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Este relatorio e um complemento do estagio supervisiona
"do, em carater obrigatorio, inplantado na estrutura cur

ricular do curso de engenharia mecanica.

0 estagio foi realizado nas seguintes secgoes:

A. Secgao de Caldeiraria
B. Secgao de Usinagem

C. Secgao de Montagem

Meu estagio nessa empresa foi durante o periodo de 03/
09/81 findando no dia 16/11/81, perfazendo um total de
180 horas.

2. OBJETIVOS DO ESTAGLO SUPERVISIOEADD :

0 nosso maior objetivec e mantermos os primeiros conta
tos praticos com a produgao, operarios, em fim com a fa

brica de modo geral.

0 estagio supervisionado vem mostrar ao aluno a interli
gacao existente entre a pratica e a teoria a qual voce
obtém na Universidade. Mas as vezes tambem as diver

géncias existentes entre esses parametros.

E por isso que o estagio supervisionado & de grande im
portancia por que ajuda ao pre-profissional a lidar com
a realidade profissional do que e ser responsavel por

um determinado setor de trabalho.

3. COMERNTARIOS SOBRE A ENPRESA:

MAQUINOR - Maquinas Nordeste no Distrito Industrial de
Campina Grande, Paraiba, € uma empresa da categoria Me

tal-Mecanica, ocupando uma area fisica de 9.500 m2 dos
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quais 8.700 m e destinados para area de produgao.

A Maquinor & um investimento da ordem de uns trezentos mi
lhoes de cruzeiros, do qual participa majoritariamente o
grupo Stanislau Hluchan, e a Uniao Brasileira de Mineracao
S/A. A empresa gera, aproximadamente mas duzentos empre

gos diretos.

A Maquinor - Maquinas Nordeste Industria e Comercio S/A.
Visa a substituigao de importagoes do Centro-Sul do Pais,
complementando, por outro lgdo, em base competitivas, a
oferta nacional de maquinas e equipamentos para a minera

gao.

4.1 - CURVAMENTO MECANICO 0U CALANDRAGEM:

0 curvamento mecanico, que recebe também, o nome de calan
dragem e executado por de maquinas especiais chamadas ca
landras, as quais podem ser manuais ou motorizadas. As

pegas calandradas sao chamadas de virolas.

Quando se curva uma chapa mecanicamente, o esforgo de fle
xa0 e exercido pelos dois cilindros inferiores moveis, en
L}

quanto que a reacgao e dada pelo apoio contra o cilindro

superior fixo.
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As pegas calandradas, antes ou depois da operagao, devem
ser verificadas e aprovadas, a fim de que se identifiquem

eventuals defeitos e se estudem os meios de elimina-los.

ANTES DO CURVAMENTO: 5

Valores do pedago de chapa desenvolvido apos a tragagem e

corte.



- £ necessario certificar-se previamente ate que a chapa
corte corresponde aos valores que lhe foram atribuidos

para o desenvolvimento linear.

- Se a chapa fosse mais compridas as bordas extremas vi
‘'riam a encontrar-se antes de atingir o desejado raio de
curvatura; se fosse mais curta, o raio se tormaria in

suficiente para permitir que as bordas viessem a encon

trar—se.

Diametro Interno Realizado:

- Se o desemvolvimento da chapa for corretamente calan
drado e, com curvamento, as bordas da extremidades se
justapuserem, e verifica-se que sua espessura mnao sO

fre qualquer variagao.

ILUSTRACAO

0 processo de soldagem Oxi-Acetilenica tem um grande em

prego na Industria tanto nos meios de produgao como na
manutengao. Nas montagens de linha de tubulagoes, por- e
xemplo: os tubos de 2" de diZmetro sao soldados com soi
da Oxi-Acetilénica. Em oficinas de ferramentaria, - para
se soldar ferramentas de cortes, tais como : Pastilha de
Carboneto (Widia), Serras etc, e nas oficinas de funila
ria de automoveis, para se soldar chapas e empregada a

soldagem Oxi-Acetilenica.

4.2.1. DEFINICAO:

Soldagem Oxi-Acetilenica ou a "Oxigenio", como e mais co




nhecida, e um processo de soldagem no qual se utiliza
o gas acetileno como combustivel e o gas oxigenio co

mo carburente, conseguindo-se uma chama com a tempera

tura de 3,260 9C, aproximadamente.

4.,2.2 - CARACTERISTICAS TECHNICAS DO OXIGENIO:

0 oxigenio se apresenta na temperatura ambiente como
zas incolor (sem cor), e insepido (sem saber) e com
as propriedades de combinar-se com varios elementos '
quimicos, formando oxidos, estes oxidos, principalmen
te os metalicos, sao na maioria, prejudiciais a solda
gem, por tanto, a quantidade de oxigenio na soldagem'
deve ser rigorosamente controlada, de acordo com o ti
po de material que esta sendo soldado. O sucesso ou
fracasso da solda depende, tambem da quantidade ideal

de oxigenio cohtido na chama.

-ACETTLEEQ :

E um gaz incolor, com cheiro forte e desagradavel, e
formado por dois atomos de carbono e dois de hidroge

nio (C HZ)’ e obtido da reagao da agua (HZO) sobre o

2
carbureto em contato com a agua se decompoe, libertan
do o acetileno, como o acetileno torna-se explosivo
quando comprimido acima de 1,5 kg cmz, varios estudos
foram feitos por especialistas no assunto, constando-
se que se o acetileno fosse dissolvido sob pressao, em
um 1iquido, especialmente quando este liquido fosse ab
sorvido e retido em uma massa porosa, poderia se com

primir o mesmo ate 20 kg/cm2 sem perigo de explosao .

Pelo seu alto poder dissolvente o liquido escolhido '

foi a acetona, que em condigoes ordinarias de pressao,
um volume de acetona dissolve 24 volumes de acetileno,
de modo que, hoje, este 2 o processo mais usado para

se armazenar o acetileno. Os cilindros fabricados pa



ra -armazenar e transportar o acetileno, sao fabricados se

gundo todas as exigencias imposta pelas normas adotadas no

pais. Sao cheias com a massa poresa, para conservar o ace

tileno dissolvido, equipados com valvulas, para abrir ou
fechar a vazao do gas, a qual, geralmente, & manipulado a
traves de uma chave especial e, para sua protecgao, ©O cilin
dro e munido de capuz com as mesmas caracteristicas do ca
pus empregado no cilindro de oxigenio. As precaugoes man-

tidas para o oxigenio valem tambem para o acetileno.

-

REGCULADORES DE PRESSAD :

Em cada cilindro e instalado um regulador de pressao, com
a finalidade de indicar a sua carga a reduzir a alta pres

sao do mesmo, a pressaoc de trabalho.

Regulador de oxigenio: Sao geralmente equipados com um ma
nometro que indica de "O0" a "250 kg/mz, para medir a carga
do cilindro e outrc manometro de indicagao de "0" a 30 kg/
cmz, que indica a pressao de trabalho e, tambéem , um para
fuso, para regular a pressao de trabalho, que varia de 0,5

a 2 kg/cm2 para soldagemn.

Regulador de acetileno: Os reguladores de acetileno, ou ma
nometros, tem a mesma funcao dos oxigenios. Estes manome
tros variam conforme o modelo, uns sao fixados as valvulas
dos cilindros, por intermédio de um grampo ou suporte, ou
tros sao rosqueados e, quando roscados, a porta possue, ge
ralmente, rosca esquerda. Os manometros, para registrarem
a carga do cilindro possuem; geralmente, uma escala que vai
de 0 a 25 kg/cm2 e 0s manometros que marcam a pressao, de
trabalho, vem de 0 (zero) a 5 kg/cmz. Tem tambem, o para

fuso de regulagem da pressao de trabalho.

CALCULO DO COXTEUDO DO CILINDRO:

3 - . - . -
Os cilindros de oxigenlio trasem, estampado, o volume do ci




ESPESSURA PRESSAOQ CONSUMO
A DO
SOLDAR OXIGENIO OXIGENIO ACETILENO
1 1 90 80
2:a.3 1 175 a 260 80 a 220
3. a5 ¥1.a.1,2 260 a 360 220 a 290
T 1,2-a.1,4- }.360-a.500 290 a 430
.7.a.9. 1,46.a 1,7 |.500 a 600 430 a 570
9 12 w137 8158 1.600.a.10004.570.4a.950

Um bom equipamento para oxi-corte e composto de varios bicos de
tamanhos variados para cortar pecas de varias espessuras e acom
ﬁanhado de um carrinho tipo compasso para corte circulares exis
uma grande variedade de tipos de magaricos de corte mas com a

mesma finalidade. Um bom equipamento de oxi-corte, tambem

| @

acompanhado de um agulheiro para limpeza dos bicos e de uma ¢t

bela ou carta de instrugEO para uso do equipamento.

0s magaricos de corte sao munidos de bicos substituiveis, a pon
ta do bico tem geralmente 6 furos para aquecimento e um furo
central para o jato de oxigenio voce regula a chama neutra como
se fosse para soldar, fazendo incidir esta chama no local onde
vai iniciar, quando o material ficar vermelho voce aperta o bo
tao ou gatilho do jato de oxigenio iniciando assim o corte. Em

extremidade de metal tera que fazer um furo com uma broca para

Ll el e
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com o tipo de trabalho a executar.

Existem varios tipos de magaricos, sendo mais utilizados

os de media baixa pressao.

Nestes magaricos os gases entram e misturam-se em pres

sao iguais.

Macaricos de baixa pressao: Os macgaricos de baixa pres
sao (tipo injetor), sao os mais usados. Estes magaricos
tem funcionamento baseado no tubo de "Venturi" no qual o
oxigenio & injetado &, por diferenca de pressao, o aceti
leno e conduzido atraves do magarico ate o bico. Na fig.
(107) mostramos o desenho simplificado de um magarico de
baixa pressao , no qual voce pode notar o principio de

funcionamento do mesmo.

A potencia dos magaricos & expressarem litros e, geralmen
te incidado no bico, a qual varia entre 10 a 400 1litros
por hora. Teoricamente, o consumo de oxigenio e aceti
leno seriam iguais, o que'ngo acontece na pratica. Varias
experiencias foram realizadas, sendo constado um resulta
do que varia entre 1,1 a 1,5 volumes de oxigenio para ca
da volume de acetileno. Aqui vai uma tabela com alguns
resultados praticos obtidos com magaricos de baixa pres

sao, levando em conta a espessura da chapa a ser solda
da.




evitar que o retrocesso do metal derretido danifique o bi

co, ou atinge o0 rosto.

N

ne

T A: Em gualquer tipo de corte consulte a tabela -a

fim de regular as pressoes dos gases corretamente e man
ter a velocidade de corte recomendada pelo fabricaﬁte do
magarico. Quando for necessario fazer varios cortes em
uma so chapa temos que tragar a pega na medida exata nes
te caso nao podemos esquecer de acrescentar a largura do

-

corte.
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Soldagem e o processo de produzir uma fusao entre duas pe
¢as de metal de modo que o lugar de funcao forme com o to
do uma massa homogenea. Essa fusao entre as duas pecas,
que resulta na soldagem propriamente dita, &€ conseguida,
atraves do arco eletrico ou voltaico (solda elétrica) ou
ainda pela combustao - de dois gases: Oxigenio -acetileno

(solda oxi-acetilenica).

Solda e entao o resultado da operacao de soldagem (cordao

de solda).

4.3 SOLDA ELETRICA:

Definicao de Arco Eletrico:

E uma descarga eletrica em meio gasoso ionizado, acompa

nhado de luz brilhante e intenso despredimento de calor.

4.3.1- ARCO ELETRICO E S US EFEITOS:

0 arco eletrico, alem de produzir uma luz muito brilhante

e ]



que ofusca a vista, enute tambem duas especies de radia
.gSes invisiveis, que prejudicam a visao a pele sao: sao
os raios infra-vermelhos e ultra-violeta por este motivo
usa-se protetores que absorvem quase 1007 dessas rmﬁagaes
os vicro devem ser de otima qualidade e de acordo com a
natureza da solda a tabela abaixo fornece o numero adequa

do de tonalidade para varias classes de servigos.

 3.“9.DE TONALIDADE USO RECOMENDADO

B B n i e it Soldagem leve a gas

R - | . Soldagem a gas

vl i3 B3 UE B 6. .......|. Soldagem pesada a gas
10. . ......}. Soldagem ate 250 amperes
) £ SO Soldagem mais 250 amperes
14 ' Soldagem a arco de carvao

T i 5 9% 3 e sesiovi % e corte,

Maquina de soldagem ao arco:

Sao aparelhos que possibilitam conseguir corrente a par
tir da rede distribuidora ou de motores de combustao in
terna com caracteristicas exigidas na soldagem, esta cor
rente deve ser estavel e sua regulagem deve possibilitar'
fundir qualquer tipo de eletrodo, nos limites de potencia

do aparelho.
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Maquinas de corrente continua:
Grupos rotativos (geradores)
Grupos eletrogenos (motor termico a gasolina ou

Retificadores.

Maquinas de corrente alternada:

Transformadores

Conversores de frequencia

4,3,.3 - CIRCUITO DE CORRENTE DE SOLDAGEM ELETRICA:

Alem da fonte de corrente,

Retificador de corrente continua

‘Mesa de ago com pega a solda

Pinga (porta—eletrodo) com eletrodo

Cabo condutor ao eletrodo

Cabo terra com terminais

Terminal

Manipula de regular a corrente (amperagem)

Bormne.

consiste de:

diesel)

o circuito eletrico de soldagem

1. Obra (Pega)

2. 0Os cabos de soldagem

3. Porta - Eletrodo

4, Eletrodo ou vareta de soldagem

A obra @ condutor de eletricidade e, como tal, parte cir
cuito.



Chama-se de corrente continua a que percorre um circuito
eletrico sempre no mesmo sentido. E produzido por pilhas,

bateria e dinamo (gerador).

Melhor utilizagao dos eletrodos para soldar ago inoxida

vel, ferro fundido etc.

Diz-se que em um circuito existe uma corrente alternada'
quando nas extremidades dos condutores onde vai utiliza-
la, nao ha polaridade constante. Nota-se que ha uma po
laridade positiva maxima, a qual vai baixando ate zeroj

torna-se negativo ate atingir o maximo negativo.

4.3,7 - TERMOS TECNICOS EMPREGADOS NOS VARIOS PROCESSOS D

Alma do eletrodo - Nucleo metalico de um eletrodo do re

vestido.

Comprimento real do arco /- distancia medida no eixo ele
trodo, desde a extremidade da alma, ate a superficie do

material lique feito depositado.

Cratera - Cavidade no metal base formada pelo arco-eletri
co. '
Escoria - Residuo proveniente de revestimento de eletro

do (ou fluxo protetor dos eletro © nus) .



Dilatacao - (definigao simples) e o aumento de volume ou de

dimensoes (nos metais geralmente e processo pelo calor).

Contratagao /~  diminuigao do volume ou dimensoes da pega ao

ser resfriada.

Corrente ncminal de soldagem - Corrente indicada na plaque
ta da maquina de soldagem correspondente as condigoes no ci

clo de operagoes.

Polaridade direta/{normal), diz-se quando o eletrodo estd-

ligado ao polo negativo da maquina de soldagem.

Polaridade inversa /4 diz-se quando o eletrodo esta -ligado

ao polo negativo, da maquina de soldagem.

Raiz da solda - e o ponto mais profundo do cordao de solda,

em sua secgao transversal.
Pre-aquecimento - Aplicacgao de calor na peca antes de solda.

Porosidade - Presenca de bolhas ou inclusao no metal de ba

se ou seja, no interior do cordao de solda.

Soldabilidade - propriedade que os metais apresentam de sol

darem com maior ou menor facilidade.

Tensao do arco - Tensao atraves da zona gasosa, variavel com

o comprimento do arco.

Asbesto ou amianto /- material fibroso, refratario do calor,
(nao queima) usado em soldagem, para evitar a propagagao
do calor, fasendo com que a pega nao se forme. Muito usa
do para protegao de rosca de luvas na caldeiraria, e muito

usado na fundilaria de autos para evitar empenamento.

Empenamento - distorgao da chapa que empena devidas forgas
de expansao e contragao produzidas pelo calor ou cargas ex

cessivas.




Fluxo - Substancia gasosa ou solida fundivel que tem por
finalidade melhorar as condigoes elétricas, metalurgicas

e protetora da soldagem.

Metal Base - Metal da pega que passa por processo de sol
dalgem.

Eletrodo Nu - Eletrodo nao revestido.

Penetracao de Solda - Distancia maxima da superficie ori

ginal do metal de base ao ponto em que termina a fusao ,

medida perpencularmente a mesma.

Revestimento do eletrodo - Involucro da alma, composta do
fluxo, adicionado ou nao de outros elementos que benefi

ciam a soldagem ou material depositado.

Eletrodo revestido - Eletrodo metalico possuindo revesti

mento aplicado por meio de banho ou extrucgao.

Eletrodo metalico - Vareta ou rolo de fio de metal reves

tido ou nao, utilizado na soldagem.

Diametro do eletrodo - diametro da alma do eletrodo Te

-

vestido, ou da barra metalica, quando o eletrodo & nu.

Eletrodo de carvao (grafite) - eletrodo usado na solda

gem ou no corte e arco a carvao.

Eletrodo para soldagem ao arco eletrico - Eletrodo meté
lico ou carvao (outro material adequado) usado com o pro

posito de produzir um arco eletrico.

Inclusao /- Corpo estranho, tal como resto de escorio, en

contrado no interior de uma solda.

Corrente de Soldagem - Intensidade (amperagem) da corren
te, que circula pelo eletrodo, na realizagéo de uma sol

dagem.

Ponto de fusao - Temperatura na qual o metal passa do es

tado solido para o liquido.




Oxido /- (ferrugem), camada ou crosta formando no metal fer

roso devido a sua combinagac com oxigenio do ar.

Tenacidade - propriedade que alguns metais possuem de Te

sistir do esforgo.

Dureza - Maior ou menor possibilidade de ser atacada pela

ferramenta.

Recozimento ~ conseguir uma estrutura homogenea e elimi

nar tensoes internas.
E ]

Revestimento - Aumentar a tonalidade e diminuir a fragili
dade das pegas temperadas.

Propagagao da chama -~ Velocidade da chama ao se espalhar '

por uma substancia inflamavel.

Retrocesso da chama - A volta do gas em combustao atraves'
do magarico (diz-se na giria de oficina que o magarico en

goliu fogo quando isto acontece).

Fudente ou po decapante ou ainda chamado de trincal - Subs
tancia usada para desoxidar, durante os processos de solda

forte, ferro fundido ou metais nao ferrosos.

As prensas dobradeiras sao maquinas, geralmente de grandes
dimensoes, muito usadas para dobramento em série de chapas
extensas e pesadas. As prensas dobradeiras de agao mecé
nica sao designadas como "prensa agao de joelho" pois ne
las o esforgo e exercido por um mecanismo provido de uma
excentrico que realiza um movimento semelhante ao do joelho

~humano.

PRINCIPAIS COMPONENTES:

= NOLAY +vevvvsveansraassse-- -Eng. redutora de velocidade

W




= ROlante sesssncnpsnssspsnsnss BEstédnpo de ldmina

/-  Fricgao e freio.- matriz.
- Eixo excentrico - Bancada
= BI181d sissesnsasmasnsanesvss Podadl e comando

- Barra de DPressSan eesosemesss

Quando iremos operar com este tipo de maquina devemos ter
grande cuidado em observar se a espessura da chapa _pode
ser dcbrada na matriz. Essa observacao e feita atraves de
uma tabela fixa na maquina. Se a espessura for aléem da
admissivel, a chapa ficara presa, isto porque o excentri-
co nao dar para completar a volta. Isto acontecendo o tra
balho e grande, para retirar a chapa para isto @&, necessé
rio desmontar parte da maquina, havendo montar assim gran

de perda de tempo.

4.5 - GUILHOTIXA:

A maquina de corte mais importante e a quilhotina. As lé
minas tem um comprimento que pode ir de 1 a 6m e estao em
condigoes de cortar chapas cujas espessuras podem ser de
20 a 25m. E formada por uma bancada onde esta a lamina
fixa enquanto que a outra, a movediga esta presa a um cu

telo, que desliza em guias adequadas embutidas nos montan

tes da coluna.

As duas bielas serve para acionar o cutelo, condicionadas
pois dois excentricos, os quais estao ligados a um eixo
que tem numa das extremidades, um volante, movido por um

motor eletrico.




5.. - SECCAO DE USIEAGEM:

5.1 - TORNOS:

Sao maquinas que permitem a transformagao de um solido bru
to indefinido, fazendo-o gerar em volta de seu eixo e reti

rando perifericamente o cavaco, com a finalidade de obter

um objeto bem definido tanto na forma, quanto nas dimen
soes. A operagao denomina-se torneamento. O solido a
ser trabalhado @ fixado a parte rotativa da maquina en,

quanto a ferramenta, quase sempre monocortante, e fixada
na parte movel da translagao longitudinal e transversal. O
cabegote fornece ao mandril o movimento principal de rota
¢ao, os carros assume um movimento de alimentacgao. Com tor

neamento podendo-se obter principalmente.

a. Superficies cilindricas
b. Superficies planas

c. Superficies conicas

d. Superficies esfeéericas
e. Superficies perfiladas

f. Superficies roscadas.

Os construtores, para satisfazer as numerosas exigencias,
colocam a disposigao uma grande variedade de tornos que di
ferem, entre si, pelas dimensoes, caracteristicas, formas

ete.

A escolha do tipo de torno mais adequada a desenvolver uma
determinada usinagem, devera ser feito com base nos seguin

tes coeficientes.

a. Dimensoes das pegas a serem produzidas.
b. Sua forma.
¢. Quantidade da produgao.

d. Grau de precisao requerido.




0 torno paralelo, pela dificuldade que apresenta na troca
de ferramenta, nao oferece, de modo geral grandes possibi
lidades da usinagem em série todavia & a maquina mais fre
quentemente usada. Esta maquina constitui-se essencialmen

te das seguintes partes:

a. Barramentos.

b. Cabegote motor

c. Carro porta-ferramentas e saia
d. Contra partida i
e. Mudanca de velocidade |

f. Circuito de lubrificagao e refrigeragao

Este tipo de torno paralelo € o mais usado na fabrica mé
quinor, pois mnela sao fabricados os flanges para as entra
das e saidas dos tanques de lama, tambem se fabricam, os
eixos dos diferentes moinhos de mineragao que a industria

fabrica

5.1.1 - FERRAMENTAS PARA TORNQS E SUAS APLICACOES :

Para uma maior clareza, podemos classificar as ferramentas

nos seguintes grupos:

1. Segundo a parte da peca por tormnear:

a. Ferramentas extermnas

b. Ferramentas internas

As ferramentas externas sao as empregadas nas superficies
externas da peca e, as ferramentas internas sao empregadas

nos furos e cavidades da mesma.

'2. Segundo o sentido do avanco:

a. Ferramenta de ataque oxial




b. Ferramenta de ataque radial

As ferramentas de ataque oxial sao as que desbastam no
sentido longitudinal da pega, e as de ataque radial, as

que desbastam no sentido transversal da pega.

3. Segudno a direcao do ataque:

a. Ferramenta a direita

b. Ferramenta a esquerda

As ferramentas de ataque a direita sao as que avangam
da direita para esquerda e as ferramentas de ataque a
esquerda, sao as que avancam da esquerda para a direi

ta.

4. Segudno o feitio:

a. Ferramentas inteirigas
b. Ferramentas tipo "BIT"

c. Ferramentas de pastilhas de tugstenio

As ferramentas inteirigas sao as forjadas de uma so pe
ga: prende-se diretamente ao carro horientavel enquan
to que os tipo suporte especial chamado de porta-ferra
menta que prende no carro horientavel. As ferramentas

de pastilhas sao verdadeiramente pequenas.

5.1.2 - MONTAGEM E CENTRAGEM DAS PECAS NO TORNO:

As pegas por tornear podem ser montadas no tormno de

tres maneiras distintas.

a. Entre pontas
b. Sobre a placa

c. Entre castanhas e ponta.
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GENERALIDADES :

Sao maquinas que tem como fungﬁo principal execugao de
furos; as furadeiras oferecem, entao a possibilidade de
abrir uma cavidade cilindrica numa massa metalica me
diante uma ferramenta de dois cortante chamada " bloca"
A escolha da furadeira, do método e da aparelhagem ido
nea para executar a furagao de um determinado elemento’

deve ser feito na base dos seguintes coeficientes.

a. Forma da pega

b. Suas dimensoes

c. Nimero de furos a serem abertos

d. Quantidade de produgao

e. Diversidade de diametro dos furos de uma mesma peca.

f. Grau de precisao requerido na furacao.

5.2.2 - FURADEIRAS RADIAIS:

As pegas de grande dimenéaes, que dever ser furadas em
diversos pontos muito afastados da periferia, nao podem
ser posicionadas abaixo das furadeiras de coluna, abor
da de contorno da propria peca ira tocar a parede da co
luna, impedindo uma ulterior aproximagao do furo a ser
aberto, em diregcao do mandril. A furadeira radial, pe
la possibilidade que oferece ao cabegote mandril de se
afastar do eixo da coluna, resolve o problema. Com es
tas furadeiras & possivel abrir furos em pegas muito vo

lumosas como embasamentos de maquinas ou de motores, ar

magoes pegas de locomotivas, caldeiras etc.

0 mandril das furadeiras radiais pode ser acionado se

" gundo diregoes paralelas, para os diversos pontos a fu

rar sem necessidade de movimentar a pega pela facilida

de que sem o cabegote porta mandril de se poder descolar



para pontos diferentes variando tambem o afastamento en

tre eixos do mandril e da coluna as citadas furadeiras as

sumiram o nome de "radiais" ou de "bandeira".

5.3 - MANDRILEADORAS:

Lembramos que esta operagao consiste em aldegar uma cama
da cilindrinca, ou um furo, a fim de leva-los para a me

dida desejada.

As operagaes na mandriladora sao preferidas por aquelas
pegas de notaveis dimensoes, e entao pouco manuseaveis '
como armagoes de maquinas, bases de motores, etc; para
os quais tornar-se-ia dificil e perigoso um posicionamen

to sobre a placa rotativa de um torno.

Com o mandrilamento se obtém superficies cilindricas ou
conicas internas (furos e camaras) segundo o eixos per
feitamente paralelos entre eles com afastamento precisoes

dentro da tolerancia.

Para satisfazer fundamentalmente a medida, com exigancia
de alargar furos atée determinadas com estritas tolerancias
foram fabricadas as "Mandriladoras). Com as: mandrilado
ras atuais, de fato, podem-se executar os faceamentos tam
bem segundo eixos ortogonais ou diametralmente opostos u

sando ferramentas apropriadas.

As mandriladoras modernas, pelo fato que podem tambem e
xecutar a frezagem, adquirem o nome de mandriladoras-fre

sadoras.



5:4:1

5.4.2

5.3.3 - CLASSIFICACAO DAS FERRAMENTAS PARA MANDRILAR:

a. Hastescilindricas

b. Laminas

c. Roscas de correcao hilicoidaes
d. Alargadores integrais

e. Alargadores de laminas aplicadas
f. Alargadores expansiveis

g. Alargadores conicos e vasadores

h. Brocas de centrar.

5.4 - LIMADORES:

KOCOES GERAIS:

A operacao realizada por esta maquina chama-se limadeira; &
a remogao do cavaco processa-se mediante a agao de uma fer
ramenta monocortante que desloca-se linearmente de maneira
alternada de vaivem sobre a superficie plana de um corpo a
ferramenta adquiriu o movimento de trabalho, enquanto a pe
ga cabe o movimento de alimentagao. Dessa forma a pega, fi
xada sobre a bancada da maquina (chamada lima&ora) passa de
baixo da ferramenta para tornar plana a superficie exposta.

As limadoras, tendo um curso limitade (no maximo 500 mm; so
excepcionalmente 1.000 mm admitem a usinagem de pegas de me

dio tamanho.

LIMADORAS MECANICAS:

Sao os tipos mais habitualmente usados. A limadora com
poe-se essencialmente de um embasamento A de gusa em forma
de caixa com ampla placa de base. Na porta superior sao ca

vacos duas guias erntre as quais pode deslocar-se o treno B,

no cabegote do qual e aplicado o carro porta-ferramenta C,

LY
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Este carro, alem de ser inclinavel pode subir ou descer
por meio de um fuso com lova roscada manobrando a alga
superior a fim de regular a profundidade do passo. 0
bloco porta-ferramenta anterior tem a possibilidade de
oscilar em volta de um fulcro, para permitir que a fer
ramenta cumpra o percurso do retorno sem forgar contra

asparedes do material em usinagem.

A bancada porta-objetos D & substentada por uma mesa que
pode ser levantada ou abaixada atuando manualmente num
parafuso. As limadoras em geral sao usadas na wusadas

na fabricagao de dispostivos, estampos etc.

Nas limadoras mecanicas o comando & obtido para um mo
tor eletrico de velocidade constante aplicada por cima
ou ao lado do embasamento. O movimento e transmitido '
dos mecanismos (que se acham no interior do embasamento)
por tramite de um par de polias de gargantas com cor
reias. As engrenagens na caixa de mudanga recebem o mo
vimento e o retransmitem dos outros orgaos que compoem'

o sistema de velocidade da maquina.

A fresagem @ um processo de usinagem mecanica em que a
ferramenta (fresa), provida de cortante dispostos simé
tricos em volta de um eixo, rodo com movimento uniforme
e remove o cabeco de pega contra o qual & precionado.

0 movimento da alimentagao da péga € vinculado ao movi
mento rotativo da fresa, por tanto cada dente remove uma
porgao de material que lhe cabe. Este cavaco contraria
mente aquele produsido no tornéamento, tem uma espessu
ra variavel muito parecida com uma virgula. A maquina

que realiza a fresagem chama-se "fresadora". 0 movi

F—



- Aparelho vertical
- Chaveleiro, etc.

5.4.4 FERESAS:

5.6.1

Sdo ferramentas de aco temperado de forma muito variadas em
pregadas nas fresadoras, para desgastes furar, cortar ou
plainar mandrilhar serrar, construir angulos, dentes etc e
na fabrica de pecas onde a precisao absoluta se torna neces
saria.

As fresas sao ferramentas de formas conicas, cilindricas, a
presentando exteriormente dentes de formas variadas, confor
me o trabalho a exercitar,

Estas podem ser: Oxiais, radiais, retilineas, perfiladas ,
simples e compostas, angulares ou conicas helicoidais epi
cicloidais especiais etc.

5.6 - RETIFICADORA:

'NOGDES GERAIS:

A operagdo desenvolvida pelas retificadoras chama-se retifi
cacdo. F indispensdvel para as pegas de ago temperado, po
is elas tem sido mergqulhadas no banho de resfriamento, tem
sofrido deformagBes mais ou menos apleciaveis. Com a reti
ficagdao, ent3o & possivel corregir todas ‘aquelas imperfeigoes
de natureza geometricas causada pela temperatura como a ex
centricidade de um objeto cilindrico em relagdao ao seu eixo
de rotagdo, a asporosidade de uma, superficie etc. E tambeém
possivel polir e lavar as dimensOes de uma pega dentro de
medidas sujeitas a tolerancias de milessimos de milimetros.



5.6,2

6.

1 g

Por estas imperfeitas realizagdes no campo de usinagem dos
motriz a retificagdao € muitas vezes usada também para a cor
recao de superficies pertencentes a pegas de ago ndo tempe-
radas, ou de metais diversos como aluminio, o bronze, a qu
sa etc, usando os cuidades que o caso requer. Pelas fing
lidades que a retificacdo se propSe aparece evidente a ng
cessidade de empregar com mais para arrancar o material, os
abrasivos., As ferramentas com estes fabricados, conhecidos
pelo nome a rebolos assumem evidentemente formas geometri
cas representadas por solidos de evolugdao em volta do eixo.

Assume esta denominagao porque tem o eixo de rotagéocb man
dril porta rebolo horizontal,

POITE ROLANTE :

A alta qualidade e a moderna concepgdo de projeto proporcio
na menor mobiliza¢ao de recursos financeiros quando compa
radas as tradicionais pontes encontradas no mercado. A cai
xa de torgao, importante inovacdao da trave patenteada, alem
de proporcionar a grande redugao de :custos e protecdo adcio
nal @ fiagao mantem a mesma riaidez torcional e lateral das
travas de grande peso,

A sec¢dao da trave, alem de ser mais leve, foi projectada pa
ra atender a solicitagao dos diversos esforgos que a ponte
€ sujeita quando em operagao com carga maxima arande econod
mia no projeto e construgdao de sua fabrica devido ao menor
peso do equipamento..

Pegas em estoque permanente asseguram simplicidade de manu
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tencdo, rapidez no atendimento e econdmia, melhor aproveita
mento da area de servico devido @s excelentes aproximacgoes'
lTongitudinais e transversais do gancho. A ponte rolante |,
tem plataforma para inspe¢do e manutenc3o de motores, redu
tores, rodas. Posto de comando fixo na plataforma para ope
ra¢ao da ponte corrimdo ao longo das traves e pintura

der rapante na parte superior das mesmas para manutencdo das

luminarias, pinturas na estrutura do predio etc.

Limite fren-de curso, superior e inferior, de engrenagens '
(tipo seletor),

Com a ponte rolante consegue-se mobilidade da matéria para
dai come¢ar o processo de fabricag¢do usinagem como & o caso
dos moinhos , pois, 0S5 mesmos, sao constituidos de grandes
pégas. ‘

E consequentemente de grande peso.

Todas as pegas e materias primas de grande peso Sao desloca
das de um lugar para outro atraves da ponte rolante e com
grande facilidade e ocupando apenas um operador o que & van
tajoso no que diz respeito aos custos da empresa.

7. - SECAQ  DE MONTAGEM:

7.1.. - DESAREIADOR MODELO NO 3:

E um conjunto formado por: tubos de 8" , cones de poliureta
no de 10", e o restante dos componentes sac fabricados de
chapa. O0s cones de poliuretano usado no desareiador modelo
MQ e o de 10 polegadas, com capacidade de 500 GPM para '
cone, 0 desareiador modelo MQ 3 & constituido de 3 cones '

assim com uma capacidade de 1500 GPM, trabalhando sdb- pres
sao de 3n PST,

S A R b e 4 s R ST [ s - R mpes ek - * ..



REF, N© DISCRIMINACAOQ QUAMTIDADE
- ... .Cone completo de 10" T
1..... . | .. Camara alimentadora... .. R
]
2 .- . .Bragadeira.inox 10" 1.
3. ~ Cone superior ... .. .| 1. ..
4 Bracadeira inox 5" |
R Cone inferior. . ... ... . .. A R
6 ~Camisa do cone inferiogr 1
7 Camisa de descarga 1
8 . Contracamisa de saida ]
9 Arruela A
10 .|  Parafuso S . 1. ..
Fig. 5.

Desariadores maquinor saoc equipados com hidrociclones de po
. limetano de 10",.para o fim de proporcionar dos usicarios ,
na perfura¢dao, uma alternativa econdmica, sobre as unidades
de desareiadores comvencionais. Por ser 0s cones de poliu
retano, de baixo custo, facil manuseio e, livres, torna 0

|

o
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equipamento mais barato e de facil manutengdo. A vida Util
dos cones de poliuretano & mais que duas vezes maior, com
parada com a vida dos cones convencionais de ferro fundido

Todos desareiadores maquinor sao fornecidos com caixa cap
tadora e descarregadora de areia‘e com tubulagao de entra
da e saida da lama, Um lado da tubulagdo e fechada com
flange facilmente removivel e outro lado serve para acopla

mento da tubulagiao de entrada e saida da Tama. Toda cons .

trucdo e montada sobre hase deslizadora robusta. A.DFESSEO
no desareiador & controlada pelo manometro, Os proprios
cones sao fixados pelas bracadeiras de fecho rapido. Toda
constracao de ag¢o e pateada com a areia e pintada, com
tinta edoxy. 0 desareiador modelo MQ e montado obedecen-
do uma sequéncia de montagem, pois , sO assim & que pode
mos evitar o desperdicio de tempo. Podemos observar quan-
do montando de conformidade com o deserho anexo 1.

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

4

Eletrodo - Soldac 13

A peneira vibratoria, modelo MQRS - 1 e uma peneira tipo
rumba de construgao recbusta, montada sobre a base- desliza
dora , equipada com dois corpos vibratorios e peneiras su
bstituiveis de 30 e 80 mesa. 0 corpo inferior da peneira
e fixada sobre 4 borrachas macigas, especiais que permitem
longa duracdo e facil substituigao. Cada vibrador excentro

Pl




e fixado por 4 mancais e assim possibilita uma constante
impuresidade de crivacao que somente se regula atraves '
de excentro do vibrador, oferecendo a vantagem sobre ou
tros tipos de fixagao, por exemplo, as peneiras fixa a
mola. A peneira maquinor proporciona maior durabilidade
na operacdao e reducao de custos manutencgdo.

Dois motores eletricos de 3 HP Eada, tri-fasicos, blinda
dos a prova de fogo, de 220-380 V conforme o desenho ane
X0 2. '

- Eixo-elico ABNT 1020

- Chapa da base 1/4" o restante chapa 3/16"
- Polia - ferro fundido

- Eletrodo usado- Soldac 13

- Tela - malha 70 x 35
Tela superior

- Diametro do fio 0,18 x 0,18

22 x 8
06 x 07
- Abertura m/m 0,182 x 0,545 0,55 x 2,365
- Area aberta % 37,89 35,74
Tipo de TEC - ] Oblong simples
REF - 105 G - 102

Com o projeto em maos, comega-se a operagao de corte, que

e feita na guilhotina, quando a chapa & de pequena espes
sura e formatos regu1ares. Caso a chapa, a ser cortada’

A i N



seja de grande espessura, ou de formatos irrequlares, usa-se
oxi-corte,

Executado o processo de corte das pegas, inicia-se a ope
ragao dobramento, que e feita na prensa: dobradeira. Feito
isso, faz-se a montagem propriamente dita., Colocada a pe
¢a no seu devido lugar, ponteia-se a pega.. Este pontea
mento & feito através do processo de soldagem ao arco ele
trico. Terminada a operacao de ponteamento, comega a sol
dagem final. 0 eletrodo e soldac 13, que & de boa pene-
tracdao e otimo acabamento. Depois vem a operagao de perfu
racao dos furos para a fixacao dos mancais e motores. Pa
ra a protecao do eixo, este e dentro de um tubo. S3o usa
dos dois rolamentos, um na extremidade direita e outro na
esquerda., Para lubrificar os rolamentos, em cada extremi
dade tem um graxeiro. Montado o eixo e colocadas as po
lias, fixa-se 0 conjunto eixo-tubo sobre a peneira.

Apos a fixagao dos motores nos seus devidos lugares, colo.
ca-se as correias, ligando a polia do motor a polia do ei
xo. Para provocar o desbalanceamento, e colocado um peso
na polia oposta, a polia com correias.

Por tltimo vem o acabamento, que &€ feito com a esmerilha
dora angular, Feito o acabamento e emagado aqueles Tuga
res onde existe rebaixo, vem a operacao de pintura.



Apesar de ter sido um estagio de pouca duragao, foi de muitos
proveito, pois consegui por em pratica todos meus conhecimen
tos adquirido durante minha vida de estudante dentro da Uni
versidade e usando o bom senso consegui terminar meu estagio

na MAQUINOR - MAQUINAS NORNESTE INDUSTRIAS S/A, com bom exi

to, pois sai muito bem nos tres setores em que estagiei, as
sim, no setor de caldeiraria, usinagem e de montagem.

Esta aprendizagem devo a Federacdao das Industrias da Paraiba

que juntamente com a Universidade me encaminhardoca determi
- nada impresa, a funcionarios e professores orientadores, foi
com a ajuda deles que tive a grande oportunidade dentro da
MAQUINOR de conhecer a lidar com os diferentes equipamentos'
que ela fabrica na area de extragdo de minérios, e maquinas
para fluidos, de perfuracdo de pogo de petroleo,

Sempre que & possivel unir a teoria com a pratica e_com um
bom orientador conseguimos obter um grande enriquecimento pa
ra nosso conhecimento, e e assim que estamos nos deparando '
frente a frente com o problema real e nao apenas nos livros,

Dai7 a razao de ser o estaanio supervisionado, de grande impor
tancia pois & atraves do mesmo que se adquire uma visdao glo
bal na vida pratica. '
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