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Plano de processos - Roteiro

Projeto do componente /
Especificacoes de entrada

S R N A e T N SRS AR Atividades
I v
: Selecio d Selecao dos
I g g E— instrumentos de
. peca em bruto . -
: inspecao
: v
! Selecao dos processos, Determinacgao das
I ferramentase dimensoes intermediarias e
- dispositivos das tolerancias de producgao
[ v v
! Selecao das maquinas- Determinacio dos tempos
| ferramentas ativos e passivos
: , !
1 - T
- Selegao das condigoes Elaboracio das folhas
: do processo de processo
: I
: Seqiienciamento das
: operacoes



Plano Macro

Plano Macro
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Plano Macro

o Plano Macro

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

_H%ucx REVOLVING
/WORKPIECE
etc.
PLANO MACRO Form PP
- e o e e o e -
codigo peca classe peca denominacdo da peca data
TOoOL
codigo peca em bruto denominacao / especificacdo peca em bruto
codigo conjunto denominacdo conjunto volume producéo da peca
farramanta os core
= [fresa) _ :
I‘I'E-'-'II'I‘IEI'Ih:l.-'_‘IE corte pratundidade radial nome do pocessista (aluno) equipe (1)
Se
N descri¢gao operagao (2) maqﬁg;ecc(’?;go | TP | TH | TM
10 Torneamento cilindrico externo Torno T1
20 Fresamento lateral Fresad. F1
avanco . = 4




Sub-Operacoes

EESC-USP
© Sub-Operacéao (Sub-Op) :

Detalha os componentes simples de um processo de
usinagem
Compreende uma porcao completado processo em uma
unica maquina e fixacao.
Cada operacao envolve o manuseio da peca (carga e
descarga). PLANO SUB-OPERAGOES

T cbaigo pe a classiicagan peca ‘acnumlnal;aclﬂapt‘ca ‘ ccccccccc ‘dcnclmnag aaaaaaa o da

SRR S— oo S —

N descrigao sub-operacao (1) ferramental (2) condigges (3) T(4)
10.1 Furacdo em cheio
10.2 Torneamento cilindrico interno

10.3 Torneamento cilindrico interno




Sub - Operacoes

EESC-USP

o Sub-Operacéao (Sub-0Op):
Realizadas sem alteracao:
o Ferramenta,;
o Superficie usinada da peca;
o Alteracao de velocidade de corte ou avanco
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




Sub-Operacoes: Exemplo

EESC-USP
‘\—\_‘ Duas ferramentas diferentes
Mesma maquina: torno
<§ Unica fixacdo
f PLANO SUB-OPERACOES o
. codigo peca classificacio peca | denominacéo da peca cédigo conjunto denominac&o conjunto data
n® oper. | Descricdo da operacao maquina volume peca processisia (aluno)y equipe
N descri¢do sub-operacao (1) ferramental (2) condicées (3) T(4)
10.1 Furacdo em cheio Broca haste |100 m/min 0,5
helicoidal f=0,2
20 mm mm/rot
—a = . i \
Sequeéncia de usinagem: 10.2 Torneamento cilindrico interno Suporte 120 m/min | 4
~ MTIN/R f=0,1 !
a) Furagao 2525M16 mm/rot
b) '(Ij'orr:)ear;nento do furo de 10.3 Torneamento cilindrico interno Suporte 220 m/min | 1 &
esbaste MTIN/R f= 0,05 ’
2525M16 mm/rot
c) Tornemaneto do furo em
acabamento




Croqui- Exemplo

Seqiiéncia de usinagem:
a) Furagao

b) Torneamento do furo de
desbaste

¢) Tornemaneto do furo em
acabamento

e

EESC-USP
Duas ferramentas diferentes
7 Mesma maquina: torno
*************** - Unica fixacao
T o
PLANO SUB-OPERACOES
codigg-pecas Jenaminacag dapeca= dala= =
"Especiicacac da peca em brutos .
"Codigo-do-conjuntos Denominacao-go-conjuntos Volume-de-producao-da-pecags
OP= PToCessRIa (aluno)s Equipe™s g
[ Descricao da Operacao= WMaguinas r
S-OPn Croquis-Sub-Operagédon -
L
s
% 10.1 { 35,0402
% AN
I T
35
1 1
% NN
110.2 $ 355101
% NN,
1
1
1
1
1




Simbologia em Croqui
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SIMBOLOGIA PARA CROQUIS RESPECTIVOS AS FIXACOES DE PECAS EM MAQUINAS
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Fixagao rigida [:} Ponto e
contra-ponto

Apoio em face v Fixacdo por dentes
de engrenagem

Localizacao por

eixo B Centro de arraste

Placa e pino
de arraste



