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Os processos de usinagem sao de grande importancia aos atuais sistemas de fabricacao. E como parte integrante deles o processo de furagao ocupa uma posicao de
destaque por ser largamente empregado na fabricacdao de pecas. Com o desenvolvimento de novas maquinas-ferramenta, materiais para ferramentas e métodos de
producao observa-se um crescente aumento nas exigéncias sob a qualidade de pecas usinadas, sobre tudo nas industrias de moldes e matrizes que buscam cada vez
mais a exceléncia na fabricagao de seus produtos. Tendo em vista que a qualidade superficial exerce muitas vezes um papel importante no desempenho de pecas
usinadas, e que € diretamente afetada pelas condicoes da geometria da ferramenta de corte, este trabalho apresenta um estudo da influéncia do desgaste, e das

diversas condicoes de aplicacao de fluido de corte sob a qualidade superficial.

INTRODUCAO OBJETIVO RESULTADOS

Usinagem: Operagdo que confere a peca forma, dimensdes Avaliar a relacao entre a qualidade da superficie usinada, com Rugosidade: Evolugao da rugosidade R, no inicio e fim de
ou acabamento, ou ainda uma combinacao qualquer desses as condicoes da geometria da ferramentas sob diferentes cada furo, em fungao do numero de furos usinados.
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