Trabalho 1 — Planejamento de Processo
Peca Rotacional

Elabore o planejamento do processo para a pega mostrada na ultima pagina, utilizando a abordagem
utilizada na disciplina, indicando as features de usinagem (volumes de usinagem a serem removidos) e
as operagoes associadas formando os WorkingSteps (Step-NC), podendo incluir alternativas.

Apresente o Grafo de Precedéncias de features e workingsteps associados e o Grafo E/OU. Analise a
precedéncia das operacdes levando em conta as restricbes presentes (dimensional, geométrica,
econdmica e tecnoldgica). Utilize nas analises a mesma metodologia de planejamento de processos
adotado no sistema WebMachining. Apresente o plano de processo em uma tabela.

Tabela 4.1. Precisdes de usinagem e rugosidades obtidas economicamente através de diversos

processos de usinagem para superficies cilindricas externas

Processo Classe de Tolerancia IT | Rugosidade R, (um)
Desbaste 12-13 10-80
Torneamento Semi-acabamento 10-11 2.5-10
Acabamento 7-9 1.25-25
Abertura de canal Num unico passe 11-12 10-20
Desbaste 7-9 0,63-2,5
Retificacdo Semi-acabamento 6-7 0,16-0.63
Acabamento 5-6 0.08-0.16
Lapidagdo Semi-acabamento 5-6 0,04-0.63
Acabamento -5 0.008-0.08
Super-acabamento 3-5 0.008-0.16

Tabela 4.2. Precisdes de usinagem e rugosidades obtidas economicamente atraveés de diversos

processos de usinagem para superficies cilindricas internas

Processo Classe de Tolerancia IT | Rugosidade R, (um)
Furacio 11-13 5-80
Rebaixamento 10-11 1.25-20
Desbaste 8-9 1.25-5
Alargamento Semi-acabamento 7-8 0,63-1.25
Acabamento 6-7 0,16-0.63
Desbaste 12-13 5-20
Mandrilamento Semi-acabamento 10-11 2.5-10
Acabamento 7-9 0.63-2.5
de Precisdo 5-7 0,16-0.63
Brochamento Semi-acabamento 0-10 0.32-25
Acabamento 6-9 0,16-0.63
Desbaste 7-9 0.63-2.5
Retificacdo Semi-acabamento 6-7 0,16-0.63
Acabamento 5-6 0.08-0.16
Brunimento Semi-acabamento 6-7 0,16-1.25
Acabamento 4-6 0.04-0.32
Lapidagdo Semi-acabamento 5-6 0,04-0.63
Acabamento 3-5 0.008-0.08
Super-acabamento 3-5 0.008-0,16




Tabela 4.3. Precisdes de usinagem e rugosidades obtidas economicamente através de diversos

processos de usinagem para superficies planas

Processo Classe de Tolerancia IT | Rugosidade R, (um)
Desbaste 11-13 5-20
Fresamento Semi-acabamento 8-11 1.25-10
Acabamento 6-8 0.32-1.25
Desbaste 12-13 10-80
Faceamento Semi-acabamento 10-11 2.5-10
Acabamento 7-9 1.25-25
Desbaste 11-13 5-20
Aplainamento Semi-acabamento 8-11 2.5-10
Acabamento 6-8 0.63-5
Brochamento Semi-acabamento 10-11 0.63-2.5
Acabamento 6-9 0,16-0.63
Desbaste 7-9 0.63-2.5
Retificacao Semi-acabamento 6-7 0,16-0.63
Acabamento 5-6 0.08-0.16
Lapidacao Semi-acabamento 5-6 0.04-0.63
Acabamento 3-3 0.008-0,08
Super-acabamento 3-5 0.008-0.16

Tabela 4.4. Roteamentos de usinagem para superficies cilindricas externas

N Roteamento Tolerancia IT | Rugosidade R. (um)
1 Torneamento (desbaste) 12-13 10-80
2 Torneamento (desbaste) — Torneamento (semu- 9-11 2.5-10
acabamento)
3 | Torneamento (desbaste) — Torneamento (semi- 79 1.25-25
acabamento) — Torneamento (acabamento)
4 | Torneamento (desbaste) — Torneamento (semi- 79 0.63-25
acabamento) — Retificacdo (desbaste)
5 Torneamento (desbaste) — Torneamento (semi- 5-6 0.08-0.16
acabamento) — Retificacdo (desbaste) —
Retificacdo (acabamento)
6 | Torneamento (desbaste) — Torneamento (semi- 3-6 0,008-0,63
acabamento) — Retificacdo (desbaste) —
Retificagdo (semi-acabamento) — Lapidacdo
7 | Torneamento (desbaste) — Torneamento (semi- 3-5 0.008-0,16

acabamento) — Retificacdo (desbaste) —
Retificacdo (acabamento) — Super-acabamento




Tabela 4.5. Roteamentos de usinagem para superficies cilindricas internas

N Roteamento Toleranci | Rugosidade R.
alT (um)
1 |Furagdo 11-13 5-80
2 |Furacio — Rebaixamento 10-11 1,25-20
3 |Furagdo — Escareado — Alargamento (desbaste) — 7-8 0,63-1.25
Alargamento (semi-acabamento)
4 |Furagdo — Rebaixamento — Brochamento (acabamento) 6-9 0.6-0,63
5 |Furagdo — Mandrilamento (desbaste) 12-13 5-20
6 |Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 10-11 2.5-10
acabamento)
7 | Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 79 0.63-25
acabamento) — Mandrilamento (acabamento)
8 |Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 5-7 0.16-0.63
acabamento) — Mandrilamento de precisao
9 |Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 6-7 0.16-0.63
acabamento) — Retificagdo (desbaste) — Retificacdo (semi-
acabamento)
10 | Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 5-6 0,08-0.16
acabamento) — Retificacdo (desbaste) — Retificagio
(acabamento)
11 [Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 4-7 0.04-1.25
acabamento) — Retificacdo (desbaste) — Brunimento
12 |Furagio — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 3-6 0.008-0.63
acabamento) — Retificacdo (desbaste) — Lapidacado
13 |Furagdo — Mandrilamento (desbaste) — Mandrilamento (semi- 3-5 0.008-0,16
acabamento) — Retificacdo (desbaste) — Super-acabamento
Tabela 4.6. Roteamentos de usinagem para superficies planas
N Roteamento Toleranci | Rugosidade R,
alT (um)
1 Fresamento (desbaste) 11-13 5-20
2 | Fresamento (desbaste) — Fresamento (semi-acabamento) 8-11 1.25-10
3 | Faceamento (desbaste) — Faceamento (semi-acabamento) 10-11 2,5-10
4 | Brochamento 6-11 0,16-2.5
5 | Fresamento (desbaste) — Fresamento (semi-acabamento) — 6-8 0.32-1,25
Fresamento (acabamento)
6 | Fresamento (desbaste) — Fresamento (semi-acabamento) — 79 0.63-2.5
Retificacdo (desbaste)
7 | Fresamento (desbaste) — Fresamento (semi-acabamento) — 5-6 0.08-0.16
Retificacdo (desbaste) — Retificacdo (acabamento)
8 |Fresamento (desbaste) — Fresamento (semi-acabamento) — 3-6 0.008-0.63
Retificacdo (desbaste) — Lapidacio
9 | Fresamento (desbaste) — Fresamento (semi-acabamento) — 3-5 0,008-0.16

Retificagdo (desbaste) — Super-acabamento
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Informacoes sobre os resultados de

usinagem

Serrar

Limar

Plainar

]

Tornear

Furar

Rebaixar

Alargar

Fresar

Brochar

Raspar

Retificar(frontal)

Retificar(lateral)

Alisar

Superfinish

Lapidar

Polir

1 Faixa para um desbaste superior

L)

B Ruqgosidade realizavel com usinagem comum
y7777] Ruqosidade realizavel com cuidados e metodos especiais
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