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O presente relatdrio versa sobre as atividades realizadas e
acompanhadas pelo estagidrie MARIO ROSALES MONTERO; no DNOCS.
Tendo em vista as diversificadas atividades desénvolvidas no
DNOCS, optou-se por acompanha¥ & realizar as atividades ds se
tor de usinagem. Como atividade dentro ds setor; foi nos im
cubida a tarefa de recupéracaé de um torno,; gue s& éncontrava
em desuso, como atividade secuddria f6i 4 recupéracaé de uma

prensa manual hidrailica. OQué também ¢ éncontrava em desuso.
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O estagio supervisionado que estabelece convénid entre Uni
versidade g'In@ﬁstria visa principalmeﬁte familiarizar ao
estudante ou futuro engenheiro com hotiens e maquinas, assim
como desenvolve conhecimentés tebricos adquiridos na  Uni
versidade. |

Este relatOrio tem como objetivo descrever todas as ativi

dades realizadas no transcuro do estdgio no DNOCS.

No DNOCS, se pretendeu acompahhar as atividades do  setor
de usinagem, tendo em vista a grande diversificagdo de ati

vidades desenvolvidas no DNOCS.

Como atividade principal foi nos imcubida a tarefa de recu

peragao de um torno mecanico.

Uma atividade secundaria foi a recuperagEo de uma prensa.

" As origens do DNOCS remotam do século passado; gquando a

grande seca de 1877/80 obriga ¢ governo federal & enviar
ao Cearad uma comissdo de eagenheiros que, fazendo um levan
tamento da situagﬁé, aconselha o iepreseﬁtante de agua eﬁ
agudes, a perfuragdo de pogos e a cébnstrugao de  estradas
de ferro e de rodagem. Varias outras comissdés sdo  cria
das e extintas, sucessivamente, até que, pelo decreté ne@
7.619 de 21/10/1909, & aprovado ¢ regulamento para orgahi
zagao dos servigos contra secas, c¢riando-se a  Inspetdéria

de Obras Contra as Secas (IOCS). Pela reforma de 1919,
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a IOCS passou a se chamar Inspetoria Federal de Obras Contra
as Secas (IFOCS), recebendo, finalmente, em 1945, a denomina
cao de Departamento Nacional de Obras Contra as Secas (DNOCS),
nome gue permanece até hoje. A lei n@ 4229, de 01/06/1963,
transforma o DNOCS em Autarquia Federal, vinculada ao Minis

tério de Viacao e Obras Piblicas.

Atualmente, inserido no plano geral de atuagao do Ministério
do Interior, cuja estrutura passou a integrar por forga do
decreto-lei n9 200 de 27/02/1967, o DNOCS vem desenvolvendo
importante trabalho no campo da irrigagao, visando, primordi

almente, a valorizagao do homem nordestino.

A area de atuacao do DNOCS, definida pela lei 4.229 e denomi
nada Poligono das Secas, compreendendo os estados do Piaui,
Ceara, Rio Grande do Norte, Paraiba, Pernambuco, Alagoas, Ser
gipe, Bahia e parte de Minas Gerais, com excegao da zona a

brangida pela bacia do Rio Sao Francisco.

O DNOCS tem por finalidade executar a politica do Ministério
do Interior, em consondncia com o plano nacional de desenvol

vimento regional, no que se refere a:

- Beneficiamento de dreas e obras de protegdo contra secas e
inundagoes.

- Irrigagoes.

- Radicagdao das populagoes em comunidades de irrigantes ou

em zonas especiais abrangidas por seus projetos.

- Outros assuntos, subsidiariamente, que lhe sejam cometidos
pelo Ministério do Interior, nos campos do saneamento basi

co, assisténcia ds populagOes atingidas por calamidades pl
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blicas e cooperagao com os municipios.

Para atuar com eficiéncia no cumprimento de suas finalidades,

o DNOCS observa as seguintes linhas basicas:

- Bstudo sistematico detalhado das bacias hidrograficas e re

cursos hidricos situados em sua area de atuagao.

~ Estabelecimento de planos diretores e construgao de  obras
piblicas de captagao, ampliagao, condugao, distribuigao, pro

tecdo e utilizac@o dos recursos hidricos dessas bacias.

- Divulgagaoc de processos e técnicas de desenvolvimento e uso

de recursos hidricos locais e de protegao contra secas.

- Implantagéo e desenvolvimento integrado de planos e proje

tos de irrigacao.

- Desenvolvimento da piscicultura nas aguas interiores ¢o Nor

deste.

-~ Fomento ao desenvolvimento da propriedade rural nas formas
previstas em lei, inclusive em cooperagao com orgacs de cré

dito, extensao rural e outros. ' .

-~ OQutras linhas de atuacgao requeridas por programas que, mes
mo subsidiariamente lhe sejam atribuidos pelo Ministério do

Interior.

A mais antiga e mais importante das magquinas ferramentas. B
- considerada fundamental, pois dela se originaram outras maqui
nas e també&m por ser a que pode executar maior nimero de obras

que qualquer outra maquina ferramenta.




04

No torno a pega em que se trabalha tem o movimento principal
de rotag¢ao enguanto a ferramenta possui o movimento de avan

¢o e translacao,

0 torno pefmiée a usinagem de pegas de secg¢ao circular, tais
como eixos, polias, pinos e toda espécie de pecas roscadas,
torneamento de superficies cilindricas internas e externas,
faceémento, abertura de rasgos, etc. Além destas bperagSes
basicas, o torno pode furar, alargar, recartilhar, enrclar

molas, etc.

—— ety S gt bk BB i e o vy ——

ROSQUEAR -~ Consiste em abrir rosca em uma superficie externa
de um cilindro ou cone no exterior de um furo do

2

mesmo tipo.

FACEAR - Obtida pelo deslocamento de ferramenta num eixo nor

mal ao eixo de rotagdo da pega.

SANGRAR - Consiste em cortar uma pega no torno com uma ferra

menta especial chamada "bedame”. -

TORNEAR CONICO -~ A ferramenta se desloca obliquamente ao ei

x0 da pega.

PERFILAR - E o torneador de superficies de revolugao de qual
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guer perfil.

A ferramenta se desloca paralelamente ao eixo da
pega. Simultaneamente executa um movimento de

translacdo retilineo normal.

BLOQUEAR - Consiste em tornear internamente

MANDRILAR - E a operagao de alargar ou broguear um fure em

———————

pegas pesadas no torno. A pega & colocada sobre
o0 carro e a ferramenta dotada de movimento de rg

tagao.

——————— —— ———

BARRAMENTO - O barramento & constituido de trilhos paralelos

que servem de guia ao movimento longitudinal do

carro. Fabricado em ferro fundido resistente.

o rny
A 7 S T 74

T S S S S SIS 6

Térno de psnles (lipe mais antizo) em esquema. a-Barramenlo,
b-Caobogote {ixo, c-Cabego.e mosel ou coatrapon.as, d - Carro p.n.".p_\c.l
com overtal, e-Cerro transvessal com placa giratoria, f-Camo superior
(espera) cum porta-fetrrementa, g - Arvere p:'mcnpcsi,‘ h - Polia f._-scu!o:mdq
pata acienamenta @ coneia, §-Fuse, L -Verg, |-Caixa de recambio, 1,
m' - Alavances para esigbslecer o avengo, n-Cremalheirq,
entre pontas

Fig. 3 Componentes de um Torno.
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CABEGCOTE FIXO - Localizado na parte superior esquerda do
torno, constituido de engrenagens, polias,
além de suportar as castanhas de fixacao

das pegas a serem trabalhadas.

CAIXA NORTON - Caixa de engrenagens que tem por finalida
de permitir a variacao de velocidades, sen

tido de rotagao, etc.
CABEGCOTE MOVEL - Permite a usingem de pegas com pequenas

conicidades, e o alinhamento da ponta a

mangote

PO LT

poica de¢ aperto i A
~cabegole -{6%
g corrediga D i s - (<L

T oTreme s f:_..::+-__'_\ At e

Fig. 4 - Cabegote MOvel.

CARRO PORTA-FERRAMENTA - Compreende a sela que'se movimen
ta ao longo das guias do barramen
to. Na sua frente localiza-se o

aventual.

Constitpi—se de carro principal
com_movimento longitudinal, car
ro transversal com novimento trans
'veréal e carro superior com por

ta-ferramenta.
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Figura 5. = Carr¢ porta-ferramenta, com avental.



TORNO MECANICO - ESQUEMA DE MUDANGA DE VELOCIDADE
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Que consistiu na recuperag¢ao de um torno mecanico que estava

em desuso.

A confecgao de tabelas para o torno deveu-se ao fato de o
torno em questao nao dispor mais da mesma, bem como propor
éionar o conhecimento dos mecanismos de agao, isto &, de pro
pulsdao e transmiss3o de forga e velocidade, de um torno meca

nico.
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Pf _ 44 40 95 50
Pa 44 85 80 20
pf/Pa = 32/K, Pa = K/32
Posiéao IIC1l~-Pa-=2
Posigao II C 2 - Pa = 2
Posicao II C 3 - Pa = 2
Posicao II C 4 - Pa = 2
Posigao II C 5 - Pa = 2
Posigao iI C6 ~-Pa=3
Posigcao IT C 7 - Pa = 3
P051950 ITC8 ~-Pa=3
Posigao II C9 - Pa=3

TABELA : PASSO (mm)

POSICAO I

A-8
Pa _ 44
Pf 44

Pa/Pf = d4/2032, Pa =

P/d = 80 -
P/d = 70 -
P/d = 60 -
P/d = 55 -
P/d = 50 -
p/d = 45 -

63
72

Pa

Pa

Pa

Pa

Pa

Pa

121 48

0,25

= 0,218
= 0,1875
= 0,172
= 0,156

= 0,14

d 15 16 20 20 _ 38

16 , 20 48 38 _
20 K 30 38
x Pf
fios/pol.
1/4 fios/pol.

3/8 fios/pol.
1/2 fios/pol.
3/4 fios/pol.
fios/pol.

1/4 fios/pol.
1/2 fios/pol.

d/4 fios/pol.

——

20 28 50 38

d x 6,35/2032

ml

mm.

mm.

mm.

mm.

32
K
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POSIGAO I
B -8
Pa _ 44
Pf 44

63.

72

Pa/Pf = d/1016,

P/d = 80 -
p/d = 70 -
P/d = 60 -
P/d = 55 -
P/d = 50 -
P/d = 45 -
POSIGAO I
c -~ 8

Pa _ 44
= =
Pf 44

Pa/Pf = 4/(127 x 4), pa = 0,0125 4

oo

S

ol
]

80 -
p/d = 70 -
P/d = 60 -
P/d = 55 -
P/d = 50 -
P/d = 45 =~
POSICAO II
A~ 8
Pa - 44
Pf 21 =

Pa
Pa
Pa
Pa
Pa

Pa

63

72

Pa
Pa
Pa
Pa
Pa

Pa

]

a 15 16 _ 20 ~ 28 38
— X — X — X — X —

127 48 20 28 3D 38

Pa = 6,25 x 10_3d
0,5 mm.
0,44 mm.
0,375 nmm.
0,34 mm.
0,31 mm.
0,28_ mm.

d 15 16 20 48 38
el Tt Tl ool ool T

127 48 20 28 30 38

2

1,0 mm.
0,875 mm.
0,75 mm.

0,6875 mm.
- 0,625 mm.

0,5625 mm.
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- Pa
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Pa
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- X
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P/d
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d

_X——
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3,0
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mm.
mm.
mm.
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50 16 20 28 38=_d ,Pa=0,054

—_— Y — ——

20 20 28 35 38 635
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50 16 20 48 38 =

— YW — D ——

d,Pa=0,0ld
20 20 * 28 * 30 * 38 127
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Para a confecgao de engrenagens, procedeu-se da sequinte maneira:

Operagao

Operagao

operagio

Operagao

B

Serrar o material com diametro e espessura aproxima

dos do wvalor final,

Torneamento até o didmetro externo (desbaste) segui

do de faceamento até& a espessura desejada.

Furar o material para encaixe do suporte da fresado

ra.

Fresamento. De posse do didmetro e nimero de den
tes da engrenagem original, determina-se o mddulo e
escolhe-se o disco a ser colocado no cabegote divi
sor. O médulo & encontrado pela formula | m=d/(z + 2).
A escolha do disco ja foi explicada anteriormente

quando do estudo sobre fresadora.

PINO DE ENCAIXE:

Operagao
Operagao
Operagao

Operagao

Serrar o tarugo.
Serrar a parte mais baixa.
Furar

Limar a parte mais baixa.

4% N

-
~ w35
@




16

Operagao 0l - Serrar o material.

Operacao 02 - Fazer os furos necessirios.

Operagao 03 - Plainar, colocando em esquadro, até quase as dimen
soes desejadas.
Operagao 04 - Retificar as dimensoes maiores.

I g

Go

4
v

A 2

<

ALAVANCA :

Serrar o material.

O
o]
M
H
1
49]
[Jo12]
o
o
i.—l
I

operagac 02 - Arredondamento de raios (manual) feito na lima.

Fazer os furos.

Operagao 03

Operagao 04 - Plainar as dimensoes maiores.

:?ﬂql'lFro sz

T . TET . U S

30

¥3
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Operagao: Realizar o sextavado na fresadora, considerando-se a

divisao de seis partes.

ENCAIXE DE ROLAMENTOQO:

“fleo

HET

- - - -

Operagao 01 - Serrar tarugo com diametro e espessura aproximados.
Operagdo 02 - Fazer o furo interno.

Operagao 03 - Tornear o diametro externo.

—— ——

Operacao 04 - Tornear o diametro interno.:

nggggég 05 - Sangrar reservatbrio para luva de Oleo.
Operacao 06 - Torneamento cdnico para ajuste do rolamento.
Operagao 07 - Faceamento.

S,
-REMALHEIRA:
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Operagao 01 - Serrar barra quadrada com dimensdes que permitam

o fresamento.

Operagao 02 -. Fresamento.

AMOSTRAS PARA TRATAMENTO TERMICO:

4
. Rdt})
Q
n
v

Operagao 01 - Serrar tarugo com didmetro e espessura aproxima
dos. )

Operagao 02 - Fazer o furo interno.

Operagao 03 - Tornear o diametro externo.

Ope:agao 04 - Torneaf o diametfo.iﬁterno.

Operagao 05 - Sangrar reservatdrio para luva de Oleo.

Operagao 06 - Toerneamento conico para ajuste do rolamento.
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manual Marca Eva - Cap. 260 ton.).
Para a recuperagao da prensa, procedeu-se da seguinte maneira:
Oi..Deémontagem
02. Verificagéo.dos danos

- Ranhura na camisa
- Pistao fora da medida
03. Providéncia a tomar.
- Corte do tarugo (Ago 1045) para a confecgdo do pistao  (Ma
quina de corte serra elétrica)
- Usinagem no torno (faceamento)

- Retifica do pistdo (500 x 150 mm).

04, Montagem.



LAY-OUT ( SETOR DE USINAGEM )

-

AREA LIVRE COM MAQUINAS ENCOSTADAS

o —— —— — -

———

SETOR DE ‘SOLDAGEM

' SERRAS BANCADAS
TORNOS DE GRANDE CAPACIDADE | FURADEIRAS PLAINAS

FRESADORAS

‘TORNOS MECANICOS

DEPTO. TECNICO
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Como ja foi dito anteriormente, & de importancia fundamental a
realizagao de estdgios paralelamente as atividades universita
rias, com o fim de mostrar a nos, futuros engenheiros, o que
nos espera a frente. A Universidade infelizmente nao nos for
nece a pratica necessaria e proporcionadora de maior seguranga.
Seria bom se pudéssemos ter uma maior integragao entre escola
‘e indlstria, quando nao s6 paralelamente mas também simultanea
mente, poderiamos aliar os conhecimentos adquiridos em salas
de aula as atividades praticas. Se, a cada duas ou trés aulas,
fossemos a uma oficina, um laboratdério, e, principalmente a
uﬁa indGstria, concluiriamos este curso com mais‘vivéncia, e
se nos fossem dadas tarefas junto a estas indistrias, onde de
senvolvessemos um trabalho continuo, poderiamos resolver pro
blemas gque se nos apresentassem com muito mais desenvoltura e

altinez.

Considero o estagio que acaﬁo de realizar de grande valia pois
aprendi muito da técﬁica de lidar com maquinas e com homens ,
o0 que & o mais dificil. Ideal seria se, em outras areas espe
cificas da Engenharia Mecdnica, tivesse em acumulado um minimo

de familiarizagdo tal como no setor envolvido neste estagio.
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