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Os problemas de desgaste em ferramentas de corte~ pre foram motivos de preocupacao, devido ao controle dimensional e a necessidade de parada no processo
para troca de ferramentas, significando custos adicionais e perda na producao. O desgaste € definido como a destruicao de uma ou de ambas as superficies que
compoem um sistema tribologico, geralmente envolvendo perda progressiva do material. Dentre todos os processos de transformagao mecanica empregados na
manufatura, a furacao € uma das operacoes mais utilizadas, onde envolve severas condigcoes de corte. Com base nessa conjuntura, este trabalho apresenta um
estudo sobre o comportamento de desgaste em brocas helicoidais inteiricas de metal-duro na usinagem do aco endurecido AISI P20 com dureza entre 36 e 38 HRc.
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lentas utilizadas pode-se perceber furacao estamos submetendo a ferramenta a um resfriamento

ismos de desgaste de abrasdo e imediato. Esse resfriamento pode causar um choque térmico

na ferramenta acarretando no lascamento da mesma.
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