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Resumo. Neste trabalho sera discutida a aplicacéo de um sistema de banco de dados, que se
apresenta como uma alternativa de otimizacdo de parametros e custos de usinagem. O
sistema, que inicialmente foi concebido para gerenciar informacdes de ensaios de usinagem e
de seus custos, passou agora a contar com novos algoritmos que permitem que ele passe a
auxiliar na escolha de ferramentas e condi¢bes de corte com base em otimizagdes feitas a
partir da condicéo de maxima producéo. Estes algoritmos permitem estabelecer as condicbes
Gtimas para as ferramentas testadas, e a seguir, contabilizar os custos de usinagem para
cada uma delas, e determinar qual possui a melhor relacdo custo/beneficio. Esta relacéo €
obtida calculando-se o custo por pega para a velocidade de corte selecionada com base na
velocidade de méxima producdo, determinada em planta fabril. As rotinas de busca dos
dados armazenados no sistema utilizam o cddigo da peca para selecionar as provaveis
solugdes do problema, e através da sequiéncia de prioridades do sistema de codificacdo pode
ser realizada uma filtragem destes registros. Resultados de testes de campo iniciais do
sistema demonstram que h4 um campo promissor para a otimizacdo das condicdes de corte
através da metodologia adotada.
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1. INTRODUCAO

O sistema ATAC (Assisténcia Técnica Assistida por Computador), que é objeto deste
trabalho, foi desenvolvido no sentido de facilitar este fluxo de informacfes no que diz respeito
a usinagem. Para tanto, ele desempenha as funcbes de armazenar de forma sistematica as
informacbes referentes aos processos de usinagem imediatamente apds estes serem
otimizados; e proporcionar ainda um répido e fécil acesso a estes dados para consulta.

Através das fungdes de banco de dados do sistema ATAC se objetiva fazer com que as
informagdes normalmente dispersas pela empresa possam, de uma maneira bem
sistemética,



fazer parte realmente do acervo de documentos da empresa, garantindo assim gque este
conhecimento possa ser utilizado como uma vantagem competitiva pela empresa.

O sistema, gue iniciamente foi concebido para gerenciar informacGes originadas de
ensaios de usinagem e proceder os célculos de custo dos mesmos, passou a contar Com novos
algoritmos que permitem que ele passe a auxiliar na escolha de ferramentas e condicdes de
corte com base em otimizactes feitas a partir da condi¢do de méxima producdo obtida em
ambiente fabril.

Através deste procedimento de otimizagdo busca-se uma avaliacdo mais criteriosa do
desempenho das ferramentas testadas, pois as mesmas irdo trabalhar em suas melhores faixas
de utilizacdo, permitindo assim uma comparacdo mais eficiente das mesmas.

2. AOTIMIZACAO E A USINAGEM

A andlise do custo de producéo de lotes de pecas € um aspecto fundamental na avaliacéo
do sistema de manufatura, devido a necessidade de um caculo preciso e confiavel da
rentabilidade do investimento e do seu tempo de amortizacdo. Neste aspecto, de acordo com
Maccarini et al. (1991), os ciclos de usinagem das pecas passam ater um papel fundamental e
enfatizam a funcéo bésica das ferramentas, como uma consequéncia da contribuicdo delas
para um relevante aumento do valor agregado do produto compativel com o trabalho de corte.

Com o sempre decrescente tamanho dos lotes e melhoria nos software, sistemas de
programacdo de pecas que geram automati camente as instrucfes de controle para as maquinas
CNC, est&o sendo considerados como um meio econdmico e eficiente de reduzir os lead times
(Arsecularatne et al. 1992). Softwares tém surgido com légica e capacidade de tomada-de-
deci sbes suficientes para reconhecer a geometria do componente em relagdo ao blanque, o que
permitira a ele determinar 0 volume de material a ser removido. Os estdgios que sdo
automati camente implementados pel os softwares incluem também: a seqiiéncia de operagoes,
selecionar as ferramentas apropriadas, determinar as condi¢des 6timas de corte, determinar a
trgjetéria daferramenta e gerar as instrucdes para o CNC.

O desenvolvimento de um sistema que satisfaca as condi¢oes reais de fabricacdo necessita
ndo somente de solucBes deterministicas mas também heuristicas. Conforme Lukic et al.
(1991), as condicoes reais de fabricacdo sdo definidas pelo efeito dainteracdo entre o material
da peca, a ferramenta e 0 sistema de fabricagdo. A usinabilidade do material da peca,
caracteristicas da aresta da ferramenta, e condi¢cdes do sistema de usinagem, tudo contribui
para a natureza ndo-deterministica do processo. As caracteristicas de usinabilidade do material
da peca ndo podem ser exatamente definidas por causa das seguintes razdes.

* 0 mesmo material da pecavaria em caracteristicas para pecas de lotes diferentes;

» materiais de peca fabricados de acordo com padrdes de paises diferentes, e oficialmente
aceitos como equivalentes, diferem em usinabilidade;

* 0 mesmo estado térmico abrange diferentes estruturas cristalinas no material, resultando
em diferentes caracteristicas mecanicas; e

* asmesmas categorias de tensdo de ruptura e dureza do material da peca podem narealidade
corresponder a valores diferentes dentro dos limites prescritos.

Ainda segundo Lukic et a. (1991), a influéncia da aresta da ferramenta sobre a natureza
ndo deterministica da usinabilidade € significativa, e € caracterizada pelo seguinte: arestas de
ferramentas de metal duro da mesma classe ISO e de diferentes fabricantes ndo tém
exatamente as mesmas estruturas, as quais fazem entdo diferenca nas caracteristicas de corte;
e arestas de ferramenta do mesmo fabricante, com a mesma classe, e do mesmo lote, podem
diferir, em qualidade e caracteristicas de corte.

Tradicionamente, na usinagem dos metais, 0 custo tem sido o principal critério para a
selecdo de parametros de usinagem tais como a velocidade e o avanco (Maakooti, 1991). No



problema de usinagem de multi-objetivos, porém, muitos critérios sdo considerados. Os

critérios geralmente estéo em conflito; por exemplo, a maximizacdo da taxa de producédo (ou

sgja a taxa de remocdo de material) pode aumentar o custo total pelo aumento da taxa de
desgaste da ferramenta. Isto &, a selecdo de variaveis de decisdo diferentes tais como avancos

e velocidades tem consequiéncias diferentes em termos de custos, produtividade, e qualidade

da usinagem (ou sgja, acabamento superficia).

Modelos para a deducdo de condigdes Gtimas de usinagem e troca de ferramentas tém
sido estudados extensivamente. Porém, suas aplicagbes na industria tém sido limitadas.
Segundo Zhou e Wysk (1992) isto € devido a varias razdes:

* umadelas é que os pardmetros para a equacao da vida da ferramenta ndo estdo prontamente
disponivels, ja que testes devem ser conduzidos para se encontrar estes parametros, 0s
guais dizem respeito ao processo de usinagem a ser desenvolvido;

» asegundarazdo é que estas informacdes sdo obrigatorias para a implementacdo. Pode ndo
ser dada a devida importancia ao esforco para se obter e entrar com todos os dados
necessarios e obrigatorios para a otimizagao; e

» aterceirarazdo é que afaha inesperada da ferramenta devido a natureza aleatéria da vida
da ferramenta ndo € normal mente avaliada por um modelo determinista.

A maioria dos métodos propostos para selecdo de ferramentas e especificacdo de
condicdes de corte nas diferentes publicactes, sdo baseadas em uma grande quantidade de
dados derivados experimental ou teoricamente, e que sdo caracterizados pela precisdo do
laboratdrio (Maropoulos, 1992). E devido a este fato, que aimplementagio destes métodos em
ambientes reais de producdo podem ser dificultadas, visto que alguns dos dados necessarios
podem nédo estar facilmente disponiveis. O atento aumento da importancia da selecéo de dados
de corte e ferramentas e a percepcdo das limitacGes correspondentes dos sistemas de
plangamento de processo e métodos de otimizacdo de corte tém resultado em pesquisas
fundamentais nesta area.

3. ASPECTOSDO SISTEMA ATAC

Muitos arquivos que tradicionalmente guardam registros sob a forma de papel poderiam
fazé-lo de uma forma muito mais conveniente, com maior economia de espaco e seguranca,
através de um banco de dados, que podem ser utilizados no sentido de auxiliar o plangjamento
do processo e proporcionar meios para a otimizacdo das condigdes de corte (Ribeiro e
Coppini, 1997). Um sistema de banco de dados € composto por uma base de dados, onde as
informagdes sdo armazenadas, e um sistema gerenciador, que € um conjunto de programas
gue tém como funcéo a administracdo dos dados armazenados, permitindo assim o seu acesso
e possibilitando a execucdo das operacbes de manipulagdo, quais sgam, o cadastro, a
consulta, aatualizacdo e a eliminacéo dos dados.

O sistema ATAC (Assisténcia Técnica Assistida por Computador) € um banco de dados
de usinagem, desenvolvido em CLIPPER, para uso em ambiente fabril, com o objetivo de
acompanhar arealizacdo de ensaios comparativos de usinagem e com o intuito de otimizar as
condic¢des de corte utilizadas ou desenvolver o processo de uma nova peca. Assim sendo, ele é
um sistema que tem a finalidade de armazenar informagdes sobre usinagem (fig. 1). Foi
especialmente idealizado para selecéo da melhor relagdo custo/beneficio entre ferramentas, no
momento do desenvolvimento do processo de uma dada peca. Tem também o objetivo de
permitir a rgpida recuperacdo de dados quando consultado.
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Figura 1l - InformacBes do sistema ATAC

O sistema foi estruturado de maneira a armazenar sistematicamente as informactes
disponiveis dos ensaios de usinagem bem como os resultados obtidos com estes mesmos
ensaios, inclusive com a otimizagdo das condigdes de corte; mais precisamente da vel ocidade
de corte ou arotacdo, ja que os demais parametros sao muitas vezes definidos por imposi¢éo
do préprio processo. A definicdo da profundidade de corte € normalmente advinda de aspectos
mais relacionados com a geometria da peca e em termos de sobremetal a ser retirado:
usinagem da peca a partir de um tarugo laminado, ou a partir de um forjado com dimensoes
proximas da final. JA 0 avanco € determinado mais com base no tipo de operacdo a ser
redizada em termos de: desbaste pesado, desbaste, desbaste leve, semi-acabamento,
acabamento e superacabamento (Ribeiro e Coppini, 1998).

As informacfes do sistema podem estar contidas em dois grupos.

* modulos primarios de informacéo. S0 os médulos que correspondem as informagoes
dos diversos itens envolvidos nos testes tais como: fornecedor, ferramenta, material, peca,
maguina e cliente. Sua principal funcdo é conter as informagdes do sistema, tendo uma
menor participacdo do que diz respeito a otimizacdo do processo.

» modulos de informacdo dos ensaios. Estes modulos contém as informacdes relativas aos
testes diretamente tais como: dados operacionais, condicdes de corte, resultados e custos.
Sua principal funcdo € fornecer as principais informagdes para os algoritmos de otimizacéo
do processo.

A metodologia de otimizacdo aplicada é baseada na determinacdo da velocidade de
maxima producdo (Vmxp), @ partir da defini¢do dos coeficientes da equacéo de vida de Taylor
em ambiente fabril. Toda a sequéncia dos ensaios € fornecida pelo sistema que sugere
velocidades para o teste, aém de definir as restrigfes, ou sgja, 0 valor maximo e minimo de
velocidades permitido para o referido ensaio. Estas restricdes levam em conta a poténcia da
maguina, suas rotagoes limites e as caracteristicas do material a ser usinado (Ribeiro, 1999).

Apos a definicdo da (Vinkp) para cada ferramenta envolvida no teste, o sistema contabiliza
0 custo por pega produzida para cada uma das ferramentas operando na sua velocidade
selecionada. Neste ponto o sistema realiza comparacdes em termos econdmicos da atuacdo de
cada ferramenta e define qual apresentara o melhor custo beneficio. Este beneficio € calculado
em termos percentuais e se trata de uma relagdo de custos entre o0s apurados e uma situacéo
(ferramentalvel ocidade) definida como de referéncia, a qual normalmente se refere a situacéo
atual daguele processo.

O sistema esta capacitado também a realizar a contabilizacdo do custo de qualquer um
dos ensaios realizados, mesmo que ele ndo possua resultados otimizados. Este clculo de
custo é feito com base no modelo de custo corrente, o qual é utilizado pela maioria das
empresas (Coppini e Ribeiro, 1995).



O cen&rio definido para a utilizagdo do sistema € aguele de producéo de lotes
relativamente grandes, 0s quais permitem que se possa testar as ferramentas adequadamente.
Ou sga, se consegue obter dados estatisticamente validos para se determinar o
comportamento das ferramentas envolvidas no teste. Esta € uma situacdo muito comum, ainda
hoje, no parque industrial metal/mecanico do Brasil (Ribeiro, 1999).

4. UMA VISAO DO SISTEMA ATAC

Para melhor visualizacgo do funcionamento do sistema algumas telas seréo apresentadas
a seguir, de maneira a sintetizar a0 maximo a sua apresentacdo. Os dados apresentados na
maioria dos casos sdo ficticios, ndo servindo para fazer uma validacdo do sistema. Eles
simplesmente tém um caréter ilustrativo.

Ao seinicializar o sistema, umatela de apresentacéo é mostrada e a seguir € apresentada a
primeiratela, onde sGo mostrados os diversos modul os de informagéo disponiveis, bem como
as fungdes especiais (fig. 2).

Quando se opta pelo cadastro de dados, a primeira tela apresentada (fig.3) permite que se
faca 0 cadastro da peca ensaiada caso ela ainda ndo tenha sido cadastrada. As caracteristicas
da peca sd0 entéo requeridas, para que 0 sistema gere o codigo da peca, codigo esse que
inclui: nome da pega (2 digitos); nome genérico do material de confeccéo (2 digitos); tipos de
tratamentos térmicos (2 digitos); caracteristicas (furos, rasgos, roscas e escalonamentos), 4
digitos; comprimento equivalente de usinagem (4 digitos) e diametro equivalente (4 digitos).

Em seguida, o sistema apresenta os campos das informagdes sobre 0 ensaio e também
guestiona sobre a estratégia do ensaio (fig. 4): velocidade constante, rotacdo, etc. A partir
deste ponto novos campos, a respeito do ensaio, se apresentam. Depois de terminado o
cadastro destas informagdes, o usuério pode optar por ja cadastrar as demais informacdes dos
ensaios, ou entdo cadastra-las posteriormente.

2-TORNECEDOE,

E-FERRAMENT &
C-MATERIAL

DI-FPEC&

E-MAQTINA

P-CL IENTE

F-DADOE

H-COMDICOES DE CORTE
I-BEZULTADOE
J-CUTET0S

K-PEEQUIZAS
L-CALCULOS

X-FTIM

A-CADASTERO

[E:- COMSULT A
C-ATUTALIZACAD
D-EL IMINACAD
E-BELATORIO
-

X-MENMT PEIMCIFAL

A2-CODIz0

COMSULTA ERAPIDA DO ARQUIVO DE FOPNECEDOER

Figura 2 - Tela das opgdes para o médul o fornecedor




CADASTRO DE DADOS OFERACIONAIS:

CODIG0 D& PECA:  120701000000000000 CODIGD D0 DADG: 13
WOME D& PECa: [JEAGUWSNNN] DENOMINACAD: [ 1

WOME COMERCIAL DO MATERIAL: [] 1

WOME GEWERICO : LIGa-NIQUEL TRAT 2MENTO TERMICO: NENHM

ROSCA (3/W): [E] FURO (3AW): [[] RASGO (3/W): [§] ESCaLoWaDa (3/M1: [E]
wmmero sEcoEs: (1 SEcar WMmMERG: 1

Tipo SEca0 cILI,coWE.cowc: [l corrmmewTo sEcac inead:  CEEED

piaETR0 MaI0k (nad): (R

Figura 3 - Telade cadastro de uma peca através do modulo dados operacionais

CADASTEO DE DADOZ OFERACIONAIS:

CODIGD DA PECA: 120701000000000000 CODIGO DO DADD: 19
WOME Da PECA: [[OAUGWNNN] DENOMINACAO: [ 1

HOME COMEECIAL D0 MATERIAL: [W

WOME GEWERICO : LIGA-NIQUEL TRAT AMENTO TERMICO: HENHM

ROSCA (53/¥): [§] FURD (3/W): [§] RaSG0 (5/¥): [§j] ESCaLoWaDa (3/M): [E]
timero sEcoEs: (1 SEcar MUMERG: 3

TIPO SECA0 CILI,CONE,CONC: [ 1 CoMPRIMENTO SEcac (waad: [[ENE:
DISMETEO MAICE (rmml: [ 1

CITSTO DO MATERIAL (Ui pe) @ [ 1
NOME D0 OPERADOE: [ 1
CODIGD DO CLIEMTE: [ ] E&TON

V= myfmin constante H= rpm constante = 7 £ H con=tantes=

=

Figura4 - Telade opcdo do tipo de ensaio a ser cadastrado no modulo dados operacionais

A operacao de otimizacdo das condicBes de corte pode ser realizada em dois momentos
da operacdo do sistema: quando do cadastro dos resultados ou entdo quando da consulta de
um ensaio ndo otimizado ainda. Optando pela segunda forma, a operacdo se faz a partir datela
dafigura5, naqual figuram as informacoes referentes aos resultados de um ensaio.

Ao responder ao sistema que desgja otimizar, ele automaticamente faz o calculo da
condicdo de méaxima producdo para cada um dos intervalos de teste, conforme a estratégia
adotada (fig. 6). Efetuando, assim, o calculo da velocidade ou da rotacéo de maxima producéo
conforme o caso, se for encontrada uma situacéo de vel ocidade ou rotac&o dentro do intervalo,
ela serd informada, caso contrério a mensagem da tela da figura 7 sera apresentada. Neste
ponto é possivel a selecdo de uma velocidade ou rotagcdo, mesmo que ndo sgja a calculada,
tornando o ensaio otimizado (fig. 8), possibilitando assim, o calculo do custo otimizado e
também gue os dados do ensaio possam estar disponivels para a funcdo pesguisa.



COMZULTA DE BEZULTADOS:

CODIGFD D0 DADO - [
GEOMETRIA D& FPAST ILHA:

CODIFD D0 FORWECEDOE [ 2] - SANDVIE

RITGOZIDADE f(um) : 1.0 CRITERIO DE TROCZ : BEUG0Z IDADE

PECA&Z PRODVTZIDAES POR ARESTA 1&

TEMFPO CORTE [minfare=ta] : .0 TEMFO CORTE [:mi:n,-"pec:.] : 0.5z
TEMPO TEOCA [mirnars=ta] : T.852 TEMFO TROCA [:n'.in.-"pec;l.] : 0_50

TEMFO DE MAWUIZEIO [(minfpecal : 1.00
TEMFO IMPRODUTIVO [(minfpecal : 1.00

PORMA D0 CATACD : LASCAS

DESFASTE [z )

KT : 1.0 M : 1.0 KL : 1.0 EE : 1.0
UE MAXIMO : 1.0 VE MEDIO : 1.0

OCORRENWCIZ DE QUEERA (3/W) : W

DEZEJ2 OTIMIZ2AR ESTE REZULTADO AGORE [3/H] 2

Figura5 - Telade consulta de resultados

Otimizacan

Codigo do Dado £ [Beometria da Pa=tilha : CHMGLZ0d205 -0
Material da Pa=tilha : GCZ15/M10
Fornecedor da ferramenta : SANDVIE

Diametro da peca : S0.0

Condicao & : 1 Condicas E : Z

Weloc. corte @ Z00 Weloc. corte : Za0

Qde. de peca= : zT Qde. de peca= : Z3
Talocidade maxima 1limite E02  mfmin
Faeloc.de Maxima Produacao 2478 mwm'min
Producas masxima de peca=s 5 munidades
X = 1l.65

E = 1.24309E &5

Figura 6 - Telade calculo da condicéo de maxima producéo

Ot imisacas

0 interwvale do unltime an=aioc £foi 240 mfmin = 285 wm'min .

& Unmip cadlculada para esse interwalo foi 5238 mfmin e meus coeficientes
X= 2.22 =« K= "T.111z2E &

Seque abaixo al gumds sugestoes pard of prodimoes ensdios, se desejar

a)] Woce pode usar a welocidade masima de 5032 mfmin .
werificar == a wida s=ta'proximo d= & .

L] Woce pode usar, no proximo teste, umad welocidade entre Z88§ ' Taim
= 502 m'min -

c] Woce pode realisar mais lium)] teste untilisando 396 mimin =
werificar == a wida ==ta' promximo d= 11 .

Ob=_.: MESMO QUE & TWIDA& WA0 SE CONMFIRME, CADASTRE 0O EWSAIN WORMALMENTE .

De=eda as=umir uma welocidade a==ociada ac X = K calculados=s =T

YELOCIDADE SELECIONADA [m'min] : [m] Ho. DE PECAS 5

Estax waloras a=tao corrstao= [(5/H)1 7

Figura 7 - Tela de sugestdes de novos testes para a otimizacao




Ttilizsands a farramenta com uma pastilha d=
geometria CHMELZO308 -QM =« com material FCELSAML0

do fabricante 2 nas condicoes abaixo :

= welocidade de corte = 500 m'min

- awvanco = 0_.500 mmfwolta

- profundidade de corte = O0_Z50 mm

0 custa por peca obtido foi de T35 1.03 .

& producac maxima por aresta desta ferramenta =' de 5 unidades =
o cu=mto total deste lote a' T3 5,12 .

De=eja a=ste resultade impres=o =m papsl (S W] 7

Figura 8 - Telafina da otimizacdo de uma condicdo

Através da funcdo Pesquisa, é que se pode dinamizar 0 manuseio das informacdes
anteriormente armazenadas no sistema. Assim sendo, se impede que testes desnecessarios
sejam realizados, devido a inexisténcia de dados que possibilitem uma primeira aproximacéo
tanto para a otimizagado do processo como para aresolucao de algum problema muitas vezes ja
resolvido anteriormente.

A entrada para se inicidizar a fungdo Pesquisa, pode ser feita a partir de vérias opcdes
(figura 9), a que se destaca é através do codigo da pega, codigo este definido por um sistema
de classificacdo e codificago do sistema quando a peca é cadastrada. Para se proceder a busca
0 sistema iniciamente solicita as informagdes necess&rias para que ele possa percorrer 0s
arquivos e encontrar uma pega idéntica ou similar a desgjada, conforme a tela da figura 10.
Apés a confirmacado, as informagdes sobre a(s) operacéo(des) otimizada(s) sdo mostradas na
teladafigurall.

2-FORMECEDOE.
E-FERRAMENT &

C-MATERIAL

D-FECA

E-MaNTINA E-MATERIAIZ
F-CLIENTE C-TERRAMENT &

G-Dano3 0-CL IEMTES
H-CONDICOES DE CORTE E-DADOE OPERACIONAIS
I-BFESULTADOZ X-MEWMUT PEINCIPAL

J-CUETOZ
{~-PEZQTIZ AT

WOCE FODE PESQUISAR UMA FPECEA SIMILAR OTIMIZADE

Figura 9 - Tela de opgdes da funcéo pesquisa



PESQUTIEA DE FECAE ZIMILARES:

CODIGO0 D& PECA: 1207010000002 50012
HOME DA PECA: 7 ALUTL & 1

HOME GENWERICO DO MATERIAL: [ 1
TEAT AMENTO TERMICO: [ 1

COMPEIMENTO TOTAL [1m]: [
DIAMETEO TS INAGEM [1an]: [

CODIGO DA PECA ENCONTERADA: 1z20701000000200011

COMPEIMENTO TOTAL : 0020 mm
DIAMETEOZ USINAGEM : 0011 rmw
LifDi * DfL  : 0.335

DE3EJ2 VER TODAS AS INFORMACOES DEST2 FECA (3/N) 7

Figura 10 - Tela de busca de peca similar

INFORMACOES D& PECA SIMILAR ENCONTRADA :

CODIG0 DA FECA: 120701000000200011

NOME D& PECA: WALUWILA

NWOME GENERICO DO MATERIAL: LIGA-NIQUEL

TEATAMENTO TERMICO: NENWHIM

COMPE IMENTO TOTAL (ran] : 255 DIAMETEO US INAGEM (mvan] : 11.5
GEOMETRIAZ DA PASTILHA : TCMT1ST205 -UF

MATERIAL D& FASTILHA : TAELQ

CODIGFD DOS DADODS OFERACIONAIS: 7
CODIFO0 D0 CLIEWTE: Z EATON

ROTACAD BIAX IMA: 5000 rpm W= CONSTAMTE

VELOCIDADE DE CORTE (m'min]: 179 ATANCO (' zot): 0.120
FROFUTHD IDADE DE CORTE (mon): 0. 30 FECAE PRODUZIDAS: G5
COEFICIENTES: X=1.50 E=T7_40100E 2

TEMFO CORTE (minfpcl: 0.08 CUSTO0 D& PECA: W% 0.0z

Fresszione uma tecla para continuar ou <ESC> para =airc

Figura 11 - Tela completa dos dados para a fungéo pesquisa

5. CONCLUSOES

Pode-se esperar que através do procedimento de otimizacdo proposto, se obtenha uma
avaliacdo mais criteriosa do desempenho das ferramentas testadas, pois as mesmas iréo
trabalhar em suas melhores faixas de utilizacdo (méaxima producdo), permitindo assim uma
comparacdo mais eficiente das mesmas. Possibilitando, certamente, uma utilizacdo muito
mais racional dos recursos envolvidos, quais sgjam: as ferramentas, as méaquinas como
também as informagdes a respeito das operacdes de usinagem.

O sistema apresentado permite a extrapolacdo dos resultados obtidos com a otimizacéo
para sua utilizacdo em pecas ou situacOes similares, pois as informagdes geradas com a
otimizacdo, ou segja, determinacdo das condigdes de maxima producdo dos testes, sdo
automaticamente gravadas pelo sistema, tornando-se disponiveis para consultas futuras.
Assim sendo, o sistera possui em seus arquivos informacdes que podem ser utilizadas como
valores iniciais para se promover o desenvolvimento do processo de outras pegas, além de
funcOes proprias para a pesquisa destes valores. Isto facilita a realizacdo de otimizactes



guando o cenario de manufatura tender para pequenos lotes, proprios de sistemas flexivels de
manufatura.

Convém ressaltar porém, gue o sistema proposto ndo visa de forma nenhuma substituir o
processista, mas sim, auxilia-lo nas suas fungdes. Isto € possivel, pois ele disponibiliza de
forma sistemética, uma grande quantidade de informagdes Uteis para 0 desenvolvimento das
atividades relativas ao plangamento do processo de usinagem, além de propiciar uma
metodol ogia préatica para se otimizar as condi¢des de corte visando a maxima producéo.
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OPTIMIZATION OF CUTTING PARAMETERS THROUGH MAXIMUM PRODUCTION
CONDITION USING DATABASE SYSTEM.

Abstract. In this work the application of machining database system will be discussed, likewise it’'s
shown as an alternative of optimization the cutting parameters and machining costs. The system
conception originally was for aim in management of the machining tests information and its cost.
Now with the inclusion of new algorithms allows to assist in tool selection and cutting condition
based in optimization make from maximum production condition. These algorithms allow to find the
optimum conditions for tested tools, after account its machining costs and determine the better
cost/benefice relationship. The relationship is calculated throughout the piece cost for select cutting
speed based in the maximum production speed determined in industrial plant. The search routines for
stored data in the system utilize the piece code for select the feasible problem solutions, and thought
the priorities sequence of codification system a record choice can be make. The initial tests show a
promising field for optimization of cutting conditions throughout the methodol ogy adopted by system.
Keywords: Machining, Database, Optimization.



