Departamento de Engenharia Mecatronica e de Sistemas Mecanicos

PMR 3203 - Introducé&o ao Projeto de Sistemas Mecéanicos

Aula de Laboratério — 3: Torneamento de uma barra (virtual)

Atividade 1 — Fabricacéo do pino de cabeca cbnica

O objetivo desta tarefa € mostrar como funciona um torno de bancada e definir os
parametros de corte.

As instrucbes de como operar um torno universal de bancada pode ser
acompanhada no video, cujo link segue ao final deste arquivo.

As rotacdes (relacionada com velocidade de corte), avancos e profundidades de
corte para cada operacdo deverdo ser calculadas para o material designado ao grupo
(aco doce, aco inoxidavel, latdo e aluminio) utilizando uma ferramenta de corte de metal
duro.

Serd utilizado um torno de bancada para usinar a peca do desenho a partir de uma
barra cilindrica de material especificado ao grupo. As operacfes realizadas serdo de
desbaste, acabamento, faceamento e furacdo. O objetivo desta tarefa é mostrar ao aluno
como utilizar e executar as tarefas envolvidas na fabricacdo do protétipo utilizando um
torno.

Nesta atividade os alunos deverdo se reunir virtualmente para definir a sequéncia
l6gica de fabricacéo e as ferramentas a serem utilizadas em cada operacao para produzir
a peca da figura 1.

Fases: A atividade sera dividida em quatro fases: planejamento de processo, fabricacao,
inspecéao e confeccado de relatério. Estas fases seréo executadas em grupos.

Fase 1 — Preparacéo da folha e desenhos de processo

Nesta fase devem-se definir os processos e a sequéncia de fabricacdo viavel para
produzir a peca. A folha e desenhos de processo devem indicar as operacodes, a

sequéncia, as ferramentas, maquinas, parametros de processo (velocidade de corte,



rotacao a ser usada no torno, velocidade de avanco) dispositivos de fixagdo e de inspec¢ao
necessarios. Obs. Considerar como blank uma barra cilindrica de 45mm de didmetro e
70mm de comprimento.
Fase 2 — Fabricacéo da Peca

Observar no video do link os detalhes e cuidados na preparacao do torno, uso de
equipamentos de protecao, fixagcdo da pec¢a na castanha do torno, a fixacao da ferramenta
e seu posicionamento, necessidade ou ndo do uso de contra-ponta (fazer furo de centro
se necessario), etc.
Fase 3 — Inspecéo

Utilizando procedimentos de metrologia, os alunos devem verificar se a peca

atende as especificacdes de projeto.
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Figura 1. Peca a ser fabricada por usinagem



Relatério: No lugar do relatério, apresentar a folha de processos o mais completo
possivel. A folha de processos deve passar de forma logica a sequéncia de fabricacdo a
ser utilizada e deve conter o maximo possivel de informacdes que permitam aos
operadores de maquinas realizarem a operacdo sem a necessidade constante de
intervencédo do engenheiro. De forma geral os croquis séo feitos a mao livre.

A folha de processo também serve como orientacéo para planejamento da producéo,
pois permite prever a alocacdo de maquinas, pessoal, aquisicdo de material, ferramentas
e ferramental necessario.

Detalhar também as ferramentas necessarias para se fazer a inspecéo da peca final,
indicando qual ferramenta mais adequada para cada medida.

LINK DO VIDEO SOBRE TORNEAMENTO:
https://www.youtube.com/watch?v=siy4haCxPsw



https://www.youtube.com/watch?v=siy4haCxPsw

