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OBIETTVO

0 presente estagio tem pon finalidade basica, lornecer
un instumental minimo que pexmita a nos, futuros profissionais
de engenharia mecanica, inserido e qualguen organi zagao, um de~
semperho satislatorio quando o seu irabatho exigin uma maion efi
ciencia no projeto, manutencao de equipamentos e qualquen ativi-
dade que cabe ao engenheino e assim alcancar as metas desejadas
pela onganizaas.

Subondinado a este, existem dois objetivos a serem al-
cangados, primeiro e fornecer experiencias com maguinas operatrni
zes en geral, lewamentas de trabathos mecanicos, dispositivos
mecanicos, assim como tecnicos de maruseio desses equipamenios,
e o segunde, o de capacitan ao futuwro profissional a dialogar com
operarios, a penceben as condigoes anbientais de trabatho, etc.

JUSTIFICAT] VA

A Enpresa escothida para nealizagao do estagio sunenvi
sionado (WEL) e dada ao {ato da mesma, embora sendo de pequens
‘mniedt.amdmm&zézzea&cnolc;guca, wnacm&iaftévdgmmde
e.apeci.abé;ag&o no que diz as opma;;ea de Meat.pe)tagga, montagem
e projetos de maguinas. Estando esta responsavel pela nealizacao
da confecgao de duas prensas. Esta escotha obedece a um convenio
Leito entne UFPB x PROCURT x YVEL , atendendo a criterios basea-
dos em Levantanentos feitos pon participantes do PROCURT junto a
Linmais comencicis as quais sao:

a - Prensa labricadas no exterion (Alemanha,ltalia,FFlll), embora
de boa qualidade, aprnesenta as desvantagens de; custo elevado e
dificultdades imsostas pelas autonidades lazendarias do Brasil.
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b-ﬂoﬂmlm%mdaa;ﬁémkmwu&m
para estamparia e acetinamento de couwnes: a Piratininga em Sao Pau
Lo e a flimeca em Recife. Apnesenta as desvantagens de custos nela-
tivanente alto e un desempenho desfavoravel.

Visando supnin as cincunstancias acima descritas, foi pro
posto o desenvolvimento deste projeto de constgao de una prensa
hidrautica, a sen totalmente executada na cidade de Campina Grande,
mais precisanente na Industrnia YEL LTDA., wtilizando conhecimentos
tecnicos de mecanicos Locais e de professores da UFPh, Esta maguina
devena sen utilizada em caraten exverimenial pelo Curtume~Escola do
PROCURT .
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A EMNPRES A

— e - e e e

/dentificacao da Empresa:

éwmammade.pequmpamteopowdonaéfm
de constugao mecanica en geral, com especializacao en ma
quinas nelativas a podugas agricola e cataventes usados
para puxar agua em pogos semi-antesianos, atendendo toda
negiao do Nondeste.

Para atenden a demanda, funciona de segunda fei
naaie’a/m:bado, aomuladia,terdoac;to/wmdic;)um
confonne decreto Lei do Ministerio do Inabathe.

Regiao - Nondeste

Cidade - Campina Grande
Estado - Paraiba

Baire - Bela Vista

Rua -~ lontivideun - n? 94

Razao Social:

Industria YVEL LTDA.

C.G.C. - 08811812/000/-29
INSCRICAD ESTADO - 16.,008070-3

Fatunamento ;

Mensal - Cr8 100.000,00
Aat - G 120.000,00

Capital

Registrado - Cn8 60.000,00
Em gino -~ (a8 500.000,00
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Numero de Empregados:

Esta indusiria tem un total de quinge operarios
disiribuidos nas diversas atividades de acondo com suas
e/.,pez:z'.a,&gaggezs que sa0:

a - lonneino

b - Soldadon

c - Sevwatheiro

d - Semratheiro ajustadon
e - Frezadon

£ = Pinton

Contrato Acionario:

E uma empresa panticutar individual.

Linha de Produto:

Atem dos descriitos acima, esta empresa aceita
mtguem&.podeencowm’aademaduioa, variando da fa-
bricagao de peguenas pegas a maqlu:m pesadas.

Materia Prima:

Devido o seun canaten divensificado na tinka de
produto, a.miélbiap-)dmu&ﬁ;adapummtaanime’ a
mais variada deniro dos materiais de condimucao mecanica,
que enine oulnos Lem:

- Cantoneiras

- Fenro das diversos 2inos

- Chapas de ago de divernsas bitolas

- Tawgos de diversas bitolas (bronge e aco)

Ongaos Fonnecedones:
Baomdomhdanaaua&hfudemoc&ia, nao  se
pode detenminan especificanente o fornecedon da empresa,
visto que esta adiquire sua materia prima de acorndo com
suas necéssidales baseada nas encomendas. Todavia devido
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a facilidade de acesso, as pragas mais solicitadas sao:
— PERNANBUCO (Recife)

- B#IA (Satvador)

- PARAIBA  (C.Grande)

- SA0 PAULOD (S.Pauto)



2.0 - Apresentacao e Funcionamento:

2./ - HEEMEM. .
Eda,mm@%u@méuadampmmdz
cuntimento de peles, :;ueif:éa,&meméa'-tade,mudepaom
pelos seguintes processos, esquemaitizados abaixo:

| Processo de Processo de Processo de
Curtimento Pintuna Top. Final
, ]
Processo de
Prensa

2.1.1 = Processo de Cuntimento - compreende as seguintes etapas:
a - Depilagao (netirnar pelos)
b - Eucatagen (colocagas de cal)
¢ = Uesencalagen ( etapa invensal
d - Piguel (preparagac amoatec;ddodwﬁﬂ;)tim}
e - Cuntinento (sais de cromo)
0BS: Estas etapas sao {eilas seguindo-se como foram des-
oritas acima e dentro de uma maguina rotativa chamada
Fulao.

2.1.2 = Processo de Pintura - feita a base de emutsgo de anilinas.

2.1.3 - Processo de Top Final - onde se da o britho com pistola que
Lanca na pele nitro celulose,

Quando se cumprem estas etapas, a pele vai para
pwwaondeovm;‘mmadaaquentemeda,mcapacidmie
de mais ou menos 3N toneladas.

Esta maguina e composta pelos seguintes componen

Zes:

! - lUma estrutuna feita de chapas de ago.
2 - Duas mesas funa Lixa e outra movel)
3 - lin circuito hidnautico.
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4 = lUm cincuito eletrico
5 - ln pistao con respectiva camisa
6 - lUm sistema de aguecimento a vapon
7 - Deposito de oleo para alimentan as valvulas

Uma das mesas o Lixada honigontatnente na parte
supenion da esinuturna (mesa fixal, esta tem funos Laterais
para as tubulagoes de vapor nesponsavel pelo acnecimo desta.

2.2 = Funcionamento:

Enm sintese o funcionamento desta prensa consiste
noacionameniadewnpidtgade335MdedL;meMoponm¢La
de un circuito hidnautico. 0 oleo e’uye.tado por una bomba
e valvulas eletricas [agendo o pistao percornex num cunso
de 150 mn destocando na sua extremidade uma mesa (mesa mo-
vel), comprinindo pon aproximadamente 120 segundos o feixe
de pelos, Logo executado esta tanefa o mesno desce pon gra
vidade,
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3.0 -

30/ -+

3.2 -

Ongamento :

As despesas constantes do ongamento apresentado a
sequin estao divididas nos seguintes itens:
Despesas de Custeio:
/ = Pessoal - contratagao eventual de pessoal tecnico e/ou
adninistrativo pana sewvigos especilicos do projeto, pelo
negime CLT; concessar de dianiais, gratificacan por senvicos
extraondinarios.
2-l}himiddefomm-Wode.méﬂia‘wdm e pro
dutos marufatunados a senem utilizados nas fabricagao da
prensa e na marutengao de seus componentes.
3 - Senvicos de Texceiros - nemuneracao de sexvigos tecni-

cos mecinicos, passagens aenecs e tennesines de pessoas da
equiipe de inabatho, iluninagao e {onca motriz, senwvico de
impressao e divulgagao,

4 - Encargos Divensos - despesas miudas de pronto pagamento
ouinos encarngos.

/nvestimentos:
/ - laguinas, lotores e Aparetho - compra de motores e ins
trumentos divernsos.

Pessodlsssecsecavsacssssennsesss OF  50.000,00
Naterial de Consumo..vseesesssses O 230.000,00
Senvicos de lenceinobdeseeses.s.as C8  160,000,00
Encangos Divernsosdesseivessnsns.. . O /5.000,00
Haguinas, Motores e Aparethos.... Cx§  30.000,00

row'.‘I..I-Ol...."'.'."..'... Cd 485.0m’00




4.0 - letodologia

Este projeto licara sob a responsabilidade das
seguintes pessoas:

Coondenadon Genal - Onaldo flagathaes de Amonim, Economista,
Professon do CCT/UFPE, Coondenadon do PROCURT.

Supervison | ecnico - Jose Leopoldo da Sitva, Engenheiro
Mecanico, Professon do CCT/UFPh, Coondenadon do Cunso de
Engenharia Mecanica.

Executon - Eliphas Levy Ribeiro de Atmeida, Indusirial,
Mecanico Pratico.

Colaboradones - Rodemitson Villanim Teixeira, Industrial,
Tecnico-Pratico de Curtumes; Jogebel de Lima, Mecinico,
Senvidon do Cutume~Eacola do PROCURT.

0 trabatho sera executado segundo o cronograma
anexo e amp)dj&ae-c; as seguinites etapas:

a - Estudo da prensa hidrailica e desenho detathado da es
tutura e dos demais componentes.

b - Aguisigao do Material.

c = Conte e Uzinagem de Pecas.

d - Tratamento Tennico.

e - Hontagem da Estrutuna.

{ - Montagen da Bomba fHidrautica.

g - Nontagen dos instrumentos de controle eleinonico.

h - Testes de Funcionanenio.

i = Renovagao da maquina para o Cuntume~Escola.

4 - Uetalhamento Final.

Ficou decidido a fabricacao de um modelo indus-
tuial, ao inves da constugao prelininar de un ,wwiz;d,w,
tendo em vista a economia de Zempo e de recwwos {inancel
nos. As possiveis fathas de labricagao serao comnigidas no
proprio modelo,



5.0 - Historico do Cuntume -

Programa Regional de processamento e pesquisas
en counos e tanantes - PROCURT,

Criado pela lniversidade Federal da Paraiba no
ano de 1976, tem como objetivo impulsionan as atividades
de ensino, pesquisas e extensao na area de curtume em Zo
da a regiao do Nondeste, usando para isto o seu potencial
cientifico e tecnologico. Foi atraves desse programa que
se instalou um (widtume-Locola no disinito industrial de
Campina Grande o qual senvira avs objetivos de formagao
de técrdtc;poa, apenfeigoanento de mao-de-obra e desenvol
vimento de pesgquisas. Valo ainda digen que incentivou a
implantacao do cunso de T ww’LagmA de Nivel Superion,

E importante salientan que no Brasil existem
dois Cwdumes-Escola piloto, um em nivel medio na escola
do SENAI na negiao do Rio Grande do Sut em Estancia Vetha
e o outno en Campina Grande.
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Agnadecimento -

Como estagianio coube-me acomparhan todas as etapas
que se fizeram necessario para realizagao do projeio de cons—
bugao da prensa, deste modo ten todo um processo de produgao,
aoae}wando tecnicas de metodos operacionals nelativos a manu-
selo de 'naqzuncw onenatrizes e instnumentos usados na constw
cao mecanica,

Para /tmlx_;agaa destas etapas, foi previsto um tem-
po total de inicio e Zenmino. Todavia fatones imprevisiveis
Zais como: esperas de materiais dos fonnecedores, esperas pon
naguinas ocupadas na nealizogao de outras tarelas, eic.,elc.
Alterou esta previsao, {agendo-se necessarnio o meu acompanha
mento no periodo de aula, Limitando os dias que ficarnam sen~
do sexta-feina um expediente e sabado un expediente de acon-
do com honario vago na escola, perfazendo una carga horaria

e estagio de 412 honas.

Para Linalizan queno agradecer aos Sns. professones;
Jose Leopotdo da Sitva (Orientador), Marcino D.0. Junion (Su
penvison de e/.hiz;gi_o) s Elinhas Levy Ribeino de Almeidal /ndus-
Luial-executon) e finalmente a Williams Capim de liranda (Co
ondenadon do Cunso de Mecanical, por suas colaboragoes aitra-
ves do acompanhamento traduzido en observagoes,criticas e su
gestoes que em muito contribuiran para que agquilo e foi vis
2o en Livios e em aulas fossem iraduzidos em exne}u.encuz plla
Lica.

Jose Mancondes Otiveira Hachado

1/


http://ex.pedi.ente

PRIMEIRA PARTE

———— — — — — — = ——

PREPARACAO
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CAPITULO /

WAQUINVAS OPERATRIZES -

1.0 = fogoes Preliminanes -

A maguina operatriz e constituida por um comjunto
de orgaos aptos a imprimix movimentos no utensilio ({erramen
2as) e na pega a ser usinada (indefinida, em bruto ou semie-
Laborada), de maneiras que esta ultima, pela remogao de cava
co, adguire uma {omma previamenie definida.

A escotha destas maquinas se faz geralmente em fun
cao da forma da pega, das dimensoes desta, da giantidade a
sen produgida e da precisao.

2.0 = Fina,udadeoguid&iadudaa”@wmapm;u-

As maguinas operatrizes tem a principal finalidade
de transforman {isicamente un conpo, tanto no sentido geome-
irnico (forma) como no sentido dimensional (medidal. Lsta
transfonmacao {isica pode sen feita com ou sem producao de
cavaco. Ue inicio os elementos apreseniam uma {onma bmuta,
que pode sen; lingote, pega fundida, barra, tanugo, pega es-
tampada, etc. Este elemento sofne posterionmente inans{orma-
coes ondenada chamada de "ciclo de usinagem”. Pois e de con-
hecimento geral que um elemento pertencente a um conjunto me
canico (como un moton ou maguina) deve possuir uma forma e

una {ungao bem definida.
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CAPITULO 1

MAQUINAS UTILIZADAS -

1.0 = Histonico -

2‘0 -

Na execugao do processo de produgao da prensa, ten
damvuiaagamdevaﬂiag;eodoamétodtmopwmcémm e
sendo un projeto de caraten ploneino, mesmo com 06 Necunsos
tecnicos (CCT/UFPS) e eguipamentos necessario a usinagen e
montagem das pegas of enecidas pela industria YVEL, houve em
muitos casos, adaptagoes de fenramentas as quais oportunamen
te falarei.

Foi necessario tambem a contrnatazao de servicos de
tenceinos na pante comespondente a fundigao.

Tipos ltilizados —

As maguinas wsadas na confeccao da prensa que fa-
;empam‘.edaodependgnaa.o da YVEL, sao:

a - Torno paralelo

b - Furadeina de cotuna

¢ - landrithadona

d - Plaina

e - Seva de fita

£ - Retilicadona

g - Maguina especial de conte (oxi-acetileno)

h - Sotda a arco voltaico

a - TORNOS - sao maquinas que permiten a transformagao de

un solido bruto indelinido, fagzendo-o giran em volta do seu

eixo e netirnando perifericamente o cavaco, com a finalidade

de obten um objeto bem delinido tanto na forma quanto nas di
mensoes. 0 solido a ser irabathado e fixado a parte notativa
da maguina (mandnil) enguanto a {erramenta, quase sempre mo
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nocontante, e lixada na parte movel de iranstagao Longitudi-
nal e transvensal (canros),
Obtem-se com o torneamento:
a - Superficies cilindnicas
b - Superficies planas

c - Sqoe/r.,ﬂlfd.ea conicas

d - Superficies esfericas

e - Suserlicies perfiladas
! - Superlicies noscadas
Ope!(agf;ad fundamentais:

a - Cilindnicas

b - Perlitan

c - Rosquean ({iletar)

d - Broguean

e - Facear

£ = Sangrarn
g-famea)(cgni.co

Constituicao dos Tonnos:

/ = Bannamento

2 - Cabegote moton

3 = Cavwo ponta-utensilios e saia

4 - Contra ponta

5 - Nudanca de velocidade

6 - Cicuitos de lubnilicagao e nelrigeragao

b — FURADEIRA DE COLUNA - Estas ofenecem a possibilidade de
executarn a furacao de elementos tendo fonmas das mais diver-
sificadas, quen singulanmente, quen em serie, com especiais

dispositivos. Caractenizamse pox ter uma coluna de uniao en
tre a base e o cabecote; este ultimo e utilizado, como e con
hecido, para o comando do avango e da notagao do mandrit. A

coluna e aplicada a mesa pornta objetos, que node sen ajusta-
da quanto a altura,
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c - MNDRILAADORA = Com o mandrithamento se obien aq.neﬂ,&icée.o
cilindricas ou conicas intennas, ,fwmec;maﬂa.ompegaode
notaveis dimensoes, e entao pouco nanuseaveis armacoes de
ma'r;uim,a, base de motones, canisas de pistoes, eic.,etc.) ,
para as quais torna~se-ia dificil e perigoso um posiciona-
menio sobre a placa notatoria de um tonno, lLembramos que es
MQWMQEDG‘JWMWWWW, ou um
{wro, a fim de teva-tos para a medida desejada. O mandnitha-
mento apresenta muita analogia ao processo de Zonneamento e
de furagao existindo nespectivamente mudancas no movimento
det):abatﬁoequeauielui&lomdaemvo&adecmeixaeapg
ga fixa presa a mesa.

d - PLAINA - O aplainamento e una operagao muito parecida com
a Limadura, pois consiste em awancar Linearm enieocavacoa_a:
bre a superficie plana de un conpo, atuando com um utensilio

monocortante. Neste caso, ,oone'm, ea pega (no Lugar do uten-
silio) que assume o movimento de trabatho, altennado de vaiven,
enquanto o utensitio (em vez da pega assume o movimento de ali
mentagaok Esta openagao feita em plainas superou-se o probléma
das wsinagens de sunenficies planas de grande dimensoes (com-

primento superion a un metrol.

e - SERRA DE FITA - 0 conte dos metais efetua-se tambem bri-
Lhantenente com una Lamina continua. Esta Lamina e fixada nas
extrenidades pelo cabegote o qual faz o movimento de vaivem
enguanto que a peca a sen cortada e fixada numa base da magui
na pon prendedores negulaveis. Com essas semras podem-se con~
imbwmmaté&mdeatéﬁ‘]ﬂm.ﬁdmvantagmdomdeﬁ
4 maguina estava no que diz nespeito ao desgaste das serras.
Hoje com o aperfeigoamento da Zecnologia, fabricam-se serras
de fita em ago napido com uma otima [lexibilidade.

L = RETIFICADORA - A operagao {eita non esta maqum chama~se

de netificagao, que tem a finalidade principal de comnigir as
inegutanidades de caraten geometrico que fatalmente produzen-
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se durante as operagoes gue podem sen: de inatamento tenmico
ou de maguina openatniz.

Para esta operagao de arancar o material excessi-
vo usa-se 0s abrasivos chamados tambem de rebolos, os quais
para satisfazen a variedade de execugoes que podem-se amre-
sentan na netificagao de elementos de infinitas fonmas e di-
mensoes e tambem de difenente material, tem sido posta a dis
posicao uma vasta gama de nebolos que diferem entre eles pe
Lo perlil, pela grarulagao e pela dureza.

Com as netificadonas univernsais fnosso caso) podem
se execulan as seguinies ape/tat;c;e.é:

a - Retificagao externa de superlicies cilindnicas
b - Retificagao externa de supenficies conicas
¢ - Retificagao interna de superlicies cilindricas
d -~ Retificagao interna de superlicies conicas

Obsenvagao - quanto aos itens "g" e "h", irei descreve-to

quando se falar do processo de execugao da opernagao conres=
pondente,
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ESTRUTURA METALICA DA PRENSA

/.0 - Especilicagao do llaterial utilizado e Dimensoes -

Na confecgao da estrutuna metalica foram utiliza
das 0s seguintes mateniais:
/ = Chapas de agos /045 Laminadas a quente com as seguintes
dimensoes: 1" , 5/16" , | 1/2" , [ 1/4" , 172",

2 = Etetrodo UTP.6/3Kb, com didmetro de bitola { 5/22" de
revestimento basico para construgao das partes mais solici
tadas.

3 - Etetnodo UTP.612 com a mesma bitota e usado no acaba-
mento.

Observacao - Esses eletrnodos fonam classificados de acondo
com as nonmas ANS E<6012 e £=70/6 nespectivamente.,

Observagao - Para as demais dimensoes e apresentagao da for
ma como foi obiida cada parte da estruturna, vai anexo o
desenho conrespondente a cada elemento.

2,0 - Mao-de-Obra utilizada -
Especificanmente tivemos um soldadon, e as outras
atividades como:
a - Marcar
b - Contan
c = Retilicar
Foram feitas pon um torneiro mecanico com essas

habilidades acima descritas,

3.0 = Processo de Execugao -

/2 Passo - Norcarn -
| Aqui usou-se 04 seguintes apnetechos: Lsquadnos,
giz, rdacadon e pwngtzo.

59
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Para se detenminan os Limites ou dimensces desejadas, passa-se
ﬂ;emma@mﬁoﬁﬂaﬁ:ﬁad&m)@weé{e&awm o
niscadon,

Nos niscos cinculanes {oi usado uma haste onde em
una exinenidade fixa o niscadon e na outra o pungao em um ne-
baixogk;caw:adu.

22 Passo -~ Contan -

Eotaeta,m,{oiexecu&zdamumaméquinaupecial,
constituida de nithos e uma caixa contendo o bico de conte
(oxi~acetileno) com bitola 6 para contar as chapas de | [/2",
bico 4 para 1" e 1/2". 0s cortes cimaulares foram efetuados
Lixando-se o bico numa das extrenidades e na outra o puncao
fazendo-se giran o bico e assim se efetuando o conte, tendo-
se o cuidado de nao wltrapassan a regiao delinitada e deixan
do-se mangen de netificacao.
3° Passo - Plainificacao -

Feito com uma plaina devido as dimensoes da chapa.
42 Passo - Relifican -

 Feito com un esmenil de chicote manual (no cinculo
e nas bondas da chapal.
52 Passo - Solda -

Esta foi a ultima etapa cornespondends com a mon-
Logen da estustura com as dimensoes detenninadas. Executada
com solda eletrica usando os eletrodos descrnitos no item /.




CAPfruLo I

— - — — — — —

GAllISAS E PISTOES

/.0 -

2.0 -

3.0 -

Especificacao e dimensoes do material utiligado -

Canida do Pistao - Como especial para aguentar alias pressoes
(Esguete 80). Ditnetno extenno P 540, didnetno interno fii 330
comprimento L=500 mm.

Pistao - Taugo de ferro fundido, com Pe 330 e comprimento L -
500 mm,

Mc;a-gi__”e-%m utilizada ~
Nesta pante do processo foi utilizada os seguintes
opeﬂa'(gfoa:
a - lonneino
b ~ Soldadon (conte a oxi~acetileno)

Processo de Execugao -
a - Na confeccao da canisa :
12 Passo ~ lancar - Esta operacao {oi executada pelo tonno

usando-se o bico da fenramenta dando as dimensoes tanto de
comprimenio como de diametio extenno e intewno.

22 Passo - Contan - 0 conde no sentido transversal foi feito
wsando-se oxi-acetileno,

32 Passo - Facear - Esta openagao obtida com o tonno pelo
destocamento da ferramenta nonmalmenie as eixo de rotagao da
canisa e assim comneginmos os defeitos de conte na face.

42 Passo - NMandiithan - Visto a dimensao miito grande da ca
misa feg-se o mandrnithamento em mczgm.na ,wu;,mi_a ( mandnitha~
donal ate a dimensao ‘anévimzte detenninada.

59 Passo - Rosquear (filetan) - Esta operagao executada pelo
torno na extrenidade superion da camisa e no interion da mes
ma, onde sera fixada a gaxeta.

2l



62 Passo - Retificacao - Feita com a retificadona univernsal
que execulou as sequinies operagoes: netificacao extenna e
interna da superficie cilindrica.
79Paow-3mquem-9évidoaad£mm5eodamaa,€o£ne-
cessario se fager uma adaptagao de fenramenia na futadeina
e assinm podennos abrin um furo na base da canisa para as tu

butagoes hidraiticas.

b - Confecgao do Pistao -

Observagao — Este como o de ferno fundido [oi confeccionados
en moldes proximo das dimensces desejadas, sofrendo o mesmo
processo de usinagem de acabamento sendo eles:

2 Passo - Cilindrar - Obtido com o Zonno pelo destocamento
da feranenta paratelamente ao eixo do pistao, sendo que este
2° Passo - Tornear Conico - Esta operagao feita com o torno
obtendo-se na extremidade superion do pistao a fonma de con
cava conseguindo-se isto, pelo deslocamenio da ferramenia
obliguanente na placa faz un movimento de rotagao em tomno
do seu proprio eixo.
39PaAAo-Facaan-Em‘.aapemg50,feLiacomaic;mpdadeﬁ
Locamento da ferramenta nommalmente ao eixo de .wiat;&o do
pistao, faceando-se a face inferion deste,

42 Passo - lontagen - A camisa do pistao e aparalusada na ba
se da estrutuna coincidindo seu furo de alimeniagan com as
tubulagoes do sistena hidraulico, E insenido nesta canisa o
Mwem&beai@@odedéodo&mm.
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CIRCUITO #IDRAGLICO -

/.0 -

2.0 -

Eopeci,&lcagc‘z.og_d&wwgea@-maieﬂid utilizado -

0 dimensionamento deste sistema foi baseado na capacidade
estipulada da prensa, sendo o mesmo feito pelo professon Leo-
poldo, o qual fez pedido de acondo com catalago da empresa (
SPERRY RAND DO BRASIL S/A.) segundo as especilicacoes abaixo:
Diametrno do nistao - 335 mm
Cuwso - 150 mm
Descida do pistao - pon gravidade
Permanincia do pistao (compminindo) - 0 a 120 seguridos.
Capacidade - * 320 toneladas.

Componentes do Sistema Hidrawtico ~

a - Bombas (geradones de pressao)

b - Acumuladones hidraiticos ( gravitacional )

¢ - Controtadores de debito (valvulas de agutha)

d - Controtadones de pressao (vatvutas de alivio, de segunan
ca e de nedugao)

e ~ Tubulagoes (ago)

f_’ Ongaos auciliones gLaxeiaA netentones, resevatonio de
alea, mnomei):a, litino de ole.o}

g - (teo

h = Hoton eletnico (acionar a bomba de /5 #P).

Observagao - 0 deposito de oleo tem a capacidade de axmazenar

250 titnos. O oleo utitizado e o H) 46 (Rando 0it) da Texaco

com vmo@dea}tgafdemﬁf/ este oleo foi o escolhido

poueomacoquenaoeolmm

3.0 - lao-de-Qbra utilizada -

Nesta montagen foi utilizada o sewalheiro ajustadon.

4.0 = lNontagen -

Todos os componentes do sistema hidraulico {oram
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aﬁmentagc;o (canos) que foram rosqueados na estrutura da pren
sa.



CAPlrTULo v

CIRCUITO DE AQIECIMENTO -

1.0 = Historico =
No que diz nespeito ao projeto apenas iivemos que preparan
a prensa (mesa fixa) que iria funcionar a quente aproveitando
um circuito de aguecimenio ja existente no PROCURT. Para ilus
inan somente irei citar os componentes de Zal circuito.

2.0 = Componentes do Sistema de figuecimento :

a - Catdeira eleirica
b - Controladores de pressao (vilvulas de alivio, de seguran-
ca e de redugao).
c - Tubulagoes (ago)
d - Ongaos auxilianes (manomeinos, reservatonio de agual.
e - Senventina
3.0 = Montagen -
As iubulax;geaaéomoweadm;imeoafbcaeémwe:ode-
las que o varon aguece esia.
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CAPITULO v

JESAS -

/.0 = Especificacao e dimensoes dos materias utilizados -

a = Chapas de ago (1045) Laminado a quenie com dimensoes:
2, 115" e l12",

b - Etetrodos com bitola 5/22" ; UIP.6/3 Kb de revesti-

menido 5&&4'.(:0.

¢ = Eletrodos com a mesma bitola; UTP.6/2 de acabamento.
2.0 = Mao-de-Obra utitizada -

a - Magariqueiro

b - Sevatheiro

¢ = Soldador

d - Tonneino

3.0 - Pmcmgexecuggo 2

12 Passo - Harcar - Feito passando-se giz e em seguida
Zixa com o esguadro o niscadon demarcando-se as dimensoes
Lineares da chapa.

2° Passo - Contan - Obtido com ura maguina especial de (
oxi~acetileno) que desliza sobre irnithos executando o con
Ze ao Lado do seu deslocamento,

3° Passo - Plainar - A nlainificacao {eita con a devida
maquina visto as dinensoes das chapas da mesa.

42 Passo - Sotdar - Esta foi a uniao das chapas fonmando a
mmadgngm;m,(maﬁm)e{ommdommangdam
nervuras na parte de baixo tendo no centno uma estwtuna

convexa (mesa movel).

5° Passo - Broguear — Esta fase foi executado pelo tomno e
feito nas Laternais da mesa, onde depois abentos filetes pa
ra s tubulagoes de aguecimento,




62 Passo - lonnear - Aqui abriu-se noscas (filetes) tanto para

Lixagao da mesa fixa como para colocagao de guias na mesa movel.
4.0-1”0@2@;..
A mesa movel e acoplado ao pistao atraves do casamento da
parte concava (parte superion) deste, com una estrutura conve-
xa situado no centro da mesa movel (na parte debaixo destal, o
equilibrio o mantido pelos guias existentes,
A mesa fixa e aparafusada o parte superion da estrutura,
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CONCLUSAD RELATIVA AQ PROJETO -

Dado o desemperho com que foi executado o processo de
produgao da prensa, e a mancira satisfatonia com que conresponden
as expectativas tecnologicas de Canpina Grende. E de se concluin,
que esta praga esta apta a desenvolver uma produgao em Larnga es
cala de prensas deste quilate e assim atenden a demanda de Zodo
Nondeste gue agorna espande sews honizontes na tecnologia do Cou~
ro e lanantes.

CONCLUSAD RELATIVA A) ESTAGIO -

Devacanc&u)taif@,oadigrmiadaeoiégianapa&tedeﬂoﬁ
magao do profissional. Seja dedemtqueaé)tm /sto pongue, e
atraves do mesno que tomamos conscioncia da vida pratica, abon-
dando nao somente o desenvolvimento intriseco ao cunso do estu~
dante, como tambem dar a este a oportunidade de um conhecimento
relativo ao carater humano e social de uma empresa.



CANPIIA GRANDE (PB) 23 de NOVENBRO de 1978
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- Onientadon -
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Profs Witliams Capim de Mirgnda
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