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APRESENTAGAG: (generalidades sObre a euwpresa)

A Inddstria Metaldrgiea Paraibana S.A, (IMPAR),fica
localizada & Avenida Visconde de Maud S/N,cistrito In-
dustrial,nesta cidcode.

Esta inddstria tem como linha de produgac implemen
tos metdlicos para a fixacdo de elementos condutores /
de energia elétrica.

“sta linha de producao € composta basicamente por:
parafusos mdquina,parafusos para isoladores,pinos,has-
tes éncora,bragaﬁeiras,rex,méo francesa,parafus¢ olhal
suportes para transformadores etc.

Como sabemos existe atualmente no pais uma retra -
¢ao de mercado originado pela polftica econdmica do
governo,o reflexo desta retracdo se faz sentir na ILPAR
pois esta inddstria com plena capacidade de produgﬁo /
absorve e seu setor de produgéo cerca de 100 emprega-
des,mas no momento em fungﬁo de estd produzindo sé sob
enconenda,reduziu o ndmero c¢e operdrios para cerca de
40 pessovas.

A matéria prima utilizada pela IMPAR,constitui-se,
basicamente nos acos 1010 ou 102¢ que € consumido em
forma de chapas,vergalhoés,hastes retangulares(lingue~-
tas)e cantoneiras.

sao cortadas em dimensoes previamente especificadas(co
nforme produto),seguem para as prensas de friccao e/ou
para as prensas excantricas,onde sao transformadas em
arruelas,m50 francesa, llex,etc.”stas chapas possuem uma
espessura mdxima de 1/4 de polegada,devido a capacida-
de de corte da guilhotina.Us vergalhoés ou varoes sao
submetidos a operacdao de t;efilagﬁo,para melhorar a
resistencia a tracao e também deixalas com uma bitola/

. uniforme,estas hates ap6s serem trefiladas sao trans -

formadas em parafusos e pinos,que podem ser rosqueados
por leminagdo ou conformagao.As hastes que nd@o necessi
tam de serem trefiladas sao transformadas em hastes an
ra,hastes para liex,parafusos olhal,etc.

As chapas apés passarem por uma guilhotina,onggﬁj7\\\\




. As hastes retangulares ou linguetas sao transformadas
em Rex,ma0s francesas,etc.

Apbs o processo mecanico de fabricacdo(setor de produ
¢20),0 produto passa para o setor de galvanizacgao(Zinca -
gem) ,onde é submetido a um banho de zinco(a'guente).

Lste setor é composto de seis tanques para limpeza |,
uma estuta,um forno para zinco,um tanque para resfriamen-
to em um teblado de madeira onde sdo selecionadas as pe-
cas galvonizadas,

Logo ap6s a selacao as pegas sao transferidas para o
setor de montagem,onde § feita uma revis@o e pequenos re
toques,logo apés indo para a embalagem e expedicgao,

Matéria Prima:VaroEs,Chapas e linguetas.

Varoes:Sao recebidos nos diametro,(bitolas) de 1/2'1,
3/4,etc (conforme encomenda),que sao utilizados na confe-
cgao dos diversos produtos jé citados.

Linguetas:lstas sao recebidas também conforme encomen
das(ordem de compra) e jé& trefiladas.

Chapas:“stas chapas s3o recebidas com uma limitacao /
de espessura até 1/4,tendo em vista a capacidade de corte
da guilhotina.

A 4rea de comercializacao,ou seja,0 mercado para 08
produtos da inddstria abrange praticamente todo ¢ nordes-
te,e seus principais compradores sao as companhias distri
buidoras de energia elétrica,como também empresas que pres
tam servicos a esta companhias.
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DESENVULVILENTO:

Como j4 foi dito anteriormente o IMPAR prodaz im-
plementos para instalacac da rede de distribuicao de
alta e baixa tensao,Como sendo:Rex suportes para trans ~—
;ﬁTormadores,hastes para aterramento(Terra),hastes /
ancora para postes,bracadeiras,pinos para isoladores
presilhas para fios (prensatios),arruelas,parafusos/
de tipos diversos etc.

Para a fabricacao de parafusos,hastes,pinos,e de- __
mais produtos que utilize em sua confecgﬁo,ver alho-
es de aco 101G ou 1020,tem-se 0 seguintepggdiééﬁzg?_ﬂ—_
O material(vergalhOes)é posto em ordem de corte, ne/
caso de fabricacao de parafusos o0 aco € antes subme-
tido ao processo excentrica de pequeno porte:40 tone
ladas de capacidade,motor de 4HP,220 V e 150 rpm.

Apbs o corte o matarial que se destina para hastes
s e pinos & levado para furadeiras(Pinos para Hex)
em seguido é 1fvado para as prensas exc;atricoé para
ter uma das extremidades tratadas.As hastes rosquea-
das nao passam pelas operacoes citadas,indo para o
aguecimento em forno por indugéo,este processo de /
aquecimento consiste basicamente na formagao 0s polo%s

(bicos) do forno,

A formagﬁo deste campo produz ©0 aquecimento, em
funcao do efeito Joule.Logo apbs este processo as /
hastes sao dobradas e rosgueadas por laminacao ou coM —
rte. .

Para a producao de parafusos,o varao jé cortado e
trefilado € encaminhado para 0 aquecimento de uma [/
das extremidades,pelo mesmo processo,ou seja,forno /
de inducao,este aquecimento é feito até o rubro,para
que logo apbs seja forjada a cabegca do parafuso, em
prensas de friccao.ista operacao,pode ser caracteri-
zada como forjamento livre e apresenta 0 poblema de
empenar 0 varao,quando este tem um maior comprimento.

Logo ap6s o forjamento,§ feito um controle de qua
lidade pelo préprio operador e as pegas aprovadas /
vao para as prensas excantricas,para retirada da re-
barha.



A §ltima fase neste setor de producao § a aber-
tura de rosca no parafuso,o0 gue pode ser feito em
uma laminadora(rosca laminada) ou em uma rosqueéﬁei
ro(por corte on usinagem),

Para a fabricagao de pinog para isoladores,pro-
cede~se praticamente da mesma maneira,sendo que o
varao nao § trefilado e quando o diametro do encai-
xe 6 menor do que o resto do corpo,este é submetido-
a usinagem.Logo apds a usinagem & feito o© amassamen
to{criacao de ranhuras),que servem para 0 encaixe /
da cabeca de chumbo rosgueada,onde serd acoplado o
isolador.Por fim o0 pino & rosqueado ¢ lexado para o
banho de zinco(galvanizacao).Apbs este banho é fei-
to uma inspeg¢do e 0 pine segue para a montagem e ex
pedicao.

Para a confeccao de suportes para transformador
mao francesa,e outros produtos que sao confecciona-
dos a partir de chapas,cantoneiras ou linguetas,pro
cede-se da seguinte maneira:No caso de chapas,estas
sao submetidas ao corte por uma guilhotina,e as ppe
ragGes subsequentes,tais como recorte,perfuragao ,
dobramento,etc.850 feitas nas prensas(excantricas /
ou de friccao).

Ag linguetas e cantoneiras,sao cortadas,furadas
e dobradas ou conformadas,em prensas.Sendo que ¢ cO
rte e a perfuracdo sdo feitos em prensas excentrica
s e a conformacao § feita em prencas de friccao, a
frio.

Todo produto da IMPAR é galvanizado(zincado) em
banho a quente,o0 gue fornece uma camada de zinco /
mais resistente do que & galvanizacao eletrolitica.
A galvanizacao § feita tendo em vista & corrosao /
causada pelo ar,pela dguna,pela salinidade ou pela /
acao do campo elédtrico.

Nos pinos para isoladores & colocada uma cabega/
de chumbo,a gual é rosqueada e serve para encaixe /
do isolador ceramico.




=

. A cabega de chumbo € colocada atravégfide coquilha
modulada com rosca conica.A utilizacdo do chumbe deve
se a sua condigao de isolador eletro-magnético.

UgéggggmeQ;;)nesta fase § feito a 1UU%,onde sao
feitas também algumas correcces nas roscas dos parafu
s0s,que por acaso apresente”ﬁma interdi¢cao por efeito
da zincagen.

Logo apls esta fase de inspecaoc e acabamento é
feita a embalagem em caixotes,ou agrupamentos através
de arame,em seguida € feito a armazenagem e expedicao.



SETUR DE PRUDUCAUL:

U setor de producao é composto por:
a) Uma trefila de médic porte.
b) Uma guilhotina de capacicade apenas para chapas de /

1/4 e 1,5 a de largura,tendo sua lamina mecanizada /
© por um sistema de como,com um motor de 380V e S5CGKVA,
c) Tres fornos eldétricos (2 inducao0)-380V e 50KVA,

d) Um forno elétrico (& inducgac)-220V e 40KVA,
e) Um forno elétrico (2 inducao)-38GV e T5KVA,
f) Duas prensas excentricas-220V e 4Gton.

g) Duas prensas excentricas~380V,7,5HP e 85ton.
h) Quatro prensas excentricas-380V,5HP e 8Cton.

As duas prensas menores Servem para cOrtar 0s varoes

e fazer a rebarbagem de pinos e parafusos.

a) Uma prensa de fricgao-220V,2CV e 40Gton.

b) Duas prensas de fricgEO-SSOV,BHP e 125ton,

¢) Quatro prensas de friccao-~380V,5HP e 8Cton.

d) Tres rosqueadeiras-2CV,380V,fmox=1".

e} Um compressor-380V,4 polos,5CV e 1751b/p0?

f) Equipamento para socldagem a0 arco elétrico,ﬁambozi-

Trifésica de 400\ e monofasico de 2504,

g) Uma grilhotina-10CV,380V,corte de 1/4",
h) Uma trefila-@max»3/4",6380V,20IIP.
i) Bguipamento de solda oxi-acetfleno,

Us fornos 3 indugdo de maior potencia sao utilizados
para aguecer as chapas para "prensa fios" e varces de
diametro entre 1/2" e 3/4",as pecas de menor diametro e
espessura mais fina,saoaquecidas nos fornos de uenor po
tencia.

As prensas tem potancia para forjar parafusos de até
1" de diémetro,mas costuma-se deixar uma margem de se
guranca.Uma das pequenas prensas é utilizada para a re

tirada da rebarha, .
Nasprensas de friccao a regulagem do curso é feito /

através de um brago manual para descida e para a subi-
da(retirada)é feita através de uma porca e contra-por-
ca no fuso.




Nas prensas excentricas a regulagem é feita atra-
vés de um sistema mecanic@® onde se acha a altura en
tre o martelo,e a mesa que é dada por uma escdla exis
tente no excentrico(em milfmetros).Um outro trabalho/
muito importante neste setor é o controle de qualida-
de,pois praticamente ap6s a cada operacao tem que ser
realizado,para evitar que pegas fora de dimensoés, em
penadas ou com rosca defeituosa sejam galvanizadas.Es
te controle é basicamente um controle de atributos
tendo em vista que as condigOes de produgao,n@o permi
tem um controle estatistico.

U responsdvel por este setor § o chefe de produ -
cao,supervisionado pelo gerente industrial.Bste chefe
se encarrega da fiscalizacao e distribuicao das tare-
fas no setor.



SETUR DE GALVANIZACAG:

0 setor de galvanizacao & composto por:

a) Uma bancada.

b) Cinco tanques de fibra sintética-altura TOcm,largu
ra TGem e 2,5 de comprimento,

¢) Um tanque das mesmas dimensoes dos anteriores,sen-
do que € provido de resistencias elétricas.

d) Uma série de bandejas de fibra sintética e alguns/
cestos de metal(acgo).

e) Duas pontes rolantes.

f) Uma estufa-70eC.

g) Um forno de fundicao de zinco,alimentado a diesel/
por injecao direta,mantido entre 420°C e 4602C(tem
peratura de fusao do zinco).
obs:0 forno € revestido com pequena camada de chum
bo na parte interior para evitar a corrosao.

h) Um tanque de resfriamento.

i) Um depdsito de decido cloridrico.

Quando as pegas j& elaboradas e devidamente inspeci
onadas,saem do setor de producao,passam para a galvani
zacao gue consiste no seguinte processo:As pegas sao
colocadas no primeiro tanque,este banho € para a reti-
rada da graxa ou 6leo devido a processo de fabricacao.

Este tanque contém uma solugéo dgua-soda cdustica a
25%,para que a limpeza seja feita este tangue & manti-
do a 70°C,isto pur meio de resistencias elétricas.Apés
a limpeza as pegas sao retiradas e submetidas a um ban
ho de £gua corrente.

A operacao seguinte é§ a de decapagem,esta operacao/
tem como finalidade retirarrestfcios de oxidagao e/ ou
restfcios da operacao anterior.

Para esta operacao sao resexwados quatro tanques,jd
que 0 tempo reservado para a decapagem é bem maior gue
o da operacao anterior.0 fluido utilizado na operacao/
de decapagem & constituido de dgua e dcido muridtico ,
na proporcao de 70% e 30% respectivamente.
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i Apés a decapagem o material é submetido a opera-
cao de "fluxagem",sendo utilizada uma solucao a base/
de cloreto de zinco e cloreto de amonia.As proporcgoes
sao as seguintes:para cada 1000 litros de Xgua,coloca
se 200 Kg de cloreto de zinco e 150 Kg de cloreto de
amonia,este banho § realizado em um tanque e tem como
objetivo preparar a superficie das pegas para receber
a camada de zinco,ou seja,fornecer as pe¢as uma super
ficie que agrega a camada de zinco com mais facilida-
de e maior firmeza,

A galvanizacao é feita em banho de zinco a +450¢
C.0 calor é gerado por um gueimador de 6leo diesel
provido de dois bicos e centelhas gerada por corrente
elétrica.U calor é transmitido através de um recircu-
lador,instalado na outra extremidade da c%mara,provi—
do de um motor trifdsico,380V,1CV e 3530 rpm.

U tangue do forno tem capacidade para vinte tone
ladas de zinco com um lastro protetor de duas tonela-
das de chumbo,a protecao de chumbo se faw necessdrio/
porgue 0 zinco reage com o0 ferro de aco e forma uma
borra gue corroi o mesmo,! aconselhavel que ao fim de
cada turno seja retirada toda a borra e substituida /
por zinco,isto para cue o0 forno trabalhe com sua capa
cidade plena e tenha uma vida dtil maior,jd que a bor
ra tem um grande poder coOrrosivo.

Ag pecas sao galvanizadas por imerséo,sendo as
menores imersas com ajuda de um cesto de agco e uma po
nte rolante.Para que nao haja agregéo demasiada é uti
lizado o cloreto de amonia como desagregador.Logo apé
s as pegas serem retiradas do forno,passam para a ope
racao de resfriamento em dgua,o qual ~ajuda na agrega
¢ac e no acabamento da camada de zinco.0 resfriamento
é feito em um tanque,que utiliza para circulagcao da
dgua,duas bombas centr{fugas e um tandque externo.bLo-
go apbs o resfriamento € feita uma inspecao e as  pe
gas aprovadas vao para o setor de expedigéo e montage

m,
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SETUR DE EXPEDICACG E MONTAGEN:

F por este setor que passam todas as pecas que sao
fabricadas e/ou galvanizadas.

Ao sair do setor de galvanizacao as pegcas sao tran:
sferidas para serem inspecionadas,logo as pegas consi
deradas 100% perfeitas passam para serem montadas e
ou embaladas,as due apresentarem pequenas falhas de /
operacao sao corrigidas neste setor,as que aprensen-
tam defeitos um tanto graves,voltam para p processa-
ment0 ou para a galvanizac2o de acordo com ¢ caso.

Quanto a pequenos amassamentos ou empenos,a reti-
ficacao € feita por funciondrios destacados para es-
ta funcao,utilizando equipamento de madeira para nao
danificar a galvanizacao,

Ug dcfeitos gque podem surgir quanto a estética /
sao:amassamento,montagem defeituosa,parafuso de cabe
¢ca nao rebarbada,etc.

Us defeitos que podem surgir quanto a galvaniza -
¢cao sao:contaminacae da bharra,formacao de vinco de
zinco na rosca de parafusos(exeesso),etc.lQuando as
pegas sao perfeitas,seguem para embalagem e expedi -
cao,
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_SETOGR DE MANUTENCEU:

Esta parte £ indispensdvel a qualquer inddstria.Bs
te setor deve ser dotado de mdquinas-ferramentas ade -
quadas e &€ de grande responsabilidade,pois dele depen-
de o bhom desempenho e produtividade de qualquer miqui-
na.As pessoas que trabalham neste setor devem ser pes-—
soas de boa gualificacao profissional e de grande ver-
satilidades,capazes de solucionar com 0s recursocs dis-
poniveis,todos os problemas surgides nas ndquinas e /
equipamentos.

C setor de manutencao & dotado de um técnico quali
ficado,um eletricista,um soldador e um torneiro.Todo /
trabalho & orientado e supervisionado,quando nao excu-
tado diretamente pelo técnico,

0 setor de manutencao & equipado com:

a) Uma plaina limadora de médio porte.

b) Dois tornos de 1,5m de barramento.

¢} Duas furadeiras-38CV,1725RPM e 2CV,

d) Bquipamento de solda elétrica e Uxi-acetilenica.

e) Bancadas de madeira recobertas com chapas de ago,
Basicamente a manutencao feita na inddstria é

corretiva,pois tanto a diregéo,como o técnico acham /

que a industria nao comporta um programa de manuten -
cao preventiva.

A manvtencao § feita basicamente na reposig§0 de
pegas estragadas,ou seja:

1) Troca de rolamentos-nao & levado em consideracao/
0 tempo de vida dtil,e 86 § feita a troca quando

7. 0 mesmo apresenta sinais vis{veis de desgaste(de-
feitos).

2) HRetentores-a troca & feita quando os mesmos apre-
sentam vazamentos,

3) Embachamentos-é feita a troca quando 0s mesmos es

tao desgestados,e sua fabricacao € feita no préprio /

setor de manutencao{operacao de torneamento).

4) Polias~troca-se guando desgastadas.

5) Chavetas-tamhém € feita a troca mediante a aprese
ntacao do desgaste.Sao fabricadas através de ope-
racoes de torneamento. e acabadas na plaina-limado
ra.
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8) Confeccao de parafusos e porcas.

7) Correias(V e lisas)-tambhém sé sao repostas quando
estd0 realmente sem condigogs de serem reaprovei-
tadas.

A lubrificacao € feita diariamente nas seguintes/
mdguinas e eguipamentos:

1) Prensas excentricas-usa-se Grax MARFAC ne 2,6leo
REGAL 100,

2) Prensas de friccao-usa-se 0S mesmos lubrificante
s gue as prensas excentricas.

3) Recirculador{(forno de galvanizacao)-usa-se graxa
MARFAC ne2,

4) Rosqueadeiras-usa-se Graxa MARFAC ne2,6leo MERU-
PA 150(para caixa de c;mbio),éleo REGAL 100(para
comando hidraiflico) e 6leo de corte solidvel.

5) lrefila-usa-se graxa MARFAC ne2(para mancais) e
Graxa CRATEX(para engrenagens abertas).
Geralmente a especificag§0 de 6leos e graxas ade

gquados para cada mfguina € fornecida pelos prdéprios

fabricantes dos equipamentos,porém pode-se fazer al
gumas modificagoes,como no caso da inddstria,porém

a escolha do 6leo ou graxa deve ser bhaseada em fato

res,tais como:

a) Temperaturas de operacao.

b) CondicOes ambientais.

¢) CondicOes de servicos(chogue,turbilhonamento).

d) Velocidade.

e) Yator difmetro/rotacgho.

f) Sistema de lubrificacao da mdquina.

0 lubrificantes tem por objetivo o controle do /
atrito,do desgaste e das perdas nas superficies dos
orgads de mdquinas,protegendo do caldr exeessivo
tendo como principais fatores a viscosidade e a adi
tivacao.

Com elevado desempenho das mdquinas modernas, a
lubrificacao exerce um trabalho de grande influ%nci
a na reducao do desgaste e no aumento do rendimento
mecanico.

Os lubrificantes usados sao de fabricacao da TEXA
co,
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SJETOR DE CONTRULE DE QUALIDADE:

U setor de controle de gualidade trahalha controlan~
do a perfeicao do produto.U controle € feito tanto dime
nsional,quanto no acabaumento.

U controle dimensional é feito através de funciondri
0s gque fazem © controle na salda do material da mdquina,
utilizando pagquimetro e escala para a tomada das medidas
da pega.850 escolhida aleatoriamente algumas pecgas,e fei
ta a medicao de suas dimensoes,estes dados sao transferi
dos para tabelas,onde sd0 especificadas:( nome da peca ,
snags dimensoés e limite de erro(+ 5%).Caso as pecas n3o
estejam dentro das especificagoes,a mdquina deve ser pa
rada e mndada a ferramenta que estd sendo utilizada.

0 controle de acabamento jd € mais preciso,pois como
0 acabamento é feito com zinco e este é muito caro,qual-
quer erro para mais oun para menos & prejuiso notério pa
ra a inddstria.fste controle obedece as seguintes fases:
1) Determinagéo do peso da camada de zinco-para este en
sao € retirada uma pega do lote galvanizado e feita a pa
sagem,l1ogoapls esta peca 6 submetida a um banho de Zcido
clorfdico a 30%,com o fim de retirar a camada de zinco ,
isto’ feito a peca é novamente pesada e & determinada 0
peso da camada de zinco,através da diferenca das medidas
Este ensaio & destrutivo.Noutro tipo de ensaio a peca 6
pesada antes e depois de galvanizada,assim pela diferen-~
¢ca tem-se p peso da camada de zinco,este nao § destruti-
vo,

Dos dois ensaios citados © mais usado é o segundo

pois evita maiores perdas.
2) Determinacac da espessura do revestimento.O objetivo/
deste ensaio & a determinacao da espessura da camada de
zineo depositada nas pecas.Bste ensaio deveria ser feito
com a ajuda de mm "leptoclpio"™ e na sua falta é feito /
com a ajuda de um micrometro(o leptosc6pio fornece maior
precisao).G ensaio € proveitoso para a inddstria,puis /
através dele pode-~-se detectar se hd perda de matarial /
(zinco) na galvanuzacao,também & importante em’ termos de
produto,pois uma camada de zinco abaixo de (,3mm de espe
ssura & desaconselhavel deyido a corroszo pelo sal e Pe
la umidade.
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J4 uma camada superior a (,5mm se torna muito que-
bradiga e a indiistria estard perdendo zinco,

Este ensaio nao § destrutivo.
3) Aderencia da camada de zinco-este ensaio € destru-
tivo e tem como objetivo determinacac da regsistencia /
da camada de zinco ao choque,ou seja,a aderencia da
camada.Neste ensaio também sao levantadas suspeitas se
a camada de zinco estd muito espessa ou nao.kste ensa-
io & feito com o golpe de ariete,utilizando-se um max
telo basculante.U martelo € abandonado de uma certa al
tura e com o impacto,a camada pode ser avariada ou naag
As dimensoes,corpo de prova,peso e forma do marteloe ,
tamanho do brago da alavanca,etc,sao normalizadas pela
ABNT.
4) DEnsaio de laboratério de Prees-este ensaio tem por
objetivo a determinacac da uniformidade da camada de
zineo e sua resistencia 3 corrosao.BEste ensaio € o ma

is importante,pois é 0 mais exigido pelo consumidor ,e
tem a vantagem de ter um simples controle.Neste ensaio

utiliza-se uma solucao de sulfato de cobre em solucao/
aguosa(CuSo4) com 6xido-de cobre.A pega € imensa na so
lugao durante 1 minuto,apés este tempo retira-se o cor
po de prova,enxuga-se e torna-se a imergi-lo.

Este procedimento € repetido por vezes,caso a peca

resista estard ainda recoberta com a camada de zinco ,
caso contrdrio aparecerao partes cobreadas,nas guais a
solucao agiu retirando o zinco e depositandoc o cobre.G
tempo de corrosac é calculado levando-se em conta e de
posicdo e concentracgao feita pelo meio amwbiente,isto /
gquando o produtoc estd exposto.Este ensaio & destrutivo
e controvlado pela ABNT,
5) Contrdle Dimensional-0 controle dimensional € fei
to utilizando-se instrumentos de metrologia como sendo,
paguimetros,trenas,réguas,etc.A inspecaoc dimensional §
feita a2 cada mdquina onde © inspetor colhe as amostras
(pecas),em seguida sao tiradas as dimensces e preenche
uma ficha que contém as dimensoes hdsicas e as toleran
ciag adotadas.Se por acaso a tolerancia for estrapola-
da,a mdquina para e sua ferramenta é trocada,

As dimensoes hdsicas e tolerancias sao definidas /
por acordo entre o comprador e © produtor,cuando da as
sinatura do contrato de compra.
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SETOR DE FERRAMENTARIA:

Neste setor sao confeccionadas as diversas ferramen
tas que serao utilizadas nos diversos tipos de prensa.

Estas ferramentas sac ceralmente compostas por uma
hase ou placa de apoio e a ferramenta propriamente di-
ta.Abaixo relacionaremos alguns produtos,confeccionado
s neste setor e tanbém algumas operagoés realizadas:
1) Fabricacao de pastilhas—em primeiro lugar sao  cor
tados os tarugos(corte),logo apds & feito o torneamen-
to de peca(usinagem),em seguida & executada a operacao
de furar e lirar,para dar a froma desejada,logo apds €
feito um acabamento,para evitar cantos vivos e, como /
ultima operacao,temos um tratamento térmico(Tempera e
ftevenido).
2y Fabricag@o de pancoes-is Operacoes sao praticamente
identicas as do produto anterior,porém antes do trata-
mento térmico,os puncoes sac afiados, e § excluida a
operacao de furar.
3) Fabricagﬁo de bases para ferramentas-)\ primeira ope
racao é o corte do material,vindo em seguida uma opera
¢cao de aplainamento,logo apés sao feitos alguns furos/
erosgos,em seguida sao rosqueados(torno),e por fim su
bmetidas a um tratamento de termoquinico cementacao.

Ag ferramentas dividen-se em dois tipos:
a) Ferramentas para trabalho a quente.
B) Ferramentas para trabalho a frio.

1? Ferramentas para trabalho quente-as ferramentas para
este tipo de trabalho,sao usadas para forjar a cabcga /
dos parafusos e pinos,utilizando-se para isto as pren -
sas de friccao.Apfs cadaz botida da prensa o0 operador 11
mpa a ferramenta com um jato de ar comprimido e passa /
um pequeno estilete(retirada de material),passando em
seguida um pincel embebido em 6lev ldbrificante de bai=:
X0 viscosidade.

Ag ferramentas utilizadas para forjar a cabega de pa
rafusos dividi-se em duas partes,ou seja,a pastilha ba-
se e a pastilha conformadora(matrizes).U ag¢o € aquecido
ao ponto de rubro c¢laro e em seguida colocado no furo
da"pastilha bheose",e prensa ewpurra a "pastilha conforma
dora que fica colocada(encaixada)em sua drvore gue do
degscer conforme a cabeca do parafuso,
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Nao existe um limite prefixado para a pressao da
prensa,este controle é feito através de um brago manu-
al controlado pelo préprio operador,por isto este ope-
rador tem que ser bem gqualificado e com experiencia 5
para evitar danos ao mecanismo,

U material utilizado para as ferramentas e quente,
é o seguinte:

a) Ago VW9-C=0,30%,Mn=0,30%,Cr=2,65%,W=8,5%,V=0,35%.
b) Ago VPCW-C=0,35%,Mn=0,35%,Cr=5%,Mo=1,5%,W%=1,35%, /

V=0,25% e Si=1,0%.

Estes acos foram indicados por técnico da Villares,
apbs ter sido feita uma consulta pela gerencia indfs -
trial da ffbrica.

A pastilha base tem maior vida til de que a "pas-
tilha conformadora",

2) FYerramentas para grabalho a frio-as ferramentas pa
ra trabalho a frio sao usadas para cortar, furar,confor
mar,rebitar e rebarbar,sendo que estes trabalhos sao
realizados nas prensas excéatricas.ﬁpds cada série de
batidas(em média 15 a 20),0 operador lubrifica a ferra
menta,utilizando para isto o mesmo $leo lubrificante /
para o trabalho quente. |

Material para trabalho a frio:Ag¢o VC131-C=2,1%, Mn
=0,3%,Cr=11,5%,W=0,7%,V=0,2%;A¢co Ve 130-C=2%;Mn=0,3% /
Cr=11,5%,V=0,2%.

U setor dispoe de dois fornos para tratamento térmi
co,estes fornos sao elétricos e possuem as seguintes 7
caeracterfsticas:

Voltagem 380V,potencia 6KW e temperatura mdxima 11000

Na realidade nés gostariamos de ter realizado algu
ns destes tratamento,para poder controlar algumas cog
dicoes do processo, levantado algumas curvas TTT(Dia -
grama transformagao—tempo-temperatura)e assim tentar/
melhorar o resultado dos mesmos.

Sem ddivida p pessoal que acompanha este setor & ba

stante gqualificado,no tecante ao trabalho realizado £
nas médquinas operatrizes,porém estes conhecimentos |,
ou gualificacao,nao sac extensivos ao tratamento tér-
mico,
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Isto no nosso entender deveria ser olhado com aten-
¢ao por parte da ger&neia inddstrial,pois sendo o0 mate-
rial utilizado pela ferramentaria,para a confecgao das
diversas ferramentas muito caro,seria importante aumen-
tar,ou pelo menos,cclocar a vida dtil desta ferramenta/
numa faixa mais econoOmica para a inddstria,

TRAMENTO TERMICO,

Logo ap6s as operacoes j4 descritas anteriomente,
no processo de fabricacao da ferramenta(pastilha), as
pegés sao submetidas a tratamento térmico,para conse -
guir-se as propriedades mecanicas adequadres.Teoricame
nte o0 tratamento térmico € feito segundo o catdlago da
villares,mas existem deficiencias e irregularidades /

nao prevista por este catdlogo,tais como:gualidade do
do ¢éleo(baixa viscosidade),para resfriamento,qualidade

do material para cementagao(p6é de ferro fundido de qua
lidade duvidoso),forno desregulado e ausencia de uma 7

pessoa qualificada para se responsabilizar pelo trata-
mento térmico.As pecas conforme,o caso sao submetidos/
aos tratamentos de tempera,cementacao e revenido.

As informagoes a cerca do tratamento térmico reali
zado nas ferramentas nos foram dadas pelo chefe da fer
ramentaria,jd que durante 0 nosso estdgio nao foi pos-
givel acompanrhar realmente em destes tratamentos,tendo
em vista que jd existiam ferramentas tratadas e pronta
s para a reposicdo,todas em estocue.
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CUNTRULE DE PRUDUCRU,

0 controle de producao € feito pelo gerente inddstri-
al,auxiliado por um superior de &rea técnica(que no ca-
so & encarregada do setor de producao).

Este controle é feito no sentido de se manter uma pro
dugao para se cobrir uma determinada encomenda,e isto &
feito bagicamente por cada mdquina,ou seja, veriflcando/
a producao da mesma num determlnado perfodo evitando /
uma pessfvel queda no rftimo de trabalho,

Caso aconteca um decréscimo na prouugao compote ao re
sponsével pela mesma,identificar a causa e sanar a fal-

evitando seus efe1tas.

éste controle de produgao também é responsdvel pela
agu151gao de matéria prima,ou seja,fazer uma verifica -
c¢ao durante O processo de fabr1cagao,para saber qual o
materdal mais consumido e progromar sua compra,evitando
assim a falta do mesmo durante O processo e consequente
mente a paralizacao das mdquinas,pois caso isto ocorra/
a indistria terd grande prejuiso,

Este controle deverd também programar a produgao de
acordo com a ordem de compra(ou encomendas),dando pri
oridade as de menor prazo de entrega e/ou a de maior 7
guantidade de pegcas a serem fabricadas.
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GONCLUSAC:

Durante o nosso perfodo de estdgio na Inddstria Meta
ldrgica Paraibana S.A, (IMPAR),procuramos participar e
ou observar ao mdximo as tarefas desenvolvidas nos diver
sos setores,como jd foi deserito anteriormente.

Lgte estdgio nos colocou em contato direto com diver-
sas 4reas de atuagéo,no campo profissional,de um engenhe
iro mecanico. o

Na drea de processos de fabricacao,tivemos contato di
reto com 0s processos de estampagem e forjamento,nestes/
processos usam-se como mdquinas base,as prensas.Nao po
demos dizer que conhecemos a fundo estes processos, mas
pelo menos podemos identificar vdrios elementos e opera-
coes envolvidas nestes processos.

Na drea de manutengéo,tivemos oportunidade de acompan
har o processo de reposigéo de algumas e também a lubri-
ficacao de algumas mfguinas.Nesta 4drea nés queriamos dei
xar como sugestao o seguinte:que seja feito um programa/
de manutencao preventiva,isto porque,este programa exi
taria principabmente gue uma determinada mdcuina viesse/

a parar durante o processo de producao,jd que as pecas /
s6 sao trocadas quando nao apresentam mais condicoes de
trabalho,

Além do que,a manutencao de uma pega além da sua vida
itil,sobrecarrega o resto do sistema ligado diretamente/

a ela.

Isto ocorrendo,sem divida ird prejudicar o ritimo de
trabalho da mfquina,outro beneffcio seria com relagao ao
estoque de pecas j£ que o controle das pegas de reposi -
cao & basicamente um problema gue atinge todos os tipos
de inddstria.Uma das metas a que se propOe 0 programa de
manutencao preventiva € a diminuicado sensivel desses es
togues,com a organizacao de prazos para a reposigéo des~-
sas pegas,tornando-se assim desnecessdrio um maior in-
vestimento para esse setor.
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' U estebelecimento deste programa,fornecerd um nivel
de planejamento e organizacdo que pode ser tomado como
uma garantia pelos homens responsdveis pela producao
0s quais podem calcugar a entrada de encomendas,dentro
de uma feixa de erro minimo.

Na 4rea de produgao,tivemos contato basicamente com
0 controle da mesma.Este controle era feito respeitando
se as ordens de compra,quantidade e prazo de entrega,ou
seja,deveria ser dado prioridade ao maior pedido,ac me
nos prazo e também sendo feito uma intercalacao entre /
as ordens de compra,no sentido de serem atinghdas as en
comendas no tempo previsto,

Neste setor achamos que deve ser feito um estudo de
tempos nas prensas,para gue se possa programar e contro
lar o fluxo de produgao com o minimo de erro.FPois o con
trole atualmente € feito por uma média em cada prensa ,
onde nao hd desta maneira condigoes concretas de se es
tabelecer um controle sobre o ritimo do operador.Assim/
guando este estudo estiver concluido se terd um  tempo
padrac para a execucgao da tarefa ,mantendo-se assim um
controle mais efetivo sobre o rftimo da producac.i com
isto poderd ser feito tranguilamente um programa de prgo
ducao para cada produto da empresa.

No setor de galvanizacao o0 trabalho estd bem orien-
tado e supervisionado,pois o0 encarregado dc setor € um
estudante de engenharia quimica,que se aprofunda bastan
te nas queetoes relativas a este setor,com isto capaci-
tando-se a sanar 08 problemas que surgem neste setor,

J4 o setor de ferramentaria,assim como odde manuten
géo,necessitam da superviséo de um engenheiro mecanico.
Pois neste setor existe um processo de tratamento térmi
co que sem ddvidajyterd que ser executads por uma pessoa
realmente qualificada.Assim como a instalagéo de um pro
grama de manutencao preventiva.
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