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Guia para a definicdo de avancos
e velocidades adequadas

O novo ciclo Waveform é superior ao ciclo

de desbaste tradicional, sendo as geometrias
maquinaveis compensadas (para o interior

ou exterior) pela percentagem de passo lateral.
Os percursos de ferramenta tradicionais tém
de executar avancos e velocidades mais lentos
devido as condi¢des de corte com largura
variavel dos cantos. Existem picos de carga
da ferramenta a medida que a espessura da
apara aumenta em areas onde a ferramenta
encontra mais material do que encontrava

ao cortar em linha reta.

O percurso Waveform foi desenvolvi-
do com o objetivo de eliminar picos de
carga de ferramenta e manter a espe-
ssura da apara consistente. Os percur-
sos de ferramenta de desbaste tradici-
onais originam cargas de ferramenta
inconsistentes e movimentos da ma-
quina erraticos. O algoritmo do Wave-
form calcula o percurso de ferramenta
com base na largura real do corte, ge-
rando um percurso fluido ao longo dos
elementos maquinaveis, empregando
um movimento de fluxo suave —sem
necessidade de programar avangos

e velocidades para condigbes de car-
ga de ferramenta muito acentuada.

As cargas de ferramentas consis-
tentes geradas a partir do percurso
de ferramenta do Waveform ofere-
cem ao utilizador a oportunidade
de repensar completamente as ve-
locidades, avancos e profundida-
des de corte. Podera continuar a
utilizar a velocidade e avancos pa-
drdo, mas provavelmente serdo va-
lores muito conservadores. As velo-
cidades e avancos dos percursos
de ferramenta tradicionais foram
definidos com base em condicdes

de corte extremas. Cargas de fer-
ramentas consistentes permitem
definir avancos e velocidades muito
mais altas e permitem trabalhar a
profundidade de corte final, permi-
tindo a remocao de material confor-
me as recomendacodes do fabricante
da ferramenta.

Calculo de Dados de Corte

Testes de corte em linha reta ajuda-
réo a maximizar o seu potencial de
corte. Os testes de corte em linha
reta imitam o percurso de ferramenta
do Waveform. Uma quantidade mini-
ma de testes permite gerar o calculo
das velocidades e avancos corretos.
As informacdes apresentadas a se-
guir ajuda-lo-ao a definir os seus pro-
prios testes de linha reta e a calcular
0 seu potencial de desbaste otimiza-
do.

As fresas tém comprimentos de cor-
te especifico, que podem ser maxi-
mizados para assegurar um desgas-
te uniforme ao longo de todo o com-
primento de corte da ferramenta. A
velocidade de corte e de avanco sé&o
otimizados com base em testes ba-
sicos, que podem variar de acordo
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com o suporte da peca, ferramentas,
dispositivos de fixacao, maquina e
material. A velocidade de corte e de
avancgo sao tipicamente bastante mais
rapidos do que os definidos em per-
cursos de ferramenta tradicionais, ao
passo que a profundidade de corte
tem inicio a tipicamente 1 a 1,5 vezes
o didmetro da fresa.
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Percurso de ferramenta tradicional

Comecando pelas ferramentas, um  Amostra de codigo de teste
numero impar de dentes confere de linha reta

maior rigidez. As recomendagdes %01000

sao para a utilizagao de fresas com N1 G90 G21 GO0 G40

a7 dentesparaAcoe3abden- N2T1 M6

tes para Aluminio. E altamente re- N3 S[RPM] M3
comendada a utilizacao de suportes N4 M8

de ferramenta hidraulicos, térmicos N5 X80 Y-50

ou porta-pincas. Os porta-ferramen- N6 G43 Z10 HO1

tas do tipo Weldon n&o sao reco- N7 Z[AP]
mendados porque ndo abrangem o N8 G1 G41 Y[AE]
didmetro total da fresa, o que preju- N9 X-280 F[F]
dica o equilibrio da mesma. N10 G40 Y-50

N11 GO Z10

N12 G28 Z0
Cologue o material designado na N13 G28 X0

N14 M30

fixacdo da sua maquina, deixando
uma sobre espessura maquinavel
acima do acessorio de fixagao.
Definir o zero-pecga no canto inferior
direito ira simplificar o codigo CN.
Observando a maquina, vamos efe-
tuar um teste de corte na frente do
bloco da direita para a esquerda,
criando um corte concordante em
linha reta. Um movimento de entra-
da maior ird assegurar a aceleracao
da maquina ao avanco de corte
adequado antes da entrada no cor-
te. Comecando com uma profun-
didade de corte (ap) de 1 a 1,5
vezes o didmetro da ferra-
menta, calcule as veloci-
dades e avangcos com
base nas recomen-
dacgdes dos forne-
cedores.

Os fatores-chave a considerar para
testes de corte em linha reta séo a

cor e a espessura da apara, a me-

dicdo da carga € o som.

Bloco de teste
200x100x60
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Percurso de ferramenta Waveform

E desejavel que as aparas tenham
uma aresta suave do inicio ao fim
(ver fotos). Ao cortar aco, o calor
da maquinacéo é dissipada através
da apara, o que Ihes confere uma
cor castanha-azulada.
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Com base no seu tipo de ferramenta
e material, ajustando um parametro
de cada vez — profundidade de corte
ou largura do corte — ira permitir
otimizar os avancos e velocidades.

% bilmind

Especialistas em CAD/CAM




