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Furagédo é um dos processos de usinagem mai iIndustrias automotivas, aeroespaciais, moldes e matrizes, entre outros. Dentre os possiveis critérios de
fim de vida, a forca de avanco gerada durante : m influéncia direta com a geragao de calor, falha ou desgaste das ferramentas, qualidade das superficies
usinadas e precisdo da pega. Durante a fu " de sofrida por todo conjunto da ferramenta, a interface da ferramenta com a peca, diferencas de
velocidades, causadas por particularidades do ocasionar perda da geometria de corte, alterando assim os esforcos. A severidade do corte a seco,
causado pelo aumento do atrito na interface | ode, de acordo com as condicdes, reduzir a resisténcia mecanica do material, reduzindo as forcas
envolvidas no processo. Neste contexto, estr bjetivo estudar um sistema de medicao do esforco axial, utilizando-o para a monitoragcao da forca de
avanco atuante no processo de furagéo, a fim d )ortamento dessa forca em decorréncia do tempo e da condicao de furacao.

' OBJETIVO RESULTADOS

vo deste trabalho é estudar sistemas de medicdo do Foram realizados 6 furos no corpo de prova, sendo medido

INTRODUCAO

O processo de furacao € um dos processos mais largame

aplicados a industrias automotivas, aeroespaciais, de moldes axial, utilizando-o para a monitoragao da forca de simultaneamente com a furacido, a forca de avanco. Estes 6

o processo de furacdo, a fim de observar o furos foram subdividos em: 3 furos sem ciclo intermitente e 3

matrizes, entre outras. Dentre os principais critérios de J

vida da ferramenta, a for¢ga de avango gerada no processo te dortamento dessa forgca de acordo com as condigbes do furos com.

grande influéncia sobre falhas ou desgaste de ferrame

' Os gréficos a seguir mostram o comportamento da forca de
d
geracdo de calor, qualidade superficial da peca e pre

e METODOLOGIA avango ao longo do tempo de usinagem.
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forca de avanco.

a0 do gume O sistema possui ruidos, alguns identificados como

frequéncias provenientes da rotagcido do eixo da maquina, mas
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ao fato que Condicionador A/D da marca

Soricamente, / \ National Instruments, utilizado para
I a zero, ou obtencao e transporte do sinal.

0 pelo gume

foram desconsiderados nesses ensaios.
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