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Maquina — Furadeira vertical ponto a ponto

MOVIMENTO DE PROFUNDIDADE
{ EIX0 - ARVORE )

MOTOR _PRINCIPAL T

TROCA DE RoTACAO

PAINEL, DE ENTRADA

ANUAL DE DADOS E
TROCA DE GICLOS

ORIGEM
X
B

—

MOVIMENTO

MOVIMENTO
LONGITUDINAL

TRANSVERSAL
(BASE DA MEsA)
(MESA) CURSO 700 mm
CURSO 1000 mm

2

] . Edson P. da Silva
Tecnologia de Comando Numérico Prof. Eds



e Recursos da furadeira

— Furar com broca, alargar, roscar com macho, fazer rebaixo para
cabeca de parafuso, fazer chanfros em furos;

» Caracteristicas e dados da maquina
— O CN controla o movimento da ferramenta em XY
— O movimento de avango se da ao longo do eixo arvore (L ao PT);

— O movimento de profundidade € auxiliar, ndo € um eixo de
programacao (movimento realizado por mecanismos auxiliares);

— Mudanca de rotacdo manual: possiveis rotagoes: 130-185-262-367-
510-723-1015-1412-2000;

— Mudanca de avan¢o manual na faixa de 20 a 350 mm/min;
— Movimentos rapidos a 4000mm/min (PT e profundidade);

— Movimentos XY => simultaneo até atingir meta menor, depois
somente um carro se movimenta até a meta final;

— Dimensao minima programavel € de 0,002mm;
— Percursos maximos: em X = 1000mm, em Y = 700mm;
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e Ciclos de trabalho
— O ciclo de furar consiste em:
1° - O eixo € ligado na rotacdo conveniente;
2° - Posicionamento da maquina em avanco rapido;
3° - Descida do eixo em rapido até o limite de fim de avanco rapido;
4° - Avancgo até o limite de fim em avango de trabalho;
5° - Retorno do eixo arvore em rapido para a posicao inicial;

6° - Posicionamento da mesa para a nova meta, € o ciclo se repete
quantas vezes forem os furos;

Furadeira Simples
Ciclo de furar com broca
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— O ciclo de roscar consiste em:
1° - Idéntico ao ciclo de furar;
2° - Idéntico ao ciclo de furar;
3° - Idéntico ao ciclo de furar;
4° - Idéntico ao ciclo de furar;
5° - Inversao de rotagao do eixo arvore;

6° - Retorno do eixo arvore até o limite de avango rapido com o
mesmo avango da descida;

7° - O e1xo sobe até a posi¢ao inicial;
Furadeira Simples
Ciclo de roscar

e o ciclo se repete quantas vezes forem as
roscas;
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 Desenho da peca - Tampa Suporte
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 Montagem da peca na furadeira
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0501 022 Broca 9 8,5 8,5 167
05 05 022 MachoM10x 1,5 100 270
0501125 Broca Dupla 14/12 220
0501 127 Broca § 22 22,0 280
0515030 Ferramenta de Desb. 247 165
0512011 Ferramenta de Calib. 25,0 110
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e Definicao das condicoes de usinagem
— Considerando os dados da maquina e ainda:

* Material Aco SAE 1045;

* Velocidade de corte Ve [m/min] e avanco de corte ac [mm/volta]
obtemos os pardmetros de usinagem:

v _ 1000,  _Na

.D

<
|l

Ve — Velocidade de corte [m/min] (Fornecido pelo fabricante);
ac — Avanco de corte [mm/volta] (Fornecido pelo fabricante);
N — Rotacdo [rpm];

Va — Velocidade de avan¢o [mm/min];

D — Diametro de corte [mm];
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 Parametros de usinagem

CONDIGOES DE USINAGEM

MACHO M10X 1,5

BROCADUPLA 1412 . .

i

BROCA¢ 22

-9-24,7

FERRAMENTA DE ACABA-
MENTO ¢ 25,0

FERRAMENTA DE DESBASTE

Ve.
ag

g

e

|

28 m/min.

= 0;1§ mm/volta

o

100 m/min; -

0,19 mm/volta

ve = 80 m/min.

- ag ¥ 0,08 mm/volta

¥ ~ Velocidade de corté
ag - Avamge -
.Va

Na

Va

Va

Velocidade de Avango

va = 550,5 mm/min,’

won

I

[ —

[

{m/min.) '
(mm/volta)
(pm)
(mm/minJ)

1015 rpm: :
152 mm/min.’

3671pm "

510pm &
76,5 mm/min:

510rpm. - .

: 102 mm/min.

14121pm

268,28 mm/min..

1015 ipm

- 81,2 'mm/min.
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e Calculo da variaveis de posicionamento
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— Furo 1
* Coordenada X =-(100 + 75 -30) = -145
e Coordenada Y =0
— Furo 2
e Coordenada X =-(100 + 75 —30cos 45 ) =-153,7868
e Coordenada Y =30sen 45 =21,2132
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COORDENADAS DOS CENTROS DOS FUROS
NUMERO X Y

01 x — 145,00 y 0,00

02 X — 153,7868 y 21,2132
03 x—175,00 y 30,00
04 X — 196,2132 y 212132
05 X — 205,00 y 0,00

06 X —196,2132 y— 21,2132
07 x — 175,00 y — 30,00
08 X — 153,7868 y — 21,2132
09 x — 175,00 y 0,00

10 x — 115,00 y — 85,00
11 X — 235,00 y — 85,00
12 X — 235,00 y 85,00
13 x — 115,00 y 85,00
21 x 115,00 y 8500
22 x 235,00 y 85,00
23 x 235,00 y — 85,00
24 x 115,00 y — 85,00
25 x 153,7868 y — 212132
26 x 175,00 y — 30,00
27 x 1962132 y — 21,2132
28 x 205,00 y 0,00

29 x 196,2132 y.~ 21,2132
30 x 175,00 y 30,00
31 X 153,7868 y 21,2132
32, x 145,00 y 0,00

33 x 175,00 y 0,00

Coordenadas dos centros dos furos
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e (Calculo das profundidades
|

|

el 1 § CL
o2 1 P TR 7
7 A ; PU Percurso ‘Y ///’4 I //; 1 P
/ T 5 //// : // Percurso
/ / trabalho ek | - am
ko
/ " ;/{ f ralE, 'l_F Trabalho
7 o c2 () 5 Cl
" ; .
WL .*
P - Percurso em Trabalho
P - Percurso em trabalho Cl- Corregdc devido & pega
PU- Profundidade Util C2-Corregdo devida & ponta da ferramenta
C2- Correcdo devido & ponta da ferramenta CL-Distdncia para aproximagdo rdpida
CL- Distdncia para aproximaocdo rdpida PU-Profundidade til ou Espessura da pecga
FERRAMENTA CL PU C1 c2 P
Broca 08.5 25 10 - 25 15
Macho M10x1,5 4,0 7 - 50 16
Broca 0 22 3,0 25 15 6,5 36
Ferr. Desb.
024,77 25 25 1,5 — 29
Ferr. Acaba-
mento 25 25 25 1,6 — 29
Broca Dupla 1.0 25 1.0 3,0 30
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e Percurso (Trajetoria da Ferramenta)

— Secionada as ferramenta e determinadas as condi¢des de corte
escolhe-se a trajetoria de ferramenta. Exemplo:

 Inicio pela peca #1;

* Executa os furos de 8,5mm — Posi¢oes 1 a 8.

e Posicdo 8-Troca de ferramenta: broca 8,5mm => macho M10;

» Executa as roscas nos furos de 8,5mm — Posicoes 8 a 7;

e Posicdo 9 — Troca de ferramenta: Macho M10 => Broca 22mm;
» Executa o furo central — Posicdo 9;

e Posicdo 9 — Troca de ferramenta: Broca 22mm => Ferramenta de
desbaste 24, 7mm;

» Executa o desbaste do furo central — Posi¢ao 9;

e Posicdo 9 — Troca de ferramenta: Ferramenta de desbaste
24, 7mm => 25mm,;

» Executa o desbaste do furo central — Posi¢ao 9;
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e Posicdo 9 ou 10 — Troca de ferramenta: Ferramenta de desbaste
25mm => Broca 12/14mm;

» Executa os furos laterais — Posi¢coes 10 a 13;
* Executa os furos laterais da pega #2 — Posicoes 21 a 24;

e Posigao 24 ou 25 — Troca de ferramenta: Broca 12/14mm =>
Broca 8,5mm;

* Executa os furos de 8,5mm da peca #2 — Posi¢oes 25 a 32;
e Posicdo 32 — Troca de ferramenta: Broca 8,5mm => Macho M 10;

» Executa as roscas — Posi¢oes 32, 25, 26, 27, 28, 29, 30 e 31;

e Na posicao 31 ou 33 — Troca de ferramenta: Macho M10 =>
Broca 22mm;

e Posigao 33:
— Executa o furo central;
— Troca de ferramenta: Broca 22 => F. desbaste 24,7mm;
— Executa o primeiro desbaste;
— Troca de ferramenta: Fer. de desbaste 24,7mm => 25mm;
— Executa o segundo desbaste;
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