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Este trabalho v i s a apresentar as atividades por mim, FERNANDO 

PIMENTEL FILHO, m a t r l c u l a n9 8111258-X, realizadas durante o 

estagio c l i n i c o em engenharia que se deu no periodo de a b r i l 

a setembro de 1983, perfazendo urn t o t a l de 360 horas. 

0 r e f e r i d o estagio f o i desenvolvido na I n d u s t r i a Metalurgica' 

Paralbana S.A - IMPAR. Sendo que o conhecimento das a t i v i d a 

des da empresa, o seu funcionamento, o processo de f a b r i c a 

gao, o esquema de manutengao, o desenvolvimento de p r o j e t o s sao 

fa t o r e s de muita importancia, que devem ser analisadose estu 

dados pois sao preponderantes para urn p r i n c i p i a n t e na sua v i 

da p r o f i s s i o n a l . 
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INTRODUQAO 

0 estagio no programa c l i n i c o em engenharia mecanica f o i r e a l i 

zado com o o b j e t i v o de complementar a formacao academica rece 

bida na Universidade, bem como a absorcao de conhecimento pra 

t i c o s basicos necessarios a todo engenheiro que se i n i c i a na" 

pr o f i s s a o . 

0 estagio teve i n i c i o no d i a 3 de a b r i l de 1983, findado em 30 

de setembro de 19 83 no regime de 12 horas semanais, r e a l i z a d o 

na I n d u s t r i a Metalurgica Paraibana S.A - IMPAR, situada no Dis 

t r i t o I n d u s t r i a l de Campina Grande - Paraiba. 
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Tratamentos Termicos. 

Introducao - Os processos de producao nem sempre fornecem 

os m a t e r i a l s de construgao nas condigoes desejadas: as 

tensoes que se originam nos processos de conformacao meca 

nica e mesmo na usinagem pode-se c r i a r s e r i o s problemas , 

e as e s t r u t u r a s r e s u l t a n t e s frequentemente nao sao asmais 

adequadas, por esses motivos, ha necessidade de submeter' 

as pecas metalicas antes de serem colocadas em servico a 

tratamentos termicos que objetivam minimizar ou e l i m i n a r 

aqueles problemas. 

Os o b j e t i v o s dos tratamentos termicos podem ser resumidos 

como: remogao de tensoes i n t e r n a s ; aumento ou diminuigao 

da dureza; aumento da r e s i s t e n c i a mecanica; melhora da 

d u c t i l i d a d e ; melhora da u s i n a b i l i d a d e ; melhora a r e s i s t e n 

c i a ao desgaste; e t c . 

Fatores gue inf l u e n c i a m nos tratamentos termicos. 

Aquecimento - Considerando como obetivo do tratamento t e r 

mico a modificagao das propriedades mecanica do m a t e r i a l , 

e sabendo-se que isso so e conseguido com uma alteracao 

da sua e s t r u t u r a . 

Para i s s o , a l i g a considerada deve ser aquecida a uma 

temperatura que p o s s i b i l i t y aquela modificagao, sendo es 

t a temperatura acima da temperatura de r e c r i s t a l i z a g a o do 

ago (7359C). A velocidade de aquecimento nao pode ser 
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muito l e n t a pois pode causar um excessivo crescimento de grao 

em alguns m a t e r i a l s . Por outro lado, m a t e r i a l s em elevado 

estado de tensoes nao podem ser aquecidos rapidamente, pois 

podera ocorrer empenamento ou o aquecimento de f i s s u r a s . 

Temperatura de aquecimento - Quanto mais a l t a esta temperatu 

ra acima da de r e c r i s t a l i z a g a o , maior seguranga se tern na ob 

tengao das modificagoes e s t r u t u r a i s desejadas; mas por outro 

lado, t a n t o maior sera o tamanho do grao f i n a l , f a t o esse que 

pode p r e j u d i c a r as qualidades do m a t e r i a l . Logo o conheci. 

mento dos diagramas de e q u i l i b r i o dos ma t e r i a l s e fundamen 

t a l , a l i a d o a p r a t i c a do t r a t a d o r termico, para que nao ocor 

ra aquecimento i n s u f i c i e n t e ou excessivo. 

Tempo de permanencia a temperatura - A i n f l u e n c i a do tempo de 

permanencia a temperatura de aquecimento e que o tempo a tern 

peratura deve ser o s u f i c i e n t e para que as pegas de aquegam 

de modo uniforme atraves de toda sua secgao. Deve-se e v i t a r 

tempo muito alem do necessario, pois pode haver i n d e s e j a v e l 

crescimento de grao, alem de oxidagao em algumas l i g a s . 

Resfriamento - Para o ago este e o f a t o r mais importante, pois 

modificando-se a velocidade de resfriamento, desde muito bajl 

xos ate muito a l t a s , ocorrem modificagao e s t r u t u r a i s . 

Tipos de tratamentos termicos. 

Tempera: a tempera consiste, em g e r a l , no aquecimento da pega 

ate acima da zona c r i t i c a do diagrama TTT, seguido de um es 

friamento rapido em agua, oleo, etc. O seu o b j e t i v o e, em ge 
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r a l , aumentar a dureza do ago e to r n a r mais elevado seu l i m i 

t e de escoamento e suas r e s i s t e n c i a s a tragao, a compressao 

e ao desgaste. 

Revenido: o revenido consiste em reaquecer a peca temperada 

ate uma temperatura conveniente, abaixo da zona c r i t i c a , e 

e s f r i a - l a lentamente. 

E praticado com o i n t u i t o de c o r r i g i r certos e f e i t o s da tern 

pera, quando se manifesta uma dureza ou f r a g i l i d a d e excessi. 

vas ou quando se receia tensoes i n t e r n a s perigosas. 

Normalizacao: E um tratamento muito semelhante ao recozimen 

t o , pelo menos quanto aos aos o b j e t i v o s consegue-se uma es 

t r u t u r a semelhante a e s t r u t u r a o r i g i n a l do ago antes de rece 

ber outros tratamentos, ou seja e para apagar tratamentos f e i 

tos t a i s como tempera e revenido. E f e i t o aquecendo-se o 

ago ate acima da zona c r i t i c a seguido de um resfriamento lento, 

ao ar por exemplo. 

Tr^amentozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2§iYs*Di5§2§2* 

Existem dois t i p o s de galvanizagao, aqui trataremos e x c l u s i 

mente da galvanizagao a quente, f e i t a na empresa seguindo a 

norma ABNT-P-MB-25, com o o b j e t i v o de prevenir a corrosao. A 

e f i c i e n c i a dos revestimento p r o t e t o r e s depende grandemente 

do preparo previo da s u p e r f l c i e , de modo a t o r n a - l a l i v r e 

da ferrugem, i s e n t a de graxa e s u j e i r a em g e r a l , pois se a 

pega f o r r e v e s t i d a com s u j e i r a , graxa ou algum outro corpo 

estranho este p r e j u d i c a r a a difusidade do revestimento che 
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gando em alguns casos ate a impedi-la completamente. A deca 

pagem acida que e f e i t a para remogao da casca de oxido e ne 

l a e empregado acido n l t r i c o cuja concentragao e 15% a tern 

peratura de 609C. 

A temperatura do zinco deve estar entre 4609C - 4809C, pois 

abaixo de 4609C a velocidade de solugao do ago no zinco e 

muito l e n t a prejudicando a produgao e tambem abaixo daque 

l a temperatura nao ocorrera uma boa d i f u s i l i d a d e do zinco 

no ago. Por outro lado temperaturas acima de 4 809C aumen 

tarn muito, tornando muito rapida a velocidade de solugao 

do ago no zinco, podendo produzir e f e i t o s danosos t a n t o nas 

pegas como no tanque de ago u t i l i z a d o na galvanizagao. A ve 

locidade de imersao deve ser a mais rapida p o s s i v e l , compa-

t l v e l com a seguranga para "garantir uma uniformidade do re 

vestimento. 

0 tempo de imersao c o n t r o l a , em p a r t e , a espessura da cama 

da galvanizada. Se o tempo f o r muito c u r t o nao havera uma 

boa difusidade do zinco no ago prejudicando o revestimento 

e, pelo c o n t r a r i o se o tempo de imersao f o r muito longo have 

ra uma camada muito espessa de revestimento o que causara 

p r e j u l z o para a empresa. Na empresa e usado o tempo de 

dois minutos por experiencia p r o p r i a pois este tempo e su 

f i c i e n t e para uma boa d i f u s i v i d a d e do zinco e uma boa espes 

sura da camada de revestimento. 

Vida u t i l de uma m a t r i z . 

A vida u t i l de uma m a t r i z , ou qualquer o u t r o equipamento, e 
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d e f i n i d a como o tempo de trabalho ou o n? de pegas, que aque 

l a matriz pode suportar e produzir. Esta vida u t i l pode 

ser aumentada atraves de alguns tratamentos termicos como os 

de s c r i t o s anteriormente e tambem com a produgao da matriz 

com agos especiais. 

A l i i i i i ^ : 

A i n d u s t r i a Metalurgica Paraibana S.A, f o i fundada em 1957, 

em 1979 f o i adquirida pelo grupo PREMOL, at u a i s proprietaries. 

Esta i n s t a l a d a na Av. Visconde de Maua S/N no d i s t r i t o Indus 

2 

t r i a l de Campina Grande, numa area de 1300 m . 

0 numero de empregados chega a mais de 50, e o fluxograma" 

a d m i n i s t r a t i v e pode ser v i s t o no anexo 1. 

A empresa conta hoje com uma capacidade i n s t a l a d a de cerca 

de 500 toneladas por mes. 

A l i n h a de produtos da empresa consta de v a r i o s t i p o s de pa 

rafusos, hastes, pinos, a r r u e l a s , p rensa-fios, bragadeiras , 

porcas, e t c . 

Fornece seus produtos principalmente para empresas e s t a t a i s 

do setor de e l e t r i c i d a d e e tambem para d i s t r i b u i d o r e s e re 

vendedores privados. 

A materia prima para produgao consiste de vergalhoes e cha 

pas planas de ago ambos ABNT - 1010 - 1020 que sao comprados 

atraves do representate do f a b r i c a n t e na cidade do Recife. 
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SBSSIIIQi 21 EMEIgAC§Q: 

Contatos I n i c i a i s . 

Foram f e i t a s v a r i a s v i s i t a s as instalagoes da i n d u s t r i a para 

tomarmos conhecimento dos processos produtivos e para acorn 

panharmos o f l u x o de produgao da f a b r i c a . (Vide f l u x o de pro 

dugao no anexo I T ) . 

Na epoca em que estivemos na i n d u s t r i a estava sendo produzi-

do unicamente parafusos maquina, arruelas quadradas e sendo 

testado experimentalmente a produgao de porcas quadradas por 

forjamento. 

Descrevemos agora o processo produtivo do parafuso maquina. 

Pega-se principalmente um ^ergalhao de ago ABNT 1020, tambem 

denominado de fio-maquina, entao o fio-maquina e tornado 

pontudo para ser i n s e r i d o na matriz de t r e f i l a m e n t o , na ou 

t r a extremidade, e preso as mandlbulas do banco que e aciona 

do por um sistema mecanico. O processo de t r e f i l a m e n t o e 

f e i t o na i n d u s t r i a com os o b j e t i v o s de r e d u z i r o diametro 

do fio-maquina para o diametro desejado para a produgao dos 

parafusos, com a redugao do diametro ha um ganho com o aumen 

to do comprimento do fio-maquina o que aumenta o numero de 

pegas a ser produzida; e principalmente com o b j e t i v o de se 

conseguir uma uniformidade do m a t e r i a l . Depois de t r e f i l a d o 

o fio-maquina, j a no diametro exato dos parafusos 1/2", e 

entao cortado no tamanho c o r r e t o para se produzir o parafuso. 

A seguir os pedagos j a cortados sao levados aos fornos de i n 
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dugao, estes situados ao lado das prensas de forjamento, pa 

ra aquecimento da parte superior, acima da temperatura de 

r e c r i s t a l i z a g a o do metal, ou seja aproximadamente 9509C, fed. 

t o isso e entao colocado na prensa de forjamento e f o r j a d a 

a cabega de parafuso com o l o g o t i p o da empresa. Depois de 

fo r j a d o o parafuso e levado para uma prensa excentrica de 

rebarbamento onde atraves de uma matriz sao r e t i r a d a s as 

rebarbas da cabega do parafuso, d a l a pega e levada para as 

maquinas rosqueadoras para a b r i r rosea na extremidade, es 

te processo de rosqueamento e f e i t o por laminagao logo nao 

ha perda de m a t e r i a l e sim uma t r a n s f e r e n c i a , podemos notar 

isso quando olhamos o parafuso j a rosqueado pois notamos 

que a parte rosqueada f i c a com o diametro um pouco maior 

do que o re s t o do parafuso.- Depois de rosqueado o parafuso 

e levado para o setor de galvanizagao onde e f e i t a a galva 

nizagao a quente, segundo a norma ABNT P-MB-25, dos parafu 

sos. As Pegas antes de serem imersas no tanque com zinco 

fundido para galvanizar devem antes passar por outros tan 

ques para limpeza, em pri m e i r o lugar passam por um tanque 

para remogao de impurezas por meio de solventes. Em seguida 

passa-se por um tanque para a decapagem acida para remogao 

da casca de oxido. A seguir e entao imerso no banho para 

galvanizagao cuja temperatura deve estar entre 4609 e 4809C. 

A velocidade de imersao deve ser a mais rapida p o s s i v e l , com 

p a t l v e l com a seguranga e o tempo de imersao v a r i a e n t r e 1 

a 5 minutos dependendo da espessura da camada galvanizada 

desejada, sendo mais comumente ate 2 minutos. A galvaniza 
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cao c o n s t i t u i um processo e f i c i e n t e de p r o t e g i o em pegas de 

ago expostas a corrosao atmosferica, aquosa ou em solo, o 

que se a j u s t a as necessidades da empresa que vende seus pro 

dutos para serem empregados em postes de suporte da rede 

e l e t r i c a , logo expostos a atmosfera. Depois de galvanizado 

o parafuso e levado a uma maquina para r e a b r i r os f i l e t e s 

da rosea e dai e levado para os setores de embalagem e expe 

digao. 

Para a produgao de arruelas sao u t i l i z a d s chapas de ago 

ABNT-1020, as quais depois de um estudo de aproveitamento 

sao cortadas em t i r a s de 1 metro de comprimento, j a com a 

l a r g u r a de 2" desejada para a a r r u e l a , para esse corte u t i 

l i z a - s e uma g u i l h o t i n a mecanica. Depois de cortadas as t r i 

ras sao levadas para as prensas e x c e n t r i c a s , onde por meio 

de guias e matrizes de corte e f e i t o o c o r t e e o f u r o da 

a r r u e l a . A seguir a a r r u e l a e levada para a galvanizagao, 

cujo processo e semelhante ao d e s c r i t o anteriormente paraos 

parafusos. 

- Serra H i d r a u l i c a . 

Dados: Marca : FRANHO 

Modelo: S-500 

Potencia do Motor : 1 CV. 

- Prensa de Fricgao Para Forjamento. 

Dados: Marca Mecanica Grafica 

Capacidade: 150 toneladas. 



Fornos de Inducao. 

Dados : Marca A.C.A. 

Gui l h o t i n a . 

Marca: Newton 

Modelo: TM - 6 

Espessura Maxima de c o r t e : 6,40 mm 

Potencia do Motor : 15 CV. 

N9 de Blocos por Minutos em vazio: 50 

Prensa Excentrica Para Estampagem. 

Dados: Marca I . M-J. 

Modelo : E - 100 

Pressao: 100 toneladas 

Golpes por Minutos: 60 

(Vide Catalogo em Anexo). 

Fornos Para Tratamentos Termicos. 

Dados: Marca Brasiraet 

Temperatura Maxima: 1200 9C. 

Torno. 

Dados : Marca N a r d i n i 

Modelo: Insa 2 0 

Potencia do Motor: 15 CV. 

(Vide Catalogo em Anexo). 

Esmeril. (Vide Catalogo em Anexo). 

Laminadora de Rosea (.rosqueadeira) 

Dados: Marca Cavour 



.10. 

Modelo: TL 15/E. 80 

(Vide Catalogo em Anexo). . 

LEVANTAMENTO DOS EggBLEMAJ E INDjg^ggQ DE SOLUgOES: 

Matrizes de Forjamento. 

Foi constatado na empresa que a vida u t i l das matrizes de 

forjamento estava muito aquem do desejado, ou seja as ma 

t r i z e s com um tempo de uso relativamente pequeno apresenta 

vam desgaste acentuado impedindo de continuar a produzir 

com esta m a t r i z , ou chegavam mesmo a t r i n c a r o que tambem 

impede a continuacao do uso da matriz . 

Escolhemos entao uma matriz dessas que apresentaram d e f e i 

t o de rapida depreciacao ou seja apresentam pequena vida 

u t i l e tambem frequentemente estas matrizes depois de a l 

gum tempo de uso apresentam t r i n c a s ou abauloamento, sendo 

que as t r i n c a s podem ser originadas de tensoes internas re 

siduais dos tratamentos termicos e o abauloamento pode ser 

consequencia de um tratamento termico i n e f i c a z no qual a 

a matriz nao adquire uma dureza s u f i c i e n t e para o tra b a l h o 

ao qual esta submetida. 

A levamos para ser analizado no l a b o r a t o r i o de Metalografia 

e tratamento termico do departamento de Engenharia Meca 

nica do Campus I I da Universidade Federal da Paralba. 

I n i c i a l m e n t e descreveremos os processos de tratamento t e r 

mico s o f r i d o s pela matr i z . 



A matriz e f e i t a na. p r o p r i a empresa pelo encarregado da f e r 

ramentaria, a matriz e f e i t a de um ago especial para traba 

lho a quente, ABNT H 13, que tern as seguintes composigao e 

propriedades: 

Composigao quimica: C = 0,40%, Si = 1,00%, Cr = 5,00% 

Mo = 1,50% V = 1,00%. 

Fornecido no estado recozido com dureza maxima de 235 HB. 

Ago cromo-molibidenio - vanadio para trabalho a quente, com 

excelentes propriedades mecanicas em temperaturas elevadas, 

possui a l t a u s i n a b i l i d a d e e grande e s t a b i l i d a d e dimensional 

no tratamento termico. 

Para este t i p o de ago e em fungao do t i p o de trab a l h o a que 

esta submetido a empresa fcrnecedora recomenda fazer os t r a 

tamentos de tempera e revenido, com parametros fixados pelo 

catalogo fornecido pelo f a b r i c a n t e . 

Parametros de tempera e revenido para este t i p o de ago: 

Tempera: pre-aquecer lentamente ate 760? - 8009C a seguir 

aquecer rapidamente desta temperatura ate 9809 - 10709C. 

0 resfriamento pode ser f e i t o em oleo ou ao ar. 

Revenido: As pegas devem ser aquecidas l e n t a e uniformemen 

t e ate a temperatura escolhida, permanecendo a i no minimo 1 

hora para 25 mm de espessura (Vide diagrama de revenimento 

em anexo). 

Como pr i m e i r a analise a ser f e i t a no l a b o r a t o r i o , medimos a 

dureza da matriz com um durometro de precisao. Notamos en 



tao que a dureza estava muito abaixo do especificado pelo f a 

b r i c a n t e para os tratamentos termicos s o f r i d o s . Fornos entao 

acompanhar o tratamento termico de tempera de duas matrizes, 

f e i t o com os parametros fornecidos pelo f a b r i c a n t e . 

Notamos que deveria ser f e i t a uma inspegao nos fornos de 

tratamento termico, o que f o i marcado para uma data a seguir. 

Depois de f e i t o o tratamento e medidas as durezas das duas 

matrizes v e r i f i c o u - s e que uma delas f i c o u com a dureza espe 

c i f i c a d a pelo f a b r i c a n t e , enquanto a outra nao obteve a dure 

za especificada ficando com uma dureza menor. Durante o pro 

cedimento do tratamento termico foram constatadas algumas f a 

lhas que no nosso entender podem t e r causado o problema de 

baixa dureza das matrizes, alem do estado dos fornos que v a i 

ser d i s c u t i d o a p o s t e r i o r , t a i s f a l h a s podem ser evitadas com 

os seguintes procedimentos: como o tratamento e f e i t o com as 

pegas dentro de uma caixa com limalhas de f e r r o fundido para 

e v i t a r a descarbonetagao, deve-se enro l a r as pegas a serem 

tratadas com j o r n a l pois i s t o e v i t a que as limalhas fiquem 

aderidas as pegas na hora do resfriamento o que pode acarre 

t a r , nestes l o c a i s onde a limalha f i c a presa, pontos de bai^ 

xa dureza. 

Notamos tambem que quando a caixa contendo as pegas e r e t i r a 

da do forno para ser f e i t o o resfriamento das mesmas, uma 

das pegas e logo colocada no banho de oleo para resfriamento 

(esta alcanga a dureza e s p e c i f i c a d a ) , enquanto a outra leva 

algum tempo antes de ser colocada no banho do oleo, ocorre 

que neste tempo j a houve um resfriamento nao tao severo quan 
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t o no oleo e ha tambem que o oleo nao tern mais a mesma velo 

cidade de t r o c a de c a l o r por j a estar aquecido pela pega an 

t e r i o r . Devido a estas redugoes na velocidade de r e s f r i a 

mento na tempera, a segunda pega nao alcanga a dureza espe 

c i f i c a d a . Para e v i t a r este problema recomendamos que fosse 

f e i t o o tratamento termico de uma matriz de cada vez, se 

nao houvesse condigao de haver outro tanque com oleo e ou 

t r a pessoa para simultaneamente colocar as matrizes dentro 

do oleo sem a perda de tempo. 

Ainda com relagao a tratamento termico houve o problema de 

duas chavetas que se julgava de ago VW - 3 da v i l l a r e s com 

as seguintes propriedades e composigao: 

Composigao quimica: C = 0,45%, Si = 1,0%, Cr = 1,4%, 

Mo = 0,2% , W = 2,0%, V = 0,2%. 

Propriedades: fornecido no estado recozido com dureza maxi 

ma de 229HB, ago l i g a para ferramentas com al_ 

t a r e s i s t e n c i a a fadiga e da otimos r e s u l t a 

dos em aplicagoes onde o choque e o impacto 

sao as p r i n c i p a l s s o l i c i t a g o e s . 

Estas chavetas depois de submetidas na empresa a tratamentos 

termicos de tempera e revenido nao apresentava a dureza es 

p e c i f i c a d a . Levadas ao l a b o r a t o r i o de tratamento termico da 

Universidade, foram f e i t o s os tratamentos termicos com um 

acompanhamento r i g o r o s o dos parametros fornecidos pelo f a 

b r i c a n t e para este t i p o de ago, como descreveremos a sequir. 

Em p r i m e i r o lugar f o i f e i t a uma normalizagao das chavetas 
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segundo os seguintes parametros: 

Temperatura = 9009C 

Tempo = 1 h. resfriamento ao ar. 

Tais parametros foram t i r a d o s do catalogo do f a b r i c a n t e . 

Foi f e i t o o tratamento tendo-se o cuidado de envolver as pe 

gas com j o r n a l e coloca-las em uma caixa com limalha ou f e r 

ro fundido para e v i t a r a descarbonetagao. F e i t o isso f o 

ram medidas as durezas das pegas e constatou-se que estavam 

normalizadas. 

Em seguida f o i f e i t o o tratamento de tempera em uma das pe 

gas seguindo os seguintes parametros fornecidos pelo c a t a l o 

go do f a b r i c a n t e : 

Temperatura = 9209C 

Tempo = 25 minutos. 

Resfriamento em oleo. 

0 tempo de permanencia na tempera e dado, da seguinte forma: 

Pegas ate 25 mm de espessura = 20 minutos + 10 minutos pa 

ra cada 25 mm a mais de espessura + tempo de uniformizagao' 

da temperatura. 

Tratamento f e i t o tambem com protegao de limalha e contr o l e s 

rigorosos do tempo e da temperatura. Depois de t i r a d a a du 

reza v e r i f i c o u - s e que esta estava muito abaixo da dureza es 

pe c i f i c a d a pelo f a b r i c a n t e (que e de 55 a 59 H.R.C). Entao 

como os tratamentos foram f e i t o s seguindo rigorosamente os 

parametros do f a b r i c a n t e e nao obteve-se os resultados espe 
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rados, achamos que na epoca de fabricagao das chavetas houve 

uma t r o c a de m a t e r i a l no almoxarifado o que causou as d i f e 

rencas de resultados apos os tratamentos termicos e recomen 

damos que fossem f e i t a s novas chavetas com o ago e s p e c i f i c a -

do. 

Como j a f o i c i t a d o na descrigao dos equipamentos, na empresa 

existem dois fornos Brasimet para tratamentos termicos. 

Foram realizadas inspegoes de c a r a t e r preventivo e c o r r e t i v o 

nestes fornos, t a l inspegao constou de uma analise v i s u a l do 

equipamento, onde constatamos algumas alteragoes que deveriam 

ser f e i t a s para g a r a n t i r o bom funcionamento dos equipamentos, 

as alteragoes a seguir, Foi f e i t a tambem durante esta inspe 

gao, com o a u x i l i o de um r e g i s t r a d o r g r a f i c o de temperaturas, 

um levantamento da curva de aquecimento dos fornos. 

Foi constatado entao na inspegao: 

0 termopar do r e g i s t r a d o r de temperatura do forno estava i n s t a 

lado em lugar improprio, ou seja muito proximo a r e s i s t e n c i a 

l a t e r a l de aquecimento, entao nao estava medindo a temperatu 

ra da camara de aquecimento e sim a temperatura da r e s i s t e n 

c i a que e bem mais a l t a que a da camara. Foi r e g i s t r a d o uma 

diferenga de 1509C da temperatura medida pelo r e g i s t r a d o r do 

forno para a temperatura r e a l da camara, esta medida por um 

termopar i n s t a l a d o no centro da camara e regis t a d a por outro 

r e g i s t r a d o r . Esta diferenga de temperatura poderia causar pro 



blemas durante os tratamentos termicos. 

Para este problema f o i sugerido a escolha de um l o c a l melhor 

para a instalagao do termopar do r e g i s t r a d o r do forno, sendo 

este novo l o c a l o mais proximo p o s s i v e l do centro da camara. 

A ponta do termopar estava bastante desgastada, o que tambem 

e p r e j u d i c i a l pois com isso nao havera um r e g i s t r o de tempe 

r a t u r a c o r r e t o devido a haver um dos f i o s do termopar com 

maior r e s i s t e n c i a a passagem de corrente que o outro logo a 

c a r r e t a r a um e r r o na medicao da temperatura. Por i s t o deve-

se fazer v e r i f i c a g o e s periodicas do estado dos termopares,su 

b s t i t u i n d o - o s quando necessario, pode-se soldar a ponta quen 

t e do termopar como pr o t e g i o contra a oxidagao e o desgaste 

ou entao fazer o uso de termopares com protegao de ago-inoxi 

davel ou ceramica. 

Em alguns l o c a i s as espiras da r e s i s t e n c i a e l e t r i c a encosta 

vam-se umas nas outras, o que causa c u r t o - c i r c u i t o , e como 

estas r e s i s t e n c i a s nao sao fornecidas pelo f a b r i c a n t e nao sa 

bemos a qualidade do m a t e r i a l . Pelo catalogo fornecido pelo 

f a b r i c a n t e de arame para r e s i s t e n c i a , f o i indicado um t i p o 

considerado o mais adequado para o uso da empresa. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

METALOgRAFIA.: 

Houve um problema na corrente da t r e f i l a d e i r a e fez-se neces 

s a r i o fazermos o u t r a , de p r e f e r e n c i a usando chapas de ago 

ABNT - 1020 d i s p o n l v e i s no almoxarifado. 

Pegamos um dos elos da corrente o r i g i n a l , pois so s e r i a ne 
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cessario t r o c a r os elos pois os tarugos estavam em bom estado, 

e levamos ao l a b o r a t o r i o de me t a l o g r a f i a para fazermos a a n a l i 

se metalografica (Micrografia) do ago e constatarmos qual era 

o t i p o de ago u t i l i z a d o e sabemos se poderiamos u t i l i z a r o ago 

d i s p o n l v e l . Descreveremos agora a tecnica de preparagao e ana 

l i s e da amostra metalografica. 

Primeiramente com o a u x i l i o de um cortador de amostras metalo 

g r a f i c a s (Cut-Off) cortamos duas amostras do e l o , uma amostra 

da secgao t r a n s v e r s a l e uma l o n g i t u d i n a l . Sendo a analise da 

secgao t r a n s v e r s a l a que mais nos interessava pois dela sabe 

rlamos o t i p o de ago (teor de carbono). 

A seguir com uma prensa embutidora, embutimos as amostras em 

um suporte de b a q u e l i t e , que f a c i l i t a o seu manuseio. Em se 

guida vamos para a realizagao de uma s u p e r f l c i e plana e p o l i d a 

nas amostras, i s t o f o i f e i t o em uma l i x a d e i r a manual, u t i l i z a n 

do uma s e r i e de l i x a s de granulagao cada vez mais f i n a , ate a 

a l i x a 600 que j a e usada em uma l i x a d e i r a semi-automatica. 

Depois e f e i t o o polimento das amostras em uma p o l i t r i z semi-

automatica, o polimento e f e i t o sobre f e l t r o embebido em uma 

solugao de alumina. Depois de re a l i z a d o o polimento e f e i t o o 

ataque da s u p e r f l c i e com uma solugao de acido n l t r i c o a 1% em 

a l c o o l e t i l i c o , conhecida como N i t a l , que nao ataca a f e r r i t a 

nem a cementita, mas delinea os seus contornos e colore de es 

euro a p e r l i t a . F e i t o o ataque a amostra e levada para o exa 

me ao microscopio metalografico. 

Da analise m i c r o g r a f i c a constatamos, t r a t a r - s e de um ago aocar 
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bono com teor de carbono superior a Q.,8%, logo um ago hiper-

eutetoide (Vide f o t o g r a f i a s em anexo de agos h i p o - eutetoide 

CQ,2% de C e hi p e r - e u t e t o i d e maior que 0,8% de C I . 

Logo devido as grandes diferengas entre os agos do elo da 

corrente e do ago d i s p o n l v e l na empresa, recomendamos que 

nao fossem feitos os elos da nova corrente com o ago ABNT 1020, 

e sim com um ago teo r de carbono proximo a 0,8%, o que e re 

comendado tambem pelo catalogo VILLARES, pois este t i p o de 

corren t e sofre muita solicagao e deve ser f e i t a com um ago 

de melhor qualidade. 

8. ESTUDO DA GEOMETRIA DA MATRIZ DE FORJAMENTO DA CABEgA DO PA 

Foi estudado uma matriz de forjamento de cabega quadrada de 

parafusos, estas matrizes sao f e i t a s na p r o p r i a empresa com 

ago especial para t r a b a l h o a quente, sao matrizes c i l i n d r i 

cas e sao u t i l i z a d a s dos dois lados. 
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Foi constatado que como forma de a l i v i a r as tensoes na matriz 

deveriamos fazer um abauloamento das quinas, que e onde ocor 

re concentragao de tensoes e justamente onde aparecem as p r i 

meiras t r i n c a s . 

Neste t i p o de matriz que e u t i l i z a d a de ambos os lados e 

aconselhavel que seja f e i t o um desencontro das quinas das 

duas matrizes por um angulo de 459, pois i s t o e v i t a r i a que a 

t r i n c a , se aparecesse em um dos lados, se alastrasse para o 

outro. 

Constatamos tambem que a matriz nao tern conicidade ou angulo 

de saida, o que causa uma ce r t a d i f i c u l d a d e de r e t i r a d a do 

parafuso depois de f o r j a d a a cabega. I s t o f o i notado tambem 

durante a operagao de forjamento quando em certos momentos 

o operador da prensa t i n h a que u t i l i z a r - s e das duas maos pa 

ra r e t i r a r o parafuso da ma t r i z . 

Recomendamos entao para este t i p o de matriz para forjamento 

que fossem f e i t a s com um angulo de saida que v a r i a entre 59 

a 79 , pois i s t o f a c i l i t a sobremaneira a r e t i r a d a da pega 

da cavidade da ma t r i z . 

Estava em estudos e tes t e s na empresa um processo de produ 

gao de porcas por forjamento, que s e r i a f e i t o por meio de 

duas matrizes de forjamento fechadas numa das quais haveria 

um r e s s a l t o para fazer o f u r o da porca. Este r e s s a l t o veri. 

ficou-se que nao poderia exceder a 50% da a l t u r a do f u r o pois 

se fosse u t i l i z a d o um r e s s a l t o maior para que o f u r o u l t r a 

passasse 50% da a l t u r a , haveria uma grande quantidade de ma 
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t e r i a l que s e r i a expelido pelas l a t e r i a i s da m a t r i z , c r i a n 

do com isso grande quantidade de reharba e tambem aumentan 

do muito o gasto de m a t e r i a l . Este p r o j e t o f o i entao con 

siderado i n v i a v e l pois depois de f o r j a d a a porca deveria 

ser levada a outra maquina para terminar de f u r a r e entao 

levada para a b r i r rosea, devido a tudo isso aumentaria mui 

to o seu custo tornando-a i n v i a v e l . 

DESgRIQgQ DQS EQUIPAMENT_QS_ DQzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA LABORATORIQ; 

Cortador de amostras metalograficas (Cut-Off). 

Dados: Marca Prazis 

Modelo: Cor 4 0 

Capacidade: 1 amostra de cada vez 

Prensa Embutidora. 

Dados: Marca: Prazis 

Modelo : EMB-30 

Capacidade: 1 amostra 

L i x a d e i r a Manual. 

Dados: Marca : Prazis 

Modelo: ALM-4 

Lix a d e i r a Semi-Automatica. 

Dados : Marca : Panambra 

Modelo: DP 9 a 



.21 

P o l i t r i z e s Semi-Automatica: 

Dados : Marca : Metasinex 

Microscopio Metalografico. 

Dados: Marca: Union CJapao) 

Capacidade de aumento u t i l i z a d a 40.0. x 

Durometro: 

Dados: Marca: Gnehm Horgen 

Modelo: OM - 150 

Capacidade: ate 250 KP. 



0 estagio no programa c l i n i c o de engenharia e altamente v a l i o 

so para o aluno, pois alem de lhe dar uma boa formacao pre-

p r o f i s s i o n a l , p o s s i b i l i t a n d o sedimentar os conhecimentos rece " 

bidos na Universidade, proporciona tambem um melhor entro 

samento Universidade-Empresa que e muito v a l i o s o para o f u t u 

ro p r o f i s s i o n a l do engenheiro. 
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ANEXO I 

DIRETOR PRESIDENTE 

DIRETOR COMERCIAL DIRETOR INDUSTRIAL 

SUPERVISORES 

AC V DP 

M 

PRENS: STA (18) 

A A A A A A 

F - FERRAMENTARIA 

M - MANUTENgAO 

P - PRODUQAO 

G - GALVANIZAQAO 

C - CONTADOR 

AC - ASSESSOR 

V - VENDEDOR 

DP - DEPARTAMENTO DE PESSOAL 

A - Ajudante 

T - Torneiro 

P - Plainador 

c 



ANEXO I I 

FLUXOGRAMA DE PRODUQAO 

MATERIA PRIMA 

VERGALHAO 

CUT-OFF 

APONTADE IRA 

TREFIL A 

PRENSA D E CORTE 

FORJADE IRA 

PRENSA DE FORJAMENTO 

PRENSA DE REEARBAR 

ROSQUEADEIRA 

GALVANIZAQAO 

MONTAGEM zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

-

EXPEDIQAO 

ACQ PLANO 

GUILHOTINA 

PRENSA 

PRENSA 

GALVANIZAQAO 

MONTAGEM 

EXPEDigAO 



DIAGRAMA DE REVESTIMENTO 



PRODUTOS 



ACQ HIP0-EUTET6IDE 

ACQ HIPER-EUTETOIDE zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 



ROSQ UEADEI RA 



C A R A C T E R f S T I C A S DO MODELO TL-15/E.80 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• ^ v - v - " - - - ? " - . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

por introducao 
0 maximo 30 mm x comprimento - sem limite zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

D A D OS T t CNI COS 

Diametro a laminar . . . . . . . . . 
Forca maxima ' 
Passo maximo do "perf i l" por introducao 
Distancia minima entre eixos 
Distancia maxima entre eixos 
Diametro maximo dos "rolos" 
Diametro do eixo dos "rolos" 
Comprimento laminavel 
Pelo sistema "passante 
Tempo de trabalho no "automatico" 
Dispositivo para trabalho - pedal, automatico. semi automatico. fim do curso 
Numero de velocidade dos "rolos" f 

Forca total = 1 motor de 6 HP na arvore — 1 de1|3HP na bomba 
de refrigeracao 1 de 3 HP no hidraulico 
Dimensoes da maquina 
Peso aproximado 
Produgao p/ introdugao — ex.: p/ hora 
Producao pelo sistema passante e metros p/ minuto mts./min 

mm 2-40 
ton 15 
mm 3.5* 
mm 100 
mm 200 * 
mm 155 
mm 40ou54 
mm 80 

seg 05-15 

4 42-60-74-110 

HP 
-10-

mm 1.000 x 1.000 
Kg 1.300 

PC 600 a 2.000 
1 a 3 

UMiirfcMMlfciTi izyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA K..*MZ.. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

DADOS TF.CNICOS . 

Diametro a laminar . . . ; : mm •• 
Fuerza maxima * . . . . . . . . . . ton 
Paso maximo del "perf i l" por introduccion . m m 
Distancia minima entre ejes , mm 
Distancia maxima entre ejes •• mm 
Diametro maximo de los rodillos . ; mm 
Diametro del eje de los rodillos ' mm 
Longitud laminable por introduccion _ mm 
Por sistema continuo 0 max. 30 x longitudinal — sien'limite max. 
Tiempo de trabajo en automatico seg. 
Dispositivo para trabajo — pedal, automatico, semi automatico, fim del 

curso . . . 
Numero de velocidad de los rodillos R P m 

Fuerza total = 1 motor de 6 HP en el clguenal HP 
1 de 1/3 HP en la bomba de refrigeracion 
y 1 de 3 HP en el hidraulico 

Dimensionesde la maquina m m 

Peso aproximado • • • Kg 
Produccion p/ introduccion ejemplo: p/ hora PC 
Production por sistema "continuo" y metros por minuto mts./min 

2,40 
15 
3.5 
100 
200 
155 

40ou54 
80 

0 30 mm 

05-15 

• i 

42-60-74-110 

-10-

1 000 x 1.000 
1.300 
600 a 2.000 
1 a 3 m zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

IS 

SPECIFICATIONS 

Diameter of met* 
Rated load 
Max. pass per fe< 
Min. shaft distar 
Max. shaft distar 

mm 2.40 
ton 15 
mm 3.5 
mm 100 
mm 200 
mm 155 
mm 40oil>4 
mm 80 
max. dia 30 mm 
seg 05-15 

1 

42-60-74-110 

Manual operation attachment — pedal or automatic, semi-automatic, 
course end 

Four roll speeds Rpm 
Total power = one 6 hp motor for spindle 

one 1/3 hp motor for refrigeration pump 
one 3 hp motor for hydraulic system , HP -10-

Machine dimensions mm 1.000 x 1.000 
Approx. weight Kg 1.300 
Output per feed •. units/hour 600 a 2.000 
Output by continuons system and meter/minutes mts/min 1 a 3 
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MAO. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
MOTOR 

TRIP. 

220/380/440 

A 8 C e E zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAr Q H zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
• 

J 
REBOLO 

INOICADO 

PESO 

APROX. 

TIPOS cv. 
AMPERAO. 

220 V. 
mm mm mm mm mm poi. mm mm mm mm poi. kg. 

ME9-8 1.0 2.3 645 543 330 3S6 665 9 /1 6 " 290 800 277 303 pzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 8"  x 1 " x 3 / 4 " 75 

MEB-10 1.5 2,9 690 550 330 356 665 9 /16" 375 600 277 303 • 10" X 1.1/4" x 1 " as 
MEB-12 2.5 5,6 785 645 370 410 637 9 /1 6 " 415 800 305 355 , • 12" x 2 " x 1.1/4" 190 1 

MEB-14 3,5 7,8 95C 760 420 470 610 11 /16" 530 600 360 410 t 14" x 2 " x 1.1/2" 215 ? 

MEB-16 5.0 12.6 100C 785 420 470 610 11 /16" 550 800 360 410 « 18"  x 3" x 1.1/2" 225 

MEB-16 7.5 16,0 1000 785 420 470 610 11 /16" 550 800 360 410 * 16" X 3" x 1.1/2" 235 \ 

Ifcwjfe@ in r j j i i i 

A 

3 

i- i j 

IS K 

; uic. 
MOTOR 

TRIP. A a c D • r a H 1 J K L M N 0 

ESCOVAS 

IN D IC A0A8 
PESO 

APROX. 

; 

220/310 '440 1700 R.P.M. 3400 R.P.M. 

PESO 

APROX. 

TIPOS C V . 
AMPERAO 

2?0 V. 
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm POl. poi. IV poi. II poi. kg. 

PSB-8 1.0 2.3 763 672 496 241 M 5 25 222 800 277 303 330 35fl 30 3 / 4 "- 10 9 /1 6 - AI« 6" x 1 " At* e - x v 65 

PSB-10 1.5 2.9 633 735 496 272 665 32 222 800 277 303 330 359 30 1 " -8 9/18" Alt 10" x 1.1/4" At* 10" x 1.1/4" 70 

PSB-12 2.5 6.6 1050 920 490 353 637 51 270 800 305 353 370 410 40 1 . 1 / 4 "- 7 9/16" At* 12" x 2 " Alt 12" x 2 " 90 

PS8-14 3.6 10.4 1300 1160 670 455 430 51 315 620 360 410 420 470 53 1.1/4" • 7 11 /16" A U 16" x 2" Al« 14" x 2 " 150 

PSB-18 
u

5 0 
12,6 1353 1165 670 467 430 76 313 920 360 410 420 4 /0 53 1.1/4" - 7 11 /16"  At* 19"  x 3" At*. 14" x 3"  160 

psB- ia 7,5 16,0 1353 1 1rt 'i 670 467 434 ra 315 P.'O 340 410 420 470 53 1.1/4" - 7 11/19 A:* 18" x 3"  At* 14" x 3" 170 



TORNO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

CAPACSDADES 

Altura das pontas 250 • 325 - 400 mm 
Distanoa entre as pontas 1.000 - 1.500 - 3.000 - 4.500 - 6.000 - 7.500 - 9.000 - mm 
Diametro admissivel sobre o barramento 500 - 650 - 800 mm 
Diametro admissivel sobre as asas da mesa 420 - 570 - 720 mm 
Diametro admissivel sobre o carro transversal 270 - 420 - 570 mm 
Diametro admissivel na cava 720 - 870 • 1.020 mm 
Comprimento util da cava frente a placa 300 mm 
Curso do carro transversal 250 mm 
Curso do carro porta-ferramentas 130 mm 
Secao do cabo da ferramenta 190 x 32 x 32 mm 
Diametro maximo da luneta seguidora - 150 mm 
Diametro maximo da luneta fixa 275 mm 
Torque maximo disponivel : INSA - 20 - 43.000 - INSA 30/40 - 53.000 Kgf/cm 
Desengate automatico do avental 5 "STOP" zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

BARRAMENTO 
Largura do barramento 380 mm 
Altura do barramento 385 mm 

CABEQOTE FIXO 
Nariz da arvore Asa A1 - 8 
DiSmetro do furo da arvore • • --64 mm 
Cone interno da arvore Cone metrico 1:20 
Sede interna da bucha de reduc3o Morse n.° 5 
Numero de velocidades 16 
Gama de velocidades normais da arvore INSA 20 - (RPM) 25 - 2260; INSA 30/40 - (RPM) 20 - 1.600 
Diametro da placa de 4 castanhas ...440 mm 

C A B E C O T E M6VEL 
Diametro do mangote m6vel 80 mm 
Curso do mangote m6vel (2 velocidades) 150 mm 
Sede conica do mangote - Morse n.° 5 
Deslocamento lateral do cabecote m6vel 15 mm 
Avanco rSpido do mangote 4:1 

CAIXA DE R O S C A S E AVANCOS 
Numero de roscas • 274 
Roscas metricas (78) (mm) -....0 40-56 
Roscas fios 1 " FPP (88) (fpp) 1/2" - 42" 
Roscas modulo (46) (Mod.) 0.20 - 28 
Roscas diametral pitch (62) (DP) „ 1 - 84 
Passo do fuso principal -4 F.P.P. 

GAMA DE AVANCOS 
Numero de avancos longitudinals e transversals 240 
Gama de avancos longitudinals (120) 0.07 a 3.7 mm 
Gama de avancos transversais (120) 0,023 a 1,23 mm 

POTENCIA INSTALADA 
Motor principal 15 CV 220/380 V 1.750 rpm 60 Hz 
Moto-bomba para refrigeragao de corte ,. 0. 12 CV 
Moto-bomba para lubrificacao fonjada ^ 0,12 CV 

P E S O S E DIMENSOES 
Peso aproximado INSA 20 1.500 mm 3.500 Kg 

- INSA 20 2.000 mm 4.000 Kg 
INSA 20 3.000 mm ..: 4.750 Kg 

A C E S S 6 R I O S NORMAIS 

Barramento temperado • Luneta fixa com capacidade maxima dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 200 mm • Luneta mbvel com capacidade maxima de 0 60 mm • Protetor trazeiro • Bomba 
manual de lubrificacao • Rodas dentadas do recambio • Dois pontos temperados • Grade completa • Chaves de servico • Bucha conica de reducao • Torreta para 
4 ferramentas de 32x32 mm • Freio multidisco de comando eletromagnetico • Fnccoes de lamelas para reversao da arvore • Avental com desengate automatico 
no longitudinal • Catraca de seguranca para sobre carga no varao • Bomba de refngeracao • Contra-ponto graduado e avanco rapido • Jogo de parafusos e porcas 
de nivelacao • Manual de instrucoes. 

A C E S S 6 R I O S EXTRAS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
i . -

Alavanca unica c/avanco quodridirecional com sobreposicac dos avancos rapidos e lentos • Barramento com cava • Placa de 4 castanhas independents 0 440 • 
Placa universal 0 254 mm • Plato de arraste 0 254 mm • Flange para placa universal 0 254 mm • Aparelho copiador hidraulico e Placa pneumatica • Aparelho de 
pincas • Sistema de iluminacao • Protetor traseiro contra respingos • Revelador de Cotas Olivetti RQT • Saida do cabecote 8:1 para ampliacao de rosea • Contra 
ponto pneumatico. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• PLACA PNEUMATICA: Com este acessorio o torno aumenta ainda mais a sua produtividade. 

• SAlDA 8:1: Este dispositivo multiplied os passos e avancos normais 8 vezes, aumentando portanto a gama de 

utilizacao da maquina. 

• CONTRA-PONTO PNEUMATICO: Para aumentar a rapidez nas operacdes de troca em servicos entre-pontas. 

• APARELHO CONIFICADOR: Para servicos especificos de tornear conico. 

• COPIADOR HIDRAULICO: Para sorvicos em serie nos sentidos longitudinal e transversal, obtendo-se precisao e 

economia. 

Caracteristicas e especiticagoes sujeitas a alteracoes sem aviso previo 



ENGRENAGEM zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA MESA FIXA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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CARACTERiSTICAS GERAIS 

• mesa fixa com ranhura "V" paralela 

• mesa sobreposta com ranhuras "T" 
diagonals com furo expeiidor 

• bucha excentrica graduada para facil 
regulagem do curso do martelo 

• guias prismaticas com acabamento 
esmerado para um deslizamento 
eficiente do martelo 

©suporte regulavel no corpo da 
prensa para assentamento do motor 

• rolamento no eixo intermediario 

ACESSORIOSzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA N O R M A I S 

• 1 chave de servico 
• 1 pino para regulagem do curso 

• 1 bomba para engraxar 

TIPO E-

PRENSAS COB ENGRENAGEM (E) 

IVIESRFIXA (IVIF)§ 

CARACTERISTICAS 
. . . 

E -100 E - 130 E-160 

Pressao em tonelada 100 130 160 
Curso regulavel 10-120 TO- 120 20 -130 

Golpes por minuto 60 55 40 
Tamanho da mesa 680x910 700*1000 760x1000 
Diametro do furo da mesa 340 [JK)x320 400x320 
Tamanho da mesa sobreposta 670x910 690x1000 750x1000 

Diametro do furo da mesa sobrepsta 230 200 200 
Distancia maxima da mesa ao mafelo 420 500 550 

Furo do martelo 44x140 5 0 X 1 3 0 50x130 
Regulagem do parafuso esferico 30 35 35 

Regulagem da mesa movel — — — 
Distancia do centro do martelo aova 320 350 380 
Distancia da mesa do piso 760 700 700 
Forga motriz necessaria 10 - 1708 10- 1700 12-1700 

Pt;So total aproximado 7000 10.000 13.000 

Reservamo nos o direito de alterar as espeoiH$oes acima, sem ps= • arise-. 



. a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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D c c l a r a i n o s , p a r a os d e v i d o s T i n s , que o 3r« Fernando 

P i m e n t e l F i l h o , m a t r i c u l a n'-1 8111258-X, a l u n o do C u r s o de -

E n g c n h a r i a M c c a n i c a , do C e n t r o do C i e n c i a e T e c n o l o g i a da -

U n i v e r s i d a d e F e d e r a l da P a r a i b a , e s t a g i o u n e s t a Empresa nas 

a r e a s de P r o c c s s o de F a b r i c a c a o c P r o j e t o , com uma c a r g a ho-

r a r i a de 3G0 b o r a s . 

Campina Grande, 30 de S e t e n b r o de 1983. 

S e v e r i n o Andradc da S i l v a . 

G e r e n t e I n d u s t r i a l . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Av. Visconde de Meua. $/n - Distrito Industrial - Fones: (ODD) 321.4249 • 321.4860 - Teleg.: IMPAR - Cx. Postal. 265 - CAMPINA G R A N D E - PB 

ESTAMPARIA A F R I O E A Q U E N T E - F E R R A G E N S Z INCADAS A FOGO P A R A LINHAS E L g T R I C A S DE TRANSMISSAO E D ISTRIBUIQAO 
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JOSE DA SILVA QUIRINO 

Coordenador de E s t a g i o 

I^&ASSES DA COSTA AGRA MELLO 

Orientador 

LEONARDO DOMINGOS PEREIRA 

Examinador 

FERNANDO PIMENTEL FILHO 

E s t a g i a r i o 


