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Introducéo:

Usinagem é qualquer um dos varios processos em que um pedacgo de ma-
téria-prima é cortado no formato e tamanho final desejado por um proces-
so controlado de remocdo de material. O significado preciso do termo
“usinagem” evoluiu ao longo dos Gltimos dois séculos a medida que a
tecnologia avangava. Os processos de usinagem mais “tradicionais” sdo:
Torneamento, Mandrilamento, Furacdo, Fresamento, Serramento, Bro-
chamento, Modelagem, Aplainamento, Alargamento e Rosqueamento.
Nestes processos de usinagem “convencionais”, as maquinas-ferramentas
sdo designadas como tornos, fresadoras, plainas, brochadoras, etc., utili-
zadas com ferramentas de corte afiadas para remover materiais para obter
uma geometria desejada.

Desde o advento de novas tecnhologias, como maquinas centrais CNC,
usinagem por descarga elétrica, usinagem eletroquimica, usinagem por
feixe de elétrons, usinagem fotoquimica, usinagem ultrassonica, etc., a
usinagem convencional ¢ utilizada para se diferenciar dessas tecnologias
modernas. O termo “usinagem”, sem qualifica¢do atualizada, geralmente
implica os processos tradicionais de usinagem. A usinagem faz parte da
fabricacdo de muitos produtos metalicos, mas também pode ser usada em
materiais como madeira, plastico, cerdmica e compoésitos. Uma pessoa
especializada em usinagem é chamada de “operador de maquinas de usi-
nagem”, e uma sala, prédio ou empresa onde a usinagem é feita é chama-
da de “oficina mecanica”.

A usinagem pode ser um negocio, um hobby ou ambos. A usinagem mo-
derna hoje em dia ¢ realizada por Controle Numérico Computadorizado
(CNC), no qual s&o utilizados computadores para controlar o movimento
e o funcionamento das maquinas de corte. As maquinas-ferramentas co-
mumente utilizadas para fins gerais sdo: Tornos; Furadeiras; Fresadoras;
Plainas; Maquinas de modelar; Mandriladoras; Brochadoras; Retificas.

TORNOS:
Um torno é uma maquina-ferramenta que gira a peca em seu €ixo para

realizar diversas operagdes, como corte, lixamento, recartilhamento, fura-
cao, formacdo, faceamento, torneamento, com ferramentas que séo apli-
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cadas a peca para criar um objeto que tenha simetria. Tornos sdo usados
em torneamento de madeira, metais, plasticos, moldes, cabos, etc. Tornos
podem ser usados para moldar cerdmica, sendo o desenho mais conhecido
a roda de oleiro. Tornos metallrgicos mais adequadamente equipados
também podem ser usados para produzir a maioria dos s6lidos de revolu-
cdo, superficies planas e roscas ou hélices de parafusos.

Tornos de Usinagem: Em um torno para usinagem de metais, o metal €
removido da peca de trabalho usando ferramentas de corte, que geralmen-
te é fixada em uma placa s6lida movel, seja um poste de ferramenta ou
uma torre, que € entdo movida contra a pega de trabalho usando volantes
ou motores controlados por computador. As ferramentas de corte vém em
ampla variedade de tamanhos e formatos, dependendo de sua aplicagéo.
Alguns estilos comuns sdo diamante, redondo, quadrado e triangular.

Spirxlle apoed
wlector

Headds1oc k

assernbly Deadd center

Tallstock quill
Tallvock avembly

Handwheel

Clutch

Longltudinal &
transverse feed comrol

O porta-ferramentas é operado por parafusos de avango que podem posi-
cionar a ferramenta com precisdo em varios planos. O porta-ferramentas
pode ser acionado manual ou automaticamente para produzir os cortes
de desbaste e acabamento necessarios para transformar a peca no formato
e dimensBes desejados, ou para cortar roscas, engrenagens helicoidais,
etc. resfriamento, lubrificagdo e remocé&o de limalhas da pega de trabalho.
Alguns tornos podem ser operados sob o controle de um computador para
produgdo em massa (ver CNC - Controle Numérico Computadorizado).
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Tornos manuais sdo comumente fornecidos com um trem de engrenagens
de relagdo variavel para acionar o parafuso de avango principal. Isto per-
mite cortar diferentes passos de rosca. Em alguns tornos mais antigos ou
em tornos novos mais acessiveis, 0s trens de engrenagens sao trocados
com varios nimeros de dentes dentro ou fora dos eixos, enguanto tornos
controlados manualmente mais modernos tém uma caixa de troca rapida
para fornecer relages comumente usadas pelo operador. Tornos CNC
usam computadores e servomecanismos para regular os movimentos.

Classificagdo dos Tornos: Os tornos sdo classificados de acordo com
diversos aspectos:

(a) De acordo com a configuracéo:

» Horizontal - Mais comum para conveniéncias ergonémicas;
« Vertical - Apenas alguns tornos grandes séo deste tipo.

(b) De acordo com a finalidade de uso:

* Uso geral - Quase todos os tipos de operagdes possiveis sdo realizados
em amplas gamas de tamanhos, formatos e materiais de trabalho;

« Finalidade Unica - Apenas um tipo de operacgdo € realizado em faixas
limitadas de tamanho e material de trabalho, por exemplo — torno de face-
amento, torno de torneamento de rolos, etc.;

« Finalidade especial - Um nimero e tipo definido de operagdes séo fei-
tos repetidamente durante um longo periodo em tipo especifico de peca
bruta. Exemplo: torno de usinagem de desbaste, etc.

(c) De acordo com tamanho ou capacidade:

* Pequeno - Tornos leves (até 1,1 kW), para pecas de tamanho pequeno e
médio, geralmente macios e facilmente néo tdo duros;

* Médio - Tornos com poténcia de quase até 11 kW s&o 0s mais comuns;
* Grande - Servi¢o pesado de desbaste;

* Mini ou Micro Torno - Pequenos tornos de mesa usados para trabalhos
de precisdo; exemplo: torno automatico tipo suico.

(d) De acordo com o grau de automacao:
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* Ndo Automatico - Quase todas as operacOes sdo feitas manualmente,
exemplo: tornos centrais;

* Semiautomatico - Onde metade das operacGes sdo feitas de forma au-
tomatica e outros manuais, exemplo: torno cabrestante, torno torreta, tor-
no copiador, torno de alivio, etc.;

* Automatico - Todas as operacdes sdo feitas automaticamente, como
torno monofuso, torno automatico tipo suico, etc.

* Automacio flexivel — Tornos CNC, centros de torneamento, etc.

(e) Operacfes comuns de usinagem em torno:

« Corte e faceamento;

* Torneamento de desbaste e acabamento;

* Chanfrar, esquadrejar, ranhurar, rebaixar, etc.;

» Furagdo axial e alargamento - segura a ferramenta de corte;
* Mandrilamento (torneamento interno); reto e conico;

» Conformagéo — externa e interna;

* Corte de roscas helicoidais — externas e internas;

« Recartilhado.
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Operacgoes de Torneamento: Uma ferramenta de corte de ponta Unica
remove material de uma pega para gerar uma forma cilindrica. Algumas
outras operagdes também sdo feitas em tornos centrais atraves da monta-
gem de acessorios adequados disponiveis no mercado, tais como:

* Desbaste externo e interno;

» Copia (perfis) através de acessorio copiador hidraulico;

» Usinagem de roscas para parafusos de avango, parafusos de poténcia,
sem-fim, etc., usando acessorios para fresamento de roscas.

(@) Na figura abaixo é mostrada uma pec¢a produzida em uma maquina
automatica de barras de seis fusos e (b) a sequéncia de operacfes para
produzir o trabalho de usinagem, da seguinte forma:

(1) Alimentacao;

(2) Girar didametro principal;

(3) Formacao do segundo didmetro e faceamento;
(4) Furacéo;

(5) Chanframento;

(6) Corte.
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Tornos Semiautomaticos e Automaticos: A automacdo € incorporada
em uma maquina-ferramenta ou sistema de usinagem como um todo para
maior produtividade com qualidade consistente, visando atender as gran-
des exigéncias e economia geral. Essa automagdo permite movimentos
auxiliares répidos e precisos, ou seja, operac¢fes de manuseio como
montagem de ferramentas, alimentacdo de barras, indexacdo de ferramen-
tas, etc., com intervencdo humana minima, mas com a ajuda de mecanis-
mos e sistemas de controle especiais ou adicionais. Esses sistemas podem
ser do tipo mecanico, eletromecéanico, hidraulico ou eletrénico ou sua
combinacgdo. As maquinas-ferramentas séo classificadas como:

a) Tornos Semiautomaticos: Tornos cabrestantes e tornos torre sdo tipos
semiautomaticos, semelhantes em construcdo, operagdo e aplicacdo. A
configuracéo bésica de um torno cabrestante e do torno torre é:

» Possuem uma torre indexavel axialmente mével (principalmente hexa-
gonal) no lugar do cabegote movel;

+ Comporta até quatro nuimeros de ferramentas de corte em porta-
ferramentas intercambidveis na corredica frontal, uma na corredica trasei-
ra e até seis na torre (se hexagonal);

« S80 mais produtivos para funcionamento répido e sobreposi¢do das
ferramentas, além de montagem e alimentacdo mais rapidas do trabalho e
mudanga rapida de velocidade;
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