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Resumo Simplificado

Decorrente do crescimento na demanda por produtos cada vez mais complexos, inovadores e préticos, empresas de moldes e matrizes
vem crescendo exponencialmente. Um problema agravante na manufatura de tais superficies néo geométricas, um grande problema
gue enfrenta esse setor € conseguir definir um melhor parametro para sua usinagem, visando tempo para sua manufatura, acabamento
superficial e visando o custo beneficio. Esse projeto visa analisar os diferentes e possiveis métodos de trgjetoria da ferramenta na
manufatura de superficies complexas, que, gerados através do sistema CAM, sua programagdo € repassada ao centro de usinagem
CNC. Parainicio dainteragdo com o aobjetivo proposto pelo projeto, foi feita uma capacitagdo para manuseio e aperfeicoamento do
software Unigraphics NX paraamodelagem das pegas a serem usi dades e consequentemente medidas. Como a medic&o de superficies
complexas sO € possivel por meio de medigdes por coordenadas, uma capacitacdo na Maquina de medicdo por coordenadas (MMC)
foi proposto para a medicéo da superficie da peca. Como o objetivo desse projeto € identificar os beneficios, custo beneficio, tempo
de usinagem, e menor taxa de erro, foram utilizado as interpolacfes Linear e Spline, ambos com tolerdncia CAM de 0,005mm e
toleréncia de suavizagdo de 0,05mm. Com o modelo CAD e os métodos de interpolagdo, suas respectivas toleréncias, definiu-se a
trajetdria daferramenta em um arquivo CL com auxilio do sistema CAM. Por meio do pds-processador integrado ao sistema CAM do
Unigraphics foi possivel gerar o programa em linguagem G-Code que é interpretado pela méguina ferramenta CNC. Para a medicdo
da superficie complexa com a Méaguina de medicéo por coordenadas (MMC) foi definido o método UV (Realiza uma distribuicdo de
pontos, a partir de dados fornecidos como nimero de linhas e o total de pontos na linha, assim se adequando de uma melhor maneira
a0 longo da superficie). Apds medicéo foi possivel observar que em geral ainterpolagdo Spline apresentou um desempenho melhor
comparado a interpolagdo linear, um erro resultante menor em areas de pico, porem houve segmentos que a interpolacéo Linear
apresentou um melhor desempenho em determinado segmentos (tais como retas). Segundos resultados obtidos, 0 método de
interpolagdo Spline sugere uma solugdo melhor quando se trata de um produto com um maior nimero de raios em seu segmento, um
melhor acabamento superficial, devido a suas adaptacfes através de curvas que se adequem melhor ao segmento, porem um tempo
maior de usinagem “lead time” (A proximadamente 30 minutos, contra 15 do Linear). Assim é possivel concluir que uma questdo que
pode ser considerado um fator decisorio ao realizar a manufatura de tais produtos com superficies geométricas, € determinado pelo
balango de “tempo x qualidade”.



