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Aula prética

Preparacao de maquinas

TORNO CNC

Video disponivel em:

Curso de Engenharia Mecanica - DEMEC - UFPR


https://www.youtube.com/watch?v=D2TMk3JTQ70




Etapas para a preparagao da maquina

Leitura da Folha(s)

\

N3o tém impacto direto no
tempo de preparagio, pois
a maquina ainda esta
produzindo a pega anterior

Identificar a quantidade de pegas a serem
produzidas e a quantidade de fixagdes
necessarias

Emitir ordem de servigo para preparagdo
(compra) das ferramentas.

.

Iniciar a desmontagem da preparagao anterior.

.

Maontagem e medicdo das ferramentas.

v

Montagem da fixagdo (castanhas) e
contraponta (se necessario).

¥

Definicdo da origem do sistema de coordenadas

Tem impacto direto no tempo
de preparacdo, pois todas
& > essas atividades s&o feitas

com a maquina ainda ndo

Digitac#o ou transferéncia do programa

\

Simulagdo do programa e corregdo de
eventuais erros — conferéncia com as operagdes
descritas na folha

\

Usinagem da primeira pecga

\

Inspecao

liberada para produggo
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1. Leitura da folha
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2. Ildentificar a quantidade de pecas a serem
produzidas e a quantidade de fixacoes necessarias
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Usinar todas as Usinar em paralelo utilizando
fixac&o de todas as outras maquinas

pecas em apenas
uma maquina
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3. Emitir ordem de servico para preparacao (compra)
das ferramentas
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Comprar de um fornecedor...

TURNING & THREADING T0DLS
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4. Iniciar a desmontagem da preparac¢ao anterior
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5. Montagem e medicao das ferramentas




6. Montagem da fixacao (castanhas) e contraponta (se
necessario).




7. Definicao da origem do sistema de coordenadas

Sistemas de coordenadas:
*SCm - Sistema de
Coordenadas da Maquina
(zero maquina)

*SCf — Sistema de
Coordenadas da
Ferramenta

*SCp — Sistema de
Coordenadas da peca (ou
programa)




8. Digitacao ou transferéncia do programa




9. Simulacao do programa e correcao de eventuais
erros — conferéncia com as operacoes descritas na folha




10. Usinagem da primeira pe¢a
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11. Inspecao
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Estimativa dos tempos

arefa

Montagem e medicao das ferramentas
Montagem da fixagéo

Definicdo da origem dos SCP

: Digitacdo ou transferéncia do programa
Simulagéo do programa e correcdo de

eventuais erros - conferéncia com as
operag0des descritas na folha

L9 Usinagem da primeira peca

HlInspecédo

otal

“lIniciar a desmontagem da preparacao anterior

empo estimado
Descricao min Comentarios

depende da quantidade de ferramentas. Inclui aqui a
15limpeza da torre
tempo estimado por ferramenta. Inclui montagem e
5medigéo
5 min apenas para troca + 10 min para usinagem das
15castanhas moles
apoximacédo da ferramenta e digitacédo do valor para
1correcdo do sobrematerial
varia com o tamanho do programa. Pode ser
estimado em 1 min caso seja apenas a transferéncia
15via IP ou USB

pode ser maior, caso seja necessario realizar
10correcgdes
varia com a quantidade de operacdes e condi¢cbes de
corte. Esse tempo pode ser determinado, pois é a
5soma de ta com tc

varia muito com em funcéo da complexidade da peca
10e os recursos de medicao a serem empregados.

Valor estimado. Varia muito em fung¢éo do tamanho

da peca; do numero de operacdes; e da qualidade

exigida (tolerdncias dimensionais/geométricas e

76 textura)



Video sobre preparacéo do torno
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Assista em:


https://www.youtube.com/watch?v=D2TMk3JTQ70

