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| Tornos sdo maquinas-ferramenta que g
permitem usinar pecas de forma
geomeétrica gue necessitam de
rotacao, pecas cilindricas, como
eixos, polias, pinos, roscas, cones e

perfis esfericos.




E o tipo mais comum e presta-se a um grande
numero de operac;oes de usinagem.
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Usado principalmente para pecas muito pesadas
gue nao poderiam ser fixadas em um torno
paralelo.




Usado principalmente para pecas grandes e de

pouca espessura.
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Torneamento externo

Sangramento Rosqueamento
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Recartllhamento
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recambio

caixa Norton

cabecgote fixo

barramento cabecote movel
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— carro principal




cabecote

fixo

arvore

porta - ferramenta

contra
ponta

cabegote
movel

placa

cabegote fixo

caixa norton

torre porta-ferramenta

carro transversal
carro principsl
barramento
cabegote mdve!




Pontas e
contrapontas;
Placa de arrasto
(arrastadora);
Luneta;

Placa lisa;
Placa de castanhas
Independentes;
Placa universal;
Pinca;

Mandril.
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Neste acessorio as castanhas se movem
simultaneamente pela acao da chave introduzida em
um dos furos existentes. Estas placas servem para
fixar pecas poligonais regulares ou de secao circular.
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Esse tipo de placa é
comumente utilizada em
pecas curtas gque nao
precisam de contraponta,
economizando tempo.

castanha
A

furo

disco com engrenagem
chnica e rosca espiral

i
engrenagem cdnica com
encaixe para a chave
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laca Universal:

Para pecas cilindricas de
diametros menores e macicas a
fixacao é feita por meio da
parte interna das castanhas
voltada para o eixo da placa
universal.

Para pecas com formato d
anel,de diametros maiores,
utiliza-se a parte raiada externa
das castanhas.



2
P N
IS\ VAR Y /!

I

'

RV VRN %

L}

. .
A pinca é uma peca de aco
temperado e retificado com
precisao, com uma abertura

peca (barras redondas,

perfis espaciais) para fixa-la.
.

hexagonais, quadradas ou de

central onde se adapta a peca.
Rasgos longitudinais permitem
uma mobilidade das extremidades
da pinca que se fecham sobre a
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A Pinca € utilizada
para fixacao e
alimentacao de
barras cilindricas
Oou sextavadas.
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érios do Torno
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| Placa de Castanhas Independentes: §>T-7 Q{ f
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Este tipo de placa permite
fixar firmemente pecas de
qgualquer forma e centrar
com a precisao desejada
gualguer ponto da peca.

As castanhas podem ser
retiradas e colocadas em
posicao inversa, permitindo
centrar pela parte interna
as pecas vazadas.
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A placa lisa fornece uma
superficie plana para apoio de
pecas de formas irregulares.

Ela possui ranhuras que
permitem a utilizacao de
“parafusos” para fixacao da peca.




| Placa Lisa: £
! ‘.: i - ‘

E parafusada na extremidade
do cabecote fixo, sendo usada
para pecas cujos centros nao
sao alinhados com outros tipos
de suporte para furar e alargar
furos.

Antes de ser parafusada, a
rosca da placa e da arvore de
trabalho devem ser
cuidadosamente limpas e
lubrificadas com oleo.




Acessorios do Torno




Placa de Arrasto (Arrastadora):

’

A placa arrasto € um acessorio que transmite 0 movimento
de rotacéo do eixo principal as pecas que devem ser
torneadas entre pontas.

Tem o formato de disco, possui um cone interior e uma rosca
externa para fixacao. As placas arrastadoras podem ser:

Placa com ranhura

Placa com pino Placa com seguranca



trava do mangote

volante

mandril

Cabecote Alavanca

ol bbbl il b Llld II/
2T HIL 19

'IIIIIII TSI TI P //;

Q\\\\\ \\\\\\ Eixo
excéntrico
' '\\\




Mandril:

S

Sao peqguenas placas universais de trés

castanhas mais comumente conhecidas

como mandris ou buchas universais que
sao utilizadas para fixar brocas,
alargadores, machos e pecas cilindricas
de pequeno diametro.




Para executar o torneamento, SA0 necessarios trés
movimentos relativos entre a peca e a ferramenta:
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= 1. Movimento de corte;

'{ 2. Movimento de avanco;
@ 3. Movimento de

penetracao.



Movimento de corte:
E o movimento entre a ferramenta e a peca que provoca remogcao de
cavaco durante uma unica rota¢cdo ou um curso da ferramenta.
- Geralmente este movimento ocorre atraves da rotacao da peca.
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Movimento de avanco ( f):
E 0 movimento entre a ferramenta e a peca que,
juntamente com o movimento de corte, possibilita
uma remocao continua do cavaco ao longo da peca.
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Movimento de ajuste ou penetracao (ap):
E 0 movimento entre a ferramenta e a peca, no
gual é predeterminada a espessura da camada
_de material a ser removida.
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E 0 movimento entre a ferramenta e a peca, a
partir do qual resulta o processo de usinagem.
Quando o movimento de avanco é continuo, o
movimento efetivo é a resultante da composicao
~dos movimentos de corte e de avanco.
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Movimentos na Usinagem
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Movimento de corregdo:E o movimento entre ;.
a ferramenta e a peca, empregado para
compensar alteracOes de
posicionamento devidas, por exemplo, pelo
desgaste da ferramenta.
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i 'Movimentos na Usinagem ‘
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| Movimento de aproximac&o:E o movimento
da ferramenta em direcao a peca,

com a finalidade de posiciona-la para iniciar a

usinagem.
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Nos manuais, catalogos e demais

documentos técnicos, a velocidade
de corte € indicada pelas letras Vc
e 0 seu valor é expresso em metros
por minuto (m/min).
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A velocidade de avanco corresponde
a velocidade do movimento de
avanco.




Nos manuais, catalogos e demais

documentos técnicos, a velocidade
de avanco ¢é indicada pelas letras
Va e 0 seu valor é expresso em
mm/min.
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Avango com ferramenta
monocortante

Durante o movimento de avanco, a
peca ou a ferramenta monocortante
se desloca segundo a direcao do
mowmento de avanc;o




Esse deslocamento caracteriza o

avanco nas ferramentas
monocortantes e ocorre a cada
volta ou golpe da ferramenta sobre
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Avanco com ferramenta

monocortante

Vs e &

V‘/):V > 41 x—: %

—— \ = T \\H"%i‘i;\/
O avanco e mdlcado pela Ietra aeée 2

ou golpe

' ) {\B T \} UQ
\:'?.-“"‘““.r' “&u:lﬁa"‘t&.—;;

eXpresso em

volta
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Os tempos passivos nem sempre podem ser

calculados. Geralmente sao estimados por
técnicas especificas que estudam os mowmentos
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A= area da secao transversal de um cavaco a ser
removido [mm?]

ap= profundidade ou largura de usinagem, medida &
perpendicularmente ao plano de trabalho [mm]
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Dados de um torneamento cilindrico:

e Comprimento a usinar: 500 mm.

e Diametro da peca: 80 mm

e \elocidade de corte recomendada: 32 m/min
e Avanco: 0,8 mm/rot

e Profundidade: 3 mm

e Rotacdes disponiveis no torno: 70 — 100 — 120 —
150 — 175-200

Calcular o tempo ativo de corte.
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