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TRABALHOS PRATICOS - PROGRAMACAO NC

1. Peca Exemplo:

Elaborar um programa manuscrito, a partir dos dados fornecidos (dimensionamento
da peca, esquema de fixagdo, ferramentas a serem utilizadas, etc.), seguindo as etapas
descritas nos exercicios de N. 1 a 10. Considerar a peca bruta com dimensdes de
110x90x13 mm e a méquina ferramenta com mesa indexada com quarto eixo. Redizar a
simulacdo gréfica do programa gerado. Utilizar a linguagem de programacéo 1SO (Cdédigo
G) do CNC Siemens 3M. A seguir, fazer a programacéo desta mesma pega no ambiente
SmartCam.

2. Pega Oxi—Corte:

Projetar uma peca ferramenta (exemplo: chave-de-boca), cuja programacgéo
manual deve utilizar a linguagem 1SO (Cédigo G). Elaborar o plangamento de processo
(folha de processo). Realizar a simulagdo gréfica do programa gerado.

3. Pega de Revolucéo:

Elaborar a partir do desenho e do plangamento de processo (folha de processo)
fornecido para a peca de revolucéo a programacdo NC da peca no ambiente SmartCam .
Redlizar a smulacdo grafica do(s) programa(s) gerado(s). Pecas e Folha de processo
disponivel em:  ftp://orion.enm.unb.br/pub/TeleM anufacturing/www.engr.psu.edu/cim/
Products.htm

4. Pega Prismética:

Projetar uma peca ferramenta (exemplo: chave—-de—boca) e elaborar o plangamento
de processo (folha de processo) da mesma. Fazer a programacéo no ambiente SmartCam. E
Redlizar a simulagéo gréfica do programa gerado.

Observagoes:

Cada usuario ira criar um diretério com seu sobrenome nas estagdes de trabaho
(jazz.graco.unb.br e hydra.enm.unb.br). Recomenda—se fazer o backup periédico dos seus
arquivos. Para criar um diretério dentro de um "shell" na workstation, dé o comando:

mkdir "nome_do_diretério"
Os comandos mais utilizados sd0: Is, rm, cp, mkdir, cd. Para maiores informagdes sobre um
comando especifico, chame o help online:
man "comando”
Outra opcdo é utilizar o gerenciador de arquivos gréfico, tipo windows.

O trabalho devera ser apresentado na forma de relatério apresentando de maneira
padronizada o Plangamento de Processo, Simulagdes dos programas no SmartCam e nos
softwares de simulacdo (CamViewer ou Simproc), Codigo G gerado, andlise dos resultados
e conclusdes. Sera avaliado o programa desenvolvido no proprio sissema CAD/CAM.



. Peca ExempLO

Exercicio 1
AssunTO: INICIALIZACAO DO PROGRAMA.
Tarera: Com base na documentagdo fornecida, executar as seguintes tarefas:
1- Déinicio ao programa.
2- Indigue ao operador, através de comentarios:
a) O nome do programa (n° do desenho);
b) O nome do programador e a data;
c) O estrado (direito ou esquerdo onde a peca deverd ser montada);
d) O dedocamento G54 correspondente a distancia de ZP ao ZM para cada
eiXo;
€) As corregdes que devem ser inseridas na memdria do comando,
correspondentes aos comprimentos e aos raios (se for o caso) das
ferramentas a serem usadas na usinagem da peca.

Exercicio 2
AssunTo: TROCA DE FERRAMENTA, ENTRADA DO ESTRADO E GIRO DA MESA.
TARrera: Escrever os blocos de programagdo necessarios a execucdo das seguintes tarefas:
1- Movimentar a &rvore da méaquina em avanco rapido em coordenadas absolutas em
relacdo a0 ZM (zero maquina) eliminando todas as correctes de ferramentas para a
posi¢do de troca de ferramenta somente no eixo Z.
2- ldem paraoseixos X, Y e B, preparando a mesa para a entrada do estrado direito.
3—- Selecionar a ferramenta que est4 na posi¢do 01 do magazine e coloca—la na &vore
entrando simultaneamente com o estrado direito.
4—- Girar amesaem avanco rapido no sentido positivo de 180 graus.

Exercicio 3
AssunTo: USINAGEM DOSFUROS DE 1 A 4 (VER DIMENSIONAMENTO DA PEGA).
Tarera: Com base no desenho dado, elaborar um programa para:

1- Movimentar em avanco rapido a ferramenta apenas nos eixos X e Y aé que as
coordenadas da mesma (nestes dois eixos somente) sgjam iguais as coordenadas do
ponto 1 (X=15 mm; Y=70 mm) em relacdo ao ZP.

2- Movimentar em avanco rgpido a ponta da ferramenta apenas no eixo Z te que a
mesma fique a 3 mm acima da superficie livre da peca. Ligar a évore a uma
rotagcéo de 4000 rpm.

3- Ligar refrigerante e movimentar apenas em Z a ponta da ferramenta em avango
programado de 400 mm/min, até que ela atinja a profundidade de 3 mm.

4—- Recuar a ponta da ferramenta em avanco rdpido apenas em Z até que elafique a 3
mm da superficie livre da peca

Usando programacdo incremental (G91), continuar o programa até que sgja concluida a
usinagem do furo 4.

Exercicio4
AssunTo: USINAGEM DOSFUROSDEDS A 7.



Tarera: Com base no desenho dado, elaborar um programa para realizar a perfuragdo dos
furos5,6e7.

Exerciciob

AssunTo: USINAGEM DOSFUROS 8 A 14 cOM O AUXILIO DE CICLO FIXO.

Tarera: Com base no desenho dado, elaborar um programa gque, com auxilio de um ciclo
fixo de furacéo (G81), possibilite a usinagem dos furos de 8 a 14.

Exercicio 6
AssunTo: USINAGEM DE LETRASEM BAIXO RELEVO.
Tarera: Desenhar um conjunto de letras (suas iniciais, por exemplo) no canto inferior
direito da peca e programar para que a maguina usine as letras em baixo relevo com a
mesma ferramenta usada na usinagem dos furos.
Obs: &) Asletras criadas deverdo ter, pelo menos, umainterpolagéo circular;

b) Condicbes de usinagem - rotacéo: 4000 rpm

—avanco: 400 mm/min

Exercicio 7
AssunTo: USINAGEM DO CONTORNO DA PEGA (DESBASTE).
Tarera: Fazer o contorno da pega usando uma fresa de 16 mm de diametro cujos dados
estdo na documentacao fornecida
Obs: &) N&o usar compensacdo automética do raio dafresa e, antes de iniciar atrgetoria
do centro da fresa que seré equidistante do contorno acabado da peca, deixando 1 mm de
sobre-metal para o acabamento;

b) Condigbes de usinagem - rotacdo: 200 rpm

—avanco: 100 mm/min

Exercicio 8
AssunTo: USINAGEM DO CONTORNO DA PEGA (ACABAMENTO).
TareraA: Fazer um programa para dar o passe de acabamento no contorno da peca usando
umafresa de 16 mm de didmetro cujos dados estédo na documentacao fornecida.
Obs. &) Usar compensacdo automética do raio da fresa;
b) Condigbes de usinagem - rotacdo: 300 rpm
—avanco: 100 mm/min

Exercicio9
AssunTO: ELABORACAO DE SUB—PROGRAMAS.
Tarera: Elaborar a programacéo de toda a furacéo da peca dada baseada em 4 sub-
programas assim distribuidos:
a) L0100: SP parafurosdel a4,
b) L0200: SP parafurosde5a?,
c) L0300: SP parafurosde 8 a 10;
d) L0400: SP parafurosde 11 a 14.

Exercicio 10

AssunTO: ELABORACAO DE SUB—PROGRAMAS.

Tarera: Elaborar a programacdo de toda a furacdo da peca dada baseada em um anico
sub—programa L0500 que permita programar sequiéncias de furos disposto na horizontal



(paralelos a X), na vertical (paralelosaY) e bem como dispostos sobre uma reta indicada
emrelacgoaXey.

COER TE A-A
el

<0 . {0

S 2

LIS

)
{0

Jo /5
lk
15

©
Q
T
“,
Q

X

MATERIAL: aluminio

v NOME DA PECA: base com furacoes
ESCALA: 1:1 !

QUANTIDADE: 30



' # 400

——— | —— e =

SN
I/

. v —

476

225

Posi¢fio de
troca da
ferromenta

Y=i80
Z=G00
X=450

¢ 120

95




PETIIY 1Y .

LITEpaTIrN YO cevd g - 9 1 3 1 ™ ~ N _ Np _ W sp | ? — o | — ] — Nﬂﬂ! —r
i) e i kol ! oo s i sof [ o] | T | | ] J ] "_n__:._ TR T ajafel + 7 1
T T N o T ol ot
PUTIY D ‘p 3 ? i A 4 |08 o | p A X TRa
ZHELE G T T SEEINAZRATNNG; CRANENOREAL
L1 AR [ ! . SHNEHY 0z P tI8jofF L ST T ]
s . 2] , ] oo l=
o3aias | ouswo: - Z @ m .nrw g N aZ Haol
=H m.. 0o (o mwuu oju _M_W ad m_ odiy m K 2 s op "p 6 [woq weog|sha | m m “W MN
2 Lz .| o5ipon odwo) =] gue S E5( S | u~ (8 a AREI A EL
il : S ° gl -l emiwe Pl ]S RI" IR
S6L1 =7 aisnfo-aid : .
S61l .
. :83030A135G0 o€ h
ot
6 n—» m
8 ) < .
: il TOS VO) -
3 ._m
: . S / .
91_@ 6do3 ap esaiy |p] . / :
91 0 eUld |¢ /] / . )
~ g2d ©uid @404 |2 ;- /
5 .
824707051 81983 €304 |1 @ ® @ ;
€ajuauecdwsc) .
\n\wc"numw m%.u:__.wc 0t :¥ow .*.9_& _5ob :SCisasy vnz. odoj 3ap esaay oploubisag
£60v02 sfwt 0°0°SGL 9L S EFVO2 /1L MIN SDIUWOLIA) 3P OANDIY - 1dYXD
a.ﬁm...\v, €N AN €N 6N IN N N N O e . AN < . . '



i f vl | I CHRES on; i J : —my . ﬁ..- e el _ A’!_.?. h a.vll © ” n
5 RS ‘ Lid- 17 T
%300 [F{dopy| bag[ aiad @y q I I p 7 up ° T 3
o2 9 cs s | Joo of | ke | |2 02 Jor 2
117 rT ! w
opulfz| » P 7 p 1 ] u |08 & 0 P T SAT I
| o2 [ ss| | | fo> . k| o | o] | afs] 11
F _ , . .
- Bl o |opsaes|oweuwnisas B 0w [Z B m sa 3 I I8F Bigol il
[orsoH W | Tep op [y FEI8]| 2 2 % | " | 6 peeguwoslihe i85 BIE (22 B |
B Lz | obipon 06ipod Bl @ |3 8 .w . w m. m_w m_nm R |
. - - "
a pL1 =1 ~ eisnlo-pug .
] . —
o | p47 . N
:53030A435q0 -~ 1 o2 . .
o J . [ :
C e S f |
g N ._._.. .
. s Ty .
. . - ]S . W =]
80/S@ ol3usad>_op voo0ig|pl . . .
. 8¢ .edoutld|¢
- gz@ edurd e31lod|g
8z@/0v 0SI elieq e3lod|{ £ )] |
s3juauodwo) -
© :00Q '] S9 yqu ) . .
m‘ww., 100 “odus 5»@ Z npu joid .:... W. "u.u_wu&. N QN«\\CWUWQ.GQQQQ oploubisaq
/SO0 1. . : . i | . ’

LTI Y ] . e -




. Peca pe RevoLucAo ProrPosTaA

Peca de Revolugdo — Planos de Processos e Desenhos da peca definida para o seu trabalho
devera ser obtido em:

ftp://orion.enm.unb.br/pub/T el eM anuf acturi ng/www.engr.psu.edu/cim/ Products.htm




