Usinagem Multitarefa

Nas ultimas duas décadas pudemos presenciar um desenvolvimento exponencial dos
equipamentos utilizados para realizagao das operagdes de torneamento e fresamento,
oferecendo ao mercado um grande numero de opc¢des construtivas e de preco.

Tais avangos fizeram com que
cada vez mais, tais equipamentos fos-
sem capazes de executar operagoes
complexas muito mais rapido e com
mais qualidade.

Este mesmo desenvolvimento
tornou possivel uma maior flexibi-
lizacao das linhas de produgédo, com
o uso de centros de usinagem, algu-
mas vezes conjugados com maquinas
mais dedicadas, em substitui¢ao as
antigas linhas transfer.

Sob este ponto de vista, podemos
dizer que o desenvolvimento tecno-
légico € capaz de gerar “revolugoes”
nos conceitos utilizados na produgao,
e é exatamente isto o que aconte-
ceu com a consolidagao desta nova
maneira de pensar em usinagem:
a Usinagem Multitarefa, ou Multi-
Task Machining, como é comumente
encontrado no mercado.

Sendo extremamente simplista,
podemos dizer que uma maquina
Multitarefa é a fusio de um torno
CNC com um centro de usinagem
equipado com trocador automatico
de ferramentas. Tais maquinas po-
dem ser horizontais ou verticais, e
contar com 7 ou mais eixos, além de
sub-spindles, contra-pontos, lunetas e
torres porta ferramentas (veja fig. 1).

Todas as operagoes de tornea-
mento interno e externo, canais
frontais e radiais, fresamento, fresa-
mento circular, fresamento de cames
e eixos excéntricos, furacio, furacio
angular, furacao profunda e controle
através de cabegotes apalpadores,
estdo previstas para realizagdo por
maquinas Multitarefa.

Paulo Videira
Especialista OTS da Sandvik Coromant do Brasil

38 O Mundo da Usinagem

Uma outra operagao bastante
interessante, largamente utilizada
em usinagem multitarefa é o torno-
fresamento (ou fresotorneamento
no caso de maquinas verticais). Esta
estratégia de usinagem consiste na
geracao de superficies cilindricas
através da utilizacdo do recurso de
fresamento da maquina em con-
junto com o movimento de dois ou
mais eixos. Pegas com geometrias
complexas, com balanceamento
problematico que ndo permite altas
velocidades de corte, ou pecas com
massas girantes muito grandes e que
exigem remocao de grandes quanti-
dades de material, sdo pecas tipicas
para a aplicagdo deste recurso.

Operagoes de geracao de engre-
nagens, témpera a laser e retificacao
também podem ser incluidas nos pro-
cessos executados nestas maquinas.

Todos estes recursos, evidenciam
as maiores vantagens da usinagem
multitarefa. Sao elas:

o Alta flexibilidade;

* Em muitos casos, a usinagem de um
produto pode ser realizada em uma
s6 maquina e em uma so fixacao;

* Maior qualidade devido ao menor
namero de fixacoes;

* Menor espago ocupado no
chio de fabrica;

e Reducdes drasticas nos
tempos totais de usinagem
de certos produtos.

O mercado de maqui-
nas-ferramenta de hoje é
dividido, em um ambito
global, em duas partes bem
equalizadas, ou seja, aproxi-
madamente 50% destinado a
produciao em massa e 0s 50%
restantes classificados como

“outros”. Estes “outros” talvez sejam
0s que mais possam se beneficiar des-
te novo conceito, devido as préprias
caracteristicas de seus negocios.

Normalmente, os lotes produzi-
dos sao de pequenos a médios, e o
usinador quase nunca tem a certeza
do que vai produzir amanha. Estes
problemas podem ser minimizados
pela alta flexibilidade das maquinas
Multitarefa e também pela possibi-
lidade de utilizacio nas mais varia-
das areas de aplicacdo, tais como:
aeroespacial, automotivo, hidrau-
lica e pneumatica, ferramentarias,
manutencao, pecas de engenharia,
construgdo de protétipos, moldes e
matrizes, entre outros.

A operagio de maquinas multita-
refa, por suas caracteristicas e relativa
complexidade, deve ser analisada
também sob os seguintes aspectos:
por se tratar de uma nova tecnologia,
os operadores e programadores levam
mais tempo para conhecer todos os
recursos que o novo equipamento
disponibiliza e assim se sentirem con-
fortaveis para utilizd-los. Em fungao da
peca a ser produzida, a programacao
destas maquinas, em alguns casos,
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Figura 1: Conceito Multitarefa




tende a ser bastante
complexa, fazen-
do-se necessario o
apoio de softwares
de CAM.

Devido ao gran-
de ntimero de eixos
que podem se mo-
vimentar ao mesmo
tempo, o risco de
ocorrerem colisdes
é consideravelmente
maior. Portanto, um
programa de treina-
mento e capacitacao
da mao-de-obra a
ser utilizada ¢é fun-
damental para o su-
cesso das empresas
que adotam este tipo
de maquina.

Provavelmente
Multi-Task Machining é o conceito
de méaquina que mais cresce no
mundo atualmente, tendo registra-
do crescimento médio de 40% nos
ultimos anos, com naimeros entre
8 e 10 mil novos equipamentos
produzidos a cada ano.

Os principais fabricantes deste
tipo de maquinas concentram-se
basicamente na Europa e na Asia,
e os mesmos sdo representados na
maioria dos paises industrializados,
através de subsidiarias e distri-
buidores. Podemos citar: Mazak,
Okuma, Mori-Seiki, WFL, Dossan
Daewoo, entre outros.

Ferramentas para as
Maquinas Multitarefa

A maioria das ferramentas uti-
lizadas em Tornos e Centros de
Usinagem se aplicam as Maquinas
Multitarefa, contudo uma atengao
especial deve ser dada ao sistema
de interface maquina-ferramenta
utilizado no spindle da maquina. E
fundamental que este sistema seja
igualmente eficaz tanto em operagoes
estaticas de torneamento como em
operagodes rotativas, no caso de fresa-
mento e furagio, por exemplo.

Boa parte destes novos equipa-
mentos ja saem das fabricas com o

Figura 3: Twin Tool

sistema modular
de ferramentas
Coromant Cap-
to® integrado no
préprio fuso da
maquina.

O sistema é o
preferido pelos
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gradores, devido
a sua extrema ri-
gidez, estabilida-
de e capacidade
de transmissao de
torque e esforgos
de corte, propor-
cionados por trés
areas de contato,
o que se traduz
em usinagens mais
confiaveis e pre-
cisas. O sistema
Coromant Capto® oferecido nos ta-
manhos C4 a C8 é standard ou opgao
standard para a maioria dos fabrican-
tes de maquinas Multitarefa.

Outra vantagem em relagdao aos
outros sistemas ¢ que o Coromant
Capto® é totalmente modular,
permitindo inimeras combinagoes
e a utilizacdo das ferramentas em
outras maquinas, sejam elas tornos
ou centros de usinagem.

A Sandvik Coromant reafirma sua
posicao de lider mundial, e mais uma
vez sai na frente, oferecendo uma com-
pleta linha de produtos desenvolvidos
especialmente para utilizagdo em ma-
quinas Multitarefa, além dos cerca de
2800 produtos standard que utilizam o
sistema Coromant Capto®.

Entre os langamentos, desta-
cam-se as ferramentas para tornea-
mento “Twin Tool” e as “Mini Torres”,
as quais foram desenvolvidas a fim de
diminuir os tempos nao produtivos
gastos com trocas de ferramentas e
economizar espago no magazine de
ferramentas da maquina (fig. 2 e 3).

A Sandvik Coromant, através de
seus especialistas, esta preparada para
auxiliar seus clientes na defini¢ao do
processo e escolha das ferramentas
adequadas para utilizacdo nesta nova
forma de pensar em usinagem. &%
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