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= LNYRODUCAC

0 objetivo deste trabalho é a
chitensac de padides de trincas, que mals se
aproximem do que ocogre no processo  de
fabricacac de arames destinados a confecgao
de wmolac helicoidais dindmicas para valvulas
de motores a conbustao nas Industrias
Villares.

BEstes padroes terao como finalidade
a calibragdo de um equipamento da marca
Circograph dedicado ac controle de qualidade
da linha de produgao de arames, o gual tem a
fungac de verificar a ocorréncia de trincas
no wmaterial prooduzido, por meio de ensaio
nao destrutivo pelo principio de correntes
parasitas.

O padrao de trinca desejado a
principio deve ter largura inferior a 40um,

profundidade de aproximadamente 40um e
comprimento superior a 10cm, no sentido
longitudinal.

Os testes preliminares executados

forneceram resultados gue serdao mostrados e

discutidos neste trabalho.

— PROCEDIMENTO EXPERIMENTAIL

Os testes preliminares foram
executados, para a obtengdao de trincas
artificiais por wusinagem a laser, em uma

montagen experimental, na qual utilizaram-se
conceitos de técnicas de furagado de pequenos
didmetros.

O laser escolhido para a montagem
eyperiwental foli o Laser Pulsado LXP-05 de
27 Joules rapiicado no ITPEN, o qual tem como

aelo ative uw bastao de Nd:vidro.

& wontagen, que pode ser vista na
Cigura L, consiste de um laser, que fornece
pulsos de 1.7 joules, wultimodo, e largura

temporal de 120us, duas iris para obturacao
do  feixe, um expansor de felxe, o qual
expande em duas vezes o diawmetro do feixe,
e lente convergente de 4cm de distancia
Lucal para a fuvcalizagao do ieixe e uma mesa
auctomatizada de deslocamento x com passo de
L0, wa qual foi fixada a- amostra, para

posicionanento e movimentacao.
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- RESULTADGS

Como resultados preliminares foran
obtidas trincas artificiais, decorrentes da
usinagem a laser do material, cowm dimensodes
médias de 40um  de largura e 240um de
profundidade. TFol g¢gerada wuma zona afetada

pelo calor no contorno da usinagem a laser,
que nao afeta .aa aplicagao de padraoc (Fig.2).
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-~ CONCLUSOES

A técnic: de usinagem a laser de
trincas artificiais para a obtencao de
padroes para a calibragdo de uma maguina de
detecgao de trincas, apods os testes
preliminares, se apresenta com grande
potencial. Apesar de no momento as dimensodes,
da trincas artificiais wusinadas a laser,
estaremn nuito acima das desejadas, a sua
forma geométrica se assemelha muito da trinca

real gerada no processo de trefilagdo do
arawe (Fig.3). Estudos estdo em andamento
paia sereu atingidas, nas proximas

experiéncias,

as dimensodes desejadas.

g, 3= PDefeito tipico no processo de
trefilagao; aumento 200x; ataque
nital 3%

Mediante este fato, a técnica de
usinagem a Jlaser de trincas artificiais para
a obtencao de padroes para esta calibracgdao,
tende a substituir a técnica utilizada hoje,
pois estes padrdoes sdo, atualmente, feitos
por usinagem mecdnica, em uma fresadora
universal com ferramenta de metal duro, e néao
conseguem reproduzir a geometria da trinca
real que ocorre no processo de trefilagao do

\arame (Fig.4).
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- ABSTRACT

The achievement of crack standards
for calibration of the Circograf equipment,

which is dedicated to quality control (check
of crack events) during the wires
manufacturing processes are now under
development. These wires are produced at
Indistrias Villares, and they are used in

helicoidals springs for combustion engines.
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Preliminary experimental tests presented good
results which are shown and discussed.
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