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0 presente r e l a t o r i o versa sobre as a t i v i d a d e s r e a l i z a d a s e 

acompanhadas pelo e s t a g i a r i o MARIO ROSALES MONTER0> no DNOCS. 

Tendo em v i s t a as d i v e r s i f i c a d a s a t i v i d a d e s desenvolvidas no 

DNOCS, optou-se por acompanhar e r e a l i z a r as a t i v i d a d e s do se 

t o r de usinagem. Como a t i v i d a d e dentro do s e t o r ; f d i nos im 

cubida a t a r e f a de recuperacao de ilm t o r n d zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA< % u e se encontrava 

em desuso, como a t i v i d a d e secudairia f o i a recupefagao de uma 

prensa manual h i d r a u l i c a . fiue- tambem se encontrava em desusb. 
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1. IgTEQDIJCjQ: 

O estagio supervisionado que estabelece eonvenid e n t r e UnJ. 

versidade e - I n d u s t r i a v i s a p r i n c i p a l m e n t e f a m i l i a r i z a r ao 

estudante ou f u t u r o engenheirO com homens e maquinas* assim 

como desenvolve conhecimentOs t e o r i c o s adquiridos na ttn.I 

versidade. 

Este r e l a t o r i o tern como o b j e t i v o descrever todas as a t i v i -

dades r e a l i z a d a s no transeuro do e s t a g i o no DNOCS. 

No DNOCS, se pretendeu acompanhar as a t i v i d a d e s do setor 

de usinagem, tendo em v i s t a a grande d i v e r s i f i c a c a o de a t i 

vidades desenvolvidas no DNOCS. 

Como a t i v i d a d e p r i n c i p a l f o i nos imcubida a t a r e f a de recu 

peragao de urn torno mecanico. 

Uma a t i v i d a d e secundaria f o i a recuperacao de uma prensa. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

N * 

2. ggQgg-glgTgEIgQ: 

As origens do DNOCS remotam do seculo passado, quando a 

grande seca de 1877/80 obriga O governo f e d e r a l a enviar 

ao Ceara uma eomissao de engenheiros qiie, fazendo urn levan 

tamento da situagao, aeonselha o represeritante de agua em 

agudes, a perfuragao de pogos e a construgao de estradas 

de f e r r o e de rodagem. Varias outras comissoes sao c r i a 

das e e x t i n t a s , sucessivamefite, ate que, pelo deereto n9 

7-619 de 21/10/1 909, e aprwado & regulamento para orgafti 

zagao dos servigos contra $3&S$> criando-se a I n s p e t o r i a 

de Obras Contra as Secas- ClO€S>. Pela reforma de 1919, 
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a IOCS passou a se chamar I n s p e t o r i a Federal de Obras Contra 

as Secas (IFOCS), recebendo, fina l m e n t e , em 1945, a denomina 

gao de Departamento Nacional de Obras Contra as Secas (DNOCS), 

nome que permanece ate hoje. A l e i n9 4229, de 01/06/1963, 

transforma o DNOCS em Autarquia Federal, vinculada ao Minis 

t e r i o de Viacao e Obras Publicas. 

Atualmente, i n s e r i d o no piano g e r a l de atuagao do M i n i s t e r i o 

do I n t e r i o r , c u ja e s t r u t u r a passou a i n t e g r a r por forga do 

d e c r e t o - l e i n9 200 de 27/02/1967, o DNOCS vem desenvolvendo 

importante t r a b a l h o no campo da i r r i g a c a o , visando, primordjl 

almente, a valorizagao do homem nordestino. 

A area de atuagao do DNOCS, d e f i n i d a pela l e i 4.229 e denomi 

nada Poligono das Secas, compreendendo os estados do P i a u l , 

Ceara, Rio Grande do Norte, Paraiba, Pernambuco, Alagoas, Ser 

gipe, Bahia e part e de Minas Gerais, com excegao da zona a 

brangida pela bacia do Rio Sao Francisco. 

O DNOCS tern por f i n a l i d a d e executar a p o l i t i c a do M i n i s t e r i o 

do I n t e r i o r , em consonancia com o piano nacional de desenvo]. 

vimento r e g i o n a l , no que se r e f e r e a: 

- Beneficiamento de areas e obras de protegao contra secas e 

inundagoes. 

- I r r i g a g o e s . 

- Radicagao das populagoes em comunidades de i r r i g a n t e s ou 

em zonas especiais abrangidas por seus p r o j e t o s . 

- Outros assuntos, subsidiariamente, que Ihe sejam cometidos 

pelo M i n i s t e r i o do I n t e r i o r , nos campos do saneamento basi 

co, a s s i s t e n c i a as populagoes a t i n g i d a s por calamidades pu 
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b l i c a s e cooperagao com os m u n i c l p i o s . 

Para atuar com e f i c i e n c i a no cumprimento de suas f i n a l i d a d e s , 

o DNOCS observa as seguintes l i n h a s basicas: 

- Estudo s i s t e m a t i c o detalhado das bacias h i d r o g r a f i c a s e re 

cursos h i d r i c o s situados em sua area de atuagao. 

- Estabelecimento de pianos d i r e t o r e s e construcao de obras 

publicas de captagao, ampliagao, condugao, d i s t r i b u i g a o , pro 

tecao e u t i l i z a g a o dos recursos h i d r i c o s dessas bacias. 

- Divulgagao de processos e t e c n i c a s de desenvolvimento e uso 

de recursos h i d r i c o s l o c a i s e de protegao contra secas. 

- Implantacao e desenvolvimento integrado de pianos e p r o j e 

t o s de i r r i g a c a o . 

- Desenvolvimento da p i s c i c u l t u r a nas aguas i n t e r i o r e s do Nor 

deste. 

- Fomento ao desenvolvimento da propriedade r u r a l nas formas 

p r e v i s t a s em l e i , i n c l u s i v e em cooperagao com orgaos de ere 

d i t o , extensao r u r a l e o u t r o s . 

- Outras l i n h a s de atuagao requeridas por programas que, mes 

mo subsidiariamente lhe sejam a t r i b u i d o s pelo M i n i s t e r i o do 

I n t e r i o r . 

EggUfiQ gQ ^QgiQ MECANICQ: 

A mais a n t i g a e mais importante das maquinas ferramentas. £ 

considerada fundamental, p o i s dela se o r i g i n a r a m outras maqui 

nas e tambem por ser a que pode executar maior numero de obras 

que qualquer o u t r a maquina ferramenta. 
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No torno a pega em que se t r a b a l h a tern o movimento p r i n c i p a l 

de rotagao enquanto a ferramenta possui o movimento de avan 

go e translagao. 

O tor n o permite a usinagem de pegas de secgao c i r c u l a r , t a i s 

como eixos, p o l i a s , pinos e toda especie de pegas roscadas, 

torneamento de s u p e r f i c i e s c i l i n d r i c a s i n t e r n a s e externas, 

faceamento, abertura de rasgos, e t c . Alem destas operagoes 

basicas, o torno pode f u r a r , a l a r g a r , r e c a r t i l h a r , e n r o l a r 

molas, e t c . 

OPERAgOES FUNDAMENTALS: 

CILINDRAR - A ferramenta se desloca paralelamente ao eixo. 

ROSQUEAR - Consiste em a b r i r rosea em uma s u p e r f i c i e externa 

de urn c i l i n d r o ou cone no e x t e r i o r de um f u r o do 

mesmo t i p o . 

FACEAR - Obtida pelo deslocamento de ferramenta num eixo nor 

mal ao ei x o de rotagao da pega. 

SANGRAR - Consiste em c o r t a r uma pega no t o r n o com uma f e r r a 

menta e s p e c i a l chamada "bedame". 

TORNEAR CONICO - A ferramenta se desloca obliquamente ao e i 

xo da pega. 

PERFILAR - £ o torneador de s u p e r f i c i e s de revolugao de qual^ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

t 
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quer p e r f i l . 

A ferramenta se desloca paralelamente ao eixo da 

pega. Simultaneamente executa urn movimento de 

translagao r e t i l i n e o normal. 

BLOQUEAR - Consiste em tornear internamente 

MANDRILAR - E a operagao de a l a r g a r ou broquear urn f u r o em 

pegas pesadas no t o r n o . A pega § colocada sobre 

o ca r r o e a ferramenta dotada de movimento de ro 

tagao. 

PRINCIPAIS PARTES - COMPONENTES DO TORNO: — ~ — — — — — — — — — — — — — _ _ _ _ — — — — — • 

BARRAMENTO - 0 barramento e c o n s t i t u i d o de t r i l h o s paralelos 

que servem de guia ao movimento l o n g i t u d i n a l do 

ca r r o . Fabricado em f e r r o fundido r e s i s t e n t e . 

c — 

B zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Torno do psnlcs (lipo niais an'.i^o) cm vsqucrca. a - Bairomcnlo, 
b-Cal>©cote |iXO, c - Caboca.e ir.o/cl ou ccn:rupor..ri;. a - Carro p.i.inpal 
com aver.io).zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e • Corro trar.sveisal com plcica qiraluria, / • Cano superior 
(cspora) com portaleircmonta, g Arvoio principal, h - Folia osca!o;iada 
paio aciorianicnlo a corioio, j - I'uso. i- - V cru, J • C ai ia do rocanibio. in\, 
m' • A lovancas para ejiabtlecer o uvc-nco, n - Crerualhcira, 
entro ponias 

F i g . 3 Componentes de urn Torno 
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CABEQOTE FIXO - Localizado na p a r t e s u p e r i o r esquerda do 

tor n o , c o n s t i t u l d o de engrenagens, polias, 

alem de suportar as castanhas de fixagao 

das pegas a serem trabalhadas. 

CAXXA NORTON - Caixa de engrenagens que tern por f i n a l i d a 

de p e r r a i t i r a variagao de velocidades, sen 

t i d o de rotagao, e t c . 

CABE^OTE M6VEL - Permite a usingem de pegas com pequenas 

conicidades, e o alinhamento da ponta a 

moneotc-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA _ -̂~7r\ 

r*^ T . K. > - imva 

porca dc apcrio- i —j'f j \ A \ ~ parpfiiso do ajuste 

cabccotc ' {Q ^ ^ N 

-• - - >• » — J Lie* 

F i g . 4 - Cabegote Movel. 

CARRO PORTA-FERRAMENTA - Compreende a sela que se movimen 

t a ao longo das guias do barramen 

t o . Na sua f r e n t e l o c a l i z a - s e o 

aventual. 

C o n s t i t u i - s e de carr o p r i n c i p a l 

com movimento l o n g i t u d i n a l , car 

r o t r a n s v e r s a l com movimento trans 

v e r s a l e c a r r o s u p e r i o r com por 

ta-ferramenta. 
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Figura 5.- - Carro porta-ferramenta, cam avental 



TORNO MECANICO - ESQUEMA DE MUDANgA DE VELOCIDADE 

5? zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
HO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

HO 

CABEgOTE FIXO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAHO 11 

2% zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

?6 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
HO 

37 

2* " zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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»1 

22 

H<6 ^ 3H 
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31 

to 
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50 

z zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
/  

to 

/  

Caixa Norton 
4« 
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ATJVip^pg gg£||g£S: 

4.1 - ATIVIDADE PRINCIPAL (RECUPERAgAO DO TORNO) 

Que c o n s i s t i u na recuperacao de urn torno mecanico que estava 

em desuso. 

A confeccao de tabelas para o torno deveu-se ao f a t o de o 

torno em questao nao dispor mais da mesma, bem como propor 

cionar o conhecimento dos mecanismos de acao, i s t o e, de pro 

pulsao e transmissao de forga e velocidade, de urn torno meca 

n i c o . 



TEMOS QUE PARA A POSICAO - I 

A = K 

Pf 44 40 95 15 16 20 20 38 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
= XzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA — x — x — X — x —- x — x — 

44 95 80 48 20 K 50 38 

Pf/Pa = 1/K, 'Pa = K .Pf i 

Posicao I A 1 - Pa = 16 X 4 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- 64 f i o s / p o l . 

Posicao I A 2 - Pa = 18 X 4 = 72 f i o s / p o l . 

Posicao I A 3 - Pa = 19 X 4 = 76 f i o s / p o l . 

Posicao I A 4 - Pa = 20 x 4 = 80 f i o s / p o l . 

Posicao I A 5. - Pa 22 X 4 = 88 f i o s / p o l . 

Posicao I A 6 - Pa = 24 X 4 = 96 f i o s / p o l . 

Posicao I A 7 - Pa = 26 X 4 104 f i o s / p o l . 

Posicao I A a - Pa = 28 X 4 112 f i o s / p o l . 

Posicao I A 9 - Pa = 30 X 4 = 120 f i o s / p o l . 

POSIQAO I 

B - K 

Pf 44 40 95 15 16 20 28 38 2 
= — x — x — x — x — x — x — x — = •— 

44 95 80 48 20 K 35 38 K 

Pf/Pa = 2/K, Pa = K/2 . Pf 

Posicao I B 1 - Pa = 16/2 ,4 = 32 f i o s / p o l . 

Posicao I B 2 - PazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m 18/2 ,4 = 36 f i o s / p o l . 

Posicao I B 3 - Pa = 19/2 .4 = 38 f i o s / p o l . 

Posicao I B 4 - Pa = 20/2 ..4 = 4,0 f i o s / p o l . 

Posicao I B 5 - Pa = 22/2 ,4 = .44 f i o s / p o l . 



P o s i g a o I B 6 - P a = 24 X 2 = 4 8 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I B 7 - P a = 2 6 X 2 = 5 2 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I B 8 - P a = 2 8 X 2 = 5 6 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I B 9 - P a = 3 0 X 2 = 6 0 f i o s / p o l . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

posigAo i 

C - K 

P f 4 4 4 0 9 5 1 5 1 6 2 0 4 8 3 8 
= — x — x — xzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA —  X —  x — x — x — 

44 9 5 8 0 4 8 2 0 K 5 0 3 8 

P f / P a = 4 / K , P a = K / 4 x P f 

P o s i c a o I C 1 - P a = 1 6 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I C 2 - P a = 1 8 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAc 3 - P a = 1 9 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I c 4 - P a = 2 0 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I c 5 - P a = 2 2 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I c 6 - P a = 2 4 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I c 7 - P a = 2 6 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I c 8 - P a = 2 8 f i o s / p o l . 

P o s i c a o I c 9 - P a = 3 0 f i o s / p o l . 

P O S I Q A O I I 

A - K 

P f 4 4 4 0 9 5 5 0 1 6 2 0 2 0 3 8 
r = — x — x — x — x — x — x — x — 

44 9 5 8 0 2 0 2 0 K 5 0 3 8 

P f / P a = 8 / K , P a = K / 8 x P f 



Posicao zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAI I A 1 - Pa = 8 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 2 - Pa = 9 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 3 - Pa = 9 1/2 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 4 - Pa = 10 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 5 - Pa = 11 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 6 - Pa = 12 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 7 - Pa = 13 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 8 - Pa = 14 f i o s / p o l . 

Posicao I I A 9 - Pa = 15 f i o s / p o l . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

posigfto I I 

B - K 

Pf 44 40 95 50 16 20 28 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
= X — x — x — x — x — x — 

44 95 80 20 20 K 35 

Pf/Pa = 16/K, Pa = K/16 x Pf 

Posicao I I B 1 - Pa = 4 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 2 - Pa = 4 1/2 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 3 - Pa = 4 3/3 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 4 - Pa = 5 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 5 - Pa = 5 1/2 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 6 - Pa = 6 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 7 - Pa = 6 1/2. f i o s / p o l . 

Posicao I I B 8 - Pa = 7 f i o s / p o l . 

Posicao I I B 9 - Pa = 7 1/2 f i o s / p o l . 

POSigAO I I 

C - K 



Pa 44 95 80 20 20 K 30 38 

Pf/Pa = 32/K, Pa = K/32 x Pf 

Posicao I I C 1 - Pa = 2 f i o s / p o l . 

Posicao I I C 2 - Pa = 2 1/4 f i o s / p o l . 

Posicao I I C 3 - Pa = 2 3/8 f i o s / p o l . 

Posicao I I C 4 - Pa = 2 1/2 f i o s / p o l . 

Posicao I I C 5 - Pa = 2 3/4 f i o s / p o l . 

Posicao I I C 6 - Pa = 3 f i o s / p o l . 

Posicao I I C 7 - Pa = 3 1/4 f i o s / p o l . 

Posicao I I zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAc 8 - Pa = 3 1/2 f i o s / p o l . 

Posicao I I c 9 - Pa = 3 d/4 f i o s / p o l . 

TABELA : PASSO (mm) 

POSigAO I 

A - 8 

Pa 44 63 d 15 16 20 20 38 
— = — x — x — — x — x — x — x — x — 
Pf 44 72 127 48 20 28 50 38 

Pa/Pf = d/2032, Pa = d x 6,35/2032 

P/d = 80 - Pa = 0,25 mm. 

P/d = 70 - Pa = 0,218 mm. 

P/d = 60 - Pa = 0,1875 mm. 

P/d = 55 - Pa = 0,172 mm. 

P/d = 50 - Pa = 0,156 mm. 

P/d = 45 - Pa = 0,14 mm. 
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posigAO i 

B - 8 

Pa 44 63. d 15 16 20 28 38 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
= X X x — x — x — x — X — 

Pf 44 72 127 48 20 28 35 38 

Pa/Pf = d/1016, Pa = 6,25 x 10" 3d 

P/d = 80 - Pa = 0,5 mm. 

P/d = 70 - Pa = 0,44 mm. 

P/d = 6 0 - Pa = 0,375 mm. 

P/d = 55 - Pa = 0,34 mm. 

P/d = 50 - Pa = 0,31 mm. 

P/d = 45 - Pa = 0,28 mm. 

POSigAO I 

C - 8 

P a 44 63 d 15 16 20 48 38 
— = — x — x x — x — x — x — x — 
Pf 44 72 127 48 20 28 30 38 

Pa/P.f = d/(127 x 4 ) , Pa = 0,0125 d 

P/d = 80 - Pa = 1,0 mm. 

P/d = 70 - Pa = 0,875 mm. 

P/d = 60 - Pa = 0,75 mm. 

P/d = 55 - Pa = 0,6875 mm. 

P/d = 50 - Pa = 0,625 mm. 

P/d = 45 - Pa = 0,5625 mm. 

POSigAO I I 

A - 8 

£a = 4 4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 3 50 16 20 20 38 = d Pa=0,025 x d 

Pf 44 X 72 X 127 X 20 X 28 X 50 X 50 X 38 254 
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P/d - 80 - Pa = 2,0 nun. 

P/d = 70 - Pa = 1,75 mm. 

P/d = 60 - Pa = 1,5 mm. 

P/d .= 55 - Pa = 1,375 mm. 

P/d - 50 - Pa = 1,25 mm. 

P/d = 45 - Pa = 1,125 mm. 

posigAO I I 

B - 8 -

pa _ 44 63 d ^ 50 ^ 16 ^ 20 ^ 28 ^ 38 = d , Pa = 0,05 d 

Pf 44 72 127 20 20 28 35 38 635 

P/d = 80 - Pa = 4,0 mm. 

P/d = 70 - Pa = 3,5 mm. 

P/d = 60 - Pa = 3,0 mm. 

P/d - 55 - Pa = 2,75 mm. 

P/d = 50 - Pa = 2,5- mm. 

P/d = 45 - Pa = 2,25 mm. 

posigAo I I 

C - 8 

SS - 44 - 63 , d 50 x 16 20 48 38 = i _ , P a = 0,01 

Pf 44 72 X 127 20 20 X 28 30 38 127 

P/d = 80 - Pa = 8,0 mm. 

P/d = 70 - Pa = 7,0 mm. 

P/d = 60 - Pa = 6,0 mm. 

P/d = 55 - Pa = 5,5 mm. 

P/d = 50 - Pa = 5,0 mm. 

P/d = 45 - Pa = 4,5 mm. 
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Para a confecgao de engrenagens, procedeu-se da seguinte maneira: 

Q2££§2l2 2 i ~ Serrar o m a t e r i a l com diametro e espessura aproxima 

dos do v a l o r f i n a l . 

QP£££2l2 22 ~ Torneamento ate o diametro externo (desbaste) segui 

do de faceamento ate a espessura desejada. 

QB^£s*Sl2 25 F u r a r o m a t e r i a l para encaixe do suporte da fresado 

r a . 

Operagao 04 - Fresamento. De posse do diametro e numero de den 

tes da engrenagem o r i g i n a l , determina-se o modulo e 

escolhe-se o disco a ser colocado no cabecote d i v i _ 

sor. O modulo e encontrado pela formula m=d/(z + 2). 

A escolha do disco j a f o i explicada anteriormente 

quando do estudo sobre fresadora. 

|IgQ g| ENCAIXE: 

Operagao 01 - Serrar o tarugo. 

Operagao 02 - Serrar a p a r t e mais baixa. 

Ogeragao 03 - Furar 

0£2£ a2i° 25 " Limar a pa r t e mais baixa. 

L_ . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
J 

I zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
A e  



RfiQUAS DE gIX|£AO (AVENTAL). 

Ogeragao 01 - Serrar o m a t e r i a l . 

Ogeragao 02 - Fazer os furos necessarios. 

QE2£ a2 a2 25 ~ P l a i n a r , colocando em esquadro, ate quase as dimen 

soes desejadas. 

Operagao 04 - R e t i f i c a r as dimensoes maiores. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

6o 

O 

«J zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1> 

AL&yANCA: 

Operagao 01 - Serrar o m a t e r i a l . 

QBgragao 22 " Arredondamento de r a i o s Cmanual) f e i t o na lima. 

Operagao 03 - Fazer os f u r o s . 

QE2 r a2 a2 2^ ~ R l a i n a ^ a s dimensoes maiores. 

I zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• 
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Operacao: Realizar o sextavado na fresadora, considerando-se a 

d i v i s a o de seis p a r t e s . 

ENCAIXE DE ROLAMENTO: 

0̂  

QE2£§£l° 2 i " Serrar tarugo com diametro e espessura aproximados 

Ogeragag 02 - Fazer o f u r o i n t e r n o 

Ogeragao 03 - Tornear o diametro externo 

Ogeragao 04 - Tornear o diametro i n t e r n o 

Operagao 05 - Sangrar r e s e r v a t o r i o para luva de oleo 

QE§E5£§2 2§ ~ Tome amen t o conico para a j u s t e do rolamento 

Operagao 07 - Faceamento 

JREMALHEIRA: 
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2P?£a2l2 2i ~ Serrar barra quadrada com dimensoes que permitam 

o fresamento. 

Operagao 02 -. Fresamento. 

o 

in zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

•2A 

Operacao 01 - Serrar tarugo com diametro e espessura aproxima 

dos. 

Operacao 02 - Fazer o f u r o i n t e r n o . 

Operacao 03 - Tornear o diametro externo. 

Operacao 04 - Tornear o diametro i n t e r n o . 

Operacao 05 - Sangrar r e s e r v a t o r i o para luva de oleo. 

Operacao 06 - Toerneamento conico para a j u s t e do rolamento. 



4.2 - ATIVIDADE SECUNDARIA: (Recuperagao de uma prensa h i d r a u l i c a 

manual Marca Eva - Cap. 260 t o n . ) . 

Para a recuperagao da prensa, procedeu-se da seguinte maneira: 

01..Desmontagem 

02. V e r i f i c a g a o dos danos 

- Ranhura na camisa 

- Pistao f o r a da medida 

03. Providencia a tomar. 

- Corte do tarugo (Ago 1045) para a confecgao do p i s t a o (Ma 

quina de c o r t e serra e l e t r i c a ) 

- Usinagem no torno (faceamento). 

- R e t i f i c a do p i s t a o (300 x 150 mm) . 

04. Montagem. 



* : 0 * zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

L A Y - O U T C S E T O R D E U S I N A G E M ) 

A R E A L I V R E G O M M A Q U I N A S E N C O S T A D A S S E R R A S B A N C A D A S 

S E T O R D E S O L D A G E M T O R N O S D E G R A N D E C A P A C I D A D E P L A I N A S 

F R E S A D O R A S T O R N O S M E C A N I C O S D E P T O . T E C N I C O 
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CONCLUSAO 

Como j a f o i d i t o anteriormente, e de importancia fundamental a 

rea l i z a g a o de estagios paralelamente as a t i v i d a d e s u n i v e r s i t a 

r i a s , com o f i m de mostrar azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA n5s, f u t u r o s engenheiros, o que 

nos espera a f r e n t e . A Universidade i n f e l i z m e n t e nao nos f o r 

nece a p r a t i c a necessaria e proporcionadora de maior seguranga. 

Seria bom se pudessemos t e r uma maior integragao entre escola 

e i n d u s t r i a , quando nao so paralelamente mas tambem simultanea 

mente, poderiamos a l i a r os conhecimentos adquiridos em salas 

de aula as a t i v i d a d e s p r a t i c a s . Se, a cada duas ou t r e s aulas, 

fossemos a uma o f i c i n a , urn l a b o r a t 5 r i o , e, principalmente a 

uma i n d u s t r i a , concluiriamos este curso com mais v i v e n c i a , e 

se nos fossem dadas t a r e f a s j u n t o a estas i n d u s t r i a s , onde de 

senvolvessemos urn t r a b a l h o continuo, poderiamos r e s o l v e r pro 

blemas que se nos apresentassem com muito mais desenvoltura e 

a l t i n e z . 

Considero o e s t a g i o que acabo de r e a l i z a r de grande v a l i a pois 

aprendi muito da t e c n i c a de l i d a r com maquinas e com homens , 

o que e o mais d i f i c i l . I d e a l s e r i a se, em outras areas espe 

c i f i c a s da Engenharia Mecanica, t i v e s s e em acumulado urn mlnimo 

de f a m i l i a r i z a c a o t a l como no setor envolvido neste e s t a g i o . 
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D E C L A R A g A 0 

DECLARO, parazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA D E f i n s que se tornarem necessarios, que 

MARIO ROSALES MCNTERO, estaciou nesto Divisao de f/anutencao e Re-

cuperacao do DNOCS, no pericdo de l e de agosto a 04 de setembro 1 

da 1983, no setor usinagem e manuter.cao, te^do demonstrado eleva-

do interesse nas t a r e f a s que lhe foram atribuidas, ben como compor 

tou-se condignamente, merecendo as boas referencias desta coordena 

cao, 

CCempij^^Grande, 13 de mar go 1964 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

•  /  '  •  <<,  1/ /  * ^ ^  

^ i 4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA^M t y* v  P/AYS'/Z^ \ 

' SEVERINO CCzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA£u-iC S03RINH0 

Coordenador 
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