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1. Introducao

TORNEAMENTO GERAL Dados de corte

Recomendacoes de velocidade de corte

As recomendacoes sao validas para uso com refrigeracao.

Muitos fenomenos estudados pelo homem sao descritos por equacoes nao —— e o RS TENGATO DSOS
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Nesse trabalho, inicialmente, foi realizado um estudo sobre metodos e oo 2180 | 180 | Sa0450360 | 4a0400-20 | 975
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métodos de Newton-Raphson, Secante e Bisseccdo. O estudo foi entdo
generalizado para a resolucao de sistemas nao lineares quadrados através do
método de Newton.

Figura 2: Imagem de um segmento da tabela de parametros fornecido pelo fabricante.

A modelagem de fendomenos, dado um conjunto de dados experimentais, a - :. £ -
partir do método de quadrados minimos foi utilizada, para ajustar curvas A BT L3
referentes a parametros que influenciam o tempo de vida de ferramentas durante " $ - :
o torneamento. Os parametros ajustados foram a velocidade de corte Vc e o e ‘
avanco A da ferramenta, fornecido pelos fabricantes de ferramentas. Assim, para N LI

cada tipo de material de ferramenta € possivel realizar ajustes visando obter
valores do avanco para qualquer velocidade de corte, além de diminuir o
montante de informacoes compiladas nos catalogos.

Figuras 3 e 4: Diagrama de dispersao para o aco 0,1% a 0,25% de carbono.

Para uma melhor equivaléncia do ajuste aos valores tabelados, um dos
parametros do ajuste, obtido utilizando todos os dados para um mesmo
material, foi fixado e um novo ajuste foi realizado para cada classe de material
de ferramenta, obtendo-se assim maior verossimilhanca com os parametros
tabelados.

3. Resultados

Realizando a analise para os outros materiais de ferramentas e de
Figura 1: Processo de torneamento, indicacio dos parametros utilizados. materiais da peca a ser usinada foi possivel construir a seguinte tabela:

Tabela 1: Valores ajustados com base no modeloV, (A) ~ a—bIn(A) para acos.
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Dado o.con]unto de pqntos m.tabelados, mont.a-se\o 51stf>ma de equagoes R T e R T T B 2T B BT R R R
sobredeterminado, que consiste basicamente em aplicar a funcao escolhida os m 150 190 150,01 1257 97,8 1586 1357 1046 853 71,0  0,0698
pontos, obtendo assim, m equacoes. O método dos quadrados minimos € entao S/ N S U T i e N W EEE B W A UON R e

_ _ _ R 180 192 111,3 91,8 555 1764 151,7 1053 860 29,8  0,0898
aplicado a esse sistema deixando cada equacao igual a zero e fazendo com que a BT = R _ | 1583 | 1350 | 966 | 792 | 300 | 01044
soma dos quadrados de todas as equacoes seja o minimo possivel. 275 120 892 51,7 21,8 889 743 598 598 183  0,0946

_ _ _ _ ) 350 100 70,5 40,1 164 681 579 463 463 12,1  0,0963

A qualidade do ajuste foi analisada observando-se o valor do residuo dado 200 140 - 81,7 349 1291 1099 622 502 30,9  0,1007

pela norma 2 do vetor formado pela diferenca entre o valor tabelado e o valor SN T T 7 N T T I B A L

- _ . _ 180 130 - 390 258 863 698 429 335 162 0,1175
calculado pela funcao obtida para cada ponto dividido pelo maior valor da 200 100 - 539 199 809 681 422 322 185 01434
velocidade de corte. 225 80 - 372 159 590 509 414 340 214 00973

Para a realizacao dos ajustes foi utilizada funcao fminsearch implementada
no software MatLab, que utiliza o0 método de Nelder-Mead, um método para 4. Conclusoes
problemas de otimizacao nao linear, de varias variaveis, sem restricoes.

Os parametros utilizados para ajustes foram obtidos no catalogo da Sandvik, Com isso, conclui-se que o modelo proposto se adequou bem aos
grande companhia de fabricacao de ferramentas para usinagem, distribuido propositos desse trabalho, gerando residuos baixos, assim a equacao
para profissionais do ramo para que eles possam consultar parametros que encontrada, V.(A)~a-bIn(A), pode ser utilizada para obter a velocidade de corte
influem na operacao de usinagem com relativa rapidez e precisao. Segue na recomendada para um tempo de vida da ferramenta de 15 minutos em funcao

figura 2 um segmento de uma das tabelas que fornecem tais parametros. do avanco da ferramenta.




