S 58585588555 55555555558555558555555555555585556556666

UNIVERSIDADE = FEDERAL DA PARAIBA
CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA

DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA MECANICA

ESTAGIO: S UPERVISTIONATDDO

D.N.O.C.S.
ESTAGIARIO: JOAO RUFINO NETO
CURSO: ENGENHARIA MECANICA

§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
FONTE: DIVISAO DE MANUTENCAO E RECUPERACAO §
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
MATRICULA: NQ : 7421233 - 7 g
§

§

§

§

§

§

§

§

§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§
§

§ S ST S 555565555555 55555555855855555555555555585568858§§



Biblioteca Setorial do CDSA. Abril de 2021.

Sumé - PB



ne
ne
n=
=
ne
ne
s

Ce]
=
o

Ao final do estagio, tenho que apresentar
o relatorio constando as diversas atividades por mim execu
tadas, durante o periodo de 02.01.80 a 10.03.80 perfazendo
um total de 376 horas. Este estagio foi realizado nas de
pendéncia da Oficina Central da Divisao de Manutengdo e Re
cuperagao de Equipamentos do D.N.0.C.S, situado no Distrito

Industrial de Campina Grande.
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1.0 - EMPRESA

A Divisao de Manutengao e Recuperacao, subordinada
a Diretoria de Obras Civis, & a unidade responsavel pela coor
denagao e supervisao de todas as atividades do D.N.0.C.S, rela

cionadas com as atuacoes da maquinaria da autarquia sob o pon

to de vista mecanico.

1.1 - FUNCOES BASICAS

A Divisao de Manutengdo e Recuperacao & responsavel
pela utilizagao racional de toda a maquinaria de obra do DNOCS

e pelas atuagoes a serem compreendidas dentro dessa area.

Compete fundamentalmente, a referida divisao desem

penhar as seguintes fungoes:

- Coordenar as unidades a ela subordinadas;
- Emitir pareceres tecnico - mecanico sobre solicitagoes de com

pras, vendas ou arrendamento de maquinaria;
- Supervisionar a atuagao dos servigos subordinados;
- Coordenar e organizar o pessoal das unidades subordinadas;

- Promover e estabelecimento e complementagao das normas de segu

ranga no trabalho e assisténcia aos trabalhadores;

- Analizar e interpretar os indices de controle de gestao réla

tivos a Diretoria.

1.2 - ESTRUTURA

A estrutura da Divisao de Manutengao e Recuperagao

considerando até o nivel de servigo, € o seguinte:
- Servigo de Administracao;
- Servigo de Estudos Tecnicos;

— Oficina Central:
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E de incumbéncia e responsabilidade do Diretor da
Divisao, propor a constituicao de segoes, equipes e turmas que
considere necessarias para um perfeito funcionamento da Unida

de.

1.2.1 - SERVICO DE ADMINISTRAGAO

Esta fungao € ocupada por Técnico de nivel superi
or, responsavel pela coordenagao dos servigos da Divisao no que
se refere a: Controle Patrimonial, Controle Economico, Ordena

gEo e analise da Informagao Pessoal, Transportes.

1.2.2 - SERVIGO DE ESTUDOS TECNICOS

Este servigo & chefiado por Tecnico de nivel supe
rior, responsavel pelo estudo das caracteristicas e normas de
manutengao da maquinaria, fiscalizacao das manutengoes e calcu

los de custos.

1.2,3 - OFICINA CENTRAL

Este setor e chefiado por Tecnico de nivel superi
or, responsavel pela organizacao e direcao da mesma, assistén
cia as oficinas regionais, oficinas bases das manutencoes, dos
perimetros e oficinas moveis, organizagao e controle do almoxa
rifado central de pegas de reposigao assisténcias aos almoxari
fados regionais e almoxarifados das bases de manutengao dos pe

-
rimetros.

1.2.3.1 - FUNCOES ESPECIFICAS

Cabe a oficina central de recuperagao exercer den

tre outras, as seguintes funcoes especificas:

- Dirigir e coordenar a gestao do pessoal de chefia intermedia
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ria, responsavel por:

a. Reparagaes gerais;
b. Metalurgia;

c. Usinagem;

d. Teste de equipamentos;

e. Planificagao dos reparos:

f. Langamento e controle de produgao:

Dirigir e coordenar a gestao do pessoal encarregado da as

sisténcia as oficinas Regionais e oficinas Bases, das Manutengoes;

Estabelecer as previsoes de capacidade de trabalhar por
unidades subordinadas, categorias profissionais e maquinas de

oficina.

Realizar a movimentagao da maquinaria avariada ou recupe

rada, de maneira agil e racionalj;

Organizar e manter um arquivo atualizado sobre as maquinas

de oficinas existentes no D.N,0.C.S;

Organizar e manter um arquivo de repare e recuperacgoes efe

tuadas.



2.3

PROGRAMAQKO OFERECIDA PELA FONTE

FABRICACAO E MONTAGENS DE MAQUINAS FORRAGEIRAS

CONVERSAO DE MOTORES PARA FUNCIONAR A ALCOOL

MANUTENQKO DE CIRCUITOS HIDRAULICOS DE TRATORES

REPARO DE UMA MAQUINA DE BALANCEAMENTO DINAMICO

MANUTENCAO DE MATERIAL ROLANTE DE TRATORES
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3.0 - TAREFAS DESENVOLVIDAS

3.1 - FABRICAGAO E MONTAGENS DE MAQUINAS FORRAGEIRAS

3.2 - CONVERSAO DE MOTORES PARA FUNCIONAR A ALCOOL
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Esta tarefa constava de fabricacao e montagens de
tres maquinas forrageiras.

Maior parte do trabalho realizado nesta tarefa foi
na secao de usinagem, devido na mesma, ter equipamentos disponi
veis para a realizacao da tarefa. Proporcionando assim, um me
thor desenvolvimento do trabalho.

3.1.1 - DESENVOLVIMENTO DO TRABALHO REALTZADO PARA A FABRICACAOD

DAS MAQUINAS FORRAGEIRAS,

3.1.1.1 - NAS BASES DE APOIO DAS MAQUINAS

O trabalho &stas bases foi iniciado; serrando um
total de trinta pecas de umas cantoneiras. Foram serradas seis'
pecas com 1.20 metros, nas quais foram feitos dois orificios em
cada , que serviram para fixar as caixas dos alojamentos dos ei
xos com a base; deze com 1.00 metro de comprimento, que seram
utilizados como pernas das bases; seis com 30 centimetros que
compoem as partes superiores das bases com as pecas de 1.20 me
tros e seis com 40 centimetros, que seram: fixadas nas partes in

feriores<das bases.

Além dessas pecas serradas foram cortadas trés pe
cas de uma chapa de aco - 1020, com a parte superior medindo 30
centimetros e a inferior com 40 centimetros, nas quais foram aber
tos quatro rasgos retangulares verticais em cada uma delas, pa

ra a fixacao dos motores e regulagens dos mesmos com as carreias.

Entao, para concluir as bases das maquinas, reali

zou-se a soldagem das pecas que estavam em disponibilidade.

Para que assim ficasse concluida a tarefa das ba

se.
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3.1.1.2 - FABRICACAO DOS MANCAIS, DOS RUTORES, DAS BUCHAS E

DOS ROLOS DOS EIXO0S.

Estas pegas foram fabricadas na segao de de fundigao
sendo necessario a aplicacgao de acabemento nas mesmas. com
o acabamento, algumas pecas como: os mancais, os rutores, e
as buchas, ja ficaram em condigoes ideiais de utilizacao ou
seja, estas pecas ja ficaram concluidas com o acabamento .
Mas, para os eixos, alem do acabamento nos rolos foram fei
tos as pontas de cada um com os diametros apropriados. Sen
do que estas pontas foram feitas de aco, devido os rolos ge

rem de ferro fundido.

Para as trés maquinas foram necessarios nove eixos

assim descriminados:

- Seis eixos alimentadores, que sao, tres mordentes e tres

lisos.

- Tres eixos fixadores, no quais em uma das pontas foram

feitas roscas e nas outras engrenagens com sete dentes.

Para cada maquina sera necessario um eixo mordente |,
um liso e um que fixa o rutor. Os dois primeiros eixos sao
chamados de alimentadores, porque sao eles que recebe ali
mentacao da talha e transportam para as navalhas, para a
realizagao do corte. Estas navalhas sao de ago, com aplica

cao de uma tempera.

3.1.1.3 - CAIXAS DOS ALOJAMENTOS DO EIXOS:

A construgao dessas caixas foram desenvolvidas, cor
tando de uma chapa de ago umas pegas com o formato de um re
tangulo, para que em seguida fosse dado o corte em que che
garia ao formato das pegas que compoem as caixas. Nas pecas
que ficam nas laterais das caixas foram abertos dez orificios
em cada uma dela, sendo tres para os rolamentos, seis para
a fixacao das capas do rolamentos e dois para a fixacao das

capas de protegao das engrenagens. Enquanto que, nas pecas
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que fica nas partes frontal e posteriores das caixas, foram a
bertos dois furos em cada, que tem como objetivo fixar a capa
de protecao da caixa em que alojam os eixos. E para concluir
com o trabalho foi realizada a soldagem.

Apos a construcao dessas caixas foram feitas trés ta

lhasalimentadoras para alimentacao das maquinas.

3.1.2 - DETALHE SOBRE A FUNDICAO

Fundicdo € o processo de se obter na forma final, va
zando-se o metal 1iquido em um molde previamente preparado
Com a solidificacao deste metal no molde teremos a peca fundi
da.

0 forno utilizado foi um de cupula com capacidade pa
ra 1000kg, utilizado a uma temperatura variando entre 1500 a
1600 °C. As suas dimensoes sao 55cm de diametro com 55cm de
altura,ja que os servicos ali executados sao de pequeno por
te. Sua alimentacao € feita através de carvao mineral (coque),
com uma proporgao de, para cada 100kg ﬂe carga coloca-se qua
tro pares de carvao. E para alimentacao do oxigénio existe '

um ventilador para esta finalidade.
a. O MOLDE

E uma peca feita em um espaco oco, onde se deixa a fi

gura no estado s6lido que se quer dar a matéria fundida.

Basicamente, a operacao de moldagem consiste de:

- Construir um modelo de madeira:

- Cerca-lo de areia bem batida e convenientemente preparada:
- Retirar o modelo

- Acrescentar partes de areia que correspondem aos vazios ou

partes internas.

Para preparacao dos moldes, o modelador deve observar
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certas caracteristicas, como:

0 molde deve ser suficientemente forte para suportar o peso
do metal.

- Deve resistir a acao erosiva do metal em escoamento rapido

durante o vazamento :

- Deve gerar a minima quantidade de gases quando cheio de me

tal 1iquido, pois os mesmos contaminam o metal e podem rom
*per o molde:

- Deve ser o suficiente para suportar a alta temperatura do

metal e solta-se com facilidade da peca apos o resfriamento

b. MODELOS:

E uma peca de madeira ou metal cuja forma & repro
duzido no memento em que se derrama o metal fundido no molde

deixado pelo modelo na areia ou na terra seca.

Os modelos devem possuirem dimensoes maiores que'
as do proprio objeto que se quer reproduzir, pois ao solidifi
car-se e esfriar-se a massa metalica se contrai.

Na construcao dos modelos sao empregados madeiras
do tipo carvalho, pinho e também o castanheiro, sendo que, o

mais utilizado no DNOCS &€ o cedro. Porém qualquer que seja a
madeira utilizada € de suma importamcia que esteja bem secas.

c. AREIAS DE MOLDAGEM

Estas areias nao devem conter oxido de ferro, cal,.
magnésio e nem matéria organicas, pois os mesmos alteram- se

quando submetidos a altas temperaturas.

a areia utilizada no DNOCS & a massame, sendo a
mesma possivel apenas para uma unica fusao, porque apos O Sseu

uso necessario fazer um recondicionamento. Queé feito acrescen
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tando-se uma base de 20% de bentonita para poder ser utiliza
do em novo processo. Devido a nao existéncia de um laborato

rio no DNOCS, o processo de desuso € feito empiricamente.

d. CAIXA DE MOLDAGEM

E uma estrutura de metal ou madeira, forte e rigida
de modo a nao distorcer quando maninulada ou quando a areia
€ socada na mesma. Esta caixa de moldagem € feita em duas
partes principais, que sao: a tampa (segao superior) e o fun
do(secao inferior). Quando for necessario o aumento da altu
ra ou do fundo coloca-se segoes intermediarias.

e. FERRAMENTAS MANUAIS UTILIZADAS PARA MOLDAGEM

PENEIRAS - Que sao usadas para refinar a areia sobre a
superficie do modelo quando se inicia o mol
de.

SOQUETES - Sao usados para secar a areia em volta do mo
delo, na caixa. Podem ser manuais para tra

lhos individuais e pneumaticos para producao

em série.
- GRAMPOS - Sao utilizados para manter unidos a tampa e
o fundo do molde, evitando-se assim que a

tampa se eleva quando o metal € introduzidono
molde.

FOLES - Utilizados para soprar o material em excesso
do modelo, a areia solta e particulas estran

has da cavidade do molde.

PINCEIS - Utilizados para umedecer a areia em torno do

modelo para dar-lhe maior consistencia.

A fundicao € o processo que permite a fabricacao de
pecas praticamente de qualquer forma, com forma quase defini
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das, com pequenas limitagoes em dimensoes, forma a complexibi
lidade. Possibilitando, finalmente a consecucao de proprieda

des mecanicas que suportam as variadas condicoes de servicgo.

3.1.3 - MOTANGEM DAS MAQUINAS FORRAGETRAS

Com a disponibilidade das pecas ou componentes que
foram feitos, foi iniciado a montagem das maquinas. As cai
xas em que se alojam os eixos foram fixadas sobre as bases ,
para dentro da mesma fossem fixados os mancais que tem como '
funcao de acoplar os eixos mordentes e os lisos com os seus
respectivos rolamentos e buchas. Porque os eixos que fixam
os rotores sao acoplados diretamente nas caixas com seus rola
mentos. Nestes rutores foram fixadas as navalhas, que tem o
objetivo cortar e jogar o alimento para fora da mesma. Evitan
do que dentro das maquinas fiquem um maior volume de produto’
cortados., Alem dessas navalhas que sao fixadas aos rutores ,

sera fixada uma navalha na parte onde a talha alimentadora ali

menta a maquina.

Apos a fixacao dos eixos atraves das capas de rola
mentos, foram realizadas as fixacoes das engrenagens nos seus
respectivos eixos, ou seja, nos eixos mordentes foram fixadas
duas engrenagens, um de 21 dentes e uma outra de 111 dentes ,
que recebe rotacao atraves de uma engrenagem de 7 dentes do

eixo que fixas os rutores, nos quais sao fixados os volantes.

Apos a realizacao deste trabalho foram fixadas as

talhas alimentadoras e os motores.

0O motor @ o responsavel pela transmissao da rota
cao para o funcionamento das maquinas atraves de uma correia

apropriada ao sistema.

A manutencao das maquinas foram feitas durante a

montagem das mesmas.

Com a conclucao da fabricag¢ao das maquinas, estas
foram para a secao de pintura para que as mesmas fossem pin

tadas.
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MOTOR DE COMBUSTAO INTERNA A GASOLINA

Estes motores transformam enérgia mecanica, direta
mente utilizavel. ApOs a mistura gasolina/ar ser compremida
na camara de combustao de cada cilindro, inicia-se uma quei
ma, a qual libera uma forga contra a cabega do pistao, forcan
do este a mover-se contra o eixo de manivelas. E a biela
transmite a forga atuante na cabecga do pistao resultando da
expansao dos gases ) ao colo do eixo de manivelas, fazendo
com que este gire, convertendo assim o movimento retilineode

manivelas.

FUNCIONAMENTO DOS MOTORES DE QUATRO TEMPOS E DE DOIS ' TEMPOS
A GASOLINA.

0 funcionamento dos motores de quatro tempos e da

seguinte maneira:

A medida que o pistao move-se do ponto morto supe
rior para o ponto morto inferior, a valvula de admissao abre
e forma-se uma depressao no interior do cilindro. Uma mistu
ra de ar e gasolina vaporizado & forgada pela pressao atmos
ferica a entrar no cilindro. O eixo de manivela efetua meia
volta. Este e o tempo de admissao. A seguir a valvula de ad
missao fecha-se, a medida que o pistao desloca-se para o pon
to morto superior e comprimf a mistura de combustivel e ar
(gasolina e ar). O eixo de manivelas executa outra meia vol
ta, completando o primeifro giro (volta completa), que sera o

tempo de compressao.

Pouco antes do pistao atingir o ponto morto superi
or, o sistema de ignigao transmite corrente elétrica a vela,
fazendo saltar uma faisca entre os eltrodos desta, que infla
ma a mistura fortemente comprimida. Os gases em expansao, re
sultantes da combustao, forgam o pistao do ponto morto supe
rior para o ponto morto inferior e o eixo de manivelas efeti

va outra meia volta, Sendo este o tempo de combustao.
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Apos a queima da mistura e expansao dos gases, abre
se a valvula de escape e 0s gases queimados, sao expulsos pa
ra fora do cilindro, quando o pistao desloca-se do ponto mor
to inferior para o ponto morto superior outra vez. O eixo de
manivelas executa outra meia volta completando o ciclo. Entao,
este € o tltimo tempo que € o de escapamento.

Esta sé€rie de ciclo se repete consecutivamente,

Como o pistao realiza quatro tempos, dois para o pon
to morto superior e dois para o ponto morto inferior chamamos

esta operacao de ciclo de qutro tempos.

Dos quatros tempos somente no de combustao, se pro
duz energia mecanica, porque os outros trés tempos absorvem e

nergia.

Ja os motores de dois tempos combinam em dois cursos
as fungoes dos motores de quatro tempos, sendo assim, ha um

curso motor para cada volta do girabrequim.

Quando ocorre a combustdo o pistdo € impulsionado
para baixo, fornecendo trabalho e ao mesmo tempo comprime no
carter a mistura que vai ser utilizada no tempo seguinte. Con
tinuando descendo, o pistao descobre as janelas do escapamento
onde sao expelidos os gases queimados, como também as janelas
de admissao para permitir a entrada da mistura ja comprimida
no carter. Penetrando na camara de combustao para ser queima
da, a mistura € comprimida, queimada, etc. Repetindo-se o ci

clo.

3.2.0 - CONVERSAO DE MOTORES PARA FUNCIONAR A ALCOOL

A realizacgao desta conversao foi na secao de moto
res, devido a mesma oferecer condigoes favoraveis para o de
senvolvimento da conversao. Oferecendo uma disponibilidade de
material, tais como, ferramentas de um modo geral, maquinas a
propriadas para a realizacao das modificacoes que foram efetua
das em certos componentes do motor. Facilitando desta maneira
a dinamica do trabalho.
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Para esta conversao foi necessario realizar uma sé
rie de operacgoes, tais como, desmontagem, lavagem, usinagem,
retifica, montagem e outras modificacSes feitas em diversos
orgaos. Estas operacoes foram executadas de acordo com o en
caminhamento do trabalho durante o desenvolvimento para a
conclusao da conversao. Para isso se fez necessario o maxi
mo cuidado com as realizacoes das tarefas, visando assim, al

cancar um indice de aproveitamento satisfatério.

3.2.1 - DESMONTAGEM DOS COMPONENTES DOS MOTORES

Esta tarefa foi realizada em trés motores, Sendo

dois de Wolkswagem (um 1300 e um 1500)e um de chevrolet 261.

- 0 motor 1300 nao foi desmontado totalmente, porque
o mesmo ja estava convertido. E a sua desmontagem foi reali
zada pelo motivo de esta apresentando problema no seu funcio
namento. Problema este foi causado pela injecao exce ssiva de
gasolina, ocasionando assim, dano em um dos pistdes. Ja no
motor 1500 a desmontagem foi completa, mas a conversao nao
foi realizada, pelo motivo de nao haver material apropriado

para a realizacao da mesma.

No motor Chevrolet a desmontagem foi completa e a

mesma realizou-se da seguinte maneira:

Fazendo a drenagem do oleo lubrificante do carter,
para depois retirar o sistema de injegao ou carburagao, fia
cao, ignigao alternador, motor de partida, tampa de valvulas,
balancim e a polia. Para em seguida remover o cabegote, reti
rar a bomba d'agua e o carter. E posteriormente desmontar as
partes moveis do motor. Retirando-se as capas das bielas e
dos mancais centrais, o volante, o virabrequim e os conjun
tos de pistao-biela. Esta desmotagem € realizada fazendo uma
sequéncia, porque a maioria das pecas sO serdo retiradas a

pos a remocao de outras.

Esta desmontagem foi feita analisando cuidadosa

mente cada uma das pecas, porque assim, facilitaria a avalia
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gao do estado de desgastes das mesmas.

3.2.2 - LAVAGEM DOS COMPONENTES DO MOTOR

A lavagem das pecas € feita utilizando uma escova me
talica e um jato de agua sob alta pressao, proveniente de uma
bomba, para remover depositos de carbono e de incrustacoes cal
careas produzidas pela agua. Além desta lavagem o bloco foi co
locado no banho quimico, que consiste em emergir as pecgas den
tro de um tanque contendo o produto quimico e a agua, que irao
reagir com as impurezas retirando completamente as incrustacoes.
Este banho quimico depende do tipo de solvente aplicado, da
temperatura do banho, ou ainda da possibilidade de mante-lo em
agitacao com auxilio de uma maquina. O tempo de imersao pode
durar de duas até seis horas. Sendo necessario a lavagem das
pecas com um jato de agua sob pressao apds este banho. Para que
depois seja aplicado um banho com o0leo lubrificante afim de e

vitar a oxidacao.

3.2.3 - INSPECAO DOS COMPONENTES

A inspecdo & feita ap0s a lavagem de todos os compo
nentes do motor. E a mesma € realizada visualmente, verifican
do-se as pecas desgastadas, observando-se as condigoes em que
foi submetido o equipamento e o tempo de trabalho, a fim de se
fazer uma avaliacao sobre as condigoes de cada componente, pa

ra que, em caso de desgastes excessivos, fazer a substituicgao.

Relacdo das pegas que foram substituidas apos a Ins

pecao no motor Chevrolet.

- As bronzinas
- As juntas.

- Travas
Anéis.
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3.2. 4 - MUDANCAS REALTZADAS NO MOTOR PARA A CONVERSAQO

Aumento da taxa de compressao que € obtida fazendo o
rebaixamento do bloco e do cabecote. Para este rebaixamento
foi necessario realizar os calculos da espessura que seria re
aixada no bloco e no cabecote.

Entao, foi medido o volume da camara de combustao,
colocando dentro da mesma 0leo e querosene , para que através
deste volume pedessemos obter a relacao de compressao ou taxa
de compressao desejada. Sendo que para o calculo da taxa com
pressao foi utilizada a seguinte formula:

Re= Ci + Cc

Cc
onde: Rc - relacao de compressao.
Ci - cilindrada { em cm3)
Cc - volume da camara de combustao (em cm3).

Ap6s a realizacao dos calculos para a relacao de com
pressao, foram determinadas as espessuras que seriam rebaixadas
no bloco e no cabecote. Sendo que no bloco seria rebaixado
1,35mm e no cabecote 3,25mm , que ira proporcionar uma razao de

compressao superior a do motor original.

Agindo desta maneira melhoramos-a eficiéncia térmica
do motor, pois um motor com maior compressao utiliza melhor a
energia contida no combustivel e diminui as perdas de energias

calorificas através do sistema arrefecimento e do escapamento.

0 alcool tem a a propriedade de efetuar grande e ra
pida troca de calor na sua passagem pelo coletor. O principal
inconveniente dessa acd3o € o resfriamento consideravel do cole
tor de admissao, criando dificuldade para a passagem da mistu

ra. Por este motivo foi necessario fazer uma mufla neste coletor,
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Para que o mesmo, proporcionasse uma maior armazenacao de ca
lor para o aquecimento da mistura.

No carburador trocamos os gicléus de alta e de bai
xa velocidade respectivamente, eliminamos a valvula do gicléu
de baixo do carburador. Porque, o motor para funcionar com o
uso de etanol precisa de uma mistura mais rica, para que o de
sempenho do mesmo seja eficiente.

A modificacao realizada no distribuidor foi na cur
va do avanco centrifugo e no avanco a vacuo respectivamente .
Fazendo a troca de 2 molas no avanco centrifuco-ou adicionandé
molas ao avanco a vacuo.

Além das modificacoes que ja foram detalhadas, € de
grande importanica adaptar um pequeno reservatorio (mais ou
menos de um litro), de gasolina para a partida a frio. Trocar
a bobina por uma de potencial mais alta, o rotor, os cabos de
velas, terminal de velas por um sem supressor de ruido, os pis
toes tem que serem mais altos de cabecas planas, as sedes de
valvulas sao endurecidas ou trocadas por outras de resisténcia
mais alta, regular a altura da boia, regular a abertura doeco
nostat, as velas tem que serem do tipo mais fria, porque, pa
ra a boa queima da mistura, € necessaria uma faisca mais po
tente que possa penetrar na massa de mistura mais comprimida’
e finalmente colocar um condensador de capacidade mais eleva-
da. Entao, estas foram as modificacoes realizadas na difami-

ca da conversao.

3.2.5 - RETIFICACAN DOS COMPONENTES.

Os componentes que necessitaram de retifica foram
os cilindros do bloco, o virabrequim, o topo do bloco e o ca
becote,. Nos cilindros foi realizada retifica com uma espessu
ra de 0,5mm, para nosteriormente aplicar o brunimento para que
as superficies tornassem mais favoraveis no assentamento dos
anéis, melhorando sensivelmente a performance durante o amacia
mento do motor e também reter a pelicula do 6leo lubrificante.

Ja no virabrequim foi desenvolvido um trabalho com o maximo de
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cuidado, procurando determinar corretamente todas variacoes e
xistentes nos colos das bielas e dos mancais. Visando assim,
anular os desgastes em forma de ovalizaciao ou conicidade e DTo
curando desempenhar uma retifica satisfatoria, porque, os co
los dos mancais centrais e das bielas sofrem um tratamento tér
mico (cementacao, témpera e revenido) para oferecer maior du
reza superficial. Entao € uma tarefa que exigem maiores cuida
dos durante a sua realizacao. No bolco e no cabecote foi apli
cado um faceamento nas partes que foram rebaixadas, para que
assim melhorasse consideravelmente as superficies que foram re

baixadas.

3.2.6 - MONTAGENS DO MOTOR CHEVROLET.

‘ A montagem comeca com a instalacao de diversos plu
gues ou tampas no bloco, com a finalidade de vedar as galerias
de oleo lubrificante e a camara de agua do sistema de refrige
racao. A instalacao destes plugues é forcada, utilizando-se,
para melhor vedacao, um adesivo que nao endureca rapidamen”
te:,

A montagem das buchas do eixo de comando € efetiva
da com um eixo-guia adequado, possibilitando um ajuste perfei
to noalojamento. Este ajuste possui um limite minimo de aper
to, que evidéncia a necessidade de utilizacao 'ou nao de bu
chas com sobre-medida externa. E na montagem das bronzinas €
recomendavel limpar os alojamentos, para que nao haja proble
mas de sujeira na instalacao. E em seguida colocam-se as
bronzinas centrais nos mancais superiores, fasendo assentar.com
com pressao normal. Tendo o cuidado de que os furos de Ilubri
ficacao e os ressaltos laterais devem coincidir. Para em se
guida colocar o virabrequim sobre os mancais, com muito cuida
do e como também & bom lembrar, que durante o assentamento '
das pecas sempre que necessario era feita a lubrificacao das

mesmas.

Colocamos as capas dos mancais e demos o torque re
comendado nos parafusos de fixacao dos mesmos, para posterior
mente analizarmos a folga longitudinal do virabrequim. Apos

esta montagem, instalamos o eixo de comando de valvulas e ve
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rificamos a sua folga longitudinal, para que assim, a montagem

fosse realizada com um bom 3Indice de perfeicao. Em seguida co

locamos as engrenagens no virabrequim e no eixo de comando de
valvulas, para, posteriormente instalarmos o conjunto pistao-
biela que ja tinha sido montado anteriormente. Apos isto, foi

feita a justagem das capas das bielas e aplicado o torque reco
mendado ou especificado para estes parafusos. Sendo que, na
montagem dos conjuntos pistoes-bielas nos cilindros, foi execu
tada com o auxilio de um dispositivo especial, que consiste de
uma cinta de forma cilindrica com ajuste de diametro. Esta cin
ta abraga o pistao e os aneis ao mesmo tempo, o que facilita mui
to a sua instalagao. Para em seguida com um bastao, empurrar o

conjunto para dentro do cilindro.

Instalamos os tuchos, o restante das pecas e a junta
do cabegote. Colocamos o cabegote no seu devido lugar e aperta
mos com os seus respectivos parafusos. As varetas o conjunto
do balancim foram instalados nas devidas posigoes, finalmente
serem colocados a tampa de valvulas, motor de partida, alterna

dor, ignigao, fiagcao e o sitema de injegao ou carburacgao.

Desta maneira foi concluida a montagem do motor.

0 ALCOOL COMO COMBUSTIVEL

0 uso do alcool como combustivel nos motores de com
bustao interma, ciclo otto, veio substituir a gasolina mesmo
possuindo caracteristicas diferentes. Apresentando aspectos que
podem ser considerados vantajosos em relagao a gasolina e ou
tros que seriam desvantajosos, se nao forem adequadamente trata

dos.
No caso dos aspectos vantajosos, destacam-se:

- Alta resisteéncia a detonagao (indice Octanico alto)

-

- Nao e solvente de oleos minerais (nao "lava" a a 1lu
brificagao das paredes do cilindro e nao contamina

o oleo do carter).
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- Produz combustao sem residuos carboniferos.

- E principalmente de ser um combustivel de origem,
vegetal, portanto inesgotavel enquanto houver luz

solar e terra cultivavel.

Nas desvantagens destacam<se:

- Baixo poder calorifico - 6200 calorias por quilo,

contra 10.500 da gasolina.

A
- Maior contidade de alcool na mistura: uma parte
L] You-

de alcool para nove de ar (em peso) contra uma par
te  :da gasolina para quatorze ou quinze partes de

ar (tambem em peso).

- Vaporizacao a alta temperatura o alcool vaporiza
se acima de 709C - a gasolina inica a vaporizacgao
a cerca de 209C, com que se preve dificuldades de

partida a frio.

- Produz aldeidos e tem agao corrosiva em alguns me

tais.

Mas as vantagens apresentadas pelo alcool permitem
neutralizar a maioria de suas desvantagens, tornando-o um com

bustivel economicamente viavel para o uso automotivo.

0 alcool apresenta baixo poder calorifico e maior
quantidade de combustivel na mistura. Mas essa desvantagem e
facilmente contornavel, devido a vantagem do alcool ser alta

mente antedetonante.

Alem do mais o uso do alcool, pode-se elevar a taxa
de compressao em alguns casos ate 1l4:1. Sendo que no estagio

atual, tem-se empregado taxas entre 9,5 a 12.

Sendo que, com o aumento da taxa de compressao, po
de-se obter maior forca de combustao. Em termos praticos: a
mistura mais comprimida inflama-se mais rapidamente e com ma

is forca. Assim, fica compensado a maior quantidade de alcool

na mistura e o menor poder energetico do alcool.
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3.2.7 - AMACTAMENTO DO MOTOR

Este amaciamento foi realizado, botando motor para fun
cionar durante algumas horas. Para em seguida levar o mesmo

para afinacdo onde € dada a calibragem final.

Devido o periodo do estagio ter terminado, nao foi pos
sivel assistir o ensaio dinamometrico que seria realizado no
motor. Mas durante o periodo do estagio presenciei os ensai

os dinamometricos em outros motores.

Entdo, como nao foi possivel estar presente .no ensaio
dinamdmetrico do motor Chevrolet 261, logo nao posso detalhar

dados sobre o ensailo realizado com esse motor.



MATERTAIS UTILIZADOS

Ago 1020

Ferro fundido
Contaneiras

Parafusos

Arruelas

Solda elétrica

Solda oxiacetilenica
Folhas de Aco

Motores eletricos de 5 CV
Correias em V, tipo A
Volantes

Rolamentos

Capas de Rolamento

Engrenagens

MAQUINAS UTILIZADAS

Plaina de arrasto

Brulideira de cilindro
Retificadera de virabrequim
Retificadora de superficie plana

Furadeiras manuais, de bancada e de coluna

Guilhotina

Tesoura de tic-tic
Tornos

Fresas

Lixadeira eletrica
Esmerilhadeira eletrica

Compressor

FERRAMENTAS UTILIZADAS

- Alicates : universal, de pressao, de retirar

segmentos.,

aneis
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Brocas
Chaves:

len,

de regulagem,

combinadas, de boca, de caixa,

Calibrador de folgas de laminas.

Coscinete (abridor de rosca externa)

Macho (abridor de

Martelos : de ago
Limas: meia cana,
Esquadro.

Paquimetro
Compasso
Escala
Talhadeira
Prensas:
Porcas
Torquimetro

Graminho.

rosca interna)
e de plastico

chata, triangular,

hidrallica e mecanica

Relogio micro - comparador

Escala de profundidade.

Cinta de colocar pistoes.
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de fenda, de al

redonda e quadrada.
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Mesmo que o espaco de tempo de relaciona
mento com a emnresa, nao tenha sido muito longo. Considero
o anroveitamento muito Gtil, poraue permitiu-se um conta
to mais direto com a realidade dos fatos. Fatos estes, que
seram uma continuacao dos conhecimentos adqueridos durante
a nossa formacao nrofissional, nos bancos da llniversidade.

Para serem aperfeicoados na pratica, junto as empresas.
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