Automacao




COMANDO NUMERICO
COMPUTADORIZADO (CNC)

O CNC que significa comando numeérico
computadorizado refere-se a maquinas-
ferramentas comandadas por computadores.

As maquinas de CNC utilizam sistemas de
coordenadas para posicionar um cabecote
(onde esta presa uma ferramenta) em relagao
a uma peca que esta sendo processada. ‘




Exemplo 1: Puncionadeiras - CNC

Utilizada para fabricacao de artigos metalicos

Gabinete de ar-condicionado

Exaustor de cozinha,

Gabinete de computado




- CNC

Torno

Exemplo 2




Fresadora CNC - Transformacao a matéria prima

Vamos ver o
equipamento em
funcionamento? '




Como eram o0s primeiros tornos presente aqui no Brasil:




Todas as maquinas devem ter seu funcionamento mantido
dentro de condicOes satisfatdorias, de modo a atingir com éxito
0 objetivo desejado. A forma primitiva de controle € a manual.




O homem, controlava as variaveis envolvidas no processo. No
caso por exemplo de um torno mecanico, de acordo com ©
material a ser usinado, selecionava a rotacao da placa, ©
avanco a ser utilizado, a quantidade de material a ser
removido, e a utilizacao do fluido de corte etc.

"




O torneiro € o controlador do torno. Com um
instrumento de medicao, ele verifica a dimensao
real da peca.

O torneiro, entao, gira o manipulo do torno num valor
correspondente ao desvio, deslocando a ferramenta para a
posicao desejada e realizando um novo passe de usinagem.
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Mas o homem percebeu que quando tinha que usinar
varias pecas iguais, o trabalho tornava-se monotono e
cansativo.

Repetir diversas vezes as mesmas operacgoes, alem de
ser desestimulante, € perigoso, pois a concentracao e
atencao do operador da maquina diminuem ao longo do
dia.

O ideal seria se o torno pudesse funcionar sozinho.
Bastaria ao operador supervisionar o trabalho, corrigindo
algum imprevisto surgido durante o processo.




O importante fator que forcou os meios
industriais a buscar esta automatizacao,
foi a segunda guerra mundial. Durante a
guerra, necessitavam-se de muitos
avioes, tanques, barcos, navios, armas,
caminhoes, etc.,, tudo em ritmo de
producao em alta escala e grande
precisao, pois a guerra estava
consumindo tudo, inclusive a mao de
obra.

Automatico mecanico

Era o momento certo para se desenvolver maquinas automaticas
de grande producao, para pecas de precisao e que nao
dependessem da qualidade da mao de obra aplicada. ‘




Mas ainda havia um problema a ser solucionado.

A cada novo tipo de peca, os cames precisavam ser trocados por
outros com perfis diferentes. Os demais componentes da maquina
precisavam ser novamente ajustados. Tudo isso era trabalhoso e
demorado.

A maquina, sem duvida, era automatica, mas adapta-la a um novo
servigco exigia muitas modificacoes.

Era uma maquina ‘“rigida”. Era
necessario uma maquina “flexivel”,
capaz de se adaptar facilmente a
uma mudanca no tipo de peca a ser
produzida.




Esse problema ficou sem solucao até o desenvolvimento
dos computadores na decada de 1950.
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Os computadores, entre outros beneficios, possibilitaram a
industria automatizar suas maquinas de uma maneira que
pudessem se adaptar mais facilmente a uma mudanca no
tipo de produto.

Além de automaticas, finalmente estas eram magq S
flexiveis.




Os computadores utilizados para controlar movimentos de
maquinas receberam um nome especial: Comandos Numeéricos
Computadorizados ou controles numeéricos computadorizados.

A primeira implementacao de um
sistema deste tipo surgiu em
1949 no laboratorio de
Servomecanismo do Instituto de
Tecnologia de Massachusetts
(MIT), com a uniao da Forca
Aérea Norte americana.

Foi adotada uma fresadora de
trés eixos,




CNC em 1952 com publicacao em 1953
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Os controles e comandos convencionais foram retirados e substituidos
pelo comando numeérico, dotado de leitora de fita de papel perfurado,
unidade de processamento de dados e servomecanismo nos eixos. Apds
testes e ajustes, a demonstracao pratica da maquina ocorreu em margo
de 1952, e o relatdrio final do novo sistema somente foi publicado em
maio de 1953.

Naquela época, o comando numérico era muitas vezes maior que a
propria maquina. Falhava freqlientemente e possuia uma capacidade de
calculo ridicula quando comparado aos atuais CNC.




Trocador automatico

A cada ano, foi incrementada a aplicacao do CN, principalmente na
industria aeronautica. Em 1956 surgiu o trocador automatico de
ferramentas, mais tarde em 1958, os equipamentos com controle de
posicionamento ponto a ponto e a geracao continua de contornos, que
foram melhorados por este sistema em desenvolvimento.

TROCADORES DE FERRAMENTAS

Para aumentar a independéncia do operador. Os CNCs sao equipados
com dispositivos conhecidos como ATCs, sigla de Automatic Tool
Changer, ou seja, Trocador Automatico de Ferramentas.




Maquina de CN (operacao de montagem ponto-a-ponto




A falta de padronizacao

A partir de 1957, houve nos Estados Unidos, uma grande
corrida na fabricacao de maquinas comandadas por CN.

Devido ao grande numero de fabricantes, comecaram a
surgir os primeiros problemas, sendo que o principal, foi a
falta de uma linguagem Unica e padronizada.




A Eletronica X Mecanica

A tecnologia eletrbnica, além de permitir simplificar a estrutura
mecanica, criando comandos numeéricos cada vez mais compactos,
confiaveis, econdmicos e precisos, forcou o aprimoramento dos
componentes mecanicos.

Para evitar que atritos e folgas afetem a precisao da maquina, a
industria mecanica desenvolveu componentes cada vez mais
sofisticados.

Assim, os fusos de perfil trapezoidal deram lugar ao fusos de esferas

recirculantes.

fusos e guias usados em maquinas-ferramenta CNC




1967 - primeiras maquinas do CN no BRASIL

Comando Numérico € um equipamento eletrénico
capaz de:

Receber informacdes de entrada de dados;

Compilar estas informacoes;
Transmiti-las em forma de comando a maquina
ferramenta;

Sem a intervencao do operador, realize as operacoes
na sequéncia programada.




Requirements for Machine Connection

COMPUTER

R5232 CABLE

CABLE TO CONNECT STABLIZER/UPS CONTROLLER
DESKTOP TUTOR &

COMPUTER




Painel de um equipamento CNC

Tela de video Painel de operagdes da maquina




As principais vantagens

- Maior versatilidade do processo;
- Interpolacdes lineares e circulares;
- Corte de roscas;

- Sistema de posicionamento, controlado pelo C.N.,
de grande precisao;

- Menor tempo de espera;
- Menor movimento da peca;
- Menor tempo de preparacao da maquina;




As principais vantagens

e Reducao na fadiga do operador;

e Maior seguranca do operador;

e Troca rapida de ferramentas.

e Simplificacao dos dispositivos de fixacao;

e Aumento da qualidade do servico;

e Facilidade na confeccao de perfis simples e
complexos, sem a utilizacao de modelos;




fabricacao;

As principais vantagens

Maior controle sobre desgaste das ferramentas;
Possibilidade de correcao destes desgastes;
Menor controle de qualidade;

Repeticao dentro dos limites proprios da maquina;
Selecao infinitesimal dos avancos;

Profundidade de corte perfeitamente controlavel;
Troca automatica de velocidades;

Reducao do refugo;

Menor estoque de pecas em razao da rapidez de




Desvantagens

Alto custo do investimento;
Alto custo de manutencdo;
E necessdria a programagdo de cada parte;

Necessita de altas taxas de utilizagdo para
viabilizar o investimento.




Exemplo de um Programa para Torno CNC

Figura 3: Modulo de Programagéo.

il

- =
ali@|il‘ﬁ]”g U000) :ramificapds de proytass # |
— ] - . =l WOOO: 693 @
.

-‘llliléﬂfi'.l GES #

JEDDOA GSO #

HOoos 71 @

Won0s GiT #

WOGOT TOl MWD& copo lSem §
WOOGH 001 3FG MOT 4

Junoes Bmoe §

EDSL0 00 ¥-1d. T-12. IiG. @
NOOAL OO0 X-L13. Y-L3. 20, FZOO00 4
EWOULZ GOL z-4. FaO00 #
WOoEY 043 @

RODL4 COL X0, ¥O. FIE @
WNOLS G0l KIDO. TO. FING @
EObLe 001 X100, YEO. FIME @

- Cigln Fauns
L ] FEn '- 5 WOQLY GO1 )30, TBO. P39S ¢
I 'ﬁ EooLe GOL X0, YO, FI9E @
_ 4 : NDOLO 04D #
- " — Wosd 01 X-i2. T-ii. FiSd #
Furglen Ewpocien mooai 12 BEL L4 4

P b s i o Mooz nos 4
8| P | | | || frioes mos 6

. funoz4 oo #

WNos Mo @




Hoje temos equipamentos trabalhando de forma integra c
maquinas que trabalham com altissima velocidade de corte




