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De vez em quando, surge uma nova tecnologia que promete
mudar a cara da usinagem. Controle numérico
computadorizado (CNC).
Ferramentas de metal duro. ‘%
Maquinas multitarefa. Fabricacéao
aditiva. Deixe de lado seu aforismo o
favorito do Star Wars, mas o mais recente TH I NC
desses trocadores de jogo € o Force, a mais recente
I . . , o PARTNERS
adicdo aos modulos do Vericut software de simulacéao,
verificagcdo e otimizacdo de programas da CGTech Inc. baseada _
em Irvine, Califérnia. S
Resultados de forga
De acordo com o especialista em produtos Vericut da CGTech, Pete Haas, 0 modulo Force
usa a metodologia de otimizagcdo baseada em fisica para reduzir os tempos de ciclo em
40% ou mais e melhorar significativamente a vida (til da ferramenta. “E o exemplo perfeito
de fabricacao orientada por dados”, disse ele. “Force ajuda os operadores de maquinas e
programadores a tomar decisdes baseadas em fatos, ndo em suposicdes, experiéncias
passadas ou conhecimento tribal. Mais importante, o Force faz o trabalho pesado,
fornecendo a solugdo de corte ideal para o programador NC.”

Em aplicacOes de fresamento e torneamento, a otimizacdo do
Force trabalha analisando as condicOes de corte encontradas
durante a simulacdo e procurando oportunidades para
aumentar os avancos, diminuindo quando as forgas de corte ou
as demandas de energia do spindle sdo excessivas e dividindo os
movimentos em blocos menores conforme necessario para
tanto maximizar a espessura do cavaco quanto manté-la
consistente durante toda a usinagem.

“O Vericut Force consegue o gue as calculadoras de taxa de avangco ndo conseguem e o
qgue os fabricantes vém tentando fazer ha muitos anos - a verdadeira usinagem de
espessura de cavacos constante, disse ele. “Em vez de manter um avango constante
durante toda a usinagem, com mudanca de espessura do cavaco a medida que a
ferramenta encontra quantidades variaveis de material, o Vericut Force acelera ou
diminui a velocidade para manter as forcas de corte estaveis. E muito semelhante a como
um operador pode aumentar ou reduzir o avango com base Nnos sons que saem da
maquina, exceto que o Vericut o faz de forma proativa e mais eficiente, em vez de reagir ao
corte baseado em ruidos.”

Ver é crer
Muito bom para ser verdade? N&o aceite a palavra da CGTech. John




Giraldo, engenheiro aeroespacial da Sandvik
Coromant Inc., teve a chance de colocar o Force
em teste recentemente. 0Os resultados foram
surpreendentes. “Para ser honesto, usei o Force
em um programa que ja havia otimizado com um
sistema de CAM popular, entdo realmente n&o
esperava muita melhora”, disse ele. “Mas o0 Force
cortou 40% do tempo de ciclo na primeira
tentativa. Foi bem impressionante assistir.”

Giraldo faz parte da equipe de especialistas de
aplicativos da Sandvik Coromant na instalagcdo em
Fair Lawn (NJ, EUA). Ele e outras pessoas nos
Estados Unidos trabalham em estreita
colaboracdo com clientes ou potenciais clientes
sobre maneiras de melhorar suas operacoes de
fabricacdo. Isso pode significar reprogramar um
trabalho, ajudar com material novo a que n&o
estdo familiarizados, sugerir e validar novas
ferramentas ou desenvolver um processo
completo de usinagem.

Como muitos de seus clientes, Giraldo vem usando o Vericut ha “cerca de oito anos” para

simular percursos da ferramenta
NC e, assim, evitar a quebrade uma
maquina cara. Ele também
trabalha com muitos dos principais
sistemas CAM do mercado, por isso
esta bastante familiarizado com a
moderna tecnologia de
programacao. Ele ndo é estranho a
otimizagdo de programas NC e,
como seus clientes estdo chegando
até ele com seus problemas, ele

também ndo é estranho a materiais dificeis e a geometrias desafiadoras da peca de

trabalho.

Compartilhando a riqueza

Depois de ver 0s resultados, Giraldo queria uma chance de espalhar a boa noticia sobre
o Force, entdo quando um cliente chegou até ele com um problema de vida Gtil da
ferramenta para usinar uma das mais dificeis superligas a base de niquel,

Haynes 282, ele estava pronto.




“Usando um caminho de troca trocoidal [ou seja, uma maneira mais eficiente de fresar um
slot ou bolsa usando movimentos circulares com acoplamento radial mais leve em altas
taxas de avanco] para usinar um bols&do profundo em uma caixa cilindrica, eles estavam
gueimando duas fresas de topo por bolsdo.” ele disse. “Com a otimizacdo Force,
aumentamos a vida Util da ferramenta para cinco bolsdes por ferramenta - uma melhoria
de dez vezes - e reduzimos o tempo de ciclo em 25% para comecar. Isso fez uma diferenca
de noite para o dia.”

Giraldo também compartilhou
suas experiéncias com o Force
com outros membros da equipe
técnica da Sandvik Coromant.
“Todos ficaram chocados e
positivamente impressionados
com o0s resultados. N6s temos
especialistas em aplicacbes de
usinagem aqgui com 15 a 25 anos
de experiéncia, e eles estao
invariavelmente impressionados
com 0 que o Force pode fazer.”
Ele riu. “A Unica desvantagem €
gue temos gue repensar todas as nossas recomendacfes de parametros de usinagem
guando sabemos que uma de nossas ferramentas sera usada com um programa
otimizado pelo Force. E uma grande melhoria em tudo o que rodamos.”

Fazendo as contas

E importante notar que a CGTech fez sua licdo de casa. O VVericut Force foi desenvolvido nos
altimos anos por meio de testes reais na maquina, primeiro com um centro de pesquisa de
fabricagcdo avangada e depois usando seu proéprio sistema de medicdo de forga com
dinambmetro. Esse teste continua hoje nas instalagfes da Okuma America Corp. em
Charlotte (N.C., EUA), para onde Haas foi apds a entrevista.

Wade Anderson estava la. O gerente de vendas do centro técnico e especialista em
produtos da Okuma viu em primeira mdo o esforco que a CGTech colocou no
desenvolvimento dos arquivos de materiais do Force que fazem a diferenca no produto.
“Tudo o que vimos até agora foi fenomenal”, disse Anderson. “Eles montaram o
dinamometro em alguns dos nossos tornos CNC e centros de usinagem, e estdo fazendo
testes em diferentes materiais, usando uma variedade de velocidades e avangos, e
medindo quanta forca é encontrada para cada corte. E uma abordagem Unica e
nao vejo nenhuma outra empresa levando seus produtos para esse nivel. E
otimo ver, porque sei gue isso vai ajudar a CGTech, fabricantes de




ferramentas, como os clientes da Sandvik e da Okuma.”

Usando a forca

Haas disse que a capacidade de criar esses arquivos de materiais do Force tornou-se
disponivel recentemente para os usuéarios finais através de uma opgdo de software
chamada “Force Calibration”. Isso ndo apenas permitird que o0s clientes ajustem a
otimizagcdo do Force com base em suas ferramentas e parametros operacionais
especificos, mas atende as necessidades das industrias aeroespacial, nuclear, médica e
outras que utilizam materiais proprietarios que ndo podem ser compartilhados. Quanto
ao comentario anterior de Giraldo sobre as recomendacdes de usinagem, Haas observou
que determinar as configuragdes de forga corretas € realmente muito simples. Se vocé
estiver usando uma das fresas de topo Plast da Sandvik Coromant, por exemplo, tudo o
gue VOCE precisa fazer € procurar os dados da ferramenta e conecta-los ao Force,
juntamente com alguns parémetros como espessura do cavaco, angulos helicoidal e
radial e o comprimento de corte. Ou ainda mais facil, baixe os dados da ferramenta do
CoroPlus diretamente no Vericut. O software cuida do resto.

““0O Force agora é um produto maduro, com resultados comprovados no setor, desde
grandes pecas de trem de pouso até peguenos componentes de dispositivos médicos e
tudo mais,” disse Haas. “O retorno do nosso produto Force pode ser bastante rapido -
dependendo da peca e da quantidade, a maioria das fabricas obtém o ROl dentrode 3a 6
meses.”

“Mas ndo se trata apenas de ir mais rapido ou ganhar mais dinheiro”, acrescentou.
“Programas otimizados pelo Force séo seguros porgue o software protege o programa
NC de excessos de usinagem usando limites definidos pelo programador para avango,
forcas de corte, consumo de energia e deflexdo da ferramenta. Como resultado,
observamos consistentemente tempos de ciclo significativamente reduzidos, melhoramos
muito a vida util da ferramenta gragas a menos aquecimento e fricgcdo, e a ferramenta
agora € utilizada em seu total potencial de desempenho. E assim como o proprio Vericut, o
Force trabalha com qualquer maquina, ferramenta e programa NC, seja um arquivo
recém-criado ou legado de dez anos. E simplesmente uma 6tima ferramenta para
qualquer fabrica ter em sua caixa de ferramentas de usinagem.”

www.cgtech.com
www.okuma.com
www.sandvik.coromant.com




