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I-_INTRODUCAD

Este relatorie & um complemento do estagio supervisionade,
em carater obrigatoric, implantade na estruturs curricular de curso
de Engenharia Mecanica de conformidade com a portaria n?%l59 do Mi-
nistério de Educaces e Cultura de 1% de junho de 1965,

Meu estagic nesta empresa foi dursnte o pericdo de 07/07/82
ate 18/11/82, prefazendo um totsl de 269 horas, Mo decorrer do meu
estégia, procurei associar meus conhecimentos teoricos e pr&ticas

adqueridos atraveés do meu curso.
1I- OBJETIVO BO ESTAGIQ

Quando nos dirigimes a uma fabrica, para realizarmes um es-
tagio supervisionado, n@c pesamos apenas em cumprir a carge horariea
exigida pelas escola, mas também colocar em pratica tudo aquilo que
aprendemos no decorrer do curso,.

G nosso maior objetivo & mentermos os primeiros contatos
praticos com a produgse, operarios, enfim com a fabrica de um modo
geral. <

Mo decorrer do nosso curso passamps & maior parte do tempo
mantendo contato apenas com os professaores & aprendendo somente a-
quilo gue os livros nos oferecem, pois so temos contato com & pra-
tica spenas nas disciplimass oficine I e oficina II, isto devido a
precariedede existente na maior parte das Universidades 'do pais.

Ha universidade, mesmo havendo grande esforgo por parte
dos professores, as unicas coisas gue aprendemos, ¢ termos uma me
lhor imagem, visaoc e criatividade de mecaenismo e elemento de maqui-
na, ¢ acima de tudo pesquisas, e onde obteremos certos subsidios
para com os mesmps resolvermos determinados trabalhos em nossa vie
da profissional.,

0 estagio supervisionado, trete de mostrarao aluno que
nem tudo gue esta escrito nos livros € o gue devemos utilizar na

vida pratica.
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ITI-_COMENTARIOS SOBRE A EMPRESA

MAQUINOR- Magquinas Nordeste Industris e Comercio S/A, o
uma emprese de categoria metal-mecanica, ocupando uma area fisics
de 9500 m° dos quais 8700 w> & destinado a area de produgao,

A confianga depositada ne future, antevisao dos sensi-
veis progressos gue se verificaram nas stividades de mineragao e
perfuragan em todo territorioc nacional, fizeram com gue a Unide
Braesileira de Mineragau S/A, optasse por um projete com todas as
caracteristicas da racionalidade.

A MAQUINOR- Maquinas Nordeste Industria e Comercio S/A,
nasce dessa racionalidade. 0 nordeste e, em grande parte, um moe
saico de jaziaas mineralégicas. Rigueges, sem riscos, esperem no
sub-solode regiaec pelas iniciatives do empressriado nscional, =ti-
videde ja existentes reclamam oportunidades de equipamentos e re-
novegao de metodos extratives.

0 proprio nordeste & pela sua imensidade arida, um argu-
mento imbativel peras opgoes de apraoveitamento de energis salar,
aque lhe chegem abundantes de janeiro & dezembro.

0 Brasil, como um todo, “volta-se para si MmMESMmO, DBUSCENw-
do fazer usoc de sues alternativas energeticas. Uiante destes fatas,
que se transformam em claras oportunidades mercadologices, a MAQUI-
WOR inicia suas atividades comp objetivos evidentes: contribuir no
processo de extrair do solo e do ceu, B&s riguezas e a energia gque
a8 natureza ofersce.

Visa também a substituigao de importagees do centre sul
do pais, complementando por outroc lado, em base competitiva, & o=
ferta nacional de maquinas e equipamentos para a mineragae.

Varias foram as razoes que fundamentaram a instalagao
da MAQUINOR no distrite industrial de Cempina Grande, destacan-
do-se entretanto as seguintes:

- Proximidade dos centros de consumo ou de comercialize-
gao de produgao prevista,

- Proximidade de outras industrias.

- Disponibilidade de energia elétrice e agua.

- Disponibilidade de transporte.
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0 setor de fabricagao da MAQUINOR, dado a grande quanti-
- dede de magquinas e eguipamentos, ocupa gquase a totalidade da indus-
tria @ qual, dispoe de ocutros seteres como pintura, oficina de ma-
nutencao, stec.

De acordo com as necessidades operacionais as maquinas
sao setorizadas, definindo cade setor como um processe de fabrica-

cao especificeo. Nesta visas pode-se fazer a seguinte listagem:

12 tornos parslelos

01 terno de plantear

03 furasdeiras de coluna

02 furadeiras radiais

Bl retifica menuel

02 calandras

03 serras alternatives

01 esmerilhadeire esngular

0l esweril de chicote

03 esmeris de bancada

10 maquinas de solde & arco-sletrico
01 maguina de solda a arfo-submerse
01 maguina de solde a ponto

01 magueina de corte a magaricoo

05 maguinas de solda oxi-acetilenico
01 prensa de madeira mecanica

01 prensa hidraulica

01 tesoure guilhotina mecanica

01 maguina de cortar chepa (tico~-tico)
03 plainas limadoras

02 pontes rolantes (cap. 12 e 15 toneladas respectivemente)
02 guichos {cap. 01 e 02 toneladas respectivamente)
10 carrinhos manuais

1 frezadora universal

g2 mandrilhadoras



{ATERIAS PRIMAS E MATERIAIS SECUNDARIOS

Tipo
ago especial
eco fundido
ago laminado
ferro fundido
chapa de ferro fundide
cantoneiras "I® WHw w_ "
tubos de ferro fundide
bronze
eletrodos
nxigénio
acetileno
tintas ante-corrosivas
rolamentos

motores eletricas

CPERACOES PRINCIPAIS

estapagem
gsinagem
montagem e acabamento

controle

oPeRACOES DE _APDID

ferramentaria e manutencgao

transporte

OPERACOES COMPLEMENTARES

embal agem

espediggm

Procedencia
Sas Peula
Minas Gerais
Sao Paulo
Pernambuco e Campina Grande
Sac Paulo
Pernembuco
Pernambuco
Sao Paulo
Minas Gereis
Pernambuco
Pernambuco
Campina Grande
Sas Paulo

Campina Grande e 530 Paulo

4.
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EQUIPAMENTOS PARA MINERACAD

elevadores de canecas

- transportadores de correias

- calhas vibratorias

- moinhos de roles, sao adequados a moagem fina de materiais mole
ate semi-durps, em especial aqueles Gom carecterfsticas aderen-
tes, de pesos especificos baixo, e ssjeitos a alteragaes sohre
o calor (Meinhos tipe Ray mond)

-« moinhos de rolos e barras tipp palha “U", para a moagem fina de
minerais duros

- moinhos de martelos, utilizedo para britagem & rebritagem

- ciclones separadores de fimas

- filtraos de mangas

- fornos rotativos secedores

- fornos rotatives de caleinagao

- equipamentos para lavegem de minerios

- guichos

- Waganetas de diverssos tamanho

- peneiras

EQUIPAMENTOS PARA PERFURACED

- tangues de lama

- penegires vibratorias
- desiltadores

- desareadores

- hidrociclones

- bombas de lama

- misturadores

- agitadores

- Jigs ;
~ desgassificedores

; tretores de fluidos
- silos pneumaticos

- acessorios afins
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Tendo em vista as quantidades previstas para produgasc pla-

nejada pela MAQUINOR, em confronto com as previsces da demanda e da o-
ferta nacional, situa-se aguelas correntes com as reais possibilidades
de sua entrada no mercadq, a respeito de uwma industria nova, tecnologi-
camente, dependendo de dereitos patentes como a Neuman Esser da Alema-
nha Ocidental e de outros grandes fabricantes internaciofais.

Por enquanto, os produtos fabricados pela MAQUINOR seo cone
sumidos pelos mercados regionais e nacionais com pespectiva admissiveis
a medio prazo de ingresse de seus produtos no mercado externo, Para is-
s0o a empresa devera apoiar-se na boa qualidade dos produtos fabricados
a pregos competitivos com os similares nacional e importades, bem como

na adogao de uma boa politica de vendas agressivas e bem planejadas,

1v-SECRD DE USINAGEM
IV.1-INTRODUCXO

A primeira forge motriz que o homem dispos foi a forga ani-
mal, seguida da hidraulica, igualmente difundide: Uma roda de palhetas,
situsda nas margems de um curso de agua, poderia servir o mesmo para
mover um pesade moinho de grao ou para_uma peguena oficina,

A méquina d® vepor, apenas criada, encontrou entre os pri-
meiros e mais afortunados campos de aplicacao nas oficinas mecanicas e
sobressaiu entre eles competentes até a aparigac do motor eletrico. Pa-
ra comunicar o movimento desde uma maguina central a numerosas maguinas
ferramentas, escolhe-se um complicado sistema de transmissao a distanci-
as, constituida de uma arvore de varias dezenas de metros, sustentades
por varipos suportes ag;gpqgggqé paredes ou ac tetoc do loecal, girando
continuemente impulsado pelo motor, mediante uma correia gue enlagada a

polia deste com outra maior fixa a arvore.

IV.2-FUNDAMENTES TEGRIC@®S SUBRE USINAGEM
IV,2,1-TORNOS PARALEL@S

S30 maguinas que permitem a transformageo de um solido bru-
to indefinido, fezendo girar em volta de seu eixo e retirando periferi-
camente os cavacos, com a finalidade de obter um objeto bem definido
tento na forma quento nas dimengbes. A operagao denomina-se tornesmento.
O sélido a ser trabalhade & fixada a parte rotative da maquina, enguan-
to a ferrementa quase semﬁie monoeortante, e fixada na prate movel da

translagao longitudinal e trensversal.
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0 cabegete fornmece ac mandril o movimento principal de rotagao, 0s care

ros assumem um movimento de alimentagao. Com torneamentos pode-~se abter

principalmente:

Superficies cilindricas

" planas
o~ -
" canicas
- »
= esfericas
E perfiladas
f roscadas

0s construtores, para satisfazer as numerosas exigencias,

colocam a disposigao uma grande variedade de tornos que diferem entre

s8i, pelas dimengaes, caracteristicas, formas e etc.

A escolha do tipec de tormo mais adequada a desenvolver

uma determinada usinagem, devera ser feita com base nos seguintes coe-

ficientes;

a.
b,
c.
d.

dimensoes des pegaes a sersm produzidas
sue forma
gquantidade de produgso

grau de precisac requeride

0 torno paralelo, pela dificuldade que apresenta na troca

de ferrementa, nac aferece de mode geral, grandes possibilidades da

usinagem em série, Todavia, € & maguina freguentemente usada,

Este maguime constitui-se essencialmente das seguintes

partes:

8.
B.
Ce
de
e.
f.

Barramentos

Cabegote motor

Carro porta~ferramenta e saia
Contra ponta

Mudangas de velocidades

Circuito de lubrificagac e refrigeragso

Este tipo de torno paralelo & o mais usado na fabrica MA-

QUINCR, devido a febricegso de flanges para entradas e saidas dos tan-

ques de lama, tambem fabricem, eixos dos diferentes moinhos de minera-

cao que & fabricado na industria,



«8e
Ka MAQUINOR, os tornos paralelos sao os que mais trabalham na fabrica-

cao em grande escala desse tipo de flanges, variando de diametro desds
an ate 240,

FERRAMENTAS PARA TDRNOS E SUAS APLICACTES:

Para maior clareza, podemos classificar as ferramentas
nos seguintes grupos:

1%~ Segundo a parte de pega por tornear:

&, Ferramentas externas

B, Ferramentas internas

As ferramentas externas sao empregadas nas superficies externas da pe-

ge 8 as ferrementas internas, sao empregaedas nos furos e nas cavidades
da mesma,

2%~ Segundo o sentido do avango:

-

a. Ferramenta de atague axial

b, Ferramenta de atagque radial

As ferramentas de atague axial s3o as que desbastam no sentido longi-

tudinal da pega, & as de atague raedial, as que desbastam no sentide
transversal da pega.

32~ Segundo_a diregao de stague:

a. Ferramenta & direita

b. Ferramenta a esguerda

As ferrementas de staque a direita s2o as que avangam da direita para
a esquerda e as ferramentas de ataque a esquerda, sao as gue avangam

da esquerda para a direita.

4%. Sequnda o feitio:

a. Ferrementa® inteirigas
b, Ferramentas tipo "BIT"

c. Ferramentas de pastilhas de tugstenio
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As ferrementas inteiricas sac es forjadas de uma so pece, prende-se di-
retamente ao carro huriantéval,'anquenta que os tipo suporte especial
chamado de porta-ferramenta, que prende no carre horientavel.
As ferramenter de pastilhae sao, verdadeiramente, pequenas pastilhas de
ligas de metais que, pera serem usadas, se soldam as extremidades de su-

portes de ago, ou se prendem a porta-pastilhas especieis,

MONTAGEM E CENTRAGEM DAS PECAS NO_TORNO

As pegas por tornear podem ser montadas no torno de tres

maneiras distintas:

a. Entre pontas
b. Sobre a placa

c. Entre castanhas e pontas
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IvV.2,.2-FURADEIRAS

GENERAL IDADES:

5a0 mﬁquinaa que tem como funcac principal, a execucac de
furos; as furadeiras nferecem entezc, a possibilidade de abrir uma cavie
dade cilindrica nums messa metalica, mediante uma ferraments de dois
cortantes, chamado "broca®"., Para esse fim e provida de um motor rotati-
va continuo e de motor de avango retilinio, segunde o eixa de furagao.
0 cavaco, a medida que for retirado pelos dois gumes do utensiliao, en-
volve~se em forme de espiral tcilindrica & corre nos dois canais helicoi-
dais de descsrga, abertos na prépria broca,
A escolha da furadeirs, do metado e da aparelhagem idSnea para executar
s furagao de um determinado elewento deve ser feitas na base dos seguin-

tes coeficientes:

a, forma da pega

h. Suas dimensoes

c. Himeroc de furos a serem abertos

d. Quantidade de produgan

e. Diversidade de diametro dos furos de uma mesma pega

f. Grau de precisso requeride na furagao

FURADEIRAS RADIAIS:

As pegas de grandes dimensces, nue devem ser fursdas em di-
versos pontos muito afastados da periferia, nas podem ser posicionada
debaixo das furadeiras de coluna, aborda de contSrno da prﬁpria pega ira
tocar a parede da coluna, impedindo uma ultericr aproximagao do furo, a
ser aberto, em direcac do maendril, A furadeira radial, pela possibilida-
de gue oferece a0 cabegote mandril de se afastar do eixo da coluna, re-
solve-o problema. Com estas furadeiras & possivel abrir furos em pegas
muits volumosas, pegas de locomotivas, caldeiras, ete, 0 mandril das fu-
radeiras radiais pode ser acionado, segundo diregaes paralelas, parea os
diversos pontos a furar, sem necessidade de movimentar a peca; isto e
muito vantajoso pais alivia o trabalho do operario e reduz o tempo de
produgan.

Pela facilidade, gue tem o csbegote porta mandril, de se poder deslocar
para pontos diferentes, variando tambem o afastamento entre eixes do
mandril e da coluns, as citadas furadeiras essumirev o nome de "radiais™

oy de "bandeira®,
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Numa delas o mandril pode assumir = posigao obligua, o que torma possi-
vel a execucgas de furos inclinadaos,

Um tipo de furadeira radial e apresentade na figura 317. Ela compoe-se
essencialmente das seguintes partes: embasaments, montante = cdluna,
braga de bandeira orientavel, cabegote porta-mandril, orgas de comando.
Nao achamos oportuns fazer ume detalhada descriges sobre o funcianamen-
to da méquina; apenas frizemos que os deslocementos verticais do brago
sao comandados por um botao deJapﬁsta situado na frente do cabecote;
este ultime contem os dispositivos necessarios para acionar, mecanica-
mente ou menual, o avango do mandril, pars dasengati-lo automaticamen-
te em profundidade, para fazeslo retroceder, paras mudar as diversas vee
locidades de rotageo e os diferentes avangos, para engetar e inverter

o sentido de rotegme do mesmo mandril e para acionar os orgaos de cir-

culagae de lubrificante.
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IV.2.3-MANDRILHADORAS

NOCOES GERAIS SOBRE MANDRILAMENTO:

Lembramos que esta oparagza consiste em alargar uma cama-
re cilindrica, ou um furo, 2 fim de leva-los para a medida desejada,
0 mandrilamento executado pela clessics maguine mandriladora spresenta
muita analogia como torneamento, pelo fato que a ferramenta remaova o
cavaco segundo uma trajetoria circular; mas no gque diz respeitoc ao mo-
vimento de trabalho, ac posicionamento da ferramenta e da pega, apres
senta diferentes substancias., De feto, o monte de trabalho & essumido
pela pega ou pela ferramenta, por esta notavel razao, em comparagao Com
o torneamento a ferrementa e colocada sobre um especial mandril rotato-
rio, enquanto que e pega e presa 2o barramento da maguina. 0 mandrila-
mento admite tambem uma certa analegia com a furagao, visto que a fer-
ramenta roda em volta de um eixo e a pega fica presa a mesa. Mas na fu-
ra;En ¢ a ferramenta que rpda e avanga axiélmente em diregio da ferra-
menta que rada, .
As operagoes na mandriladora sao preferidas para aguelas pegas de nota-
veis dimensoes, e entac pouco manusedveis, como armagoes de méquinas,
bases de motores, ete., para os quais torna-se-ia dificil e perigaoseo:
um posicionamento sobre a placa rotativa de um torno,
Com o mandrilaments se obtem superficies cilindricas ou canicas inter-
nas (furos e camaras) segundo eixos perfeitemente paralelas entre gles

e com afastamento, precisoes dentro da tolerancia.

MANDRILADDRA UNIVERSAL HORIZONTAL:

pPara satisfazer fundamentalmente as medidas com exigéncia
de alargar furos até determinadas, com estreitas tolerancias, foram fa-
bricadas as "MANDRILADORAS®, Sucessivamente, peleas continuas axigEncies
da ulteriores possibilidades de desenvolver usinagens diferentes com a
mesma mﬁquina, invadiu-se o campo com outras mﬁquinas aoperatrizes,
transformando funcional e estruturalmente a mandriladora de modo a tor-
na-la universal.
Com as mandriladores astuais, de fato, podem-se executar os faceamentos,
as fresagens, os rosgueamentos tambem segundo eixos ortoganais, ou dia-

metralmente opostos, usando ferramentas aspropriades.
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As mandriladoras modernas, pelo fato que podem tambem executar a fre-

sagem, adquirem o nome de mandriladoras-fresadoras. Uma maendriladara

apresentada na figure 363 compreende as seguintes partes principais:

- [ embasamento -A

- 0 montante -8B, para o cabegote

- 0 cabegote -C porta-mandril com anexos cinematicos para

ps varios movimentos

- 0 montante -D para a luneta

A luneta -E

- 0 carro com a mesa porta-pega ~F

CLASSIFICACAD DAS FERRAMENTAS PARA MANDRILAR:

8e
b.

Co

€y
f.
Ge
h.
i.

Haste cilindrices

Laminas

Brocas de correcan helicoidais
Alargadores integrais
Alargadores de bucha

Alargadores das laminas aplicadas
Alargadores expansiveis
Alargsdores conicos & vazadores

Brocas de centrar
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IV.2.4-L IMADORES

NOCOES GERAIS:

A operagac reslizada por esta maguina chama-se limadora;
& a renovagio do caveco process-se mediante a egac de uma ferramenta
monocortante que deslota-se linearmente de maneira slternada de vaivem
sobre a superficie plana de um corpo. A ferramenta adquire o maovimento
de trabelho, enquanto a pega cabe o movimento de alimentagac. Desta
forma, a pega, fixada sobre a bancada da maquina (chamada limadora),
passa debaixo de ferramenta para tornar plana e superficie exposta, As
limadoras, tendo um curso limitado (no maximo 500 mm; 50 excepcionelw

mente 1,000 mwm) admitem a usinagem de pegas de medic tamanha,

LIMADORAS MECANICAS:

S3o0 os tipos hebitualmente usados. A limadora compoe-se
essencialmente de um embasamento A de gusa em forma de caixa com ampla
placa de base. Na porta superior seo cavadas dues guias entre as guais
pode deslocer-se o tremo B, no cahego;a do gual e aplicado o carro por-
ta-ferrementa C; este carro, alem de ser inclinavel, pode subir ou des-
cer por meio de um fuso, com love roscada, mafobrando a alga superior
a fim de regular a profundidade do passo. 0 bloco porta-ferramenta an-
terior tem a possibilidade de oscilar em volta de um fulcro, pare per-
mitir que a ferramenta cumpra o percursoc de retorno sem forgar as pare-
des do material em usinagem, Evidentimente o trené B, que assume o mo-
vimento intermitente, pode ser resultado no seu curso e na sua veloci-
dade.

A bancada porta-objetos D e sustentada por uma mesa que pode ser levan-
tada ou absixada stuzndo manualmente num parafuso. Por meioc do comendo
do fuso E, deslocando-se intermitentemente pelo dispositive com tepo F,
a bancada assume o movimento transversal ds alimentagao; isto tem a fi-
nalidede de lavar, para cade curso completo do treno B, novo material
debaixo da ferramenta, f natural que o avango do carro deva estar em
sincronisme com o movimento do trend,

Fabricam-se tembem limadores menores de precisas iddneas para usinagem
ocuradas; assim ilustrada na figura 458, cuja bancada porta-ferramenta
& inclinavel de 90° 3 direita e 90° 3 esquerda, permitindo a usinagem

de objetcs de diversas formas.
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Ae limadoras, em geral, sas usedas na fabricacas de dispesitivos, ese
tampos,etc,

Nes limadoras meca@nicas o comando €& abtido para um motor eletrico de
velocidaede constante, eplicade por cime ocu ao lado do embasamento. O
movimento & transmitido aos mecanismo {que se acham no interior do em-
basamento) por um par de polias de gargantas com correias. As engrena-
gens na caixa de mudanga recebem o movimento e o retramsmitem esos ou-

tros argaos que compoem o sistema de velocidade da maguina.
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Fic. 138 — Limadora. (Fobricagio das Oficinas Mecinicas Saccani, Benedetti ¢ C., Milio,
Itdlia},
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Fic. 459. — Limadora para necas pequenas. (Fabricagio das Oficinas E. Mascherpa, Milio, Ttilia).
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NOCUES GERAIS:
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il - i -
A fresadore e um processc de usinagem mecanica em

'd - L3 _-1- -
nue a ferramenta(fresa), provide de cortantes dispostes simetricos

em volta de um eixo, rocda com movimento uniforme e remove o cavaco

da pega contra o qual S precionado, 0 movimento de alimentacao da

pega & vinculado ao movimento raotativa da fresa, portanto cada den

te remove uma porgao de material que lhe csbe, Este cavaco contre-

rismente aguele produzido no tormeamento, tem uma espessura varia-

. . 2
vel muito parecida com uma virgula,

Com a fresagem, dado gue empregam-se ferramentas

policdertantes, ha @ possibilidade de remover o material com muita

-

rapidez, portantoc a méquina gue cumpre tal'usinagem compete com =&

limsdora e a plaina.

A méquina que realiza a fressgem chama-se "fresa
dora", 0 movimento de trabaslho e essumido pela ferramenta, que
girs em volts de seu eixo, enquan;o que @ movimento de slimenta-

g%p B beralmente assumido pela pega.

As fresadores, desde gue apareceram no ano de
1918 ate hoje, tem spresentado evolugdes construtivas notaveis
que permitem uma faixa muito ampla de operagoes; resulta bem jus
tificado o amplo emprege nas oficinas meceénicas, As fresasdoras,
para alcangar meior rendimento, devem ter uma arguitetura gue as
torne solidas, porgue o mandril porta-fresa e submetido 2 esfor-
gos de torgﬁa pois a ferraments ataca, com seus cortentes, um am

plo srco na superficie da peca. Tais esforgos variam tambem com

intensidade, segundo uma frequgncia que pode redundar em vibragoes

- - Lol
dancsas para & mequina, se esta neo for suficientemente robusta,

Uma fresadora horizontal, em seu conjunto, €

ilustrada na figura 522 em perspectiva, compoe-se do embasamento

A, que eleva-se posteriormente como montante, de modo a constituir

uma solida srmagao. Este montante levs frontalmente duas guias pa

ra permitir o curso, em sentido vertical, da bancada B, .
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Por sus vez, este barramento ( ou bancade) leva por cima duas quias
priméticas para o deslocamente longitudinal da mesa porta-fresa Dl ’
que dessa forma sao obtidos os tres movimentos ortogonais: verticsl,
transverszl e longitudinal, mediznte um comando hidromecanico; oleo
e impelido por umz bomba comandada pelo motor 1.

A rotagzo do mandril porte-fresa, em vez, e
comandsda pels moter eletrico principal E, situado embaixo, por
tras do montante. Sobre o eixo @ motor e fixade o sino A de uma
fricgao = seco, composta de seis peres de discos.

A bucha deslizente, a esquerda do mesmo eixo,
pode stuar como prensa-discoes guando se guer transmitir o movimento;
pode ainda atuar como elemento de freio quando se quer pressiona-le,
pela slavanga, contra a sede conica fixada ao mantante, em frente P
fricgan. Scbre o mesmo eixo do motor e situada uma vara ranhurada
por cima da qual pode ocorrer a triple engrenasgem B,(,D, gque pade
engatar, por uma das treés correias dentedas Ey, Fy G, vinculadas zo
segundo eixo ranhuradao, Este ultimo possui mais duas engrenagens H,
I, yinculadas a0 eixo gue as sustentas. Em fim temcs um terceiro
eixo em cujas ranhuras podem transladar-se, em grupo, as tres en-

grenagens C, M, N,

ACESSORIOS PARA FRESADORAS:

- Morsa fixada ou giratoris
- Chaves fixas,

-~ Chaves de fenda,

- Chaves de pito.

- Almotpoliss ou engraxadeiras.
- Grampos.

- Cavalinhos ou arrastadores.
- Contraponta.

- Ponto

- Apesrelho diviser

- Fixadores

-~ Aneis distanciadores

- Placa universal

-~ Placa de arraste

- Fresas em geral a
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- Mandris
- Aparelho verticel

- Chaveteiro, etc

FRESAS:

S5ap ferrementas de ago temperadsc de forma muito varieda,
empregadas nes fresadoras para desgastes, furar, corta ou plainar,
mandrilhar, serrar, construir agulos, dentes, etc, e na febricagao de

peges onde a precisac absoluta se torna necessaria.

FORMAS DE FRESAS:

As fresas sao ferramentas de formas conicas, cilindricas
apresentando exteriormente dentes de formas variadas, conforme o tra-
balho a exercitar.

Estas podem ser: Axiais, radiais, retilineas, perfiladas simples e

compostas, angulares ou conicas, helicoidais, epicicloidais, especie

ais, etc. .

- As fresas axiais, desgastam superficies paralelas ao eixo de rota-
can.

- As fresas radiais, tem os tentes segundo os raios de circunferen-
cie que descreva s fresa em movimento.

- As fresas retilineass, tem os dentes na periferia do disco em que
sea construidas, servindo para fazer fendas, escateis, etc.

- As fresas perfiladas ou de forma, sao constituidas pele canjunto de
duas ou mais fresas parciais, conforme o perfil desejado.

- As fresas angulares ou conicas, apresentam os dentes na periferia
de um céne, inclinados relativamente ao eixo de rotagao.

- As fresas helicoidais, tem os dentes ou arestas cortantes telhados
em helices.

- As fresas epicicloidais, tem os dentes talhados em epicicleides.

- As fresas especiais podem ser:
compostas (dentes desmontaveis)
mistas
m&ltiplas
de tipo mandril i

e finalmente as fresas gue tem formato edegquedo para fins especiais.
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FRESADORAS

FiG. 522. — Perspectiva duma fresadora horizontal,
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Fic. 523 — Segiio duma Iresadora horizontal, (Producao da Cia. Heller, Tipo FH llb,_
Niittingen). :

f, motor clétrico para o cainando da bemba; 2, distribuidor hidriwlice; 3, motor hidrdulico de pisides

radiais; 4, parafuso sem fm: 5, roda helicoidol; 6, [uso conduior: 7. alavanca para o envio do Aleo

comprimide ao distribuider duin dos trés avangos ortogunais; 8, alavancas, cem posigie contral neatra,

ou para o avangoe de usihngem, ou pars o retdrno rapido; 9, porzas cilindricas de wjuste do valor dos
wvangns: Ji alavancas T volante para o ajuste eontinun dos avangas,
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IV.2.6-RETIFICADORA

NOCOES GERAIS:

A operagao desenvolvida pelas retificadoras chama-se re-
tificagao. £ especialmente indispensavel para as pecas de ago tempera-
do, pois elas, tendo sido mergulhadas no banho de esfriamento, tem so-
frido deformacoes mais ou menos apreciaveis, Com a retificagso, entao,
e possivel corrigir todes aguelas imperfeigoes de natureza geometricas,
causados pela temperastura, como a excentricidade de um objeta cilindri-
co em relagao aoc eixo de rotagas, & asporssidade de uma superficie, etec.
€ tambem possivel polir e laver as dimensoes de uma pece dentro de me-
didas sujeitas a tolerancies de milessimo de milimetros, Por estas im-
perfeitas realizagbes no campo da usinagem dos motriz, a retificagac e
muitas vezes usada tambem para a correcas de superficies pertencentes
a2 peca de ago nac temperados, ou de metais diversos, como o aluminio,

a broze, asébia, usando os cuidados que o caso reguer.

Pelas finslidades que a retificagao se propae aparece evi-
dente & necessidade de empregar, comoc mais para arrancar o wmateriel, os
abrasivos. As ferramentas, como estes-fabricados conhecidos pelo nome
de rebolos, assumem, esvidentemente, formas geomeétricas representadas
por solidos de revolucBo em volta de um eixo,

Pars satisfazer a variedade de execugao gue pode-se apre-
sentar na retificagao de elementos de infinitas formas e dimensoes, e
tambem de diferentes materiais, tem sido posta a disposigao uma vasta
zona de rebolos que diferem entre eles pelo o perfil, pela grenul agao
e pela dureza., Os perfis e as dimensoes sao padronizadas por apropria=-
das tabelas; & granulagao tem sido classificada em: curta grossa, mEw
dia, fina, finfssima, po, a dureza depende do composte de aglomeragao
que pode ser: ceramica, ac cilicato, de goma-laca, de borracha vulca-
nizada, de resinas sinteticas.

Em putros termos, os abrasivos foram a porta ativa do re-
bblo, isto &, squele que atuando como ferramenta, remove os cavacas,
Esta parte ativa & constituida por grzozinhms de coridon e de carbu~
ridum, O aglowmerante, ou cimento, ou compasto, que mantéem juntos os
gracss de abrasivos, da a forma e a consisténcia ao rebolo. A velocida=
de periférica, durante o trabalho de remog3o do cavaco, € muito eleva-

da: o rebolo, pelo atrito teusado pelc esfregamento nas paredes da pe-
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¢a a retificer, desgasta-se e perde o perfil inicial, €, portante ne-
cessario repassar, de vez enquando, o contorno com a ferramenta de di-
ametro,

RETIFICADORA FRONTAL:

Assume esta denominagaoc porque tem o eixo de rotagzo do
mandril porta reboleo harizental., Geralmente aplicam-se os rebolos a
disco a fim de poder executar a retificagao de planas, de cavidades
ou de eixos ranhurados., Tais maguines compoem-se de um barramento A,
posteriormente ao qual eleva-se o montante B (figura 686); na frente
deste pode correr verticalmente o cabegote C porte-rebdlo. A mesa pore
ta~pega pode deslocar-se longitudinalmente com movimento alternado de
vaivem, a fim de fazer passar, tangencialmente ou ac lasdo da rebaln,
toda quanta a superficie da pega a retificar. 0 comando dos portas mo-
veis (cabegote C a mesa D) realiza-se com o fluxo oleodinamico distri-
buido pela spropriada instalagac contide no barremento da maguina,
Vamos expor brevemente as partes que normalmente podem interessar.
D cabegote porte-rebSle contem um mentril cuja secas e visivel na fi-
gura 687. Notamos a montagem do eixo A sobre rolamentos de esferss ra~
diaeis, axiais.
Para impedir o gotejamento do lubrificante tem sido empregados uns
flanges B, C, D, E, tipo labirinto que servem tambem como porcas cilin-
dricas, D rebdlo F & preso entre os dois flanges G & H. 0 mendril A e
comandado pelo eixe I do respectivo motor eletrico, a conexao & obtida
por meio da jungasc L com as buchas de borracha elastice e fim de amor-
tecer as vibragoes do proprio motor, 0O grupo completo do cabegote por-
ta-rebdlo & ilustresdo na figura 688. 0 cebegote (letra A, figura 688)
pode correr verticelmente sobre as guias frontais do montante B, por=-
que e comandada pelo fuso C, de rotagao intermitente automatica, sin-
cronizada com o movimento do eixo porta-pegas.
As folgas nas guias sap compensadas lateralmente por meio de quatre
parafuse D, As sanfonas E e F impedem 2 penetragac do po abrasivo en-
tre as superficies de escorrimento., Mediante o comparador &, do mos-
trador & possivel ver os pequenos deslizes verticais do cabegote por-
ta-rebSlo; & evidente que a coluninha H serve de referencia a haste
movel do préprio comparador,

-
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A mesa porte-pega & visivel nas suas segoes longitudinal e transver-
sal na figura 689, 0 treno A & conectado, em suas extremidades, com a
haste B suporte o pistao central C, deslizante no cilindre D. O desli-
ze slternado de mesa e devido ac fluxo de Sleo sob pressas gue chega
ora por uma, ora por outra extremidade do cilindro. O mesmo trend pode
tambem ser comsndado a mao por meic de volante e que se for vinculade
a0 eixoc F, por meio de engate frantal da coroa dentada, conduz o pi-
nhao G no rolamento sobre a cromslheire H. A mesa A e deslizante so-
bre as quais I e L da base fixe., Para uma lubrificagac perfeita, hea
duas pequenas bacias paras recolher o oleo retificade das guias nas po-
sicoes I e L.

0 curso da mesa & determinado por dois topes ajustaveis de lado e que
provocem tambem a inversa de marcha gquando batem na peguena alavanca
Me
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F1c. 686. —Retificadora frontal com os comandos olcodindmicos, vara planos e cavidades.
Caracteristicas principais: dimensdes da mesa: 190 x 660 mm.; curso longitudinal da mesa:
610 mm.; curso do carro transversal: 200 mm,; diametro do rebolo: 200 a 250 mm.: velo-
cidade maxima da mesa: 20 m./1’; avanco transversal automatico do carro: de 0,1 a 8 mm.;
avango vertical automaitico do cabegote porta-rebolo: de 0005 a 0,1 mm.; poténcia do
motor de comando do rebdlo: 2 cav. (Produgio da Firma IHagenuk, Kicl, Alemanha).

A, embasamnento; B, montante; €, cabegote porta-rebolo; D, mesa porta-pega de transhgiio lougitudinal;
E, bucha para o ajuste do avango automitico transversal da bancada; F, volante para o comaals manual
da mesa; G, alavanca para o comando dos avangos automiiticos de alimentagdo; H, plano cletramagndlico.
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FiG. 688, — Vistas lateral e frontzl do cabegote portareh
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1v.3-DESCRICAQ DO PROCESSC PRODUTIVO
IV.3.1-DESAREIADUR MODELD MQ 3

£ um conjunte formado por: tubaos de 8", cones de poliure-
teno de 10", e o restante dos componentes szc fabricados de chapa.
Os cones de poliureteno usado no desareiador € o de 10", com capacida-:
de de 500 GPM por cone. 0 desareiador modelo MQ 3 € constituido de 3
cones com uma capacidade de 1500 GPM, trabalhando sob pressac de 30

psi.

COMPOSICAC DAS PECAS DO CONE:

REF N2 DESCRICAD QUANTIDADE
- Cone completo de 10" -
s § Camara alimentadora 1
2 Bragadeira inox 10" 1
3 Cone superior i
4 Bragadeira inox 5" 1
5 Cone inferior 3
6 Camise do cone inferior 1
7 Camisa de descergs 1
8 Contracamisa de saida 1
9 Arruela 4

10 Parafuso 4

Desareiadores Magquinor sac eguipedos com hidrociclones de poliuretenc
de 10", pare o fim de proporcionar aos usuarios, na perfuragac, uma
alternativa economica, sobre as unidades de desareiadores convencio-
nais,

Desde gue os cones de poliuretansc sao de baixo custo, facil manuseio

e leves, o resultado € uma acentuesda economia de custo do capital des-
tinado a aquisigao do equipamentoc e da manuteng@o. A vida 0til dos co-
nes de poliuretana & mais gue duas vezes maior, comparada com a vida
dos cones convencionais de ferro fundide,

Todos desarsiadares Maguinor saa fornecidos com ceixa captadors e des-
carregadore:de ereias e com & tubulagﬁo de entrada e saida da lame. um
lado da tubulacsao e fechado com flange facilmente removivel e outro

lado serve pars acoplameato da tubulaga2o de entrada e saida da lama,
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Toda construgaoc e montada sobre base deslizadora robusta {skid). A pres-
sz0 no deeareiador & controlada pelao manometra. 0s praprias cones s80
fixados pelas bragadeiras de fecho rapido. Toda construcao de ago & ja-
teade com areia e pintada com tinta epoxy.

0 desareiador & montado cbedecendo uma sequéncia de monta-

gem, pois, s6 essim e gue podemos evitar o desperdicio de tempo.

MATERIALS DE CONSTRugXO:

Chapa - 1/4" na base o restante 3/16"
Tubos - 10" de diametro

Eletrodo -~ Soldac 13
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Os cones de poliurctanu de 10" utilizados- . 5
. " nos desareiadores, modelos MQZ ¢ MQ3 tem a
- - capacidade 500 gpm p/cone, ou seja, no mo- 8 6—m L
.delo MQ2 a tota! capacidade é de 1000 gpm e . T -7 .
no modelo MQ3 de 1200 gpm, trabalhando sob
- pressio de 30 psi.
Somposicio das pegas do cona: ’
Raf, NO: Pena NQ Descrigio: Quant.: Paso
- M 23500 Cone completo de 107 - 32,00 ky
1 RiQ 2301 Camera alimentadora i 14,00 ky
2 itk 22472 “Flange INOX 10" . 1 2,00
3 M7 2393 Cone superior 1 8.00 ky
4 RS 2004 Flange INOX B 1 1,00
5 110 2505 Cone inferior 1 6,00 kq -
6 102005 Camiva do cong inferior 1 1,50 kq
7 1Y 2557 Camisa de descarga K 0,25 kg
R B0 . : -l ] -
i 8- Brocadaira do safda )
!
!-uv-u-o Ly 5 iy Y, e ~ - - Sl " - - i (.‘ {“ I. ‘ !
I 0 Ly 2o Arrusla 4 | bk
:............. o - - - e e - T o r—r— - ———————— — v —_ I s e b b - e
10 LR Paratusos b ! 'I.UU
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IV.3.2-PENEIRA VIBRATORIA:

A peneira vibratoria, modelo MQRS-1 & peneira tipo rumbe
de construgl@o robuste, montada sobre a base deslizadora {skid) equipa-
da com 2 corpos vibratorios e telas substitulveis de 30 e 80 mesh.
Corpo inferior da psneira & fixado sobre 4 borrachas macigas, especi-
aig, que permitem longa duragzoc e facil substituigﬁa. Cada vibrador
excéntrico & fixado em 4 mancais e assim possibilita ume constante ine
tencidade da vibragcao que somente se regula atreves do excentro do vi-
bradeor, oferecendo & vantagem sobre outros tipos de fixagan, por exem-
plo, nas molas., A peneire vibratdris proporciona meior dursbilidade na

operagac e redugac de custos de manutengao,

CAPACIDADE DE FLUXOS DAS PENEIRAS:

1500 GPM com tela de 50 mesh

1200 * " " " 60 *
950 L] " " " 10 n
BUG ™ » - * 88 »

FORCA MOTRIZ;

Dois motores eletricos de 3 HP cada, trifasicos, blindados a prova de
fogo, de 220 -« 380 V.

MATERIAIS DE CONSTRUCRO:

Eixo « ago ABNT 1020

Chapa daz base 1/4" o restante chapa 3/16"
Polie - ferro fundido

£letrodo -~ soldac 13

Tela inferior - malhe 70 x 35

Tela superior - malha 22 x 8

PROCESSO DE MONTAGEM;

Com o projeto em maus.'cameqa-se a operacas de carte, que
&€ feita na guilhotina, quando a chapa e de pequena espessura e forma-
tos regulares. Caso a chapa, a ser cortada, seje de grande espessura,

ou de formatos irregulares, use-Se o oxicorte.
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Executado o processc de corte das pegas, inicia-se a operagcac dobrae
ments, que & feita na prensa dobradeira, feits isso, faz-se a monta-
gem propriamente dita. Colocada a pega no seu devido lugar, ponteia-
-se a pege ., Este ponteiesmento & feito atraves do processo de solda~
gem a0 arco elétrico., Terminada @ operaceo de ponteamento, comega &
soldagem final. O eletrodo & o soldac 13, gue & de boa penetragao e
Gtimo acabamente, Depois vem a operagac de perfuracao dos furos para
a fixagac dos mancais e motores. Para a protecio do eixo, este & den-
tro de um tubo, 520 usedos dois rolementos, um na extremidade da di-
reita, e outro na esquerda. Para lubrificar os rolamentos, em cada
extremidade tem um graxeiro, Montado o eixoc e colocadas as polias,
fixa-se o conjunto eixo-tubo sobre a peneira.

Apﬁs a fixagao dos motores nos seus devidos lugares, coloca-se as cor-
reias, ligande a polia do motor a polia do eixo.

Para provacar o desbalanceamento, e colocado um pesoc na polia oposta
a2 polia com correies.

Poar Utimo vem o acabamento, que e feito com a esmerilhadeira agular.
Feito o acebamento e emagado aqueles lugeres onde existe rebaixes,

vem a operagao de pintura,

-
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IV.3.3~TANQUES SILOS:

Os tanques sao constituidos de bases em I, balanca hidrau-
lica, esferas, tubos, serpentinas, borracha.
Em cada tanque fica apenas uma palanga hidraulica, que tem a fungao de
indicar o carregamento do tanque.
0 tanque & sustentado por trés tubos de 87 de diametro, sends um sobre
a balanga hidraulica, e os outros dois sobre ssferas. Estas esferas,
tem como fungeo principal, deixar livre o movimento exigido pela balan-
ga hidraulica, permitindo assim maior precis®o no carregamento indica=
do pela balanga.
As serpentinas tem a fungao de destribuir o ar. Este er sai com pres-
sac, pois, a serpentina e soldada um cano rosgueado ne extremidade D 8=
ra, a colocagas da borracha., Esta borracha serve para impedir a saida
de material do tanque e sumentar e pressac, pois, a borracha tem sua
extremidade estreitada.

Este ar com pressac, faz o material se movimentar dentro do tangue.

MATERIAL DE ConSTRucXQ: =

Chapa - 3/8"
Esfere -« ago ABNT 1020
Base - viga "I" 10"x10"

Tempa -~ soldec 18 especial para pressac.
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IV.3,4-RECUPERADOR DE SOLIDOS:

A Maguinor introduziu sistema revolucionario para remo-
gao de solidos da lama da perfuragas. A combinagao de 12 ciclones de
poliuretano com peneira vibratorie permite eliminagao de solidas en-
tre 75 & 200 mesh.

0 egquipamento modelo MORP 12 proporciona acentuada eco-
nomia em custo de perfuragao, sendo que a lama necessita menor quan-
tidade de ingredientes quimicos e reduzida adicac de agua com barita.
A incomparavel eficiéncia do equipasmento melhora as condigoes do furo,
prolonga a vida da broca e aumenta o coeficiente de penetragao. Mais
ainda, a lama limpa, reduz engrudamentoc nas paredes e gerante prolon-
gamento da vida de caras pegas da bomba,

0 recuperador de lama pode ser adeptado a gualguer tipo
do fluido de perfurageo e permite trabalhe simultaneo com outros equi-
pamentos, como desareiador e dessiltador,

Resumindo o egquipamento oferece as seqguintes vantagens:

- E sjustavel a quelquer volume de lama;

- Tem baixo nivel de rqida;

-~ Toma minimo espego;

- Longa vida de peneire;

- Basixo custo operacional;

- S5imples substituic®eo de peneira;

-~ Minima ofuscacac & entupimento de peneira,
CARACTERISTICAS:

A unidade € composta de 12 cones de poliuretano de 5",
montadas na tubulagac de entrada e salda de 6" fixada com conexoes
de 2". A tubulacao e progetada para descarga de qualquer lado, Todos
cones descarregam em leito de chapa com inclinagac para cime da pe-
neira vibratoria equipada com tela fins ate 250 mesh. A superficie
da tela e de aproximedamente 1,3m2, que possibilita passagem no ma-~
ximo de 9C0 GPM de lama,

A unidade & movida por motor MWM de 6 cilindros e a bomba centrifu-
ge & de 6"-8" de 1450 RPM e pressao de 35 a 40 libras,

Todo equipamento & montado sobre uma base deslizadora, robusta.

-
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. MODELOMQ1ZE

Dessiltadores Maguinor s3o equipados com
hidrociclones de poliurgtano de 5" {Composto
em 2 partes) para o fim de proporcionar aos
usudrios na perfuracdo, uma alternativa econd-
mica sobre as unidades de dessiltadores conven-
cionais. Desde que 0s cones de poliuretano sdo

- de baixo custo, facil manuseio e leves, o resul-

tado € uma acentuada economia de custo do
capital destinado a aquisi¢fio do equipamento e
da manutengdo. A vida Gtil dos cones de po-
liuretano € mais que duas vezes maior compara-
da com 2 vida dos cones convencionais de fer-
ro-fundido.

YT I

ADO

i
1]
.-

MQ 16

Todos dessiltadores Maquinor sdo forneridos
com tubulagcdo reversivel, caixa captadora e

" descarregadora de areia, acopladores ranhura-
dos, tudo montado sobre base deaslizadora ro-

busta (skid). A pressdo no dessiltador é contro-
lada pelo mandmetro. Um lado da tubulagdo é
fechado com flange facilmente removivel e
outro lado sarve para acopla:aento da tubuta-
¢do "de entrada e saida da lama. Os proprios
cones sdo fixados pelas bracadeiras de fecho rd-
pido. Toda construgdo de ago é joteada com
areia e pintada com tinta epoxy. :
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Os cones de poliuretano de & utilizados :
nos dessiltadores, madelos MQ 12 e MQ 16 " .
tem a capacidade de 80 gpm por cone, ou 3eja, : S
no modelo MQ 12 a lotal capacidade ¢ aproxi- A A l
madamente dv 200 gpm e no modclo MQ 16 . .
aproximadamente dc 1200 gpm, trabalhando
'sob pressdo de 40 psi. . _

— L]
amposicdo das pegas do con
]
Ref, NO: | Pega NO: Descrigio: Quant.: Peso:
o - C RN 121690 Caone completo de - 6,50 kg
Separador de fluides o 2,40 kg
0,G0 kg

M 121607

3.10 ko

Bracadeira INOX

2 A3 121392
Cone inferior

0,10 kg

rMa 1-: 801

Q,ub kg

4q MO1ZICeS

e s b

0,05 I

Carnisa de descarga
: - :
Bragadeira de Suida
2

b [4Q 1215800
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s -—y‘ sy "" s Instalacdo e Funcicnamento

do Moinho de Rolos

5 Moinho de Rolos com Consiste da Base dz Concreto scbre a
qual o moinho seré fixado por meio

Classificador Rotativo - 8 shiibstoin,
de Finos !

1 Alimentador

2 Digpccitivo de drsagem

3 Coluna do eixo central

4 Entracda de ar paramoager. ¢
5 Entrada de ar de retorno

6 Ane! de moagem
2
8

O corpo moedor é de ferro fundido e
recebe o anel de moagem, comumente
de aco manganés austenitizado. Sobre

esta unidade, monta-se a carcaca do

moinhe, que possui, de um lado, o
sistema ce alimentacdo, onde a peca
principal é o acionamento da dosagem.

O cilindro dosador, acionado por um

conjunto de engrenagens e co:0a
sem-fim, com motor eléirico, trabalna
em geral intermitentemente. De acordo
com a necessidade, este conjunto
introduz matériu-prima na camara de
moagem.

Eixo central
Péndulo de moagem
9 Capa de protecéo da coluna
10 Rotor do separador dindmico
11 Saida do ar co~ dutos
12 Redutor de acicnamento

A moagem do minério acontece éntre 0s
rolos giratorios e o arel fixo no corpo

. moedor.
Os rolos, mentados no péndulo, s3o

. fixados em forma vertical no suporte

central, este, funuido em aco de especial

resisténcia. O suporte & zcionado psio

interior através de um eixo e acoplamanto

eléstico, redutor angular, acopiamento,

motor trifasico e!étrico.

Pelas revolucdes do suporte, durante o
funcionamento, os rolos sa@o
pressionados contra o anel, acontecendo

. ﬂ""‘ﬁ." (\:"_, 2 a2 -;r\ o L }-\':“ﬂ"\
N En tod E.‘—':O e I“tw.n'a_!:\.; s 'i £ S:&.-’.\J

um moer do material pelo rolar e palo
atrito. A capa de prote céo do eixo do
SUpOrt2 com suas pas, ravcanamo
material grauca ne internor do corno
moader, intreduzindo-o na ssc23

de m:a;:m AD mesmo 12m

€ insuflaco ta c“_"‘c:a!me“:e celo

corpo moedor o ar, Gis inerte cu cés
quente para sacagam e lovando ¢s finos
provenienias da measam psrza oo

«

-~
e
0

sugarior o meinso,
Esta rnistu sam
pelo classi ‘co,
para em
movima 2.
Cs fino ‘
mom‘w pito) cxu:a SL 34

novaments aspirzd
que o faz ratornar
moinho. S¢ heu

0 CCNiUNIC ar-iincs oo

A fim de evitar zaradas &
tub..f c..cc=s s

Com os nossos ¢
alcangam-se TT‘C._‘.:.' ]

de s2cagem co minéri

moagsam, para mais

hora. O L.:s:rwo 2



Holos e Péndul 0S
-Po cs @ Péndulos

&ndulo formern uma unidade

pacta e sZo confeccionadcs em
2Cus sspeciais,
A figure 1212rei mostra o0 péndulo
czm o rolo também em corte, onde se
v2 o ¢ix2 ¢z fixagdo do mesmo,
orendends- o ¢ conjunto, do suporte
de =< olchamado S-'ent Block).
Pz nculos nZo sejam
Gsnitie: 2 entrada do material
€. MmCcaZEm, introduz-se atraves do
sunriis & oele péndulo ar limpo, cu gas
irert2. O moinho opera internamente
ccmumz aress3onegotvaemrelacdo
gcelglmnsiEneo, Eprwc imadamenie
— 123 mm dz cciune de agua, portantc

v2czssa pels céndulo tem o seu

As principais vantagens que © moinho
de rolos Maquinor apresentam sao:

1. Redutor convencional na parte inferior
do moinho, em vaz de engrenagens
embutidas. Permite facil trcca e
meanutencéo e evita danificagcdo por
eventuais entradas de impurezas.

2. A fixac3o do pAndulo no suporte,
tencdo nos mancais elastdmegros
(silent-Blocks), ndo necussita de
lubrificec@o, como nos moinhos com
buches de bronze. Também,
as paradas para lubrificacdo
inexistem.

3. CirculecZo, at-avés do péndulo com
ar limpo ou gas inerte para manté-lo
livre de impurezas e conseguente

« danificacdo. Veja no desenho ao lado
as setas de passagem de ar.

" A MAQUINOR, através do know-how

ca firma Neumzann £sser, de mais de
25 ancs, garente a aita qualidade de

febricagao e o funcionamento destes
eguipamentcs.
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2 Entraca do ar ce limpeza 8 Nivaidodleo
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V -« AVALIACRG DO §§TEGLU

Avaliar & o meio de julger o resultado de um trabalha,
em relagac =208 objetivos que se deseja atingir,

a estégio supervisionado, & de grande relev%ncia, pois
da oportunidade so aluno de por em prﬁtica todos os seus conhe-
cimentos teoricos, adquiridos no decorrer de sua vida estudantil.

Embora a experiécia tenha sido valida e de grande pro-
veito, nao foi o suficiente, uma vez que 2 indéstria trabalha
sobre regime de producac e seus funcionarios ni@o dispoem de tem-
po suficiente para dar ume melhor orientagao aos que guerem ter

uma visaoc mais ampla da pratica.

V.l-CUNCLUSEB

Apesar de sido um estﬁgio de pouca duragaa, e& nao ten-
do atingido os objetivos neeessarios, a experiencia naa foi de
fundamental importancia, mas foi bastante valida uma vez que pu-
de por em pratica os meus conhecimentos teoricos, adquiridos no
decorrer da vids estudantil, Sempre que & possivel unir a teoria
a pratica, conseguimos um grande enriquecimento para nossos co=
nhecimentos e assim estames nos deparandos frente a frente com a
realidade e n3o epenas nos bitolando com o que estao escritos nos
livros, temos mais e que nos asprofundarmos para aprendermos me-

it . .
lhor, para termos ume visac mais ampla e mais concreta,
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