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Introducao/Objetivo:

A furacao € uma das operacoes de usinagem mais realizadas na industria pois a maioria dos componentes deve possuir ao menos 1 furo, seja ele
para auxiliar na cadeia de fabricacao ou como elemento presente ja no produto acabado. O grande desafio € quando furos com profundidades
relativamente grandes e boa qualidade sdo demandados e, por conta disso, 0 furo necessita de uma operacao de ajuste apos a furacdo. Assim,
este trabalho tem por objetivo avaliar o acabamento superficial e as tolerancias geometricas e de forma de furos submetidos a operacao de
alargamento sob diferentes condicoes de profundidade de usinagem (variacoes entre o diametro da broca e diametro do alargador), em liga de
Aluminio-Silicio.

Metodologia:

Foram realizados furos e alargamentos em liga de aluminio-silicio (com teor aproximado de 9% de silicio). Foram utilizadas brocas helicoidais de
aco-rapido sem cobertura com diametros de 12,5; 12,8 e 13,0 mm e um alargador de 13,0 mm de diametro. Apos a furacao e alargamento, 0s
furos tiveram acabamento superficial medido por rugosimetro e tolerancias dimensionais medidas por maguina de medir por coordenadas (MMC).

Resultados:

Resultados obtidos apontam que a diferenca entre os diametros de broca e de alargador influenciam no acabamento superficial, mas nao
Influenciam nos desvios dimensionais e de geometria. Quando os diametros nominais sao iguais, o acabamento superficial fica ruim pois piora o
acabamento vindo da furacao. Isso se deve a nao remocao de material pelo alargador uma vez que as cristas de rugosidade sao apenas
amassadas contra a superficie. Quando a diferenca de diametros é suficiente para promover o corte, o acabamento superficial € melhorado. Nos
desvios dimensionais e geometricos, a influéncia maior é do processo de furacao: quanto melhor o furo preliminar, melhor é a qualidade do furo
alargado. A baixa diferenca entre os diametros nao afeta significativamente apds o alargamento. Os resultados apresentados participaram de
publicacOes académicas que sao necessarias a manutencao da pontuacao dos programas de poOs graduacao da Faculdade de Engenharia
Mecanica. Essa pontuacao implica diretamente no numero de bolsas e projetos que captam recursos para a pesquisa na Faculdade.Alem da
pontuacao ajuda a divulgar como congressos e midias

Conclusao:

Em ligas de aluminio, a ductilidade € uma propriedade mecanica a ser considerada na usinagem; O processo de alargamento promove melhorias
na gualidade dos furos usinados; Tem-se a necessidade de uma diferenca de diametro superior a 0,2 mm entre broca e alargador, para que esta
ultima operacao seja efetiva.
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