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Tabela 3.3 Desvios permissiveis da forma cilindrica (cilindricidade)

Pega Desvio (0,001 mm)
Miquine Didmetro Comprimento  Ovali- Conca-  Coni-
(mm) (mm) zagdo vidade cidade
ra entre centros
Tornztzo;n Eod:ma - 300 5 20 10
até 400 mm -— 300 10 20 20
até 1,000 mm — 300 20 20 20
Torno-revélver — — 10 20 30
Torno frontal até 300 300 30 60 30
Torno vertical com uma coluna usinando
com cabegotes transversais acima de 800 300 20 20 —_
Torno vertical com uma coluna usinando
com cabegotes frontais acima de 800 1000 20 —_ -—0-
Mandriladora vertical com dois cabegotes  até 300 300 20 20 2
Mandriladora vertical com dois cabegotes  acima de 300 1.00 30 30 ?g
Retificadora cilindrica —_ 300 5 _—

Tabela 3.4 Desvios permissiveis da forma cilindrica com variacoes de dimensdes

Usinagem externa (eixos)

Tabela 3.6 Desvios permissiveis da forma plana (planicidade)

Precisdo de fabricagdo

Operagdes de usinagem Valores econémicos Valores maximos

Desvio de planicidade por 100 mm

0.3 0,1
0,05 por 300 mm 0.02 por 300 mm

Plainamento de superficies planas e canais
Idem para plaina vertical
Fresamento com fresa de disco

0,3 0,08
Fresamento com fresa de topo 0,05 0,03
Torneamento em torno horizontal ou vertical 0,05 0,02
Retificagdo em retifica de superficie
em sentido contrdrio ao avanco 0,1 0,05
no mesmo sentido do avango 0,05 0,02
Retificagdo com a face lateral de rebolos 0,03 por 300 mm 0,01 por 300 mm
Retificagdo com o didmetro externo de rebolos 0,03 0,01
Retificagdo em desbaste 0,2 por 300 mm ——
Brochamento 0,005 -

Usinagem interna (furos)

Didmetro
Torneamento Retificagdo Torneamento Retificagdo Mandrilamento
Até 50 0,01 0,003 0,02 0,003 0,02
De 50 a 120 0,02 0,005 0,03 0,005 0,025
De 120 a 250 0,04 0,06 0,05 0,008 0,040
De 250 a 500 0,05 0,01 — — '

Dimensdes dadas em milimetros

Tabela 3.5 Desvios permissiveis de circularidade com variacées de dimensées

Operagoes de usinagem

Didmetro Torneamento Retificagdo
Na placa ou Na pl
Entre pontos mandril Entre pontos amz;ag:l ou Sem centros
Até 10 0,003 0,005 0,002 0,003 0,003
De 10 a 50 0,005 0,015 0,002 0,005 0,005
De 50 a 120 0,008 0,030 0,003 0.008 0,008
De 120 a 250 0,01 0,05 0,005 0,01 0,01
Dimensdes dadas em milimetros 7 o
Tabela 3.10 Desvios permissiveis de paralelismo de eixos de superficies de revo-
lugo (Tppp, ou Tppp,)
Precisdo de fabricagdo (mm)
Usual Méxima
Siste Dismetro da Desvio de Desvio de Desvio de Desvio de
sdema broca distdncia  paralelismo  distancia  paralelismo
furagdo d, (mm) entre o ot om
4 ! centros 100 mm centros 100 mm
Até 3 +0,5 + 0,20
3a 6 +0,6 +0,26
Furagédo 6 a 10 +0,8 +0,30
por 10 a 18 +1,0 05 +0,35 03
tracagem 18 a 30 +1,2 +0,40
30 a 50 +16 +0,45
50 +20 +0,50

Tabela 3.7 Desvios permissiveis da forma plana com variagées de dimensées

Maior

comprimento Operagdes de usinagem

L da superfici idaca ifi

o sor u‘;inadl: Lapidagio Retificagdo Fresamento Torneamento Plainamento
Até 10 0.002 0,005 0,015 0,020 0,040
De 10 a 25 0,004 0,015 0.030 0,040 0,080
De 25 a 50 0,006 0,030 0,045 0,080 0,160
De 50 a 120 0,012 0,060 0,070 0,140 0.360

Dimensées dadas em milimetros
Os valores sio vélidos para uma fixagdo

Tabela 3.8 Desvios permissiveis de paralelismo entre duas superficies planas

Precisdo de fabricagdo

Operagdes de usinagem Valores econdmicos Valores méaximos

Desvio de paralelismo por 100 mm

Plainamento de superficies planas e canais
Idem para plaina vertical

01 0,05
0,1 por 1,000 mm 0,02 por 1,000 mm
1

Fresamento com fresa de disco 0, 0,03
Fresamento com fresa de topo 0,05 0,02
Retificagdo em retifica de superficie

em sentido contrario ao avango 0.1 0,03

no mesme sentido do avango 0,03 0,01
Retificagdo com a face lateral de rebolos 0,01 0,003
Retificagdo com o didmetro externo de rebolos 0,05 0,01
Retificagdo em desbaste 0.2 —_—

Tabela 3.9 Desvios permissiveis de paralelismo entre duas superficies planas
com variagdo de dimensdes

Maior comprimento L da Operagdes de usinagem

superficie a ser usinada

Torneamento Fresamento Plainamento Retificagdo

Ate 10 0,03 0,05 01 0,01
De 10a 25 0,05 0,05 0,2 0,02
De 25 a 30 0,10 0,10 0,30 0,05
De 50 a 120 0,10 0,15 0,45 0,08
De 120 a 250 0,15 0,20 0,50 0,1

Dimensdes dadas em milimetros
Os valores sdo vélidos para uma fixagdo
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Tabela 3.11 Desvios permissiveis de perpendicularismo de furos com relacdo a

uma superficie plana de referéncia

Operagdes de usinagem

Precisdo de fabricagdo

Econdmica

Maxima

Desvio de paralelismo por 100 mm

Furagao
por tracagem
com dispositivo
Mandrilamento
em torno com a peca centrada por tragagem
centragem em placa angular
em mandriladora ou fresadora horizontal

0,5

0,1

1,0
0,05
0,05

0,3
0,1

0.5
0,02
0,02

Tabela 3.12 Desvios permissiveis de perpendicularismo de eixos ou furos com

relagdo a um plano de referéncia

Operagcdes de usinagem

Precisdo de fabricacdo

Valores
econdmicos

Valores
maximos

Erro de perpendicularismo por 100 mm

Furacdo

com tragagem

com dispositivo
Usinagem em torno

montagem ou tragagem

verificado com relégio comparador

furo e face em uma unica usinagem
Usinagem de furo em fresadora vertical com a peca

presa na mesa da maquina .
Usinagem de furo em fresadora horizontal com a

peca presa em dngulo com a mesa
Retificagdo interna com a peca presa em dispositivo

0,5
01

1.0
0,5
0,2
0,05

0,08
0,08

0,3

0.5
0.2
0,05

0,02

0,03
0,03

Tabela 3.13 Desvios maximos permissiveis de batida radial em torneamento e

retificagdo externa ou em mandrilamento e retifica

presas em placas

¢do interna de furos para pecas

Preciséo de fabricagdo

Tipo de centragem da peca Usinagem externa

Usinagem interna

Torneamento  Retificagdo _Mandrilamemo Retificagdo

Usinagem em placa universal sem centragem

subsequente
1,0 0.5 1.0
Idem com centragem com graminho 1.0 — 1'0 Of
:dem com centragem com rel6gio indicador 0,1 0,06 0'1 0,06
dem para operagdo com castanhas moles 0,07 - 0108 -—

Tabela 3.14 Desvios permissiveis de batida radial, com variagao de dimensdes

Operagoes de usinagem

Diametro Torneamento Retificagao
Entre Na placa ou Entre Na placa ou Sem
pontos mandril pontos mandril centros
Até 5 0,03 0,05 0,005 0,03 0,03
De 5a 10 0,05 0,08 0,01 0,05 0,05
De 10 a 50 0,08 0.1 0,015 0.1 0.1
De 50 a 120 0,1 0,15 0,02 0,15 0,15
De 120 a 250 0,15 0,2 0,025 0,20 0.20

Tabela 3.15 Desvios maximos permissiveis de batida radial com a pega entre

centros

Precisdo de usinagem

. mm
Tipo da usinagem
Torneamento Retificagdo
Usinagem entre centros com uma operagdo 0,03 0,01
Usinagem entre centros com duas operagdes 0,05 0,015
Idem para duas operagdes com centro temperado
sem lapidagdo posterior — 0,05
Fixacdo em mandril previamente retificado 0,08 0,02
Idem para mandril sem retificagdo com ponto
retificado ou torneado 0,10 0,04
Idem para mandril sem retificagdo e centro tem-
perado sem retificagéo posterior 0,15 0,08
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