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DATA LIMITE DO ENVIO DAS ATIVIDADES 20/07/2020

Resolver os exercicios propostos:

Exercicio 1 — Exercicio de Programag¢do em Torno CNC
Devera ser elaborado a sequencia de operagGes e o programa de usinagem CNC.

Atividade Junho Exercicio de Programacdo em Torno CNC Tarefa 1
Resolver a tarefa, utilizando como referéncia o exercicio resolvido constante do material de apoio (Exercicio de Programagao
Torno CNC rev. 1).

Atividade Julho Exercicio de Programa de Usinagem CNC Eixo com Raios e Chanfro Tarefa 2
Resolver a tarefa, utilizando como referéncia o exercicio resolvido constante do material de apoio (Exercicio de Programa de
Usinagem CNC Eixo com Raios e Chanfro).

APOS A REALIZACAO DAS ATIVIDADES PROPOSTAS, O ALUNO DEVERA
ENVIAR O ARQUIVO PARA OS
EMAILS DO PROFESSOR E DO COORDENADOR, ACIMA IDENTIFICADOS.
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Turma Mecatrénica 3AT — TMFIII —

Programa de Usinagem CNC eixo com raios e chanfros
DADOS

Elaborar o programa de usinagem da peca abaixo, retirando no maximo 1
mm de espessura de material em cada passada. A face ja vem desbastada.

Elaborar também a sequéncia de operacdes.

A peca brutatem @ 63 mm.
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A — Sequéncia de Operacdes
1 —Tornear @ 61 x 110 mm de comprimento;
2 — Tornear @ 59 x 110 mm de comprimento;
O préximo passo consiste em usinar o rebaixo @ 55 mm com raio 2 mm.

Como temos raio a ser executado no final do rebaixo, a operacao consiste em
usinar o rebaixo e o raio do final do rebaixo.

Como temos ainda a imposicao de retirar no maximo 1 mm de espessura de
material em cada passada, iremos usinar duas passadas, na primeira passada
usinamos & 57 com raio de 1 mm e na segunda @ 55 raio de 2mm.

Desta forma as operacoes 3 e 4 ficarao conforme figura a seguir:
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3 — Tornear @ 57 x 68 mm de comprimento, com raio 1 mm na extremidade;
4 — Tornear @ 55 x 68 mm de comprimento, com raio 2 mm na extremidade;

O passo seguinte consiste em usinar o rebaixo @ 45 mm com o raio 5 mm no inicio
do rebaixo de @ 55 mm.

Como temos raio a ser executado no inicio do rebaixo seguinte, a operacao
consiste em usinar o rebaixo e o raio do inicio do rebaixo seguinte (& 55 mm), o
qual ja foi usinado nas operacdes 3 e 4.

Conforme citado, temos a imposicéo de retirar no maximo 1 mm de espessura de
material em cada passada, iremos usinar cinco passadas, na primeira passada
usinamos @ 53 raio de 1 mm, na segunda @ 51 raio de 2mm, na terceira & 49 raio 3
mm, na quarta @ 47 raio 4 mm e na quinta @ 45 raio 5 mm.

Desta forma as operacgdes 5, 6, 7, 8 e 9 ficardo conforme figura a seguir:
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5—Tornear @ 53 x 20 mm de comprimento, com raio 1 mm no ressalto @ 55;
6 — Tornear @ 51 x 20 mm de comprimento, com raio 2 mm no ressalto @ 55;
7 — Tornear @ 49 x 20 mm de comprimento, com raio 3 mm no ressalto @ 55;
8 — Tornear @ 47 x 20 mm de comprimento, com raio 4 mm no ressalto @ 55;
9 — Tornear @ 45 x 20 mm de comprimento, com raio 5 mm no ressalto @ 55;

O dltimo passo seguinte consiste em usinar o chanfro 3 x 45° na extremidade do
rebaixo @ 45.

Considerando também a imposi¢ao de retirar no maximo 1 mm de espessura de
material em cada passada, iremos usinar trés passadas, na primeira passada
usinamos chanfro 1 x 45°, na segunda chanfro 2 x 45° e na terceira chanfro 3 x 45°.

Para tal em cada passada devemos encostar a ferramenta na face da peca (ou
seja, na coordenada Z=0), posicionada no diametro do inicio do chanfro.

Desta forma as operacdes 10, 11 e 12 ficardo conforme figura a seguir:

o 41
243 l
245

10 — Tornear chanfro 1 x 45° na extremidade;
11 — Tornear chanfro 2 x 45° na extremidade;
12 — Tornear chanfro 3 x 45°na extremidade

B — Programa

Linha | Comando X Z F H Descricdo
01 MO03 Inicio do Programa
02 92 73 5 Sistema de coordenadas absolutas no @
02 00 61 1 Posicionamento para iniciar a usinagem @ 61
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03 01 61 -110 0,8 Usinagem @ 61
04 01 65 -110 0,8 Faceia e retira a ferramenta 1 mm fora da peca
05 00 65 1 Retorna a ferramenta
06 00 59 1 Posicionamento para iniciar a usinagem @ 59
07 01 59 -110 0,8 Usinagem @ 59
08 01 65 -110 0,8 Faceia e retira a ferramenta 1 mm fora da peca
09 00 65 1 Retorna a ferramenta
10 00 57 1 Posiciona para iniciar usinagem @ 57
11 01 57 -68 0,8 Usinagem @ 57
12 02 59 -69 0,8 Usinagem raio 1 mm na extremidade
13 00 59 1 Retorna a ferramenta
14 00 55 1 Posiciona para iniciar usinagem @ 55
11 01 55 -68 0,8 Usinagem @ 55
12 02 59 -70 0,8 Usinagem raio 2 mm na extremidade
13 00 59 1 Retorna a ferramenta
14 00 53 1 Posiciona para iniciar usinagem @ 53
15 01 53 -20 0,8 Usinagem @ 53
16 03 55 -21 0,8 Usinagem raio 1 mm no ressalto @ 55
17 00 55 1 Retorna a ferramenta
18 00 51 1 Posiciona para iniciar usinagem @ 51
19 01 51 -20 0,8 Usinagem @ 51
20 03 55 -22 0,8 Usinagem raio 2 mm no ressalto @ 55
21 00 55 1 Retorna a ferramenta
22 00 49 1 Posiciona para iniciar usinagem @ 49
23 01 49 -20 0,8 Usinagem @ 49
24 03 55 -23 0,8 Usinagem raio 3 mm no ressalto @ 55
Linha | Comando X Z F Descricdo
25 00 55 1 Retorna a ferramenta
26 00 47 1 Posiciona para iniciar usinagem @ 47
23 01 47 -20 0,8 Usinagem @ 47
24 03 55 -24 0,8 Usinagem raio 4 mm no ressalto @ 55
25 00 55 1 Retorna a ferramenta
26 00 45 1 Posiciona para iniciar usinagem & 45
23 01 45 -20 0,8 Usinagem @ 45
24 03 55 -25 0,8 Usinagem raio 5 mm no ressalto @ 55
25 00 55 1 Retorna a ferramenta
26 00 43 1 Posiciona para usinar chanfro 1 x 45° mm na extremidade
27 01 43 0 0,8 Encosta ferramenta na face
28 01 45 -1 0,8 Usinagem chanfro 1 x 45° mm na extremidade
29 00 45 1 Retorna a ferramenta
30 00 41 1 Posiciona para usinar chanfro 2 x 45° mm na extremidade
31 01 41 0 0,8 Encosta ferramenta na face
32 01 45 -2 0,8 Usinagem chanfro 2 x 45° mm na extremidade
33 00 45 1 Retorna a ferramenta
34 00 39 1 Posiciona para usinar chanfro 3 x 45° mm na extremidade
35 01 39 0 0,8 Encosta ferramenta na face
36 01 45 -3 0,8 Usinagem chanfro 3 x 45° mm na extremidade
37 00 73 5 Retorna a ferramenta ao ponto de inicio
38 M30 Fim do programa




