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INTRODUGAD

.Visando o aprimoramento dos conhecimentos adguiridos na Universidade,
bem como familiarizar o futuro engenheiro com o dia-a-dia de uma empresa , faz
-se necessaria a realizagao de estagio supervisionado,atraves de convenios en-
tre escola e empresa.

.0 presente trabalho tem como objetivo relatar as atividades desenvol-
vidas durante todo o decorrer do estégin.

.Tendo em vista a grande diversificagao de atividades desenvolvidas no
DNOCS , e , pretendendo captar bem os conhecimentos dispnniueis , optou-se por
acompanhar e realizar as atividades do setor de usinagem.

.Como atividade principal dentro do setor , foi-nos imcumbida a tarefa
de recuperagaoc de um torno mecénica,que se encontrava em desusOo.

-
.Uma atividade secundaria foi a confecgao de corpos de prova para expe
riencias com fins de verificagao de variagdes dimensionais ocorridas nos agos,
como parte das atividades de pesquisa atraves de bolsa de iniciagéu cientifica
suportada pelo CNPg - Conselho Nacional de Pesquisa e Desenvolvimento.

.Todo a desenrolar do eatégin obedeceu a sequinte metodologia de traba

lho :

1.Estudo tedrico sobre cada equipamento
2.Analise visual dos equipamentos
3.Exposican sobre o funcionamento

L.Acompanhamento de atividades

5.Execugao de tarefas

[ —]



DNOCS-HISTORICO

.As origens do DNOCS remotam do seculo passado,guando a grande seca de
1877/80 obriga o governo federal a enviar ao Ceara uma comissao de engenheiros
que,fazendo um levantamento da situagao,aconselha o represamento de égua em a-
gudes,a perfuragao de pogos e a contrugao de estradas de ferro e de rudagem.ué
rias outras comissoes sao criadas e Extintas,sucessiuamente,até gue,pelo decre
to n@ 7.619 de 21/10/1909 ,é aprovado o regulamento para organizagao dos servi
gos contra secas,criando-se a Inspetoria de Obras Contra as Secas (IOCS). Pela
reforma de 1919,a IOCS passou a se chamar Inspetoria Federal de Obras Contra !
as Secas (IFOCS),recebendo,finalmente,em 1945,a denominagao de Departamento Na
cional de Obras Contra as Secas (DNOCS),nome gque permanece ate hoje.A lei nQ !
4229,de 01/06/1963 ,transforma o DNOCS em Autarquia Federal,vinculada ao Minis
terio de Viagao e Obras Pliblicas.

.Atualmente,inserido no plano geral de atuagao do Ministerio do Interi
or,cuja estrutura passou a integrar por forga do decreto-lei n2 200 de 27/02 /
1967,0 DNOCS vem desenvolvendo importante trabalho no campo da irrigagén,visqﬂ
du,primurﬁialmente,a valorizagao do homem nordestino.

.A area de atuagao do DNOCS,definida pela lei 4.229 e denominada Poli-
gono das Secas,compreendendo os estados do Piaui,Eearé,Rin Grande do Norte,Pa-
ra{ba,Pernambucu,Alagaas,ﬁergipe,aahia e parte de Minas Gerais,com excegao da
zona abrangida pela bacia do Rio Sao Francisco.

.0 DNOCS tem por finalidade executar a pnlitica au Ministerio do Inte-
rior,em consonancia com o plano nacional de desenvolvimento regional,no que se
refere a :

. - beneficiamento de areas e ohras de protegao contra secas e inunda-

goes .

- irrigagao
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- radicagao das populagoes em comunidades de irrigantes ou em zonas

especiais abrangidas por seus projetos

outros assuntos,subsidiariamente,que lhe sejam cometidos pelo Mi-
nisterio do Interior,nos campos do saneamento hésicn,assisténcia
as populagoes atingidas por calamidades pﬁblicas e cooperagao com

0os municipios

.Para atuar com eficiencia no cumprimento de suas finalidades,o DNOCS

’,
observa as seguintes linhas basicas :

estudo sistematico detalhado das bacias hidrograficas e recursos
hidricos situados em sua area de atuagao

estabelecimento de planos diretores e construgaoc de obras pﬁbli -
cas de captaqau,ampliagﬁo,cundugau,distribui;ﬁn,prutegaa e utili-
zagao dos recursos hidricos dessas bacias

divulgagao de processos e tecnicas de desenvolvimento e uso de re
cursos hidricos locais e deh;rntegﬁn contra secas

implantagao e desenvolvimento integrado de planns e projetos de !
irrigagao

desenvolvimento da piscicultura nas éguas interiores do Nordeste.
fomento ao desenvolvimento da propriedade rural nas formas previs
tas em lei,inclusive em cooperagao com orgaos de créditn,exteﬁséu
rural e outros

outras linhas de atuagao requeridas por programas gue,mesmo subsi

diariamente lhe sejam atribuidos pelo Ministerio do Interior
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APRESENTAGAD

.A fim de possibilitar um melhor desempenho durante o Estégiu ;
alem de complementagao ao relatorio , Fni desenvolvido um estudo so-
bre as méquinas-Feframenta utilizadas no decorrer das atividades pré-
ti;as.D estudo refere-se as seguintes méquinas

- fresadora

- torno mecanico

- méquinas de serrar
<

- furadeiras

- plaina limadora
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FRESADORA

.A fresadora e uma méquina cuja ferramenta esta animada de movimento ro
tativo e arranca o material em excesso em forma de cavacos pequenos,parecidos !
com uma virgula.

.A ferramenta utilizada tem o nome de "fresa",qgue e um solido de revolu
gao com varios dentes que trabalham intermitentemente,permitindoc um resfriamen-

to durante o trabalho




Partes principais da fresadora
BASE DU CORPO - Geralmente de ferro fundido,bastante forte e rigida, e
capaz de suportar grandes esforgos.Serve de reservato-

rio para o liquidu refrigerante do corte

COLUNA - Armagao principal da méquina.ﬂlnja o motor e parte do mecanis

mo de acionamento.

CONSOLO - Também chamado suporte da mesa,desliza sobre guias fixadas a

coluna,suportando a sela e a mesa,sendo acionada por !

meio de um parafuso sem-fim para ajustagem de altura.

SELA - £ a parte gue suporta diretamente a mesa.
MESA - Apoiada sobre a sela,possui movimento longitudinal num plano ho
rizontal.t a parte em gue se apéia a pega a ser traba-

lhada.

ARVORE - € a parte da méquina gue recebe a putancia do motor e transmi
te ao mandril.Possui um furo conico e dois rasgos de

chaveta para Fixagéu do mandril
MANDRIL - E uma arvore cilindrica gue serve de suporte para a fresa.Su

as extremidades conicas permitem um ajuste ao furo co-

r
nico da arvore

VER FIGURA

0e
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Fig. 1 - Ilustrag@o de uma fresadora

Tipos de fresadoras (Serap descritas aguelas utilizadas no estégiu)

FRESADORAS MANUAIS - San as do tipo pequenu,dispbndn somente de avangos

manuais,que permitem sentir a agao da ferramenta sobre a pega.

FREGADORAS HORIZONTAIS - A mesa possuil tres mDvimenfus {longitudinal, '
transversal ¢ vertical).Possui um mandril horizintal.D corpo da
méquina deve ser robusta para suportar os esforgos de corte bem
como dos varics mecanismos,inclusive os da mesa.0s movimentos !

da mesa podem ser manuais ou automaticos.




CABEGOTE DIVISOR

-Quando se deseja usinar pegas cujas segoes tem a forma de poligonos re
gulares,abrir dentes de engrenagens,ou realizar gualgquer outro numero de divi -

sﬁes,istn pode ser conseguido atraves de um mecanismo chamado cabegote divisor.

compasso ajustdvel

cabegote mével

Fig. 2 - Ilustragéq de um cabegote divisor
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.As divisoes podem ser direta,indireta ou diferencial.

Direta

Ex: Se tivermos gue executar uma divisao de‘Zh partes iguais,dis
pondo-se de um disco divisor com 24 furos,devemos movimentar

a alavanca e o pino de furo em furo.

Indireta

r ~ ~
Ex: Atraves de uma relagao de transmissao entre a manivela e a
& H PE— e st
arvore, torna-se possivel obter maior serie de divisoes com o
mesmo divisor.Este metodo denomina-se divisao indireta.
A relagao utilizada durante o estagio foi de 40 voltas _ do
sem-fim para cada volta da arvore

—

Seja a tarefa abrir 13 dentes:

40 = 3 + 1/13
13

Se dispusermos de um disco com 39 furos,multiplicamos a

fragao 1/13 por 3 e teremos entao 3/39.
Portanto,para obtermos 13 dentes deveremos dar 3 voltas

e 3 furos do disco a cada dente usinado.

Diferencial

Regras a seguir:

0l. Escolhe-se um n8 de dentes préximu ao desejado (malor ou

menor) gque admita fator comum com a constante do cabego-



te ( no nosso caso ,40 )
02. Calcula-se,pelo processo indireto,como se fosse dividir o ng
de partes correspondentes ao n@ aproximado escolhido,o n2 de

voltas a girar com a manivela.

03. Coloca-se o trem de engrenagem obedecendo a seguinte propor-

gao:

ng de furos necessarios

ao movimento de compen- n9 de dentes da roda
sagao do cabegote

ng de furos da circunfe n2 de dentes da roda
rencia escolhida do prato -

r -
O4. Colocar a engrenagem ou engrenagens necessarias ao sentido

da rotagao

Ex: Divisao em 127 partes iguais

1. N2 proximo = 130

2. N = 40/130

20/65

Escolhendo-se o disco de 65 furos em uma circunferencia

devemos andar 20 furos para cada corte.

i= G n' - n =40 x 130 - 127 = 120
e n' 130 130

2:12xh=2_x5_f+
13 13 x &4 52 32

=
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TORNOD MECANICO

.A mais antiga e mais importante das méquinas ferramentas.f considera-
da fundamental,pois dela se originaram outras méquinas e tambem por ser a que
pode executar maior numero de obras gue gualguer outra méquina ferramenta.

.No torno a pega em gue se trabalha tem o movimento principal de rota-
gao enquanto a ferramenta possui o movimento de avango e translagao.

.0 torno permite a usinagem de pegas de secgao circular,tais como ei -
xos,polias,pinos e toda Espécie de pegas roscadas, torneamento de superficies .
cilindricas internas e exterhas,Faceamento,abertura de rasgos,etc.Alem destas

~ LA .
operagoes basicas,o torno pode furar,alargar,recartilhar,enrolar molas,etc.

Operagoes Fundamentais

CILINDRAR - A ferramenta se desloca paralelamente ao eixo.

ROSQUEAR - Consiste em abrir rosca em uma superficie externa de um ci -

lindro ou cone e no exterior de um furoc do mesmo tipo.
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FACEAR - obtida pelo deslocamento da ferramenta num eixo normal ao eixo

de rutagau da pega

SANGRAR - Consiste em cortar uma'pega no torno com uma ferramenta espe-

cial chamada "bedame"
TORNEAR CONICO - A ferramenta :=e desloca obliguamente ao eixo da pega.

PERFILAR - E o torneado de superficies de revolugao de gualguer perfil.
A ferramenta se desloca paralelamente ao eixo da pega.Simul-
taneamente executa:um movimento de translagao retilineo nor-

mal .

BROQUEAR - Caonsiste em tornear internamente
MANDRILAR - E a operagao de alargar ou brogquear um furo em pegas pesa -
das no torno.A pega e colocada sobre o carro e a ferramenta

dotada de movimento de rotagao.

Principais Partes Componentes do Torno

BARRAMENTO - O barramento e constituido de trilhos paralelos gque servem
de guia ao movimento longitudinal do carro.Fabricado em fer-

ro fundido resistente



Térno de pontas (tipe mais antigo) em esquema. a - Barramento,
b - Cabecote fixo, c- Cabego.e movel ou contrapon.as, a-Carro p.iacipal
com avental, e-Carro transversal com placa giratéria, f-Carro superior
(espera) com porta-ferramenta, g - Arvore principal, h - Polia escalonada
para acionamento a correiqa, i-Fuso, k- Vara, I-Caixa de recambio, mi,
m'- Alavancas para estabelecer o avango, n - Cremalheira,
entre pontas

Fig. 3 - Componentes de um torno

19

CABEGOTE FIXD - Localizado na pgpte superior esquerda do torno,consti-

4 L
tuido de engrenagens,polias,alem de suportar as casta-

nhas de fixagao das pegas a serem trabalhadas.

CAIXA NORTON - Caixa de engrenagens gue tem por finalidade permitir

variagao de velocidades,sentido de rotagao,etc.

e 0 alinhamento da ponta a contra-ponta.

mangote
= [“‘{f’. ALk trava

ponta_,

porca de apeito

corrediga

Fig. 4 - Cabegote movel

a

CABEGOTE MOVEL - Permite a usinagem de pegas com pequenas conicidades,



CARRD PORTA-FERRAMENTA - Compreende a sela gue se movimenta ao longo
das guias do barramento.Na sua frente loca-
liza-se o avental.

Constitui-se de carro principal com movimen
to longitudinal,carro transversal com movi-

mento transversal e carro superior com por-

ta-ferramenta.
- ' N | aE o
f—.__, Fa
ORI
sela Rl p'_"!"'
’__7._‘:7_7_ /J_J ""\\\\ 72575 de referéncia

“—'_-:{' b T A=
= 4 =

z t-- ﬂmwmmmwz. P ]

\avental
! excentnco\\ l-fuso l

caixa de engrenagens

Norton volante’ porca partida

Zyz
manivela
de avango pinhio
cremalheira transversal Ey
4\_“ 5 F
75 | 1% il “ -
iz S PO
\ &\‘:&\ ) — J p!.l'ﬁdﬂ
(“ l

-4 fl‘"‘t‘lM
o Q l “m‘"r"?’l'\."z:‘
c ' "
Zyy E; Z10 Zg Zy Z;Zg ZIS Za i
. 2

Fig. 5 - Carro porta-ferramenta ,com avental
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MAQUINAS DE SERRAR

.0 corte de metais e uma operagao mecanica gue consiste em se obter se-
goes com determinadas dimensoes.

.A serra alternativa horizontal ou serra mecanica de arco (a mais difun
dida e utilizada) e usada para cortar todos os tipos de pegas num comprimento '
préximn ao desejado. |

.A pega & presa num torno da mesa montado no barramento da maguina.A 1la
mina de serra,presa ao arco sob tensao e movida para a frente e para tras por '
meio de uma manivela.Um desligador automatico reguléuel permite parar a méquina

guando do termino do corte.

manivela de aperto

Fig. 6 - Ilustragao de méquina de serrar

.Uma pressao variavel durante o avango do arco permite uma profundidade
de corte constante para cada curso e a pressao da lamina variara em fungao do '
numero de dentes em contato com a pega.

.Um outro tipo de serra bastante utilizada e a SERRA DE FITA,que e em -
pregada para serrar em linhe reta ou para contornos externos e internos segundo

linhas determinadase

VER FIGURA



Fig. 7 - Serra de fita
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FURADETIRAS

.E a maguina destinada a abrir furos.Considerada maguina especializada

pois sua fungao basica e a execugao de furos.

Fig. 8 - Ilustragao de furadeira

.E uma maguina extremamente importante devido aa fato de gue dificil -
mente encontram-se pegas hoje em dia gue nao apresentem furos em sua geﬁmetria.

.A natureza da pega_tem grande efeito na escolha da méquina.Na Furagén,
a medida do furo,dimensac da pega,posigac do Furb na pega ou mesmo a natureza
do produto pode influir na escolha da maguina destinada a realizar a furagao .

.0s furos devem ser dimensionados pela medida,localizagao e muitas ve-

zes pela concentricidade de um em relagao a outro.

r




.0 dimensionamento em cadeia de furos nao e bom porgue a localizagao
do Gltimo furo dependeria do anterior,havendo assim uma soma de erros na lo-
calizagao de todos os outros furos.

.As méquinas utilizadas durante o estagio foram do tipo "sensitivas"
em gue o0 operador sente a a;éa da broca ao penetrar no material,ou seja,mé -
gquinas de avango manual.Podem ser portateis ou de bancada.Podem trabalhar
com brocas de ate meia polegada (12,7 mm).As méquinas desse tipo se compoem
de uma base metélica,uma haste vertical nela apoiada e um cabegote com os ﬁz
gaos de movimento no extremo superior da haste.Uma mesa ajustada a esta has-
te pode subir,baixar,girar em torno dela e fixar-se por meio de parafusos de
aperto com alavancas.0 deslizamento da mesa pode ser obtido por agao manual,
ou por meio de um dos sistemas porca-parafuso,pinhao-cremalheira,acionados !

por uma manivela.

Fixagdo da mesa

Fig. 9 - Furadeira de bancada sensitiva
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FLAINA LIMADCORA

.E uma das maguinas cujo movimento principal € retilineo alternativo ’
sendo empregada para obtengac de superficies planas,:ilindricas,canicas,perfis

etc.

Tomo limador horizontal

Fig. 10 - Plaina limgdora

.A figura abaixoc mostra os movimentos da limadora horizontal e o seu

princ{piu pasico de trabalho.

L

Fig. 11 - Mecanismo de agao da ferramenta

1
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A seta "a" mostra o curso de trabalho (corte)
A seta "b" mostra o curso de recuo (nao corta)
A seta "c" mostra o movimento de avango

A seta "d" mostra o movimento de ajuste da ferramenta

.Quando o treno avanga na diregao da pega,a ferramenta executa um cor-
te retilineo na pega.No retorno,a ferramenta nao executa trabalho de corte.

.A mesa possui um dispusitiﬁu gue permite levar a pega a altura aproxi
mada de corte.A profundidade de corte e daﬁa pelo movimento do fuso do cabego-
te porta-ferramenta.

.A mesa possui movimentos paralelos ao curso do trena.

.Assim a ferramenta pode iniciar o corte em uma aresta lateral da pega
e durante o curso do retorno a mesa avanga transversalmente com a pega de modo
a determinar o "avango" da ferramenta Eéfcada corte.

.Mbntandu—se a pega convenientemente,e alterando-se & Engulu de avango
da Ferraﬁenta,a plaina limadora puderé executar cortes horizontais,verticais '
ou inclinados.

.A plaina limadora se destina a usinagem de pegas relativamente peqgue-
nas,executando o mesmo tipo de servigo gue as plainas.

.As pégas grandes sao usinadas na plaina.

.A plaina limadora g usada geralmente em oficina de ferramentas,de re-

~ r -
paros,etc.Nao se presta a trabalhos em serie.

19

.As obras tipicas da plaina limadora sap:formagao de superficies pla =_

nas,rebaixos,cunhas,rasgos de chavetas,rasgos,entalhes em cauda de andorinha ,

- 3
rasgos em T e,as vezes,dentes em cremalheira.



ATIVIDADES PRATICAS

.Serao descritas a seguir as atividades préticas desenvol -
vidas no estégiu.Uale aqui ressaltar gque a parte inicial foi re
alizada dqrante a etapa inicial do estégin.

.A confecgaoc de tabelas para o torno deveu-se ao fato de o
torno em guestao néu‘dispnr mais da mesma , bem como proporcio-
nar o conhecimento dos mecanismos de aqéq . At e , de propul-
sao e transmissao de forga e velocidade , de um torno mecanicu:

.Alem da Experiéncia prética adguirida no setor de usinagem

-

N ’ = 2
foi possivel acompanhar algumas atividades em outros setores,co

mo alguns processos de soldagem e o jateamento de comportas com

a utilizagao de areia.

20



TORNO MECANICO

- ESQUEMA DE MUDANGA DE VELOCIDADES 21
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TABELA :

POSIGAD
B _
Pa = L4

Pf / Pa

Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao

Posigao

POSIGAD

N2 de fios por polegada x posigoes possiveis (de acordo

2L B 5

I

K i

4k 95 15
55 * 80 * T8
1/HK ,"a = K.
T AL -~ Pa=18
T A2« Pa=18
I8 3= Pag =1y
TRy - Paw= 20
Y85 - Pa= 22
IARG - Pa=24
IAT7 - Pa=26
IAB - Pa=28
IA9 - Pa= 30
I

B -HK

Pa =

) [ s
com as posigoes possiveis)

T - e
20 H 5 8 K
pfn

x 4 = 64 fios/pol.
x 4L = 72 fios/pol.
x 4L = 76 fios/pol.
x 4 = Z0 fios/pol.
x 4 = 88 fios/pol.
x 4 = 96 fios/pol.
x 4 = 104 fios/pol.
x & = 112 flos/pol.

x 4 = 120 fios/pol.

20 28 38 _ 2
] 35 387 K
K/2 .Pf

22



Posigao
Posigao
Posigao
Posigao

Posigao

Posigao

Posigao
Posigao

Posigao

POSIGAD

=
=

Pf
Pa

£
P

Pf/Ba =

Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao

Posigao

C

C

C

C

LE ~ Bl * R

- PR =162
- Pa = 18/2
- Pa = 19/2
- Pa = 20/2
- Pa =22 x
- Pa = 24 x
- ‘Pa = 26 x
- Pa = 28 x
- Pa = 30 x
K
L
80
Pa = K/b x
1l - Pa=16
2 - Pa =18
3 - Pa=19
L - Pa = 20
5 = Pa = 22
6 - Pa =24
7 - Pa =26
8 - Pa=28
9 - Pa = 30

4 = 32
L4 = 36
4 = 38
b4 o= 40
2 = L4
2 = 4B
2 = 52
2 = 56
2 = 60
6 20

fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.

fios/pol.

fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.
fios/pol.

fios/pol

48 38

50 X 38 T

.
Z
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POSIGAD 1II

PP _ 44 50 35 350 16 20 20 38 __8
Pa = 44 95 80 20 20 o] 50 38 K
Pf/Pa = B/K , Pa = K/8 x Pf
Posigao II A1 - Pa = 8 fios/pol.
Posigao II A 2 - Pa = 9 fios/pol.
Posigasc II A 3 - Pa = 9 1/2 fios/pol.
Posigao II A 4 - Pa = 10 fios/pol.
Posigao II A 5 - Pa = 11 fios/pol.
Posigao II A 6 - Pa = 12 fios/pol.
Posigas II A 7 - Pa = 13 fios7pol.
Posigao II A 8 - Pa = 14 fios/pol.
Posigao II A 9 - Pa = 15 fios/pol.
POSIGAD 1II
B -K
Pf _4b LD 95 50 16 20 28 38 16
Pa &L 55 B0 720 *20 * R 5%38 " K

Ff/Pa =1B/K , Pa = K/1l6 x PF

Posigao II B 1 - Pa

L fios/pol.

Posigao II B 2 - Pa = 4 1/2 fios/pol.

Posigan II B 3 - Pa

4L 3/4 fios/pol.



Posigao
Posigao
Posigao
Posigau
Posigao

Posigao

POSIGAD

Pf/Pa =

Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao
Posigao

Posigao

5 fios/pol.
5 1/2 fios/pol.
6 fios/pol.
6 1/2 fios/pol.
7 fios/pol.

7 1/2 fios/pol.

Pa = K/32 x PF

IIB 4 - Pa-=
II B5 - Pa-=
IIB6 - Pa-=
ITB7 - Pa=
IIBB8 - Pa-=
II B9 - Pa =
II
C-HK
Lo 95 50
95 0 0
32/4 ,
IIC1-Pa-=
‘IIC 2 - Pa =
IIC 3 -Pa =
I1E 4 - Pa =
IIC5-Pa-=2
ITC6-~-Pa=3
IIC 7 - Pa =
IIC 8 - Pa =
ITE 9 -Pa =

fios/pol.

1/4 fios/pol.
3/8 fips/pol.
1/2 fios/pol.
3/4 fios/pol.
fios/pol.

1/4 fios/pol.
1/2 fios/pol.

3/4 fips/pol.
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TABELA : PASS0 (mm)
POSICAD I
A -8
P L4 63 15 16 _ 20 _ 20 _ 38 d

da
FF = % X 72 ¥

Pa/Pf = d/2032

P/ d = 80
P/ d = 70
P/ d = 60
P/ d = 55
P/ d = 50
P/ d = 45
POSIGAD

Pa _ &b

PF - GG

I

d
127 T8 *20 * 28 X550 * 38 T 7032

s Pa=d x 6,35 / 2032

- Pa = 0,25 mm.

- Pa = 0,218 mm.

- Pa = 0,1875 mm.

- Pa = 0,172 mm.

- Pa = 0,156 mm.

- Pa = 0,14 mm.

B -8

B3, # . 15 15 720 28 . 38
2 X127 *T8 X 20 %26 * 35 * 38

Pa/Pf = d/1016

P/ d = 80
P/ d =170
P/ d = 60
P/ d = 55
P/ d = 50
P/ d =45

. Pa=6,25 x 107°d
= 0,5 mm.
= 0,44 mm.
= 0,375mm.
= 0,34 mm._
= 0,31 mm.

= 0,28 mm.
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POSICAD I

C

P Lt B3

Pa/Pf = d/(1
P/ d = 80 -
P/ d =70 -
P/ d = 60 -
P/ d = 55 -
P/ d = 50 -
P/ d= 45 -
POSIGAD 1II
A
Pa _ 4k 63
B ~ L4 * 72
P/ d = 80 -
P/ d =70 -
P/ d = 60 -
P/ d = 55 -
P/ d = 50 -
P/ d = 45 =

-8

d

a
BT 0L *72 X179

27 x &) , 'Pa =8,0125 d
Pa = 1,0 mm
Pa = 0,875 mm
Pa = 0,75 mm
Pa = 0,6875 mm
Pa = 0,625 mm
Pa = 0,5625 mm
-8
.. I -1 S [ - e,
b | 2 28 Bl T 38 254
Pa = 2,0 mm
Pa = 1,75 mm
Pa = 1,5 mm
Pa = 1,375 mm
Pa = 1,25 mm
Pa = 1,125 mm

15 _ 16 20 48 _ 38
8

ARl v Rl T T ke T [k

Pa

0,025 x d
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POSIGAD

Pa W
P = TGh

P/ d = 80
P/d = 70
P/d = 60
P/ d = 55
P/ d = 50
P/ d = 45
POSICAD

Pa _ &b

PF -~ 4L *
P/ d = 80
P/ d = 70
P/ d = 60
P/ d = 55
P/ d = 50
P/ d = 45

II

II

e

= 4,0
= 3,59

= 3,0

= 2,75 mm

mm

= 2,25 mm

I‘\:I|U1
olo

mm

mm

mm

mm

mm

mm

ulm
wjm

’

Pa = 0,01 d
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Desmontagem do Torno Mecanico

.Foram desmontados primeiro o cabegote fixo,o carro e o avental.Em cada

parte foi seguida a ordem abaixo

- desmontagem

- verificagao de pegas falhas
- lavagem de todas as pegas

- recuperegao dé algumas pegas
- confecgao de novas pegas
-‘lubrificagén

- montagem

.Serao detalhadas algumas pegas confeccionadas durante o estégia , com

as respectivas seqgiiencias de operagoes.

- engrenagem m =2 , Z =13 , d = 33,5 mm
- engrenagem m=3 , Z =47 , d = 147 mm
- engrenagem m=3 , Z =17 , d = 60 mm

- pino de encaixe

- reguas de fixagao

- alauanca

- parafuso sextavado

- encaixe de rolamento
- cremalheira

’ -
- amostras para tratamerrto termico



Engrenagens

.Para a confecg

operagao 0l. -

operagao 02. -

operagao 03. -

operagao O4. -

Pino de encaixe

operagao 0l. -
operagao 02. -

Dperagéu 03.

30

ao de engrenagens , procedeu-se da seguinte maneira :

Serrar o material com diametro e espessura aproximados do

valor final.

Torneamento ate o diametro externo (desbaste) seguido de

faceamento ate a espessura desejada.

Furar o material para encaixe do suporte da fresadora.

5 B ’ ] 1
Fresamento.De posse do diametro e numero de dentes da en-
- ' ,
grenagem original,determiba-se o modulo e escolhe-se o !
disco a ser colocado no cabegote divisor.0 modulo e encon

trado pela formula
m= d/(Z & 2).

A escolha do disco ja foi explicada anteriormente guando

do estudo sobre fresadora.

Serrar o tarugo.

Serrar a parte mais baixa.

- Furar
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operagao D4. = Limar a parte mais baixa.

45

Reguas de fixagao (avental)

operagao

operagao

operagaoc

operagao

0l.

0z2.

03.

Ob4.

~/

Serrar o material.
-~ -
Fazer os furos necessarios.

’ -~
Plainar , colocando em esquadro , ate guase as dimensoes

desejadas.

Retificar as dimensoes maiores.




Alavanca
operagao 0Ol. - Serrar o material.
operagao 02. - Arredondamento de raios (manual) feito na lima.
operagao 03. - Fazer os furos.
operagao O4. - Plainar as dimensoes maiores.
Shanfis B
) a7 . R )
A " 53 i
1
\
|
O ‘
13
; ;
0 e
N\ |
“ ~e) |
oy |
N - el
V ~ | 3 S
IR

Parafuso sextavada

pperagac : Realizar o sextavado na fresadora

sao em seis partes.

considerando-se a divi-

32



Encaixe de rolamento

operagao

operagao

operagao

operagao

operagao

operagao

01.

B2%

03.

0&4.

Ds.

06.

- Serrar tarugo com diametro e espessura aproximados.
- Fazer o furo interno.

- Tmrngar o diametro externn.

- Tornear o diametro interno.

- Sangrar reservatorio para luva de élep.

- Torneamento conico para ajuste do rolamento.

33
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operagao 07. - Faceamento.

Cremalheira

NN NN NN NN N

operagao 0l. - Serrar barra guadrada com dimensoes que permitam o fresa-

mentoe.

operagao 02. - Fresamento.

o -
Amostras para tratamento termico

Q
n




operagao

operagao

operagao

operagao

operagao

0l.

02.

03.

Dh.

05.

35

Serrar barra guadrada medindo 1 x 1 " em pedagos de a -

proximadamente 55 mm.

Fazer os furos.

Serrar ao meio no sentido longitudinal , na serra de fi

ta.

Plainar em todas as dimensoes.

Retificar todas as éimensﬁes.
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PROCESSOS DE  SOLDAGEM

.Dentre os processos de soldagem dispnniveis na DNDES, foi pussivel um
répidn acompanhamento de sold=zgem a arcao elétricu,suldagem‘a arco submersn, e
tambem um processo de enchimento atraves de magarico.: .

.Na soldagem a arco elétricu,de uma caixa feita em chapa de 1/16 " de
espessura, agd ao carbono,utilizou-se o eletrodo da UTP(E 6013 AWS) €11 ,reco-
mendado para scldagem de chapas finas com Gtimg acabamento.Este e um eletroda
rutilico.

.Na soldagem a arco Sﬁbmersn,usada para recuperar‘carrilhus de'estei-
ra de trator,utiliza-se um fluxo neutro para ago ao carbono BRASOX - PY 70 EI
e a méquina de marca LINCOLNWELDER para trabalho movel ou a de marca ARMCO pa
ra trabalho fixo.0 material de adigao vem em forma de arame cobreado com a se

-

guinte referencia : AWS Er - 307 .

.Foi vista tambem uma recuperagaoc de superficie atraves de enchimento

’ s s
utilizando um pc metalico feito a guente atraves de magarica.

JATEAMENTO DE AREIA ' lt

.Houve oportunidade de conhecer o processo de limpeza de comportas pa
ra represamento d‘égua‘, feito atraves do jateamento de areia.A seguir encon-
tra-se um lay-out do setro de jateamento,onde se vé a sala de COmMpTESSOTES a-
nexa a sala de depésitu.ﬂo lado desta localiza-se a sala de jato.A pressao de

trabalho se mantem em torno de 80 libras. ' , .



LAY-0UT ( SEGAD DE JATEAMENTO ) 7

SALA
HE }1 EXAUSTOR
JATO Ll
v | EXAUSTOR
sl l_'
BT s | B |
i s e |
( \ . PENEIRAMENTO |
‘ ; : /_/‘ \T - | |
‘ \‘\\ LJ/,/ : ‘ B

SALA DE COMPRESSORES

B

| a= |

G 1 B2 % C3 |
e
=y




LAY-0UT

AREA LIVRE COM MAQUINAS ENCOSTADAS

SETOR DE TORNOS DE GRANDE

SOLDAGEM

( SETOR DE USINAGEM )

SERRAS

CAPACIDADE ¢

FURADEIRAS

BANCADAS

PLAINAS

FRESADORAS

DEPTO.

TECNICO

B¢



CONCLUSAD

.Como jé foi dito anteriormente , e de importancia fundamental

- o (A s | * ) 3 3 ] s 3
a realizagao de estagios paralelamente as atividades universitarias

o

com o fim de mostrar a nﬁs‘, futuros engenheiros , o que nos espera
frente.A Universidade infelizmente nao nos fornece a pratica necessa -
ria e proporcionadora de maior seguranga.Seria bom se pudéssemas ter u
ma maior integragao entre escola e industria , guando nao S0 paralela-
mente mas tambem simultaneamenfe,puder{amus aliar os conhecimentos Aad-
guiridos em salas de aula as atigidades préticas.Se , @ cada duas ou '
tres aulas : fossemos a uma oficina , um laboratorio , 8 , principal -
mente a uma industria . cuncluiriamns.este curso com mais vivencia , e
se nos fossem dadas tarefas junto a estas indlstrias , onde desenuulvés
semos um trabalho continuo y puderiamns resolver problemas gue se nos
apresentassem com muito mais desenvoltura e altivez.

.Considero o estégiu gue acabo de realizar de grande valia |,
pois aprendi muito da tecnica de lidar com méquinas e com homens , 0o
que e 0 mais dificil.Ideal seria se , em outras areas especificas da

Engenharia Mecanica , tivesse eu acumulado um minimo de familiariza -

gao tal como no setor envolvido neste estagio.
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