (400 pontos por volta) durante a furacéo foi
realizada por um dinamoémetro piezelétrico KISTLER® 9272, enquanto os dados
foram processados e representados pelo software LabVIEW™ através de VI
especifica (Fig. 1).

Fig. 1

Para validacdao, foram realizados furos passantes com broca de aco-rapido
Walter Tools® VA Inox A1154 TFT com diametro de 8,1 mm em chapas de aco
inoxidavel austenitico AISI 304 com 9,8 mm de espessura (Fig. 2). No total
foram gerados 540 furos. Os demais parametros utilizados foram os fornecidos
pelo fabricante da broca (v, = 17 m/min e f = 0,19 mm/rev.).
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Fig. 2

Os dados processados resultavam em meédia, variancia, assimetria e curtose
para cada volta. Simultaneamente, os resultados eram exibidos por meio de
graficos em tempo real na interface grafica da VI. De posse desses dados, era
possivel realizar a avaliacao indireta do estado da broca de forma eficaz.
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RESULTADOS

ApOs 0 processamento, notou-se uma tendéncia crescente no valor médio dos
esforcos ao longo da experimentacdo (Fig. 3). Isso é explicado pelo desgaste
gradativo da ferramenta.
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Esperava-se que a broca falhasse de forma critica (lascamento ou guebra), o
gue nao aconteceu. No caso, verificou-se, além do desgaste, a ocorréncia de
microlascamentos (Furo 451, Fig. 4).
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Microlascamentos

Relacionando microlascamentos com os respectivos graficos de F, e de sua
assimetria, S,, (Fig. 5), uma descontinuidade em F, e uma correspondente
variacdo em S,, mesmo de baixa amplitude, foram observadas, indicando a
ocorréncia dessa avaria na broca.
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CONCLUSOES

O sistema monitor mostrou-se eficaz na avaliacao dos esforcos em furacéao, bem
como na deteccéo de falhas da ferramenta (desgastes e microlascamentos). No
entanto, outros testes devem ser realizados visando a deteccédo de ocorréncias
mais criticas, para avaliar a resposta dada pela VI nestes casos.
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