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Introducao

No desenvolvimento histérico das Maquinas Ferramentas de usinagem, sempre se
procurou solugdes que permitissem aumentar a produtividade com qualidade superior
associada a minimizacdo dos desgastes fisicos na operagdo das maquinas. Muitas
solugdes surgiram, mas até recentemente, nenhuma oferecia flexibilidade necessaria para
0 uso de uma mesma maquina na usinagem de pecas com diferentes configuragdes e em
lotes reduzidos.

Um exemplo desta situagéo € o caso do torno. A evolugao do torno universal levou
a criagao do torno revélver, do torno copiador e torno automatico, com programacao
elétrica ou mecanica, com emprego de "cames", etc. Em paralelo ao desenvolvimento da
magquina, visando o aumento dos recursos produtivos, outros fatores colaboraram com sua
evolucao, que foi o desenvolvimento das ferramentas, desde as de aco rapido, metal duro
as modernas ferramentas com insertos de cerdmica. As condi¢gdes de corte impostas pelas
novas ferramentas exigiram das maquinas novos conceitos de projetos, que permitissem
a usinagem com rigidez e dentro destes, novos parametros. Entdo, com a chegada da
informatica, a descoberta e, consequente aplicagdo do Comando Numérico a Maquina
Ferramenta de Usinagem, esta preencheu as lacunas existentes nos sistemas de trabalho
com pecas complexas, reunindo as caracteristicas de varias destas maquinas.
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