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Resumo Simplificado

Sabe-se que nhos dias atuais, a busca por informagdes, novos métodos e principal mente inovactes tecnol égicas deixaram de ser uma
tendéncia de anos atrés e viraram fator essencial para alcancar amaxima otimizagdo do processo de fabricagdo. Neste sentido, com as
novas exigéncias do desenvolvimento do produto, levaram o modelamento e manipulaco de superficies complexas a um lugar de
destaque na representacéo geomeétrica do produto. Na perspectiva atual, esta manipulagdo tem um papel fundamental e determinante
no langamento de novos produtos. Estas melhorias enfrentam a limitag&o tecnoldgica relacionada com a trgjetéria da ferramenta
representada por interpolacdo linear, na qual segmentos de retas sdo utilizados. Dentre as diversas solucdes para esta limitagao,
inimeros trabal hos destacam a utilizagdo da Interpolag@o Spline na representacéo desta trajetoria. Em funcdo disso, esse projeto tem
por objetivo analisar, por meio de ensaios experimentais, os beneficios da geragdo de uma trgjetéria da ferramenta adaptativa na
manufatura de superficies complexas considerando o comportamento dindmico da Maquina Ferramenta. Para atingir os objetivos
propostos, foi desenvolvido o aprimoramento de conhecimento sobre o ciclo CAD/CAM/CNC. Foi utilizado um corpo de prova
padréo das indUstrias de moldes e matrizes para realizar os ensaios. Nos ensaios, foi utilizado o centro de usinagem ROMI Modelo
Discovery 760 equipada com o comando Semens 810D. As ferramentas que foram utilizadas sdo: fresa esférica de 16mm, fresa de
topo de 12mm de didmetro. Baseado no corpo de prova foi gerado o programa NC para as operagdes de deshaste, pré-acabamento e
acabamento com seus respectivos pardmetros de corte. Para realizar a andlise, foram utilizadas as seguintes representactes da
trajetdria da ferramenta: Interpolacdo Linear (tolerdncia CAM de 0,005mm); Interpolacdo Spline (tolerdncia CAM de 0,005mm e
Toleréncia de Suavizacdo de 0,005mm). Para a medi¢do dos corpos de prova foi utilizou-se uma maquina de medir por coordenadas
do modelo Hexagon TESA MICRO-HITE DCC. A medi¢éo do corpo de prova foi definida pela varredura por pontos ao longo de
toda superficie, dividida em 245 pontos distribuidos uniformemente. Utilizando tanto a Interpolagdo Linear como a Interpolagdo
Spline, a exatidao geométrica demonstrou um resultado satisfatorio, com uma boa estabilidade e poucas variagfes daamplitude. Além
disso, pode-se analisar também o desvio geomeétrico. Para a Interpolagéo Linear, 0 maior desvio encontrado foi entre 0,0057 e 0,0177
mm e ameédia dos desvios foi entre 0,0027 e 0,0146 mm, e para Interpolagdo Spline o maior valor de desvio foi entre 0,0011 e 0,0128
mm e amédia dos desviosfoi entre 0,0010 e 0,0110 mm. Foi realizadatambém a medic&o da rugosidade superficial em cada corpo de
prova, sendo que foi medido em 3 regides de cada corpo de prova. A média da rugosidade superficial da Interpolacéo Spline (1,735
pum) é melhor do que a média da Interpolacdo Linear (1,880 um), ou seja, 0 acabamento apresentado para a interpolacéo Spline nesta
regido é melhor. Portanto, conclui-se que a interpolacdo Spline demonstrou, apesar da toleréncia CAM usada, melhor representacéo



do modelo geométrico e resultados satisfatorios com relagdo atempo de usinagem, exatidéo e qualidade superficial.



