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RESUMO

A furadeira se trata de uma das ferramentas mais importantes do setor industrial
podendo ser utilizada em diversas areas. Com avango das novas tecnologias e da
industria metalurgica durante o passar dos anos algumas derivacbes e melhorias
foram elencadas a tal ferramenta para alcangar os resultados exigidos pelos
mercados. Um destes exemplos é a furadeira de bancada, elemento essencial para
confecgdo de furos precisos em diferentes tipos de pegas e materiais. Visando este
conceito, o trabalho aqui elencado traz como premissa a fabricagdo de uma furadeira
de bancada caseira de forma que sua fabricagcdo se torne simples e de baixo custo
atingindo um elevado desempenho e custo-beneficio; para isso o desenvolvimento do
projeto trouxe de forma simples o conceito de sua utilizagdo concentrando a preciséo

de seus componentes para atingir o resultado desejado.

Palavras-chave: Furadeira. Bancada. Fabricagdo. Desenvolvimento.

ABSTRACT

The drill is one of the most important tools in the industrial sector and can be used in
several sectors. With the advancement of new technologies and the metallurgical
industry over the years, some derivations and improvements have been listed to such
a tool to achieve the results required by the market, one of these examples is the bench
drill, an essential element for making precise holes in different types of parts and
materials. Aiming at this concept, the work listed here brings as a premise the
manufacture of a homemade bench drill so that its manufacture becomes simple and
low cost achieving a high performance and cost-benefit, for this the development of the
project brought in a simple way the concept of its use concentrating the precision of its

components to achieve the desired result.

Keywords: Drill. Bench. Manufacturing. Development.
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1.  INTRODUGAO:

A confeccao de pecas e ferramentas € um processo primordial para o desenvolvimento
humano, presente desde os tempos mais antigos da evolugao do ser. Com o passar

dos anos as necessidades de tais itens foram aumentado e suas caracteristicas sendo



aprimoradas assim como seus métodos de fabricagcédo, dentre muitos deles surgiu na
usinagem.

O processo de usinagem consiste no trabalho de moldar diferentes pecgas e
componentes de materiais diversos através de operacdes especificos de desbaste de
matéria-prima até que o modelo final de pecga ou item seja alcangado. Atualmente na
industria metalurgica pode ser encontrados os mais diversos equipamentos para
realizacdo deste processo, por garantir medidas precisas necessarias para os mais
diferentes tipos de projetos.

Como exemplo destes equipamentos, apresentam a furadeira que € um equipamento
mecanico responsavel pela confec¢cdo de furos cilindricos ou alongamento dos
mesmos. Dentre as mais diferentes pecgas utilizadas na industria, parte delas possuem
pelo menos um furo que podem ser realizados por diversos equipamentos
dependendo do seu processo de fabricagcdo, e um destes pode ser proveniente de
uma furadeira.

A furadeira possui diversos tipos de variagcdes para atender especificos casos de
fabricacdo, como a furadeira manual portatil, utilizada para trabalhos mais simples
sem necessidade de medidas precisas, isso devido a sua aplicacdo depender do
manuseio operacional, assim sendo mais utilizada em processos domésticos como
furos em parede, madeira, pecgas ou semelhantes. Outra variacdo, que sera discutida
neste trabalho é a furadeira de bancada, muito utilizada pela industria manufatureira
devido a sua precisédo na confecgao de furos e suas caracteristicas de regulagem que
permitem um processo agil na produgdo em série de pegas, muito utilizada por
industrias, oficinas, serralherias, marcenarias, entre outros.

Como citado acima, neste trabalho sera apresentado um modelo de furadeira de
bancada desenvolvido pelo grupo que teve como objetivo realizar um projeto com
baixo custo que alcance um alto desempenho trazendo um bom custo-beneficio para

seu usuario, podendo ser utilizada para diversos trabalhos e setores da industria.

2. METODOLOGIA

Para o desenvolvimento deste trabalho foi empregado uma metodologia de pesquisa

quantitativa do mercado visando a precificacdo e necessidades dos usuarios quando
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abordado o tema da confecgdo de furos em relacédo ao equipamento furadeira de
bancada.

Para isso, foram analisados os valores de equipamentos que realizam este tipo de
trabalho e a experiéncia de usuarios quanto a utilizacdo dos mesmos. Para tal, as
pesquisas realizadas foram feitas por conversas com usuarios da industria que
possuem contato com o tipo de equipamento proposto. As principais demandas
exigidas pelos usuarios desse tipo de maquinas sao:

Precisao: A furadeira de bancada é fixa em uma mesa, permitindo que vocé ajuste
com precisao a profundidade, angulo e posi¢cao do furo. Isso resulta em perfuragdes
consistentes e alinhadas, essenciais para projetos que exigem medidas exatas e
encaixes perfeitos.

Estabilidade: A furadeira de bancada é montada em uma base sélida, proporcionando
maior estabilidade durante o processo de perfuracio. Isso minimiza a vibragao e reduz
o risco de acidentes, garantindo uma operagdao mais segura. For¢ca e Poténcia: As
furadeiras de bancada geralmente possuem motores mais potentes em comparagao
com furadeiras portateis, o que permite perfurar materiais mais resistentes com
facilidade. Elas sao adequadas para projetos que envolvem furagao repetitiva ou em
materiais densos.

Eficiéncia: A fixacdo da peca a ser furada na mesa de trabalho permite que vocé
execute a tarefa com mais agilidade, pois nao precisa segurar o material manualmente
como faria com uma furadeira manual. Isso economiza tempo e esforgo.
Versatilidade: Algumas furadeiras de bancada vém com recursos adicionais, como
velocidade variavel, ajuste de angulo e capacidade de inclinagdo da mesa, permitindo
maior versatilidade para lidar com diversos projetos.

Seguranca: Com uma furadeira de bancada, suas méaos geralmente ficam longe das
areas de corte e rotagdo, minimizando o risco de ferimentos em comparagdo com

furadeiras manuais.

Maior capacidade de broca: Furadeiras de bancada podem acomodar brocas
maiores e mais longas, permitindo a perfuracdo de orificios profundos ou com
diametros maiores, o que pode ser dificil ou impossivel de realizar com furadeiras

manuais.
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Controle e conforto: Ao usar uma furadeira de bancada, pode-se concentrar mais na
precisdo do movimento da broca do que em aplicar forga, o que resulta em um trabalho
mais confortavel e menos fadiga ao realizar perfuragbes extensas. Em resumo,
buscase desenvolver uma furadeira de bancada que oferece precisao, estabilidade,
poténcia e segurancga, tornando-a uma escolha ideal para uma variedade de tarefas
de perfuragcdo em diferentes materiais. E assim se inicia com o desenvolvimento do

projeto.



12

3. ELABORAGAO DO PROJETO

Este capitulo apresenta um breve referencial teérico do projeto que foi desenvolvido,
elencando como o mesmo foi realizado e sua construg¢ao, apresentando calculos e

resultados obtidos durante o processo.

3.1. DESENVOLVIMENTO

Para o desenvolvimento deste projeto, o grupo usou como referéncia diversos
modelos de equipamentos utilizados no mercado, considerando os pontos citados
acima que foram obtidos através da pesquisa de usuarios deste tipo de equipamento.

Desta forma o grupo em conjunto levantou uma série de ideias avaliando o
sistema de funcionamento ideal para atingir uma boa performance para confecg¢ao de
furos. Uma furadeira de bancada comum, basicamente é constituida por cabecote,

mesa de fixagao, torre, alavanca de acionamento e uma base:

Figura 1. Componentes de uma furadeira de bancada. FONTE:

https://img.lojadomecanico.com.br/IMAGENS/21/221/74007/1620937668537.JPG

0 Cabecgote (1): o cabecgote € o responsavel por comportar todo o sistema de
acionamento da furadeira, nele estao presentes o motor elétrico, polia, correia,

cremalheira, engrenagem da cremalheira, alavanca de acionamento e carcaca.
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O mesmo pode ser movel ou fixo como no modelo acima;
0 Mesa de fixagdo (2): mesa responsavel por fixar a peca ou item onde o furo

sera confeccionado, geralmente é utilizada com auxilio de um dispositivo tipo
torno de bancadas (morsa), sargentos, entre outros;

0 Torre (3): estrutura responsavel pela fixagao e sustentagdo de todo o conjunto,
em alguns modelos de furadeira, pode possuir a fungéo de eixo de articulagao
para um cabegote movel;

0 Alavanca de acionamento (4): responsavel por transmitir o movimento realizado
pelo usuario a cremalheira e assim consequentemente ao mandril, fazendo com
que a broca chegue ao item ou pega onde o furo sera confeccionado;

0 Base (5): item responsavel pela fixacdo do equipamento, geralmente fixado a

uma bancada ou mesa através de parafusos.

Para o projeto desenvolvido, toda estrutura foi analisada e estudada para que
pudesse se tornar mais simples e compacta, mas ainda sim entregando uma boa
performance ao usuario. Como enfoque para atingir este objetivo, o grupo teve
como énfase calcular o tipo de polia e motor a serem utilizados para que assim
fosse alcancado um torque e rotacao ideais para confecgao de furos em matérias

de maior dureza, como os metais.



14

3.1.1.Calculos utilizados

» Rotacao:

Arotacao é caracterizada pelo movimento giratério em torno de um eixo fixo.
Nesse modelo de projeto temos a aplicagdo desse conceito, por exemplo
na rotacao de saida do motor, a rotagcdo das polias (motora e movida) e a
rotacdo de saida no eixo final do mandril. A mesma é representada pela
quantidade de rotagdes em um determinado periodo de tempo, como
minuto (RPM - rotagbes por minuto) ou segundo (Hz — rotagdes por
segundo). Em um sistema de polias a rotagao esta associada diretamente
aos diametros das mesmas que fazem parte do conjunto, movida e motora.
A polia motora recebe a rotacédo diretamente do motor, enquanto a movida
recebe movimento da polia primaria (motora). Por exemplo, caso tenhamos
uma determinada rotagdo X em um sistema de polias de didmetros iguais,

a rotagao sera igual para ambas.

D ()

mesma rpm

Figura 2. Representacéo sitema de polias com didmetros iguais. FONTE:
https://www.redutoresibr.com.br/fotos/diversas/23mceu-

26488446211605268739576.jpg

Imagine agora este mesmo sistema, porém com polias de diametros
diferentes. Se a polia motora for maior que a movida, a rotagao final sera

maior. Se a polia motora for menor que a movida, a rotacgao final sera menor.
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@ maior rpm

movida

motora

Figurta 3. Representacéo sitema de polias com diametros diferentes. FONTE:
https://lwww.redutoresibr.com.br/fotos/diversas/4mceu-11930887761605268822627.jpg

motora

menor rpm

movida

Figura 4. Representagéo sitema de polias com diametros diferentes. FONTE:
https://www.redutoresibr.com.br/fotos/diversas/4mceu-11930887761605268822627.jpg

Para calcular a rotagao final de saida devemos utilizar a seguinte férmula:

nl D2
nz - D1

0 n1:rotagao da polia motora;

0 n2:rotagdo da polia movida; 0 D1: didametro da polia motora; 0 D2:
diametro da polia movida.

 Torque:

O torque é caracterizado pela forga necessaria para rotacionar um objeto
através de um eixo fixo, por exemplo quando utilizamos uma chave
combinada para apertar um parafuso. Nesse modelo de projeto temos a

aplicacédo desse conceito no sistema de acionamento do mandril, o motor
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elétrico possui uma determinada poténcia do qual implica diretamente no
torque de saida do eixo do mesmo. Assim como na rotacdo, o torque esta
diretamente relacionado ao diametro das polias, para calcular em um

sistema de polias, utilizamos:

tl ri
t2 ~ r2
t1: torque de saida no eixo do motor;

t2: torque de saida final;

r1: raio da polia motora;
r2: raio da polia movida.

OO O OdO

* Velocidade de corte:
A velocidade de corte é caracterizada como a velocidade de desbaste de

material quanto a ferramenta entra em contato com a peca. Para seu calculo

deve-se utilizar:

m-D1-n
1000

Vc =
0 D1: didmetro da broca; 0 n: rotacao.

» Tempo de furagao:
O tempo de furacao representa o tempo necessario para realizagao do furo.

Para seu calculo é preciso utilizar:

Id -i

n-fr

Tf =
0 Id: profundidade do furo;
0 i: quantidade de furos;
0 n:rotacao;
A%

0 fr: avanco por rotacdo onde temos: fr = "
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Onde Vf representa a velocidade de avango da broca, tal velocidade
esta associada a forca imposta pelo usuario no momento da
utilizagdo do equipamento, para a representacao da mesma se da
necessario ensaios praticos para medicdo desse valor. O termo n

representa a rotacao da broca.

3.2. PROJETO

Neste topico, sera mostrado o projeto desenvolvido e suas caracteristicas de
funcionamento. Abaixo temos seu modelo 3d feito com auxilio de software de

modelagem (SolidWorks):

Figura 5. Modelo 3d do projeto feito a partir de software de modelagem SolidWorks.
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Figura 6. Modelo 3d do projeto feito a partir de software de modelagem SolidWorks.

O modelo proposto pelo grupo traz como caracteristica principal sua confecg¢ao
a partir de chapas metalicas em ago carbono, eixo e bucha usinados, molas de
compressao, motor elétrico e elementos de fixagao.

Seu funcionamento se baseia em um cabecote mével acionado por duas
alavancas laterais, o movimento de rotagéo € gerado pelo motor de corrente alternada
com poténcia de 1/4 cv, 0 mesmo sera ligado a um controlador eletrénico (dimmer)
para controle de sua frequéncia de trabalho e assim, consequentemente controlar a

rotacdo final.

Figura 7. Modelo 3d do projeto feito a partir de software de modelagem SolidWorks.
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Todo o conjunto de sincronismo esta presente no cabegote e se movimentara

quando a alavanca for acionada direcionando a broca a peca a ser confeccionada.

Figura 8. Modelo 3d do projeto feito a partir de software de modelagem SolidWorks.

O mandril para alojamento da broca esta fixado em um eixo montado em um
rolamento e em sua ponta temos uma polia, que €& responsavel por receber o
movimento do motor através de uma correia e assim transmitir para este conjunto. As
molas de compressdo atuam como suporte para a fixagdo, além de serem
responsaveis por impulsionar o conjunto para a posigao inicial sempre que o trabalho

for finalizado.

Figura 9. Modelo 3d do projeto feito a partir de software de modelagem SolidWorks.



Figura 10. Modelo de dimmer eletrénico para controle de velocidades. FONTE:

https://m.mediaamazon.com/images/I/31kOMagbbrL._AC_US75_.jpg

Dimensoes do projeto:

394

|
205 ‘

Figura 11. Dimensdes do projeto, vista lateral esquerda.

20
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'

Figura 12. Dimensdes do projeto, vista frontal.

Figura 13. Dimensdes do projeto, vista superior.

Abaixo apresentam as informacgdes técnicas do motor e polia que foram
contemplados para o projeto e assim os respectivos valores de torque e rotagao

gerados pelos mesmos:

Poténcia do motor: 0,5 (cv) ROTACAO FINAL (rpm)
Rotacdo (60 Hz): 1610 (rpm) 577,4
Diametro da polia do motor: 52 (mm)

Torque de saida no eixo do motor: 2,2 (Nm) TORQUE FINAL (Nm)
Diametro da polia do eixo: 145 (mm) 6,1




Tabela 1. Informagdes técnicas do conjunto de sincronismo do projeto.

3.2.1.Lista de materiais

22

Abaixo exibem a lista de materiais e quantidades contempladas para fabricagao

do projeto:

Descrigao UN. VALORES
Chapa base do equipamento lun. RS 250,00
Eixo torre de sustentacdo 1un. RS 197,00
Chapa de stop do conjunto de sincronismo lun. RS 200,00
Chapa de sustentacdo do conjunto de sincronismo lun. RS 55,00
Chapa de apoio para alavanca lun. RS 33,00
Chapa de fixacdo do motor elétrico lun. RS 15,00
Alavanca de acionamento lun. RS 40,00
Bucha de deslizamento do conjunto de sincronismo 2un. RS 14,00
zﬂoﬁapﬁfni—z’foejsizs;;anfe 3mm - Diametro externo de 25mm - un. RS 12,00
Mancal UCF-204 para eixo de 20mm lun. RS 29,90
Eixo de acionamento do mandril lun. RS 24,90
Mandril de furadeira com encaixe por rosca para brocas de 1,5-13mm lun. RS 35,00
Motor elétrico monofasico 127v - 60Hz - 0,5¢cv lun. RS 214,00
Polia plastica com didametro de 145mm lun. RS 13,99
Correia de borracha lun. RS 16,00
Parafuso sextavado carbono bicromatizado 3/8" UNC-16 FPP x 1.1/2" 6un. RS 7,50
Parafuso sextavado carbono bicromatizado 3/8" UNC-16 FPP x 2" 4un. RS 6,20
Porca sextavada lisa carbono bicromatizado 3/8" UNC-16 FPP 2un. RS 3,40
Porca sextavada autotravante com nylon carbono bicromatizado 3/8" UNC16
Fpp 10un. RS 4,80
Arruela lisa carbono bicromatizado 3/8" 14un. RS 1,20
Dimmer controlador de velocidade 127-220v - 1000w lun. RS 65,52

Tabela 2. Lista de materiais.

3.2.2.Processos de fabricagao/montagem
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Para alcancar o desempenho esperado de performance do projeto proposto, &
necessario que o processo de fabricagdo e montagem de seus componentes sejam
seguidos a risca de maneira que garantam a harmonia para o funcionamento perfeito
do conjunto. Este tépico tem como objetivo evidenciar o processo de fabricagdo de
cada componente do projeto para que 0 mesmo possa alcangar o este objetivo final.

Como visto no modelo acima, a estrutura do equipamento € composta por
chapas e dois eixos torre que sustentam todo o conjunto, além das buchas de
deslizamento do conjunto de sincronismos e o eixo de acionamento do mandril. Tais
itens foram projetados especificamente para este projeto, com isso os mesmos devem
passar por processos de fabricagao especificos que possam garantir suas geometrias.
Sendo sera necessario que a fabricagao das chapas seja realizada através de um
processo de corte a laser e seus eixos e buchas devem ser fabricados a partir de um
torno mecénico (ou CNC). As medidas dessas pegas sao fundamentais para garantir
o alinhamento de todo o conjunto.

Apesar dos itens restantes serem itens comerciais, € importante que sejam
aquiridos seguindo as especificagdes corretas conforme sua descrigdo e que sejam
montados de maneira correta. No topico a seguir podemos ver os procedimentos

corretos para fabricacdo do equipamento.

3.3. PROTOTIPAGEM

Para o teste efetivo do projeto proposto, um protétipo esta em processo de
fabricagdo para que possa ser avaliado por usuarios junto ao grupo para que de fato
seja analisado suas caracteristicas operacionais e performance final.

Para sua fabricagéo, os seguintes passos devem ser seguidos:

1. Realizar o encaixe dos eixos torres a chapa base do equipamento e a chapa

de apoio inferior da alavanca, soldar pelos contornos
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Figura 14. Procedimento de montagem 1

2. Em uma bancada, realizar o processo de solda das buchas de deslizamento
e chapa de apoio superior da alavanca a chapa de sustentagdo do conjunto

de sincronismo;

Figura 15. Procedimento de montagem 3.

3. Apds esses processos, deve se iniciar o processo de montagem. Como
primeiro passo, realizar a montagem do mancal ao conjunto soldado de

sustentacio do conjunto de sincronismo. Utilizar parafusos, arruelas e porcas;

Figura 16. Procedimento de montagem 4.
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4. Realizar o encaixe das molas nos eixos torre e em seguida acrescentar o
conjunto soldado de sustentagdo do conjunto de sincronismo. Fixar com

arruelas e porcas;

Figura 17. Procedimento de montagem 5.

5. Iniciar o processo de montagem do motor elétrico. Fixar com parafusos,

arruelas e porcas;

Figura 18. Procedimento de montagem 6.

6. Encaixar o eixo de acionamento do mandril ao mancal e rosquear o mandril;
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|

Figura 19. Procedimento de montagem 7.

7. Realizar a montagem das alavancas de acionamento. Fixar com parafusos,

arruelas e porcas;

Figura 20. Procedimento de montagem 8.

8. Realizar a fixagao da polia plastica ao eixo de acionamento do mandril;
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9. Montar a correia de borracha no conjunto, soltar parafusos de fixacdo do
motor elétrico para facilitar a montagem e utilizar oblongo do mesmo para

esticar a correia;

Figura 21. Procedimento de montagem 9, 10.

10. Realizar a instalagéo elétricas dos fios de acionamento do motor elétrico ao

dimmer controlador de velocidades.

ApoOs a sequéncia destes procedimentos, o protétipo esta pronto para ser

testado.

4. DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com as informacgdes levantadas pelo grupo e o desenvolvimento deste projeto,
concluiram a eficiéncia do dispositivo furadeira de bancada e sua importancia para
0os meios de fabricacdo de pecgas, o aprimoramento e compactagao do conjunto
trouxe beneficios a operagédo do usuario trazendo mais agilidade e facilidade no
dia a dia.

Com este trabalho o grupo pode desenvolver e amadurecer ideias, aplicando os
conhecimentos agregados durante o decorrer do curso e trazendo a pratica parte
do mesmo. O projeto aqui proposto trouxe uma nova perspectiva e novas

possibilidades de melhoria que podem ser avaliados e virem a somar com 0s



28

setores que utilizam este tipo de equipamento, levando cada vez mais uma

melhoria continua nos processos de fabricacdo mecanica.

Figura 22. Protdtipo.
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