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RESUMO

Com o desenvolvimento acelerado da tecnologia, o uso da informática como uma ferramenta para o auxilio nas tarefas diárias tornou-se uma atividade comum. Atualmente diferentes software aplicativos e avançados tem sido empregados nos diversos campos da ciência e tecnologia permitindo a racionalidade de uso dos recurso naturais o otimização de processos de produção metal-mecânica.

Nos processos de usinagem, como no torneamento, a determinação dos parâmetros de corte adequados à determinada operação nem sempre é uma tarefa simples. Isso porque os parâmetros de corte dependem de algumas variáveis que não se correlacionam de forma linear. As condições de corte no torneamento dependem basicamente do tipo de operação, do material a ser usinado, da máquina-ferramenta, das condições de lubri-refrigeração. 

A utilização desse tipo de ferramenta contribui para a redução de rejeitos em função de possível quebra da ferramenta por uso de parâmetros errados ou uma rugosidade acima da esperada ou ainda, evitar perda da eficácia do processo pelo uso de parâmetros conservadores por parte do operador.

Este trabalho tem como objetivo o desenvolvimento de um software para a determinação adequada das condições de corte em processo de torneamento. Este software foi desenvolvido em linguagem Visual Basic 5.0, o mesmo possui uma interface amigável com o usuário podendo ser utilizado tanto pelo engenheiro de fabricação quanto pelo operador da máquina. Este software pode ser uma ferramenta importante para ser utilizado principalmente no “chão de fábrica” em que os parâmetros de corte são selecionados pelo operador em função de sua experiência.

Este programa permite sugerir  algumas das condições de corte no torneamento bem como a estimativa de vida para a ferramenta e o consumo aproximado de potência, através da escolha:

-
De materiais básicos da peça, podendo ser das três classes ISO P, M e K;

- do ângulo de ataque ((r) e do raio de ponta da ferramenta em desbaste;

- da rugosidade média e do raio de ponta da ferramenta de acabamento e;

- de alguns dados da máquina. 


O programa foi desenvolvido para a utilização de ferramentas de metal duro, por serem muito utilizadas pela indústria de usinagem, sendo para desbaste a ISO P25, M25 ou K25 e as de acabamento a  ISO P10, M10 ou K10. 

As telas de entrada (A) e resultados (B) do software estão representadas na figura 1, onde é mostrada   alguns dados de entrada e o relatório final de parâmetros sugeridos.

No mesmo foi considerado a correção da pressão específica de corte em função da espessura do cavaco, da velocidade de corte em função do avanço para vida de 15 minutos, da limitação da rotação máxima da máquina-ferramenta e, também, a correção da estimativa de vida da ferramenta, maior do que 15 minutos,  para os casos em que a rotação máxima da máquina é atingida. 
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Tomsamenta do ago carbona AISI/SAE 1045 nas segiles condigdes:
Méginaferramenta com fotago constarte:
Foténcia 800 cy. Rendimento 0,75 Fiotagdo masima 1500

Diémetio equivalente da peca 43 mm

Dados do desbaste

Reio de ports da feramenta 0.4 mm Anguo de staque da feramenta 95°

Dados da acabamerto

Flugosidade média 080 Reio deports 08mm  Prolundidade de cotte 1mm

Condiges de corte no desbaste
Velocidade de corte 231 m/min  Rotagdo da maquina 1500 rpm
Avango 0.2 mm/rev.  Consumo aproximado de poténcia 5,89 kW

Profundidade de cotte 2,23 mm Estimativa de vida 60.0min

Condiges ds corte no scabamento
Velocidade de corte 231 m/min  Rotagdo da maquina 1500 rpm
Consumo aprotimado de poténcia 2,25 kW

Avango 0,16 mm/rev. Estimativa de vida 60.0min
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Figura 1 – Tela de entrada de dados do programa (A) – Tela de Resultados (B)

O programa foi aplicado para a determinação das condições de corte no torneamento do aço ABNT 1045 no Laboratório de Comando Numérico da UFSJ, obtendo-se resultados satisfatórios. Conclui-se, portanto, que este software pode ser utilizado, de forma fácil e rápida, como uma ferramenta de auxílio na difícil tarefa de determinação dos parâmetros de corte adequados. 
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