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Introducao zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Dentre as atividades previstas para o profissional da engenharia agricola, a oficina 

mecanica e sem duvida uma das principals ferramentas que esse profissional dispoe para 

conquistar o mercado de trabalho, visto que, na maioria das atribuicoes dos profissionais 

das ciencias agrarias essa habilidade nao consta em seu curriculo. 

O engenheiro agricola dispoe essa disciplina "Oficina" como optativa, requerendo, 

portanto, para aqueles que se identificam com essa atividade, mais empenho e dedicacao 

para adquirir conhecimentos e habilidades especificas. 

Campina Grande e conhecida pela sua vocacao nessa atividade, dispoe de muitas 

oficinas mecanicas, industrias metal-mecanica e principalmente profissionais muito 

capacitados. 

Neste sentido foi desenvolvido estagio curricular; para cumprimento do curriculo do 

curso de engenharia agricola, na Oficina Mecanica e Ferramentaria do Sr. Luiz Gonzaga 

localizada no Distrito dos Mecanicos de Campina Grande - PB no periodo de 12 de Janeiro 

a 12 de abril de 2004, totalizando 180 horas. 

Objetivos 

Adquirir conhecimentos e pratica de oficina mecanica. 

fte&e&yolvimento do estagio 

1. Identificacao dos Principals equipamentos disponiveis na 

ferramentaria 

1.1 Instrumentos de metrologia 

a. Paquimetro 

b. Micrometro 

c. Relogio Comparador 

d. Regua de precisao 

1.2 Principals ferramentas manuais 

a. Martelos 

b. Talhadeira 

c. Puncoes 

d. Torno de bancada ou morsa 

e. Arco de serra 
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f. Limas 

g- Alicates 

h. Chaves de fenda 

i . Chaves de boca 

J- Ferramentas para abrir rosea interna 

k. Tarraxa ou cossinete 

1. Broca 

m. Mandril 

n. Alareador 

1.3 Principals maquinas - ferramenta 

a. Torno mecanico 

b. Plaina Limadora 

c. Furadeira de Coluna 

d. Retiflca 

e. Solda Eletrica 

f. Oxi-acetileno 

g. Prensa Hidraulica 

h. Forno para tratamento termico 

i. Moto-esmeril 

1.4 Principais ferramentas 

a. Alargador 

b. Dessandador 

c. Graminho 

d. Ferramentas manuais 

2.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Atividades Praticas desenvolvidas 

2.1 Torneamento 

2.2 Aplainamento 

2.3 Furacao 

2.4 Corte oxi-acetileno 

2.5 Soldagem 



3. Descricao dos principals equipamentos disponiveis zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3.1 Instrumentos de metrologia 

a. Paquimetro 

O Paquimetro e um instrumento usado para se fazer leituras lineares, 

que podem ser internas, externas, de profundidade, etc. E constituido basicamente por uma 

regua sobre a qual desliza um cursor com um nonio ou vernier. 

Nomenclatura 

1. Orelha fixa 

2. Orelha movel 

3. Vernier em polegadas 

4. Cursor 

5. Escala em polegadas 

6. Bico fixo 

7. Encosto fixa 

8. Encosto movel 

9. Bico movel 

10. Vernier em milimetros 

11. Escala em milimetros 

12. Haste de profundidade. 
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b. Micrometre* 

E um instrumento de alta precisao, destinado a fazer medicoes intemas, externas, de 

profundidade, de diametros de roscas, etc. 

Nomeclatura 

1. Arco - serve para dar suporte as faces de medicao. 

2. Face - feces de contato paralelas. 

3. Fuso - peca de grande precisao muito semelhante a um parafuso, construida de 

aco especial e tratada termicamente. 

4. Porca - localizada no interior da bainha tern por finalidade ajustar o fuso 

micrometrico, quando necessario. 

5. Bainha — e o envoltorio do fuso e traz em sua superficie externa a escala 

principal do instrumento e o terco de referenda para medicoes. 

6. Tambor - esta ligado ao fuso micrometrico e gira junto com este de modo que se 

desloca sobre a bainha tornando possivel a realizacao de medicoes. Sobre a 

superficie externa do tambor encontra-se a escala centesimal de medidas. 

7. Catraca - tern por finalidade manter constante a pressao de medicao. 

8. Trava - usa-se para travar o fuso numa determinada posicao. 
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c. Relogio Comparador 

O relogio comparador e um instrumento de medicao por comparacao, dotado de uma escala 

e um ponteiro, ligados por mecanismos diversos a uma ponta de contato. 

O comparador centesimal e um instrumento comum de medicao por comparacao. 

As diferencas percebidas nele pela ponta de contato sao amplificadas mecanicamente e irao 

movimentar o ponteiro diante da escala. Quando a ponta de contato sofre uma pressao e o 

ponteiro gira em sentido horario, a diferenca e positiva, isso significa que a peca apresenta 

maior dimensao que a estabelecida, se o ponteiro girar em sentido anti-horario, a diferenca 

sera negativa, ou seja, a peca apresenta menor dimensao que a estabelecida. 

d. Regua de precisao 

3.2 - Principais ferramentas manuais 

a. Martelos 

0 martelo propriamente dito e feito de aco forjado, temperado e 

revenido, nao quebradico. Deve ser construido de tal forma que balance 

facilmente na mao do operador, bata naturalmente na obra sem tendencia de 

resvalar. 

0 tamanho do martelo e dado pelo peso da parte metalica (em gramas) 
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b. Talhadeiras 

As talhadeiras sao confeccionadas de aco ferramenta, tratado de tal 

forma que permita o corte de metais a frio. 

O bordo cortante deve ser tenaz e duro, nao quebradico, enquanto a 

cabeca e o corpo devem ser relativamente doce. Com o uso a cabeca se 

deforma pelo aparecimento de rebarbas e, entao deve ser esmerilhada com a 

forma primitiva, isto e conica. Esse cuidado evita o desprendimento de 

pequenas particulas causadoras de acidentes. 

A talhadeira chata e utilizada para cortar excessos de metal em 

superficies largas da obra e, para cortar chapas, barras finas, barras redondas 

etc. Tanto este tipo como as demais sao dados com um angulo no maximo de 

70°. Quanto maior o angulo e quanto maior a borda cortante, maior sera a 

duracao de corte entre afiamentos. 

c. Puncoes 

E uma ferramenta que serve para marcar pontos sobre uma linha 

tracada. 0 puncao de marcar tern a ponta afiada que, colocada sobre um 

ponto de referenda no tracado, ai executa, sob a acao de ligeira martelada, 

uma pequena morsa marcando-a. 

O puncao singelo e formado de cabeca cabo e ponta. Seu 

comprimento varia entre 100 e 120 mm. A ponta e temperada, com angulo 

de 30 a 60° tendo corpo e cabo recartilhado. 

d. Torno de bancada ou morsa 

E indispensavel ao serralheiro ou ferreiro, mecanico ou 

ferramenteiro, pois ira garantir uma perfeita sujeicao da peca a ser trabalhada 

de maneira segura e firme, condicao indispensavel em operacoes de serrar, 

roscar, limar e em processos de ajustagem. 

O torno de bancada possui mordacas calcadas com ago temperado. 

Deve ser tornado muito cuidado para nao ferir as mordacas com ferramentas 

cortantes, porque isto causara a perda do fio da ferramenta e estragaria as 

mordacas. 
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e. Arco de serra 

A serra utilizada no corte manual de metais, consiste de uma "lamina 

de serra" montada no respectivo "arco de serra". 

As laminas sao fornecidas em comprimentos que variam de 8" a 16" 

polegadas, medidas entre os furos que se ajustam aos pinos do arco de serra. 

Os arcos possuem, em geral, recursos para receber serras de varios tamanhos 

e dispositivos de ajuste da tensao na lamina de serra. 

f. Limas 

Sao ferramentas de corte de grande emprego nas operacdes de 

ajustagem mecanica. A ajustagem mecanica consiste num trabalho manual, 

sendo o ajuste feito a lima. 

A qualidade dos trabalhos executados com a lima depende da habilidade do 

operador desde que seja este trabalho realizado com uma lima de 

caracteristicas aconselhaveis para a sua execucao. 

As limas sao classificadas e especificadas de acordo com cinco 

diferentes caracteristicas: 
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1. Tamanho 

0 tamanho e dado pelo comprimento de seu corpo, sem contar 

com o punho, espiga ou haste que penetra no cabo. As medidas 

podem ser expressas em milimetros ou em polegadas, sendo 

empregadas limas variando de 2 a 24 polegadas. 

Espacamento entre os dentes. 

De acordo com o espacamento entre os dentes, podemos ter a 

seguinte classificacao: 

• Grossa; 

• Bastarda; 

• Murca. 

As limas grossas sao utilizadas para desbaste de grandes 

superficies; as bastardas em empregam para obras diversas quando nao for necessario 

grande precisao nem produzir acabamento fino; j a a lima murca sao utilizadas em obras de 

precisao e quando se deseja bons acabamentos. 

Forma de secao 

• Reta; 

• Retangular; 

• Triangular; 

• Redonda. 

g. Alicates 

Os diversos tipos sao usados para segurar, curvar e cortar pecas 

pequenas em obras onde nao ha dimensoes precisas. 

Alguns sao considerados como ferramentas de sujeicao de obra. Sao 

fabricados de ago carbono por forjamento. 

Em geral sao medidos pelo comprimento total, em centimetros ou 

polegadas. 

Sao classificados pelo tipo; 

• Alicate Universal; 

• Ajustavel 

• Ponta reta 

• De ponta 

• De ponta virada 

• De corte 

• Torques 

• De Compressao 

• Cortador articulado 
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h. Chaves de fenda 

A chave de fenda e empregada para girar parafuso. Sao os seguintes 

tipos mais comuns de chaves de parafusos ou chaves de fenda. 

• Haste quadrada; I t I " 
f 

• Haste normal (redonda); 

• Chave fina; 

• Chave desviada; 

• Chave Philips. 

A chave de fenda de haste quadrada e usada para grandes parafusos. 

A de haste fina, para parafusos pequenos e para trabalhos de fundo de orificios, ja a chave 

desviada permite trabalhar em cantos e reentrancias. 

i . Chaves de boca 

Utiliza-se para aperto ou folga de parafusos de cabeca sextavada ou 

quadrada. A abertura da chave de boca adapta-se a cabeca do parafuso ou porca, 

permitindo-se movimenta-lo. Nao se admite folga entre as dimensoes da chave e do 

parafuso. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

XzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA i muu 
j . Ferramentas para abrir roscas internas (machos de roscar) 

Os machos sao ferramentas proprias para abertura de roscas internas, 

como porcas por exemplo. O macho tern filetes externos e rasgos longitudinais, originando 

dai o aparecimento de arestas cortantes e sulcos necessarios a saida do material cortado. Os 

machos para trabalho manuais sao fomecidos em jogos de 3 unidades; 

• machos desbastador, n° 1; 

• machos intermediario, n° 2; 

• macho de acabamento, n° 3. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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0 macho n° 1 possui uma conicidade na ponta para permitir a sua 

entrada no furo e dar inicio a rosea. O macho n° 2 tern menor conicidade e o n
 0

 3 e conico 

na ponta. 

0 trabalho manual com o macho e feito por meio de um desandador 

de macho para evitar quebrar a ferramenta ela deve ser trabalhada girando-se uma volta 

para a direita, na diregao do corte e % de volta para a esquerda, para retirada do cavaco. 

k. Tarraxa ou Cossinete 

As tarraxas sao ferramentas proprias para abertura de roscas externas, 

como parafusos por exemplo. A tarraxa e constituida de uma peca de ago carbono tratado 

termicamente. Trata-se de uma pega com filetes de roscas internas cortados por rasgos 

longitudinais, de modo a originarem arestas cortantes entre elas destinado a saida de 

cavacos. Quando a tarraxa e forgada contra a extremidade de uma barra cilindrica, e depois 

girada, produzira uma rosea externa. A tarraxa e montada e trabalha por meio de um 

desandador, e montada colocada no desandador com a entrada voltada para abertura do 

mesmo, ficando a face oposta apoiada no fundo. 

E preciso muito cuidado ao se iniciar a rosea, o desandador deve ficar 

perpendicular ao eixo da pega a ser roscada e a tarraxa deve ser comprimida contra a peca 

nas primeiras voltas ate ser iniciada a rosea. Depois de algumas voltas deve ser refrigerada 

para evitar aquecimento. Para roscar ago ou outro metal duro deve-se girar a tarraxa meia 

volta direita e um quarta de volta para a esquerda ate terminar. 
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1. Broca 

A broca e uma ferramenta de corte, usualmente cilindrica, para furar 

metal ou outro qualquer material, podendo ser trabalhada com maquinas de 

acionamento manual (portateis) ou com maquinas de acionamento mecanico, 

furadeira. 

O angulo da ponta de uma broca varia de 90° a 150° - crescendo com 

a natureza do material a ser cortado, geralmente, usa-se em media angulos 

entre 116° e 120°, o angulo de incidencia ou ataque (a fiacao) da broca varia 

de 5° a 6° zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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m. Mandril 

O mandril e uma ferramenta de fixacao das hastes cilindricas das 

brocas, geralmente compostos por 3 castanhas. O mandril pode ser utilizado nos diversos 

tipos de maquinas de furar. 

n. Alargadores 

Para acabamentos de furos sao usados alargadores. Os alargadores sao usados em 

maquinas de furar ou presos em desandadores manuais. Estes possuem navalhas 

longitudinais ou arestas cortantes, com as extremidades de corte rigorosamente afiadas no 

diametro do furo especificado. Os alargadores comuns ou fixos sao fabricados em um unico 

corpo nao podendo ser ajustados para qualquer diametro. Os alargadores de expansao 

podem ser ajustados para diametros ligeiramente diferentes. Os alargadores conicos, 

sempre fixos, sao usados para dar forma a furos que devem receber pinos conicos usados 

em montagem de pecas, ou mais especificamente onde e necessario ou furo conico. 
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3.3 Principais maquinas ferramenta 

a.Torno mecanico 

0 torno mecanico e uma maquina muito versatil, se prestando para execugao 

da maioria das necessidades para beneficiamento de metais. 

0 torno mais simples que existe e o torno universal. Estudando o seu 

comportamento, e possivel entender o funcionamento de todos os outros, por mais 

sofisticados que possam aparentar. 

Esse torno possui eixo e barramento horizontais e tern a capacidade de 

realizar todas as seguintes operagoes basicas: 

• Tornear superficies cilindricas extemas e internas. 

• Tornear superficies conicas extemas e internas. 

• Abrir roscas externas e internas. 

• Perfilar superficies. 

• Alem de ser capaz de furar, alargar, recartilhar, roscar utilizando 

machos ou cossinetes, mediante a utilizacao de dispositivos 

apropriados. 

Assim, basicamente, todos os tornos, respeitando-se suas variacoes de dispositivos 

ou dimensoes exigidas em cada caso, sao compostos das seguintes partes: 

• Corpo da maquina: barramento, cabecote fixo e movel, caixas de 

mudanga de velocidade. 

• Sistema de transmissao de movimento do eixo: motor, polia, 

engrenagens, redutores. 

• Sistema de deslocamento da ferramenta e de movimento da pega 

em diferentes velocidades: engrenagens, caixas de cambio, 

inversores de marcha, vara, etc. 

• Sistema de fixacao da ferramenta: torre, carro porta-ferramenta, 

carro transversal ou longitudinal. 

• Sistema de fixacao da pega: placas, cabegote movel. 

• Comando dos movimentos e das velocidades: manivelas e 

alavancas. 
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b. Plaina Limadora 

A plaina limadora horizontal apresenta movimento retilineo altemativo (vaivem) 

que a ferramenta realiza sobre a superficie plana da pega retirando o material. Isso significa 

que o ciclo completo divide-se em duas partes: 

• Avanco da ferramenta (que produz o corte) 

• Recuo da ferramenta (que nao produz corte). 

As partes componentes de uma plaina sao basicamente: cabegote, torpedo, mesa. 

• 0 cabegote e responsavel por sustentar a ferramenta de corte, com seu respectivo 

avango. 

• O torpedo tern a finalidade de sustentagao do cabegote e executar o movimento de 

vaivem. 

• A mesa sustenta as pegas a serem trabalhadas. Ha possibilidade de sustentagao das 

pegas atraves de morgas, grampos ou diretamente sobre a mesa. 
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c. Furadeira de bancada e de Coluna 

A furadeira e uma maquina-ferramenta destinada a executar operagoes de furacao por 

meio de uma ferramenta chamada broca. 

Furadeira de coluna. 

E assim chamada porque seu suporte principal e uma coluna, na qual estao montados o 

sistema de transmissao de movimento, a mesa e a base. A coluna permite deslocar e girar o 

sistema de transmissao e a mesa, segundo o tamanho das pecas. A furadeira de bancada 

(tambem chamada de sensitiva, porque o avango da ferramenta e dado pela forca do 

operador) -tern motor de pequena potencia e e empregada para fazer furos de pequenos 

diametros. As transmissoes de movimento sao feitas atraves de sistema de polias e correias. 

d. Retifica 

e. Solda Eletrica 

f. Oxi-acetileno 

g. Prensa Hidraulica 

h. Forno para tratamento termico 

i . Moto-esmeril 
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2. Atividades Praticas desenvolvidas 

2.1 Torneamento 

Antes de iniciar qualquer trabalho de torneamento, deve-se proceder a 

lubrificacao das guias, barramentos e demais partes moveis da maquina conforme as 

orientacoes contidas no manual fornecido pelo fabricante. 

Para realizar o torneamento, e necessario tanto a pega quanto a ferramenta 

estejam fixadas. Quando as pegas e serem torneadas sao de formato cilindrico ou hexagonal 

regular, elas sao presas por meio da placa universal de tres castanhas. 

Dentre as principais operagoes realizadas no torno mecanico, destaca-

se as seguintes: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Facear. 

E a primeira operagao de torneamento, pois, consiste em fazer 

uma superficie plana perpendicular ao eixo do torno, de modo que se obtenha uma face de 

referenda para as medidas que derivam dessa. 

A operagao de facear preve as seguintes etapas: 

Fixagao da pega na placa universal, deixando livre a 

quantidade suficiente para ser faceado. O material deve estar bem centrado. 

Fixagao da ferramenta de modo que a ponta da 

ferramenta fique na altura do centro do torno. Para isso, usa-se a contraponta como 

referencia. Deve-se tambem observar que a ferramenta deve ficar em angulo em relagao a 

face da pega. 

Aproximagao da ferramenta a pega, deslocando o carro 

principal e fixando-o por meio da porca de aperto. 

Selegao da rotagao do torno apos consulta a tabela de 

velocidade de corte. 

Acionamento do torno. 

Execugao do faceamento: 

a) A ferramenta deve tocar na parte mais saliente da 

face do material. Essa e a referencia para zerar o 

anel graduado do carro do torno. 

b) Em seguida, com a maquina ligada, avanga-se a 

ferramenta ate o centro do material a apos faze-la 

penetrar no material aproximadamente 0,2 mm, 

desloca-se lentamente a ferramenta ate a periferia 

da pega. Isso deve ser repetido aumentando a 

profundidade de corte ate que o faceamento 

termine. 

Essa operagao de facear e realizada do centro para a periferia da pega. E possivel tambem 

facear partindo da periferia da pega para seu centro. 

20 



Tornear superficies cilindricas externas. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Depois de faceamento, pode-se executar o torneamento de 

superficie cilindrica externa que e muito semelhante a operagao anterior. Consiste em dar 

forma cilindrica a superficie externa do material em rotacao submetido a agao da 

ferramenta de corte. 

Essa operagao e uma das mais executadas no torno e tern a 

finalidade de produzir eixos e buchas ou preparar material para outras operagoes. 

E composta das seguintes etapas: 

Fixagao da pega deixando livre um comprimento 

maior do que a parte que sera torneada, e centralizagao do material. 

Montagem da ferramenta no porta-ferramenta com os 

mesmos cuidados tornados na operagao de facear. 

Regulagem do torno na rotagao adequada, consultando 

a tabela especifica. 

Marcagao, no material, do comprimento a ser 

torneado, para servir como linha de referencia. 

Determinagao da profundidade de corte: 

a) Ligar o torno e aproximar a ferramenta ate marcar 

o inicio do corte no material; 

b) Deslocar a ferramenta para fora da pega; 

c) Zerar o anel graduado e fazer a ferramenta penetrar 

no material a uma profundidade suficiente para 

remover a casca do material. 

Execugao do torneamento: 

a) Fazer um rebaixo inicial; 

b) Deslocar a ferramenta para fora da pega; 

c) Desligar a maquina; 

d) Verificar o diametro obtido no rebaixo; 

e) Tornear completando o passe ate o comprimento 

determinado para marca. 

f) Repetir quantas vezes for necessario para atingir o 

diametro desejado. 

Furar 

0 torno permite a execugao de furos para: 

a) Abrir furos de forma e dimensoes determinadas, chamados de furos de 

centro. 

b) Fazer um furo cilindrico por deslocamento de uma broca montada no 

mangote do cabegote movel. 

c) Fazer uma superficie interna, passante ou nao, pela agao de uma 

ferramenta posicionada paralela ao eixo do torno. Essa operagao e conhecida como 

broquear. 
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Etapas na realizacao de um furo: 

a) Centralizagao e fixagao da pega. 

b) Execugao de faceamento para obter o perfil na medida desejada. 

c) Fixagao da broca de centrar com o mandril. Ao colocar o mandril no mangote, 

deve-se observar se os cones estao perfeitamente limpos. 

d) Deslocamento do cabegote na posigao correta. 

e) Ajuste da rotagao e acionamento do torno. 

f) Execugao do furo de centro: para fazer a broca penetrar no material, os seguintes 

cuidados devem ser tornados: 

• Apos obter a medida desejada para o furo de centro, trocar a broca para 

fazer o furo para o broqueamento. Isso implica em verificar o diametro, da 

broca seguinte. 

• Fixagao da broca, que pode ser feita no mandril ou diretamente no mangote. 

No caso de brocas de haste conica. 

• Determinagao da rotagao de acordo com o material e a medida da broca a 

ser usada. 

• Aproximagao do cabegote movel de modo que a ponta da broca se aproxima 

do material. 

• Fixagao do cabegote na posigao correta. Com o mangote o maximo possivel 

dentro de seu alojamento. 

• Acionamento do torno e execugao do furo na pega. 

• A broca deve ser retirada do furo frequentemente para ajudar na saida do 

cavaco. 

• O fluido de corte deve ser adequado a operagao a ao material a ser usinado. 

• Para furos nao-passantes, a profundidade do mesmo deve ser controlada. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Broquear (tornear interno) 

Depois de fazer o furo, voce pode, por exemplo, fazer um rebaixo interno, ou 

broqueamento. Para isso, voce deve usar ferramentas especiais: 

Depois de facear a fazer um furo com diametro suficiente para a entrada da 

ferramenta, as etapas da operagao de broqueamento sao as seguintes: 

a) Montagem da ferramenta, deixando para fora do porta-ferramenta um 

comprimento suficiente para que, no furo passante, ou no nao-passante, o porta-ferramenta 

fique a uma distancia segura da pega. O corpo da ferramenta deve estar paralelo ao eixo do 

torno e sua ponta, na altura do centro. 

b) Fixagao da ferramenta. 

c) Preparagao do torno: escolha da velocidade e avango da ferramenta. 

d) Acionamento do torno. 

e) Inicio do torneamento: fazer a ferramenta penetrar no furo e desloca-la 

transversalmente ate que a ponta toque na pega. 

f) Torneamento de um rebaixo na boca do furo para servir como base para a 

medigao. 

g) Medigao: para isso, deve-se parar o torno, afastar a ferramenta no sentido 

longitudinal e medir. 
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h) Finalizagao do torneamento. Nessa ultima etapa, pode-se trocar a ferramenta, se 

for necessario um melhor acabamento e o avanco deve ser compativel com a operagao de 

acabamento. 

i) Execugao de rebaixo com a profundidade final e verificagao da medida. 

j ) Termino do passe. No caso do rebaixo nao-passante, deve-se tornear no diametro 

desejado e em seguida facear na profundidade desejada. 

h) Verificagao das medidas: os furos podem ser verificados com instrumentos de 

medida direta ou indireta. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Acessorios usados no torneamento 

O torno tern varios tipos de acessorios que ajudam a prender as pegas de maior 

comprimento: pontas, contrapontas, placas arrastadoras e arrastador, lunetas moveis e fixas 

e placas de castanhas independentes. 

As pontas e contrapontas sao cones duplos retificados de ago temperado cujas 

extremidades se adaptam ao centro da pega a ser torneada para apoia-la. 

A ponta e montada diretamente na arvore da maquina por meio de placa arrastadora. 

A contraponta e montada no mangote do cabegote movel, padronizado de 60° . 

Recebe esse nome porque esta montada no lado oposto a placa arrastadora com a ponta. E 

apresentada nos seguintes tipos: 

• Ponta fixa 

• Ponta rotativa: essa reduz o atrito entre a pega e a ponta, pois gira suavemente e 

suporta esforgos radiais e axiais. 

• Ponta rebaixada: facilita o completo faceamento do topo. 

A placa arrastadora e um acessorio que transmite o movimento de rotagao do eixo principal 

as pegas que devem ser torneadas entre pontas. Tern o formato de disco, possui um cone 

interior e uma rosea externa para fixagao. As placas arrastadoras podem ser: 

• Placa com ranhura. 

• Placa com pina de seguranga. 

• Placa com placa de protegao. 

Em todas as placas usa-se o arrastador que e fixado a pega, transmitindo o movimento de 

rotagao, funcionando como orgao intermediario. 

Os arrasadores podem ser dos seguintes tipos: 

• Arrastador de haste reta. 

• Arrastador de haste curva. 

• Arrastador com dois parafusos. 
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A luneta e outro acessorio usado para prender pegas de grandes compnmentos que sem esse 

tipo de suporte adicional, provocaria vibracoes e flexoes das pegas fixadas entre pontas. A 

luneta pode ser fixa ou movel. 

2.2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Aplainamento 

O aplainamento e uma operagao de usinagem feita com uma maquina-ferramenta 

chamada plaina e que consiste em obter uma superficie plana, em posigao vertical, 

horizontal ou inclinada. As operagoes de aplainamento sao realizadas com o emprego de 

ferramentas que tern apenas uma aresta cortante, que corta o sobremetal com movimento 

linear. 

O aplainamento e uma operagao de desbaste, por isso, e dependendo do tipo de pega 

que esta sendo fabricada, pode ser necessario o uso de outras maquinas para a realizagao 

posterior de operagoes de acabamento que dao maior exatidao a pega. 

O aplainamento apresenta grandes vantagens na usinagem de reguas, bases, guias e 

barramentos de maquinas, porque cada passada da ferramenta e capaz de retirar material em 

toda a superficie da pega. 

Nas operagoes de aplainamento, o corte e feito em um unico sentido. O curso de 

retorno da ferramenta e um tempo perdido. Por outro lado, o aplainamento usa ferramentas 

de corte com uma so aresta que sao mais baratas, mais faceis de afiar e com montagem 

mais rapida. Isso significa que o aplainamento e, em regra geral, mais economico que 

outras operagoes de usinagem, que usam ferramentas multicortantes. 

Essas operagoes podem ser realizadas obedecendo a seguinte seqiiencia de 

etapas: 

• Fixagao da pega - ao montar a pega, e necessario certificar-se de que nao ha na 

mesa, na morsa ou na pega restos de cavaco, porque a presenga desses impediria a 

correta fixagao da pega. Neste caso, limpam-se todas as superficies. Para obter 

superficies paralelas usam-se cunhas. O alinhamento deve ser verificado com um 

riscador ou relogio comparador. 

• Fixagao da ferramenta - a ferramenta e presa no porta-ferramenta por meio de um 

parafuso de aperto. A distancia entre a ponta da ferramenta e a ponta do porta-

ferramenta deve ser a menor possivel a fim de evitar esforgo de flexao e vibragoes. 

• Preparagao da maquina - que envolve as seguintes regulagens: 

o Altura da mesa - deve ser regulada de modo que a ponta da ferramenta fique 

aproximadamente 5 mm acima da superficie da plaina. 

o Regulagem do curso da ferramenta - deve ser feita de modo que ao fim de 

cada passagem, ela avance 20 mm alem da pega e, antes de iniciar a nova 

passagem, recue ate 10 mm. 

o Regulagem do numero de golpes por minuto (gpm) - calculado atraves dos 

dados do fabricante. Identico ao valor da velocidade de corte. 

o Regulagem do avango automatico da mesa - estabelecido de acordo com o 

acabamento que se pretende dar a pega. 
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• Execugao da referencia inicial do primeiro passe (tambem chamada de 

tangenciamento) - Isso e feito descendo a ferramenta ate encostar na pega a 

acionando a plaina para que se faga um risco de referencia. 

• Zeramento do anel graduado do porta-ferramenta e estabelecimento da 

profundidade de corte. 

• Acionamento da plaina e execugao da operagao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.3 Furacao 

As etapas que antecedem uma furagao sao: 

a) Preparagao da pega por meio de tragagem e puncuinamento. 

b) Fixagao da pega na furadeira. Isso pode ser feito por meio de algum dispositivo 

de sujeigao (grampos, garras, morgas, etc.). 

c) Fixagao da broca, por meio do mandril ou buchas de redugao, verificando se o 

diametro, o formato e a afiagao da ferramenta estao adequados. Ao segurar a 

broca deve-se tomar cuidado com as arestas cortantes. 

d) Regulagem da maquina: calcular a rotagao, par maquinas de avango automatico, 

regular o avango da ferramenta, para isso, devem-se consultar as tabelas do 

manual do fabricante. Na operagao de furar, deve-se considerar o tipo de furo, 

ou seja, se e passante ou nao. No caso de furo nao-passante, deve-se tambem 

regular previamente a profundidade de penetragao da broca. A medigao da 

profundidade do furo e sempre feita considerando-se a parede do furo sem a 

ponta da broca. 

e) Aproximagao e centralizagao da ferramenta na marca puncionada na pega. 

f) Acionamento da furadeira e execugao da furagao. Ao se 

aproximar do ponto, o avango da broca deve ser lento, porque existe a tendencia 

de "puxar" a broca, o que pode ocasionar acidentes ou quebra da ferramenta. Se 

necessario, usar o fluido de corte adequado. 

g) Verificagao com o paquimetro as dimensoes do furo. O furo executado pela 

broca geralmente nao e perfeito a ponto de permitir ajustes rigorosos. Por isso, 

quando sao exigidos furos com exatidao torna-se necessario o uso de uma 

ferramenta de precisao denominada de alargador. 
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2.4 Corte Oxi-acetileno zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

E realizado atraves do aquecimento do local a ser cortada e posterior injecao de oxigenio. O 

procedimento tern inicio com o ajuste da quantidade de gas a ser empregado na mistura. 

Estabelecendo-se a mistura ideal, e iniciado o aquecimento da pega a ser cortada, quando se 

consegue as condigoes de vermelho rubro do local procede-se a injegao de oxigenio dando 

inicio ao processo de corte com o deslocamento do macarico pelo local pre-estabelecido e 

de acordo com o desenho que se deseja, podendo ser linear, circular ou mesmo um desenho 

de qualquer forma. 

2.5 Soldagem 

Foi ensaiado a solda eletrica, atraves da soldagem de varias pegas. O 

processo consistiu basicamente de: 

• Limpeza das areas a serem soldas utilizando-se escova de ago e 

talhadeira. 

• Ajuste da amperagem da maquina de solda. 

• Conexao dos cabos de aterramento e porta eletrodo. 

• Abertura de arco voltaico e deslocamento do eletrodo pelo local a ser 

soldado. 

• Limpeza do cordao de solda atraves da retirada 
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Cronograma das atividades zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Atividades Janeiro Fevereiro Margo Abril 

1.( o n heci in en to: 

Dos instrumentos de Metrologia X X X 

Das maquinas e ferramentas disponiveis X X X 

2. Operacao com : 

Corte Oxi-acetileno X X X 

Furagao X X X 

Torneamento X X X X X X 

Aplainamento X X X X X X 

Soldagem X X X 

3. Redacao do Relatorio X X X 

4. Defesa X X X 
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Conclusoes zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• Pode-se concluir com o termino desse trabalho que: 

• Os conhecimentos adquiridos foram satisfatorios para o grau de conhecimentos do 

curriculo de engenharia agricola; 

• As praticas executadas foram satisfatorias para o dia a dia do profissional de 

engenharia agricola; 

• A experiencia adquirida nesses quatro meses de convivencia nos capacita a lidar 

com os profissionais que trabalham em uma oficina mecanica. 
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