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1. Introducao

* O que é uma carta de tolerancia?

 E um grafico contendo dimensdes de manufatura,
tolerancias e sobremetais para cada operacao de
uma sequéncia de fabricacao.

* O que uma carta de tolerancia faz?

* Garante que o processamento, dimensionamento
e tolerancias propostos para uma peca produza a

peca de acordo com o projeto.
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* Desenvolvimento
* Do processo de manufatura mais viavel
* DimensoOes de usinagem mais precisas
* Maximas tolerancias
* Sobremetal de usinagem necessario

* Determinacao
* De superficies de referéncia
* Calibradores especificos

* Fornecer meios de
* Processamento X capacidade da maquina
» Comparagao de processos
* Determinar matéria prima (“blank”)
* Facilitar modificacoes



2. Definicoes e Simbolos

Linha de referéncia —_— -

OF TR
-‘A..,:,;‘(

2ad

2 A3 30

TS

.

Superficie de referéncia

~_§ Dimensdes de projeto
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Dimensodes de processo
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2.1. Adicionando e Subtraindo Tolerancias

Adicionando e subtraindo
tolerancias — Carta de conversao de tolerancias
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E\Dj DETERMINANDO A COTA TOTAL COM TOLERANCIA

a) Todas as cotas possuem tolerancia
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b) N&o todas as cotas parciais possuem tolerancia e a cota total possui tolerancia.
Determinar a cota semitotal.
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E\Dj DETERMINANDO A COTA TOTAL COM TOLERANCIA

c) Uma cota parcial fica aberta para compensacao e a cota total é tolerada por
raz0es de funcionamento
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CALCULANDO A COTA RESULTANTE EM UMA CADEIA OU SERIE DE TOLERANCIAS
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AVALIANDO O JOGO AXIAL DO EIXO
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3. Construindo a carta de tolerancias

1. Processamento
*  Sequéncia de operacoes
. Descricao de cada operacao
. Faces de referéncia para cada operacao
. Maquina para cada operacao
. Ferramental (ponta unica, ferramenta da forma, fresa etc.)

2. Leiaute
. Peca
. Dimensoes de usinagem
*  Tolerancias de usinagem
. Faces de referéncia
. Superficies usinadas
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3. Formuldrio (carta)

*  Trace o diagrama com o desenho da peca no centro. A escala e perfil da
peca podem ser exagerados para evidenciar as superficies envolvidas.

4. Leiaute na carta
. Dimensoes de usinagem
*  Tolerancias de usinagem
. Faces de referéncia
. Superficies usinadas
*  Dimensdes resultantes
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Calcule as dimensdes resultantes

Calcule o sobremetal de usinagem

Marque as linhas envolvidas

Indique a conclusao da carta

Adicione as dimensdes de projeto e tolerancias

10. Determine as dimensoes e tolerancias reais e compare com as
dimensoes e tolerdncias de projeto

o 0 N oW

11. Faga as modificagcOes e correcoes se necessario
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4. Exemplos

* Exemplo 1
Pivo
Material: barra laminada
Processamento: torneamento
Producao: baixa
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Op. No.

Equipamento

30

Torno revolver

Torno

Descri¢cao da operacao

Alimentar com barra laminada até “stop”
Pin¢a no didmetro

Tornear os dois didmetros

Cortar no comprimento

Prender na placa pelo didmetro menor
Localizar contra ombro
Facear face maior
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Exemplo 2
Overrunner clutch hub (cubo da embreagem)
Material: Aco 1020 forjado

Processamento: torneamento, furagao, tratamento térmico
(cementacao e témpera, 0,06” min.), retificacao.

Producao: alta
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No.
Op.

Equipamento

Descricao da Operacao

20

Centro de Usinagem
de 4 eixos

Estacao #1
Carrega e descarrega
Prende na placa dia. Maior
Localiza contra superficie bruta
Facear (J)
Estacdao #2
Tornear desbaste dia. Ext. menor
Tornear desbaste dia. 2,000
Facear
Estacao #3
Tornear acabamento (forma) dia. 2.000 e rasgo
Chanfrar 1/8"x 45°
Furar dia. %" até a metade
Estacdo 4
Tornear acabamento dia, menor
Furar dia. %" até o final




LOH

30 Centro de Usinagem
de 4 eixos

40

50 Estacao de tratamento
Térmico

Estacao #1
Carrega e descarrega
Prende pelo dia. menor
Localiza pela face do dia. menor
Estacao #2
Tornear de desbaste dia. maior
Tornear de forma dia. 2”
Facear
Estacao #3
Tornear acabamento dia. maior
Furar em desbaste rebaixo do furo
Estacdao #4
Acabamento no rebaixo do furo

Inspecao

Cementar e temperar superficies externas. Profundidade
minina de 0,066 “.
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50 Estacao de tratamento
Termico

60 Retificadora Cilindrica
Externa

70 Retificadora Cilindrica
Externa

80 Retificadora Cilindrica
Externa

90 Equipamento de
rebarbacao

Cementar e temperar superficies externas. Profundidade
minina de 0,066 “.

Placa no dia. maior
Localizar contra face maior

Retificar dia. maior

Placa no dia. menor
Localizar contra o ombro (E)
Retificar dia. maior

Placa no dia. menor
Localizar contra ombro (E)
Retificar superficie maior

Rebarbar
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