PROJETO DE UM SISTEMA DE MONITORAMENTO INDIRETO DA POTÊNCIA DE CORTE NO TORNEAMENTO
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RESUMO

A automação nos processos de fabricação tem se mostrado cada vez mais presente. Isto se deve, dentre outras,  aos benefícios trazidos por ela tais como, aumento da produtividade, diminuição de peças rejeitadas, maior confiabilidade, redução dos custos. Para que a  automação da manufatura seja possível, faz-se necessário o uso de sistemas de monitoramento confiáveis, não intrusivos e que tenham a capacidade de monitorar em tempo real.

O objetivo deste trabalho é a especificação, instalação e calibração de um sistema de aquisição de parâmetros elétricos para monitorar indiretamente a potência mecânica consumida pelo  Centro de Torneamento CENTUR 35II do Laboratório de Comando Númérico da UFSJ. A potência de corte é uma variável importante que permite fazer uma análise crítica do processo já que existe uma correlação entre esta e diferentes variáveis de interesse do processo, como  o desgaste da ferramenta (Braga, 1992; Costa, 1995). 

É um dos métodos que menor intrusividade apresenta ao processo já que os sensores responsáveis por captar o sinal são instalados longe da região de usinagem. Possui baixo custo de aquisição e permite que o monitoramento seja efetuado em tempo real. Este sistema têm sido aplicado na indústria no auxílio do operador a determinar o momento de troca da ferramenta (Pires, 1997).

Na figura 1 apresenta-se o esquema da montagem do transdutor de potência na máquina ferramenta., em que o transdutor digital de potência está representado pelo número 1 e o  mesmo é ligado à alimentação trifásica do motor principal da máquina. Este possui ligação “Dahlander”, com relação de 4,6:8cv – 8:4 pólos. Para a aquisição do sinal, fez-se a programação utilizando o software (TRANSDIG) que acompanha o transdutor possibilitando a visualização dos resultados por tabelas e gráficos .
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Figura1 – Esquema de ligação do sistema de aquisição de potência à máquina-ferramenta

Para a calibração do equipamento utilizou-se um multímetro digital colocado nas várias fases de alimentação do motor elétrico. 

Após esta fase, realizou-se um ensaio de torneamento utilizando-se o aço ABNT1045, com ferramenta de metal duro CNMG120404-PM GC4025, com avanço de 0,15mm/volta e rotação de 760rpm, a máquina é de rotação constante. Considerando que a potência de corte é praticamente proporcional a profundidade de corte, fez-se os ensaios com as profundidades de corte de 1,5mm; 2mm; 2,5mm e 3mm. Os resultados podem ser observados na figura 2. 
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Figura 2 – Variação da potência de corte teórica e real com a profundidade de corte.

A diferença entre os valores das potências real e teórica, nas mesmas condições de corte, dá-se pelo fato de utilizarmos um modelo simplificado para o cálculo da potência e pelo valor aproximado da pressão específica de corte. A não proporcionalidade apresentada se deve à pequena variação da velocidade com a profundidade de corte, haja vista que a rotação se manteve constante. 

Assim, pode-se concluir que a montagem do sistema de aquisição de potência no laboratório de Comando Numérico da UFSJ foi realizado com sucesso podendo o mesmo ser usado para o desenvolvimento da pesquisa nesta instituição.
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02140920

		Yokogawa América do Sul

		YSA

		Arquivo:C:\ENHXDIG\HIST\02140920.P01

		Data: 14/02/2003

		Horário		Tensão 1		T1 V2		Tensão 3		Corrente 1		T1 I2		Corrente 3		Potência		VAR		FP		Frequência		Wh+		Wh-		varh+		varh-

		9:20:34		222.32		0		221.89		13.32		0		13.19		1305		4948		0.2491		59.96		4905		5182.2		7022.4		2440.8

		9:20:44		222.24		0		222.27		13.26		0		13.23		1254		4949		0.2602		59.98		4908.6		5182.2		7036.2		2440.8

		9:20:54		221.61		0		221.63		13.21		0		13.05		1363		4883		0.2862		60.03		4912.2		5182.2		7049.4		2440.8

		9:21:04		221.99		0		221.98		13.21		0		13.09		1372		4905		0.2843		60.03		4915.8		5182.2		7063.2		2440.8

		9:21:14		222.02		0		222.29		13.15		0		13.17		1402		4923		0.2656		59.99		4920		5182.2		7077		2440.8

		9:21:24		221.83		0		221.8		13.23		0		13.15		1337		4895		0.2505		59.96		4923.6		5182.2		7090.8		2440.8

		9:21:34		221.48		0		221.43		13.15		0		13.12		1267		4884		0.2688		59.99		4927.2		5182.2		7104		2440.8

		9:21:44		220.18		0		220.13		16.53		0		16.6		3406		5276		0.5515		60.01		4936.2		5182.2		7119		2440.8

		9:21:54		220.98		0		221.29		16.34		0		16.22		3196		5230		0.5468		60.03		4945.2		5182.2		7134		2440.8

		9:22:04		221.41		0		221.23		16.17		0		15.98		3023		5203		0.5155		59.98		4953.6		5182.2		7148.4		2440.8

		9:22:14		222.01		0		221.32		15.63		0		15.46		2713		5141		0.4697		59.98		4961.4		5182.2		7162.8		2440.8

		9:22:24		221.63		0		221.77		13.21		0		13.25		1315		4913		0.2487		60.01		4969.2		5182.2		7176.6		2440.8

		9:22:34		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0

		Condições de corte						Potência de corte (T)						Potência de corte (R)						Potência vazio

		vci		75.21				i		1.5743				i		2.0774				1328.5714285714

		vcii		87.15				ii		1.5202				ii		1.8674

		vciii		96.70				iii		1.3494				iii		1.6944

		vciv		106.25				iv		1.1120				iv		1.3844

		api		3

		apii		2.5

		apiii		2

		apiv		1.5				3		1.574327634		2.0774285714		1.3195655889		0.6099320527

		Di		31.5				2.5		1.520184091		1.8674285714		1.2284226512

		Dii		36.5				2		1.3494236863		1.6944285714		1.2556683187

		Diii		40.5				1.5		1.1120250748		1.3844285714		1.2449616495

		Div		44.5

		Ks		2791

		f		0.15

		Considerando o angulo de ataque como 90 o Ks corigido conforme Sandvik é 2791
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