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1. Aspectos do planejamento de sequéncias de
fabricacao
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1. Aspectos do planejamento de sequéncias de
fabricacao

o Ligacao entre Projeto e Producao

o Obtém Informacodes para o
Planejamento da Producao
Seqliéncia de operacoes
Maquinas / estacoes de trabalho
Tempos

o Produz todas as informacoes /
documentos para o chao-de-fabrica




aracteristicas de algumas funcoes de planejamento

<
Funcoes de

planejamento
operacoes

experiéncia

seqliéncia Base de
conhecimentos

maquina

ferramental

condicoes de
usinagem

tempos

3. Métodos de determinagédo das operagées iniciais



informacgoes sobre:

. Edicao das folhas de processos — visao geral

esequéncia
edescricao
operacao

*tempos
(ferramentas)
(condicoes de
usinagem)
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.1 Detalhnamentos do Plano Macro
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3. Definicoes:
o Operacao (OP):

Matérias-prima sao transformadas em pecas
acabadas.

Componentes basicos de processos de usinagem

Porcao completa de um processo para usinar uma
peca (ou varias pecas simultaneamente) numa
unica fixagao.

Utilizacao do mesmo equipamento e mesma
peca (continuidade).

Uma estacao de trabalho (maquina, pessoa) - job;

Todas as atividades diretamente relacionadas a
usinagem, bem como as agoes auxiliares e de
manuseio.

2. Detalhamento das operagées inicias de usinagem



3. Definicoes:

o Operacao elementar (OPE) ou sub-operacao:

Realizadas sem alteracao:
o Ferramenta;
o Superficie usinada da peca;
o Alteracao de velocidade ou avanco
o Superficies associadas:

Grupo de superficies na peca as quais possuem
relacdes funcionais entre elas:

o Superficies geradas por:

Ferramentas de forma, sistema de ferramentas ou por um
unico set-up multi-ferramentas

2. Detalhamento das operagées inicias de usinagem



usinagem

xemplo 1:

Seqiiéncia de usinagem:
a) Furacao

b) Torneamento do furo

3.1 Exemplos de operacoes iniciais de

-

-

Unica operacado (OP1):
a) Furacao - OPE1
b) Torneamento do furo — OPE 2

Demais condicoées:
. Duas ferramentas diferentes

«  Mesma maquina: torno

«  Unica fixacdo

2. Detalhamento das operagées inicias de usinagem
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3.1 Exemplos de operacoes iniciais de
usinagem

xemplo-2:

Seqiiéncia de usinagem:

s
S R @‘__Zj: _________________ -
Ias

a) Furacao
Operagao (OP1) — torno 1:

a) Furacao - OPE1
b) Torneamento do furo — OPE2

b) Torneamento do furo
c) Retificacdo do furo

Demais condicoes:

« Sequenciaaebtorno1

Operacao (OP2) — retificadora 1:
a) Retificacdo do furo — OPE3

« Sequéncia c) retificadora

« Trés ferramentas diferentes

«  Unica fixacdo em cada
maquina
2. Detalhamento das operagoes Inicias de usinagem
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usinagem

xemplo 3:

Seqiliéncia de usinagem:
a) Furacao

b) Torneamento do furo de
desbaste

c) Tornemaneto do furo em
acabamento

3.1 Exemplos de operacoes iniciais de

-

-

Demais condicoées:
. Duas ferramentas diferentes

«  Mesma maquina: torno

«  Unica fixacdo

Unica operagédo (OP1):

a) Furacao - OPE1

b) Torneamento do furo em desbaste
— OPE 2

c) Torneamento do furo em

acabamento — OPE 3

2. Detalhamento das operagées inicias de usinagem
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usinagem

xemplo 4:

Seqiliéncia de usinagem:
a) Furacao

b) Torneamento do furo em
varios passes

3.1 Exemplos de operacoes iniciais de

-

-

Unica operacado (OP1):
a) Furacao - OPE1
b) Torneamento do furo— OPE 2

Demais condicoées:
. Duas ferramentas diferentes

«  Mesma maquina: torno

«  Unica fixacdo

2. Detalhamento das operagées inicias de usinagem
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o PLANO MACRO (formulario form
PP-1) (1 por peca):

Cabecalho com dados organizacionais,
sobre a peca final e especificacao da peca
em bruto;
Seqliéncia de operacoes; descricao da
operacao;
Especificacao da maquina e/ou posto de
trabalho;
Tempo de set-up; tempo padrao maquina;
tempo padrao homem.
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Plano de operacao (formulario

form PP-2).

o Cabecalho com dados de operacao;
Sequéncia de sub-operagoes;
Descricao da sub-operacao incluindo as
condicoes de ajustagem de maquina e
usinagem;

Especificacao (codigo) do ferramental
adotado (ferramenta de corte e/ou
dispositivo);

Tempos.
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Folha de croquis de sub-operacao
(formulario form PP-3 ou PP-4)

o Indicando a forma de fixacao da peca
(como a peca € localizada/posicionado
e fixada) dentro de cada operacao
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Plano de preparacao de maquinas
(set up) (formulario form PP-5)

o Contendo as instrucoes de preparacao
da maquina, assim como croquis de
ilustracao.

o Normalmente coloca-se a fixacao da
ferramenta na torre ou magazine de
ferramentas da maquina, quando ela
for CNC.
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Plano de inspecao (formulario
form PP-6):

- cabecalho com dados de operacao;

- Croquis de inspecao, seqliéncia de
instrucoes de inspecao;

- texto descritivo da instrucao;
especificacao (codigo) do dispositivo
de medicao adotado; tempos. (*).

18



3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Listas de ferramental (formulario:
form PP-7)

o Uma lista para as ferramentas de corte
e estampagem;

o Outra para as de inspecao
(instrumentos de medicao);

o Outra para as de fixacao (dispositivo):

o codigo da ferramenta; descricao da
ferramenta; pre-setting da ferramenta;
croquis da ferramenta montada

(quando for o caso de sistemas de
ferramentas).
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Listas de ferramental (formulario:
form PP-7)

o Uma lista para as ferramentas de corte
e estampagem;

o Outra para as de inspecao
(instrumentos de medicao);

o Outra para as de fixacao (dispositivo):

o codigo da ferramenta; descricao da
ferramenta; pre-setting da ferramenta;
croquis da ferramenta montada

(quando for o caso de sistemas de
ferramentas).
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

o Plano de montagem (formulario
PP-8) (1 por conjunto):
o Descricao das operacoes de

montagem necessarias para a
obtencao do conjunto final
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3.2 Plano de Processos — diretrizes
gerais

- MEMORIAL do raciocinio adotado e
fonte de informacoes consultada
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