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PALENJAMENTO DE PROCESSOS DE USINAGEM

As decisbOes associadas ao Planejamento de um Processo de Usinagem podem ser

enumeradas como:

Selecdo da matéria-prima e do método de usinagem.

Selecéo dos processos de usinagem para cada superficie da peca.
Determinacao da sequéncia de operacoes.

Determinacéo da fixacao da peca para cada operacao.

Selecao do equipamento e ferramentas para as operacoes de usinagem.

Determinacao das dimensoes e tolerancias operacionais para as operacoes de
usinagem.

 Selecao das condicOes de usinagem e determinacao dos tempos padrdes para
cada operacao



o O O S O M N M N M N M N M N M N M S M S W S W S

PALENJAMENTO DE PROCESSOS DE USINAGEM

Projeto do componente /
Especificacoes de entrada

Atividades
Sele ;0 aa Selecao dos
¢ ——— instrumentos de
peca em bruto . ~
inspegao
‘ v
Selecao dos processos, Determinacao das
ferramentas e dimensoes intermediarias e
dispositivos das tolerancias de producgao
v v
Selecao das maquinas- Determinagio dos tempos
ferramentas ativos e passivos
v
Selecao das condigoes Elaboracio das folhas
do processo de processo
Seqlienciamento das
operagoes
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Plano Macro

Preparar
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PALENJAMENTO DE PROCESSOS DE USINAGEM

o Processo e operacao — Plano Macro

o Esta ligado a maquina-ferramenta, ao equipamento
Torneamento
Fresamento
Alargamento
Tratamento térmico
Anodizacéao

etc.

CHUCK REVOLVING
WORKPIECE
_’_JJ TooL

mayimeanta de core

farramanta da cofe
[fraEgE)
profundidade radial

peca
avango

Plano de Processa de Fabricagéo (Macro)

SEP 285 — Praticas em Processos de Producéo Form PP
codigo peca classe peca denominacgéo da peca data]
¢odigo pega em bruto denominagio f especificacdo peca em bruto
codigo cenjunto denominac#o conjunto volume produgde da peca

nome do processisia (alunc)

equipe (1)

N descri¢ao operacao (2) méqﬁ?;g?%igo_ TP | TH | TM
10 Torneamento cilindrico externo Tonno T1
20 Fresamento lateral Fresad. F1
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PALENJAMENTO DE PROCESSOS DE USINAGEM

o Operacéao (OP) Plano de Operacoes:
Detalha os componentes simples de um processo de

usinagem

Compreende uma porcéo completado processo em uma
unica maquina e fixacao.
Cada operacao envolve o manuseio da peca (carga e

Plano de Operagéo de Fabricagio Form PP2
SEP 255 — Praticas em Processos de Produgio
codigo peca classificacéio pega | denominagdo da peca codigo conjunto denominagéo conjunto data
n® cper. | Descricdo da operacgéio maquina volume peca processisia (aluno} equipe
N descric&o sub-operacag (1) ferramental (2) condigbes (3) T{4)

10 Torneamento cilindrico extermo FT1- 0OQ

20 Fresamento lateral

FF1-R]

3-02D 100 m/min
f= 0,2 mm{frot

TOOS5 120 m/min
f= 0,1 mm{rot
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o Operacao elementar (OPE) ou sub-operacao:

Realizadas sem alteracao:
o Ferramenta;
o Superficie usinada da peca;
o Alteracao de velocidade de corte ou avango

o Superficies associadas:

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

o Superficies geradas por:

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



PALENJAMENTO DE PROCESSOS DE USINAGEM

Duas ferramentas diferentes

Mesma maquina: torno

Unica fixacao

Seqiiéncia de usinagem:
a) Furagao

b) Torneamento do furo de
desbaste

c¢) Tornemaneto do furo em

f acabamento
Plano de Processo de Fabricacio (Macro)
SEP 285 — Praticas em Processos de Produgio Form PP1
codigo peca classe pega denominagso da peca data
cédigo pega em brulg denominacdo / especificacdo peca em bruto

codigo conjunto

denominacac conjunto

volume producio da peca

nome do processista (aluno)

equipe (1)

descrigio operagéo (2)

méquina codigo — ™ TH ™

nome {1}

acabamento

10 Furacdo e torneamento em desbaste e

Torno T1
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Duas ferramentas diferentes

Seqiiéncia de usinagem:

Mesma maquina: torno

) a) Furagéo
- Unica fixacao b)

Torneamento do furo de
desbaste

c¢) Tornemaneto do furo em
f acabamento
Plano de Operac&o de Fabricag&o
SEP 285 — Praticas em Processos de Produgéo
= codigo peca classificacdio peca | denominacdo da peca c6digo conjunto denominagdo conjunto data
n° oper. | Descricdo da operacéo maguina volume peca pIRcessisia (aluno) equipe
N descricdo sub-operacao (1) ferramental (2) condices (3) T(4)
10.1 Furacdo em cheio Broca haste 100 m/min 0,5
helicoidal f=10,2
20 mm mm/rot
10.2 Torneamento cilindrico interno Suporte 120 m/min 10
MTIN/R f=0,1 !
2525M16 mm/rot
10.3 Torneamento cilindrico interno Suporte :
MTIN/R 22Q m/min 1,5
2525M16 mm/rot
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Exercicio final para entrega
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