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Resumo

As maquinas CNC representam um grande aliado a competitividade das indUstrias que tém alta
producéo com elevado indice de repetibilidade. A escolha das ferramentas de corte € etapa importante
do processo, pois os parametros de corte a serem definidos dependem dos seus dados tecnol dgicos e
geométricos. A geracdo automatica dos programas CNC € hoje realidade gracas a disponibilidade de
informagdes for necidas pel os bancos de dados de usinagem.

Este trabalho teve como objetivo desenvolver um banco de dados de ferramenta de corte, estruturado
para armazenar dados estritamente necessarios a geracao automatica do programa CNC, referentes
as operacoes de torneamento cilindrico, furacéo, roscamento e sangramento.

O resultado obtido foi um banco de dados que esta sendo utilizado por um sistema CAD/CAPP/CAM

gue gera automaticamente o programa CNC para pecas rotacionais. Este sistema tem sua eficiéncia
aumentada, pois o trabalho manual de consulta a catdlogos pelo programador é eliminado. A facil

manipulacdo da interface grafica proporciona maior rapidez nas operacdes de modificacdo, insercao
e remocdo das ferramentas. O sistema de visualizacdo permite ao operador verificar os dados
armazenados, facilitando a deteccdo de erros e aumentando a confiabilidade dos dados. O sistema de
procura permite que o operador verifique quais ferramentas estdo armazenadas, evitando o
preenchimento de ferramentas repetidas.
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1. INTRODUCAO

As Méguinas de Comando Numérico Computadorizado (CNC) atualmente representam um
grande aliado a competitividade das industrias que tém altos niveis de producéo e repetibilidade devido
as seguintes caracteristicas. flexibilidade; usinagem de perfis complexos; precisdo e repetibilidade;
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diminuicéo dos custos com controle de qualidade; melhoria da qualidade de usinagem; velocidade
de producéo elevada; custos reduzidos de armazenamento e custos reduzidos de ferramental .

A entrada das méquinas CNC na producéo fez com que varias indUstrias de paises da
Europa e Estados Unidos passassem a se preocupar com a obtenc&o, organizagdo e otimizacéo dos
dados de usinagem. Surgindo assim a necessidade dos bancos de dados de usinagem, ja que
usinagem com maquinas CNC requer dados de corte precisos e de obtencdo rapida, o que acarreta
um aumento na produtividade do processo bem como dinamiza o processo de planejamento (Bohes,
1988).

Um dos fatores que permite as maquinas CNC terem as velocidades de producdo elevadas
citadas acima sdo as ferramentas de corte que tém seu desempenho melhorado através da pesguisa e
desenvolvimento de novos materiais e geometrias.

As modernas ferramentas de corte, usadas corretamente e com dados de corte otimizados,
influenciam diretamente os tempos e custos de producdo (Sandvik, 2000). Para a elaboracdo de
programas de maquinas CNC € necessé&ria selecdo prévia das ferramentas de corte assim como 0s
parametros de corte a serem utilizados.

Os diversos fabricantes de ferramentas de corte disponibilizam as informacdes tecnol 6gicas
( tipo de material, faixa de avanco, faixa de velocidade de corte, faixa de profundidade de corte) e
geométricos (raios e angulos) de suas ferramentas de corte através de catdlogos. Estes catadlogos
contém uma gama muito grande de dados que caracterizam as ferramentas e os porta-ferramentas.
A gquantidade de dados varia de fabricante para fabricante e nem todos os dados séo necessarios a
elaboracdo de um programa CNC.

2.0BJETIVOS

As industrias que lidam com usinagem e fabricacdo geram uma grande quantidade de
informacdes relativas aos processos de usinagem. Entretanto, ndo se tornou um habito para as
indUstrias usar estas informagBes que representariam uma vantagem estratégica, apesar de ja
existirem sistemas dedicados a armazenar estes dados.

Sistemas de banco de dados computadorizados sdo elementos essenciais para a obtencdo das
condi¢cbes de corte otimizadas durante 0 processo de plangiamento e também consistem num
importante componente na implementacdo do sistema de manufatura integrada a computador
(CIM), (ElBaradie, 1996).

O objetivo deste trabalho foi desenvolver um banco de dados para insertos reversiveis e seus
porta-ferramentas. Este banco de dados foi construido de tal forma que as informactes necessérias
para a geracéo automatica de um programa CNC, sdo nele armazenados. A compatibilidade entre o
inserto e o seu porta-ferramenta € garantida pelas informacfes contidas no banco de dados e pela
sistematica de escolha estruturada por um sistema CAD/CAPP/CAM. Este banco de dados foi
criado no ambito de um projeto que desenvolveu um sistema CAD/CAPP/ICAM (Cavalcanti, 2001;
Andrade, 2001).

3. OTIMIZACAO DOSPARAMETROS DE USINAGEM

Para atender os requerimentos de uma usinagem mais produtiva, mais econémica, de melhor
qualidade e mais segura no plangamento do processo, € necess&rio escolher os parametros de
usinagem de forma coerente. Os parametros de usinagem para 0s processos de torneamento (axial,
radial, conico, canais, recessos e sangramento) a serem escolhidos, sdo a velocidade de corte, o
avanco, a profundidade de corte e 0 nimero de passes. Para 0 processo de roscamento 0s
parametros necessarios sao a rotagcdo, o passo da rosca e a profundidade de corte e para 0 processo
de furacdo sdo 0 avango e a velocidade de corte ou a rotagdo. O tempo, o0 custo e a qualidade do
produto dependem da escolha destes paréametros.

Com a introducgdo das sofisticadas e atamente caras maquinas CNC no chéo-de-fabrica, a
necessidade por uma utilizagdo otimizada deste tipo de méaguina tornou-se ainda mais importante.



Por isso, a selegdo dos parémetros otimizados transformou-se em uma das fungdes mais importantes
no planejamento do processo (Chen & Tsai, 1996; Prasad et al, 1997).

Existem vérios critérios pelos quais pode-se chegar as condicdes otimizadas de usinagem,
entre elas: o critério de minimo custo unitario de fabricagdo; o critério de minimo tempo total de
fabricagdo por peca; o critério do maximo lucro e uma combinacéo destes (Chen & Tsai, 1996).

As maiores restricbes que afetam as operacdes de torneamento se referem a poténcia que a
méquina-ferramenta pode oferecer para realizar a usinagem e ao acabamento superficial requerido
no produto final. Outras restricbes que afetam a otimizagdo das condigdes de corte incluem os
valores minimos e maximos permitidos para a velocidade de corte, 0 avanco e a profundidade de
corte, que sdo limitados pelas caracteristicas de maguina ferramenta e pelas ferramentas de corte
utilizadas.

3.1. Restricao dos Par ametr os de Usinagem

Estas restri¢oes dizem respeito as faixas de utilizagdo da velocidade de corte, do avanco e da
profundidade de corte, que serdo dados em funcdo da ferramenta de corte e da maguina ferramenta
escolhidas. Assim, os par@metros otimizados escolhidos deverdo estar entre os limites minimo e
maximo de utilizacdo da ferramenta de corte.

3.1.2. Restricéo da Poténcia para o Desbaste

A maxima poténcia de corte utilizada na usinagem da peca ndo deve exceder a maxima
poténcia disponibilizada pela maguina para a execucdo de todas as operaches necessarias a
transformacdo da peca bruta no produto desejado.

A express3o para o célculo da poténcia de corte, segundo Kienzle, é mostrada na Eq.°(1)
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onde:

N, é a poténcia de corte em KW;

Ks11 € 1-z s80 os parametros da férmula da poténcia, segundo Kienzle;
¢ € 0 angulo de posicdo da ferramenta de corte;

v é avelocidade de corte;

a € aprofundidade de corte utilizada; e

f € 0 avanco utilizado na operagao.

3.1.2. Restricdo do Acabamento Superficial para o Acabamento

Nas operagOes de usinagem, um dos fatores que determinam se a peca manufaturada tem o
acabamento superficial adequado para desempenhar a funcdo a qual ela se destina, € a rugosidade
da sua superficie. O termo rugosidade ser& utilizado para designar as amplitudes da rugosidade, tal
como a “Profundidade de Rugosidade’ (R;) ou “Desvio Médio Aritmético de Rugosidade’ (Ry).

Em alguns trabalhos encontrados na literatura os autores relacionam os parametros de
usinagem (avango) com a profundidade de rugosidade (R;), (Konig, 1984; Ferraresi, 1970; Sandvik,
1994; Mitsubishi, 1999). Outros relacionam os parametros de usinagem com o desvio médio
aritmético de rugosidade (Ra), (Drozda, 1983; Cassier, 1986; Prasad, 1997; Oliveira, 2000).

JA existe uma equacdo tedrica que fornece uma relacdo entre o avanco e o R., Eq.°(2) (Moll
e Brammertz apud Konig, 1984).
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onde:

f € 0 avanco;

re € 0 raio de arredondamento da ponta da ferramentae
R: € a profundidade de rugosidade.

Também j& foram desenvolvidas equacdes que relacionam os parametros de usinagem com
0 Ra. Segundo Cassier (1986) o avango é dado pela Eq.°(3).

f=,31" Ry fe ©)

onde:

f é 0 avanco;

re € 0 raio de arredondamento da ponta da ferramenta e
Ra € 0 desvio médio aritmético de rugosidade.

O R: ndo é um parametro muito confiavel para medicdo da rugosidade, pois qualquer sujeira
na superficie da pega, vibragdo na mesa de medicdo ou variagdo da tensdo da rede elétrica causam
grande variacdo no valor do R. Por esta razdo, deve-se usar o R, que é menos suceptivel a fatores
indesgjaveis como os acima citados. Contudo o parametro R; ainda é utilizado como paréametro para
medicdo de rugosidade. Por este motivo, no sistema CAD/CAPP/CAM desenvolvido foram
utilizados os dois parametros de rugosidade. Assim, se 0 parametro R; estiver sendo usado o
software ird calcular 0 avanco para o acabamento através da Eq.°(2) e se 0 R, estiver sendo utilizado
0 avango sera definido utilizando-se a Eq.°(3).

3.2. Variaveis Analisadas

A escolha da ferramenta/porta-ferramenta de corte representa uma importante tarefa dentro
do plangjamento da usinagem, pois se realizada de forma adequada pode representar ganhos em
tempo, ganhos econdmicos e melhorias na qualidade do produto. No torneamento, bem como em
outras operacdes de usinagem a selecdo das ferramentas de corte € realizada observando-se certas
restricdes. De fato, para cada tipo de operacdo, existem vé&ias ferramentas que podem ser
consideradas adequadas para a usinagem.

Porém, cada ferramenta € caracterizada por alguns parametros geomeétricos, tais como
angulo de ponta, raio de arredondamento da ponta da ferramenta de corte, angulo de posicéo,
espessura do inserto e comprimento da aresta de corte, os quais podem limitar a escolha de cada
ferramenta de corte e suas aplicacoes.

No sistema CAD/CAPP/CAM desenvolvido o primeiro critério utilizado para a selecdo da
ferramenta de corte é o materia a ser usinado. Assim pode-se escolher ferramentas da classe 1SO:
P, M ou K. O segundo critério a ser usado para a selecdo das ferramentas/porta-ferramentas € o tipo
de operacdo a ser redlizada. Assm tem-se ferramentas para as operagbes de torneamento,
roscamento, sangramento e furagéo.

Apobs identificada a operacdo sdo utilizados os seguintes critérios para cada uma delas:

operacao de torneamento (desbaste) — para esta operacéo sera escolhida a ferramenta que
apresentar maior angulo de ponta (), maior raio de arredondamento da ponta (re), maior espessura
do inserto e maior comprimento da aresta de corte. Para a escolha do porta-ferramenta sera levado
em consideracdo se a operacdo € externa ou interna e o angulo de posicdo (c), que deve ser o mais
préoximo de 90°, com o objetivo de minimizar a forga de corte. Os dados de saida destas operacdes,
fornecidos pelo sistema CAD/CAPP/CAM desenvolvido, os quais deveréo ser fornecidos para os
modul os de determinacéo dos percursos das ferramentas e otimizacdo das condi¢bes de corte, sdo as
faixas de utilizagdo das profundidades de corte (a,), do avanco (f) e da velocidade de corte (v), além
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das caracteristicas do inserto (-e, re, C, espessura do inserto e comprimento da aresta de corte). Para
a operacao de torneamento interno deve-se fornecer ainda o didmetro minimo para a execucdo desta
operacao;

oper acao de tor neamento (acabamento) — para esta operacao € escolhida a ferramenta que
apresenta menor angulo de ponta, maior raio de arredondamento, menor espessura e menor
comprimento da aresta de corte. Para a escolha do porta-ferramenta sera levado em consideracéo se
a operacdo é externa ou interna e o angulo de posicdo, sendo escolhida a ferramenta que possui um
angulo de posicdo tal que a ferramenta possa contornar todo o perfil da peca final. Os dados de
saida do software desenvolvidos para esta operagdo sdo idénticos aos dados de saida para a
operacdo de torneamento de desbaste;

oper acdo de sangramento — para esta operacdo € escolhida a ferramenta com maior largura
possivel. Os dados de saida para esta operacao sdo as faixas de utilizacdo do avanco e da velocidade
de corte, além das caracteristicas do inserto (largura e comprimento da ferramenta);

operacao de roscamento — para escolher a ferramenta de corte desta operacéo sdo levados
em consideracdo o tipo de rosca (métrica, withworth, trapezoidal, entre outras) e 0 passo da rosca,
sgja ele em milimetro ou filetes por polegadas. Para a escolha dos portas-ferramentas € levado em
consideracdo se a operacdo € externa ou interna. Os dados de saida para esta operacéo S0 0 passo
darosca e 0 nimero de passes no qual arosca deve ser usinada;

operacao de furacéo — para a escolha da ferramenta de corte desta operacéo sao levados em
consideracdo o didmetro e o comprimento do furo. Os dados de saida para esta operagdo so as
faixas de utilizacdo do avanco e da velocidade de corte, além das caracteristicas da broca
(comprimento e didmetro).

Para a obtencéo das condigdes 6timas de usinagem, faz-se necessario ainda o levantamento
dos parémetros da férmula de Taylor expandida, para o célculo das vidas das ferramentas e dos
parametros da formula da poténcia de Kienzle, para o calculo da poténcia de corte. O levantamento
destas informagdes devera ser feito em funcdo do materia da peca e das ferramentas e sera
realizado apds terem sido determinadas as operacfes que deverdo ser redlizadas e as
ferramentas/porta-ferramentas que dever&o ser utilizadas. Os dados de saida s&o 0s parametros Ky e
(1-2) da férmula de Kienzle e os parametros C, E, F, G e H da formula expandida de Taylor, os
quais devem ser fornecidos para 0 modulo de determinacéo das condic¢des 6timas de corte.

4.1. Interfaces Gréaficas

Devido as diferencas das caracteristicas das ferramentas de corte para as operacdes
consideradas no desenvolvimento deste trabaho, foi necessario desenvolver bancos de dados
distintos para cada operacéo. Assim desenvolveu-se banco de dados para as operagdes de furacéo,
sangramento, roscamento e torneamento cilindrico.

As interfaces gréficas destes bancos de dados permitem a insercdo, remocao e modificacéo
dos dados das ferramentas e portas-ferramentas, asssm como a procura e visualizagdo dos dados
armazenados. Devido as semelhangas no “lay-out” das interfaces gréficas dos bancos de dados
torna-se desnecessario mostrar todas as interfaces desenvolvidas. A Fig.°(1) mostra o “lay-out” do
banco de dados de sangramento aberto na opcdo” Adicionar Ferramenta’, onde se pode observar as
informagdes que serdo utilizadas na otimizagdo da operagdo de sangramento, tais como codigo,
fabricante, minimo avanco, entre outros. Os bancos de dados das demais operacdes se diferenciam
apenas nas informacdes que serdo utilizadas em suas respectivas otimizactes. Esta interface gréfica
da Fig.°(1) mostra ainda as opcles “Adicionar Porta-Ferramenta’, “Procurar Ferramenta’ e
“Procurar Porta-Ferramenta’, opcoes estas que estéo fechadas na Fig.°(1).
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[ Adicionar Feramenta | Modificar Ferramenta

Figural “Lay-out” do banco de dados de sangramento para adi¢cdo e remogao de ferramentas

A Fig.°(2) mostra o “lay-out” do banco de dados de sangramento aberto na opgéo “ Procurar
Ferramentas’. Nela pode-se visudizar através de um “listview” as ferramentas que estdo
armazenadas no banco de dados, assim como as informagbes com as quais pode-se redizar a
operacdo de procura(cddigo, fabricante, tamanho do asssento, classe). Estes recursos facilitam o
controle das ferramentas que estéo catalogadas no banco de dados. Como o objetivo principal dos
bancos de dados é o fornecimento das ferramentas de corte e suas caracteristicas de forma
automatizada, para o sistema CAD/CAPP/CAM, a principal funcdo do sistema de procura é a
verificagdo de quais ferramentas estdo catal ogadas nos bancos de dados.
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Arquiva Porta-ferramentas de Sanarar  Arquiva de Ferramenta de 5 angrar

Adicionar Ferramenta I Adicionar Porta-Ferramenta | Brocurar Ferramentas iErucurarPﬂ[ta-ferramentﬁs I
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] | |

Figura 2 “Lay-out” do banco de dados de sangramento para procura e visualizacéo de ferramentas
Preenchendo-se os campos da Fig.°(1) e acionando no bot&o “Adicionar”, acrescenta-se uma

ferramenta ao “listeview” da Fig.°(2). Para realizar modificagGes de alguma ferramenta deve-se
selecionar a ferramenta no “listview” apresentado na Fig.°(2) com um “click” no “mouse’, em
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seguida é aberta a interface gréfica como a mostrada na Fig.°(1). Preenche-se entdo os campos e
aciona-se 0 botdo “Modificar”. Para remover ferramentas repete-se a operacdo de modificar com a
diferenca de deixar os campos em branco e depois “clicar” no botdo “Modificar” Estas operacdes so
passam a fazer parte do banco de dados apOs o operador ir no menu “Arquivo”’ e savar
modificagdes. Para localizar qualquer ferramenta que faca parte do banco de dados, basta preencher
um ou mais campos da Fig.°(2) e “clica’” no botdo “Encontrar Ferramenta’. A mesma légica
operacional se repete para as ferramentas e porta-ferramentas de torneamento, furagcdo e
roscamento.

5. RESULTADOSE DISCURSAO

As informagdes ou itens escolhidos para fazer parte dos dados a serem armazenados no
banco de dados foram os seguintes. cédigo; faixas operacionais das condi¢des de corte; dados
geométricos da ferramenta; disponibilidade no amoxarifado; compatibilidade inserto/porta-
ferramentra e dados operacionais.

O cddigo e o fabricante identificam a ferramenta. As faixas operacionais das condicles de
corte, que sdo as faixas de velocidade de corte, de avanco e de profundidade de corte, vao ser
usadas segundo as restri¢cdes de acabamento superficial e poténcia da maguina e de acordo com o
critério de otimizacdo do sistema CAD/CAPP/CAM, que pode ser o critério de minimo custo
unitario de fabricacdo; o critério de minimo tempo total de fabricacdo por peca; o critério do
maximo lucro ou ainda uma combinacdo destes. Os dados geométricos sdo requeridos para a
averiguar se a ferramenta é capaz de redlizar a operacdo desgjada. Séo verificados, por exemplo, se
a espessura do inserto de sangrar ndo é maior que o rasgo a ser usinado ou se o furo a ser usinado
ndo tem didmetro menor que o menor didmetro interno usindvel pelo porta-ferramenta. Os dados
geomeétricos sdo ainda aplicados em alguns dos critérios de selecdo da ferramenta, por exemplo,
maior espessura do inserto para a operacdo de deshaste. Algumas informagdes do inserto, por
exemplo, a segunda letra do codigo da ferramenta, e a quarta letra do porta-ferramenta devem
coincidir para garantir a compatibilidade entre eles. A disponibilidade no amoxarifado € uma
informacdo importante, pois de nada adiantara a elaboracéo de um programa CNC se na hora de sua
execucdo ndo se tiver a ferramenta selecionada. A informagdo a respeito do recobrimento é
necessdria, para o programa CAD/CAPP/CAM determinar os paréametros de Kienzle e Taylor. Os
dados operacionais, como por exemplo o sentido de corte do inserto, sdo informagdes necessarias a
geracdo do programa CNC.

a) Banco de Dado das Ferramentas de Torneamento Cilindrico

Os dados de entrada da ferramenta de tornear sdo: codigo, segunda letra do codigo da
pastilha, fabricante, maximo avango, minimo avanco, classe da ferramenta (P, M ou K), maxima
velocidade de corte, minima velocidade de corte, com ou sem recobrimento, profundidade de corte
minima, profundidade de corte méxima, raio da ponta da ferramenta, dimensdo da ferramenta
(comprimento da aresta de corte), angulo de folga, angulo de ponta, espessura da ferramenta,
sentido da ferramenta (ferramenta a direita, a esquerda ou neutra) e disponibilidade no
amoxarifado.

Os dados de entrada do porta-ferramenta de tornear sdo: codigo, quarta letra do cédigo do
porta-ferramenta fabricante, dimensdo da ferramenta compativel (comprimento da aresta de corte),
sentido do corte, tipo de fixacdo da ferramenta, angulo de posicéo, angulo de saida, torneamento
interno ou externo; menor diametro interno usinavel e disponibilidade no almoxarifado.

b) Banco de Dado das Ferramentas de Sangramento



Os dados de entrada da ferramenta de sangrar sdo: codigo, fabricante, tamanho do assento
da ferramenta, classe da ferramenta, com ou sem recobrimento, minimo avan¢o, maximo avanco,
minima velocidade de corte, méxima velocidade de corte, raio da ponta da ferramenta,
disponibilidade no almoxarifado, largura da ferramenta e sentido da ferramenta

Os dados de entrada do porta-ferramenta de sangrar sdo: codigo, fabricante, tamanho do
assento do porta-ferramenta, sentido do porta-ferramenta, disponibilidade no almoxarifado, tipo de
sangramento, menor didmetro interno usinavel e maxima penetragao.

c) Banco de dado das ferramentas de roscamento

Os dados de entrada da ferramenta de rosquear sdo: codigo, fabricante, sentido da
ferramenta, roscamento interno/externo, dimensao do inserto, perfil da rosca, nimero de dentes por
fio de corte, passo, nimero de dentes por polegada, com ou sem recobrimento, classe da ferramenta
e disponibilidade no almoxarifado.

Os dados de entrada do porta-ferramenta de rosquear sdo: cddigo, fabricante, sentido da
ferramenta, roscamento interno/externo, dimensdo do inserto, menor didmetro interno usinavel e
disponibilidade no almoxarifado.

d) Banco de Dado das Ferramentas de Furar

O banco de dados das ferramentas de furar se diferencia dos demais pelo fato dos dados das
ferramentas e porta- ferramentas serem inseridos simultaneamente.

Os dados de entrada da ferramenta de furar sdo: coédigo da broca, cédigo do porta
ferramenta, codigo do inserto compativel com o porta ferramenta, fabricante, classe da ferramenta,
com ou sem recobrimento, minimo avango, maximo avanco, velocidade de corte minima,
velocidade de corte maxima, didmetro da broca, méxima penetracéo da broca e disponibilidade no
almoxarifado.

6. CONCLUSAO

Foi possivel desenvolver-se um banco de dados de ferramentas de corte utilizadas em
operacoes realizadas em um torno CNC. Este banco de dados possui varias interfaces gréficas que
auxiliam a alimentagdo dos dados dos insertos e dos portas-ferramentas. As informactes
armazenadas sao suficientes para garantir a intercambialidade entre o inserto e o porta-ferramenta
aém de permitir a otimizacdo dos parametros de corte pelo sistema CAD/CAPP/CAM que gera
automaticamente o programa CNC, com minima intervencdo humana.

Atualmente o banco de dados desenvolvido esta preenchido com as ferramentas do torno
CNC utilizado nesta pesguisa. Porém ele pode ser aimentado com ferramentas de corte de
diferentes fabricantes. A vantagem disto € se poder comparar 0s tempos e custos de usinagem
utilizando-se diferentes ferramentas de corte.

As informagOes presentes nos bancos de dados de ferramentas sd0 acessadas pelo sistema
CAD/CAPPICAM que redliza a selecdo das ferramentas e determina os parametros de corte de
forma rdpida e segura, uma vez que elimina-se o tempo de consulta do programador a catalogos e
afasta-se 0s possiveis enganos de leitura, pois os dados fornecidos pelo banco de dados devem ser
previamente conferidos, diminuindo assim o risco de falha humana.

6. AGRADECIMENTOS

Ao apoio CNPg e SENAI
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TOOL CUTTING DATABASE FOR A CAD/CAPP/CAM SYSTEM

Abstract:

CNC Machines represent a great ally to the competitiveness of the industries that have high
production with raised repeatability index. The choice of the cutting tools is an important process
planing step, therefore the parameters of cut to be definite depend on its technological and
geometric data. The automatic generation of CNC programs is today reality thanks to the
availability of information supplied for the machining data bases.

This work had as objective develop a data base of cutting tool, structuralized to store the
data strict necessary the automatic generation of a CNC program, referring to the operations of
turning, drilling, thread and grooving.

The developed data base is being used by a CAD/CAPP/CAM system that generates
program CNC for rotational parts automatically. This system has its magnified efficiency therefore
the manual work of consultation to catalogues for the programmer is eliminated. The easy
manipulation of the graphical interface provides to greater speed in the operations of modification,
insertion and removal of tools. The visualization system allows the operator to verify the stored



data, facilitating the detention of errors and magnifying the reliability of data. The seek system
allows that the operator verifies which tools is stored, preventing the fulfilling of repeated tools.

Keywords: data base, cutting tool, turning, CNC, CAD/CAPP/CAM.
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