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1.0 - APRESENTAGAO• 

Este r e l a t o r i o conte'm informacoes referente ao 

Estagio Supervisionado realizado no Departamento Nacional de 

Obras Contra Secas - DNOCS, no periodo de Janeiro a fevereiro de 

1984. 

Aqui, procurei de forma simples e objetiva trans-

mitir , por palavras, todo o desenrolar do meu Estagio Supervisiona-

do, desde o contato com os equipamentos e maquinas ate' o acompanha-

mento e execugao de algumas tare f a s . 
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2 .0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - COMENTARIO SOBRE A EMPRESA. 

0 DNOCS - Departamento Nacional de Obras Contra 

Secas, surgiu atraves das necessidadee de se combater as secas, 

atraves de construgao de agudes, perfuragao de pogos, irrigagoes, 

construgao de estradas, e t c . 

£ uma Autarquia Federal ligada ao Ministe'rio do 

I n t e r i o r que atua nos Estados atingidos pela seca, t a i s como: 

Paraiba, Piaui, Rio G-rande do Norte, Pernambuco, Ceara, Bahia, Ala-

goas, Sergipe, Maranhao e parte de Minas Gerais. y 
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3.0 - 0BJETIV0S 

0 Estagio Supervisionado tern por finalidade dar 

uma maior seguranga ao estudante no tocante a sua formagao p r o f i s -

sional, ja. que na Universidade nao temos muitas oportunidades em 

colocar em pratica o que vemos nas salas de aula. 

£ no Estagio Supervisionado que procuramos desen-

volver nossa capacidade dentro do campo pr o f i s s i o n a l , que neste ca-

so e uma empresa de recuperagao e confecgao de maquinas e equipa-

mentos, atraves de urn contato direto com engenheiros, operarios de 

var i a s qualificagoes, maquinas e equipamentos em geral. 

Neste Estagio ve-se que o importante nao e tant o zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAy 

a carga horaria necessaria para a complementagao do curso, mas sim 

a dedicagao e entusiasmo com que o estagiario o r e a l i z a , pois d i s -

to depende o bom aproveitamento e consequentemente nm? boa forma-

gao p r o f i s s i o n a l . 
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4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.0 - INTRODUglO. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
-

Este r e l a t o r i ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 urn compiaento do Estagio Super-

visionado, no qual procura-se documentar todas as atividades postas 

em p r a t i c a ou apenas acompanhadas neste periodo, principalmente as 

realizadas no setor de usinagem pesada. que f o i o l o c a l base para 

a realizacao do Estagio, como tambem alguns outros setores que t i -

vemos a oportunidade de v i s i t a r . 

Foi no setor de usinagem pesada que mais me d e t i -

ve, onde mais observe! e r e a l i z e i tarefas. 

Em geral, p o s s o . l i s t a r os varios setores que t i v e 

oportunidade de conhecer. Foram os seguintes: 

- Usinagem pesada; 

- Sala te'cnica; 

- Adn.1 nistracao; 

- Setor de jateamento de a r e i a ; 

- Pintura; 

- R e t i f i c a e reparos gerais. 

A atividade basica realizada durante o estagio 

f o i a determi nagao e calculo de uma engrenagem SLtosa num torno 

mecanico a recuperar, como tambem o levantamento de tabela para 

a b r i r roscas. 

0 reconhecimento das maquinas e equipamento, a 

exposicao do funcionamento, acompanhamento de atividades e por fim 

a execugao de algumas tarefas f o i a sequencia obdecida no estagio, 

na aplicagao da metodologia de trabalho. 
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5.0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - ATIVIDADES PRATICAS. 

5.1 - COMENTARIO CERAL. 

L i s t a r e i a seguir as prin c i p a l s operagoes r e a l i -

zadas ou apenas observadas, assim como f a r e i urn comentario geral 

sobre as mesmas. 

5.1.1 - Torneamento. 

£ uma ope rag ao na qual pegas de pequenas e medias 

dimensoes sao giradas em volta de seu eixo e com a u x i l i o de uma 

ferramenta e retirado cavaco das mesmas com a finalidade de se ob-

te r pegas bem definidas tanto na forma como nas dimensoes. 

Esta operagao e rea l i z a d a pela maquina operatriz 

denominada "Torno Mecanico"• £ considerada a maquina basica da 

ofic i n a mecanica, pois alem de suas operagoes normais ainda execu-

t a operagoes que se fazem em outras maquinas, t a i s como a furadei-

r a , a fresadora e a r e t i f i c a d o r a , precisando-se para i s t o de adapta-

goes relativamente simples. 

Os tomos mecanicos horizontals ou universais sao 

os de uso mais comum nas ofi c i n a s mecanicas. 

Algumas operagoes realizadas pelo tomo: 

- Torneamento c i l i n d r i c o ; 

- Faceamento; 

- Torneamento conico; 

- Roscamento; 

- Sangramento; 

- Euragao. 

07 



Partes pri n c i p a l s de ma tomo horizontal. 

- Cabegote fixo, motor; 

- Barramento; 

- Cabegote movel; 

- Carro transversal; 

- Carro longitudinal; 

- Porta ferramenta; 

- Caixa de cambio ou caixa norton; 

- Ala van ca de velocidades; 

- Bomba de lubrificacao ou refrigeragao. 

Montagem das pegas no tomo. 

As pegas a serem torneadas podem ser montadas 

das seguintes maneiras: 

1 - Presa entre centros ou pontas; 

2 - Presa a placa e pontas; 

3 - Presa apenas a. placa. 

Fixacao da ferramenta de corte. 

Devido a pressao do corte transmitida a ferramen-

t a , para se obter um trabalho de bom acabamento e conservar bem o 

seu corte e nao trepide e necessario que a ferramenta s e j a montada 

rigidamente no porta ferramenta para que nao flexione. 

Ainda, e de grande importancia v e r i f i c a r se a 

ponta da ferramenta esta a a l t u r a do eixo geometrico ou centro da 

pega, que e fundamental para se obter um bom rendimento para o cor-

t e . 

Dependendo do tipo de trabalho a ser executado, 

pode-se montar no cabegpte fixo a placa universal de t r e s casta-

nhas ou placa de quatro castanhas independente s. 
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Nas placas universais de tr e s castanhas, as cas-

tanlias se movem simultaneamente atraves de uma coroa dentada com a 

introdugao de uma chave em qualquer um dos tr e s pinhoes. So e u t i -

l i z a d a para pegas c i l i n d r i c a s ou hexagonais e e de rapido manejo. 

Nas placas de quatro castanhas independentes, as 

castanhas se movem separadamente, cada uma por meio de parafuso. 

£ u t i l i z a d a para a fixagao de praticamente qualquer formato de pe-

gas, porem e de lento manejo. 

5.1*2 - Furacao. 

£ uma operagao de usinagem r e l a t i v a p r i n c i p a l -

mente a abertura, aumento e acabamento de furos desde uma fragao 

de polegada ate algumas polegadas de diametro. 

A maquina ferramenta destinada a executar esta 

operagao, atraves de uma ferramenta em rotagao, e a "Furadeira". 

0 movimento da ferramenta, montada no eixo p r i n c i p a l , e recebido 

dire tame nte de um motor e l e t r i c o ou por meio de um mecanismo de ve-

locidade, s e j a este um sistema de polias escalonadas ou um jogo de 

engrenagens. 0 avango da ferramenta pode ser manual ou automatico. 

As furadeiras servem para furar, escarear, alargar, rebaixar e ros-

car com machos. 

Tipos de furadeiras; 

1 - Furadeira e l e t r i c a p o r t a t i l ; 

2 - Furadeira de coluna - de bancada; 

3 - Furadeira de coluna - de p i so; 

4 - Furadeira r a d i a l . 

C a r a c t e r i s t i c a s das furadeiras: 

- Tipo de maquina; 

- Potencia do motor; 

- Gama de velocidades; 
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- Diametro maximo da broca; 

- Deslocamento maximo do eixo porta ferramenta; 

- Distancia maxima entre a coluna e o eixo porta ferramenta, 

A ferramenta u t i l i z a d a na operagao de furagao e 

denominada de "Broca". Sao ferramentas de corte, de forma c i l i n -

drica, com canais retos ou h e l i c o i d a i s , temperadas, terminam em 

ponta conic a e sao afiadas com um angulo determinado. Sao u t i l i -

zadas para fazer furos c i l i n d r i c o s nos diversos materials. 

Tipos de brocas. 

Os tipos mais usados de brocas, que so se d i f e -

renciam na construgao da haste, s£o as brocas h e l i c o i d a i s que po-

dem ser de haste c i l i n d r i c a e haste conica. As brocas de haste 

c i l i n d r i c a se u t i l i z a m presas num mandril e se fabricam geralmen-

te com diametro maximo, na haste, atezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1/ 2". J a as de haste conica 

possuem diametros maiores que 1/ 2" e sao montadas diretamente no 

eixo das maquinas, pois i s t o permite prender com maior firmeza es-

tas brocas, que devem suportar grandes esforgos de corte. 

Outro tipo de broca. 

Broca de centrar - e u t i l i z a d a para fazer os f u -

ros de centro nas pegas que vao ser torneadas, fresadas ou r e t i f i -

cadas entre pontas. 

5.1.3 - Fresamento. 

£ uma operagao na qual superficies planas ou cur-

vas, internas ou externas, de quase todas as formas e dimensoes po-

dem ser usinadas, utili-jsando-se para i s t o uma ferramenta que possui 

o movimento de rotagao enquanto a pega tern movimento de avango pas-

sando pela ferramenta. 
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As maquinas u t i l i z a d a s nesta operagao sao as 

fresadoras, Sao maquinas onde a ferramenta esta animada de movi-

mento de rotagao e elimina o material em excesso, em forma de ca-

vacos reduzidos. 

A ferramenta e a MFresa", que e um solido de r e -

volugao com varios dentes, que trabalham intermitentemente. 

Tipos de fresas« 

- C i l i n d r i c a s ; 

- Conicas ou 

- De forma e 

- E s p e c i a i s . 

Operacoes fundamentals. 

As fresadoras podem, de acordo com a aplicagao 

conveniente do principio basico, executar superficies planas, cur-

vas e irregulares, rasgos de chavetas, rasgos em M T M , caudas de 

andorinhas, quadrados, furos em alargadores e machos, chavetas 

longas, excentricos e engrenagens. 

Garacteristicas das fresadoras. 

- Velocidade da arvore, 

- Avango da mesa, 

- Peso, 

- Dimensoes da mesa: comprimento e largura ou pelo numero do f a b r i -

cante, 

- Divisor, 

- Potencia do motor e 

- Acessorios. 
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C l a s s i f i c a c a o das fresadoras. 

1 - Fresadoras de coluna e consolo (uma so arvore). 

- manual, horizontal, universal, omniversal e v e r t i c a l , 

2 - Fresadoras de mesa f i x a (de arvore unica ou de arvores multi-

p l a s ) • 

- Tipo plaina, de arvore horizontal, simplex, duplex (de dois 

cabegotes ou de duas arvores), t r i p l e x (de tr e s cabegotes ou 

de t r e s arvores). 

3 - Fresadoras especials, 

- de mesa ro t a t i v a , de roscas, tipo planetaria, de tambor, de 

cames e excentricas. 

Cabegote d i v i s o r . 

£ um mecanismo adequado ut i l i z a d o para a obten-

gao de todos os trabalhos em que a obra deve g i r a r de um arco de-

terminado em cortes sucessivos. Exemplos da utilizagao deste me-

canismozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e quando ha necessidade de usinar-se pegas cujas segoes 

tern a forma de polig>nos regulares, ou executar sulcos regularmen-

te espagados em alargadcres e machos, ou ab r i r dentes em engrena-

gens, Este aparelho per mite efetuar divisoes de quatro modos: 

1 - Divisao d i r e t a ou simples 

2 - Divisao i n d i r e t a ou comum 

3 - Divisao d i f e r e n c i a l 

4 - Divisao combinada. 

5,1,4 - Aplainamento. 

Aplainamento s i g n i f i c a primariamente executar su-

p e r f i c i e s planas horizontal, v e r t i c a l ou a um angulo determinado, 

mas pode operar de t a l modo a usinar superficies curvas e ranhuras. 

Tambem podem ser f e i t a s superficies internas de pequeno comprimBn-

to. 
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0 aplainamento pode ser f e i t o atraves de plaina 

limadora ou plaina de mesa, 

Na plaina limadora o movimento p r i n c i p a l perten-

ce a ferramenta, enquanto que na plaina de mesa o movimento prin-

c i p a l pertence a pega, i s t o e, a pega se move alternadamente sob a 

ferramenta, Em ambos os casos o movimento se faz a. velocidade de 

corte. 

Na maioria das operagoes de aplainamento, o cor-

te e f e i t o num unico sentido, 0 curso de retorno da ferramenta e 

um tempo perdido, Assim este processo e mais lento que o fresamen-

to e brochamento, os quais cortam continuamente. Mas, o aplaina-

mento e mais economico que o fresamento e brochamento, pois u t i l i -

za ferramentas de uma so aresta cortante que sao baratas, mais f a -

ce i s de a f i a r e com montagem mais rapida do que as ferramentas mul-

ti-cortantes do fresamento e brochamento. Entao podemos confirmar 

que, em regra geral, o aplainamento e mais economico para usinagem 

de uma ou algumas pegas de uma especie. 

Plaina limadora, 

£ uma das maquinas que permite a obtengao de su-

p e r f i c i e s planas, quando a sua ferramenta cortante ataca o metal 

de uma pega. 

A ferramenta de corte da plaina limadora e dota-

da de um movimento r e t i l i n e o a l t e r n a t i v e 

Ao mesmo tempo, a pega, fixada numa mesa movel 

apropriada, tern um deslocamento l a t e r a l compassado. 

Dessa forma, em passes paralelos e sucessivos, a 

ferramenta corta a superffvie da pega, da qual arranca cavacos. 

Pode-se dizer que, na plaina limadora, a f e r r a -

menta tern o movimento pr i n c i p a l , enquanto a pega tern o movimento 

de alimentagao. 
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Partes p r i n c i p a l s da plaina limadora 

1 - Corpo, que e a estrutura reforgada de ferro fundido, contendo 

o mecanismo de movimento, 

2 - Base de ferro fundido, que suporta o corpo. 

3 - Cabegote de ferro fundido, tambem chamado ariete ou torpedo, 

que e movel e suporta a ferramenta. 

4 - Mesa, de ferro fundido, suporte da pega. 

5 - Motor e l e t r i c o , 6rg|o produtor do movimento. 

Trabalhos que podem ser executados pela plaina 

limadora. 

0 p r i n c i p a l trabalho da plaina limadora e de u s i -

nar superficies planas. 

Com dispositivos especials e pegas acessorias po-

de, entretanto, a plaina limadora executar: 

1 - Superficies c i l i n d r i c a s ; 

2 - Superficies conicas; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3 - Hodas dentadas conicas; 

4 - P e r f i s especials, 

C a r a c t e r f s t i c a s p r i n c i p a l s de uma. plaina limadora. 

1 - Cur so maximo e minimo do porta-ferramenta. 

2 - Deslocamento maximos da mesa: 

a) Transversal; b) V e r t i c a l . 

3 - Distancia maxima e aiinima da mesa ao guia do cabegote. 

4 - Deslocamento v e r t i c a l maximo do porta-ferramenta. 

5 - Avangos v e r t i c a l s automaticos do porta-ferramenta. 

6 - Avangos transversals automaticos da mesa, 
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7 - Golpes do cabegote,por minuto. 

8 - Dimensoes da mesa, 

9 - Potencia do motor, em HP, 

10- Peso t o t a l da plaina, 

0 curso maximo da plaina limadora e de 600 mm.e, 

excepcionalmente, atinge 1.000 mm. 

Material da ferramenta de corte. 

Para cortar bem e r e s i s t i r , durante muito tempo, 

ao calor resultants do a t r i t o , a parte l i t i l da ferramenta deve ser 

de ago rapido, ou de um carboneto metalico extremamente duro, 

5,1.5 - Serragem de material em maquinas de serrar 

£ uma operagao usada exclusivamente para f r a c i o -

namento de materials em pedagos a serem trabalhados depois manual-

mente ou em outras maquinas. 

Maquina de serrar horizontal a l t e r n a t i v a . 

0 mecanismo p r i n c i p a l desta maquina, que e' o de 

acionamento da lamina de serra, obedece, em qualquer tipo ao prin-

cipio de transformagao do movimento c i r c u l a r continuo do motor ele'-

t r i c o , por meio do sistema de biela-manivela e corrediga, em movi-

mento r e t i l i n e o a l t e r n a t i v e 

A rotagao do motor e' transmitida, atrave's de cor-

r e i a s e polias, pinhao e engrenagem, ao volante da b i e l a . A a r t i c u -

lagao biela-manivela faz com que o arco da serra deslize na corre-

diga, em movimento r e t i l i n e o a l t e r n a t i v e 

A corrediga e articulada e tern um suporte que lhe 

da guia para o levantamento e o abaixamento do arco, quando se pro-

cede a colocagao e ao aperto do material na morsa. 
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Caso se torne necessario aumentar a pre ssao da 

serra sobre a pega, usa-se o contra-peso, que e deslocavel (des-

locando-o para esquerda). 

Maquina de serrar horizontal h i d r a u l i c a . 

Nesta maquina de serrar, excetuando-se o meca-

nismo do movimento alternativo (para o qual a transmissao e meca-

nic a por meio do sistema biela-manivela), os demais movimentos 

sao de transmissao h i d r a u l i c a . 

Os orgaos da bomba hi d r a u l i c a (valvulas, c i l i n -

dros, etc.) constituem um so mecanismo, cujas partes i n t e r i o r e s 

trabalham em banho de oleo. 

A lamina de serra corta no curso de volta. 

0 dispositivo hidraulico permite: 

1 - Avango progressivo da lamina, durante o corte, i s t o e, a pres-

sao da lamina sobre o material aumenta com regularidade; 

2 - Na segunda fase do curso, a lamina nao tern contato com o mate-

r i a l ; 

3 - No f i n a l do corte completo, automaticamente o arco se levanta 

e o motor e desligado. 

Geralmente estas maquinas tern velocidades de t r a -

balho em torno de 80, 100 ou 135 golpes da lamina por minuto. As 

maiores velocidades sao para materials macios e as menores v e l o c i -

dades para materials duros. 

Numero de dentes da lamina. 

Sao muito usadas as laminas de 14 dentes por po-

lagada. Em materials mais macios, empregam-se as de 10 dentes por 

polegada. 
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5.1.6 - Esmerilhamento. 

£ uma operagao na qual se faz, principalmente, a 

afiagao das arestas cortantes de variados tipos de ferramentas,com 

0 fim de dar-lhes certos angulos de corte, que sejam favoraveis ao 

"bom rendimento do trabalho. & portanto uma operagao indispensavel 

a qualquer tipo de o f i c i n a mecanica. 

A maquina que executa esta operagao e a esmeri-

lhadora, que tambem e chamada do maquina de esmerilhar ou simple s-

mente esmeril. Este ultimo nome, embora s e j a o mais u t i l i z a d o nas 

ofic i n a s , nao e conveniente. 

A esmerilhadora e uma maquina relativamente sim-

ples. Composta de um motor eletr:rco a cujo eixo se prendem, por 

meios adequados, dois discos de material cortante (abrasivo). To-

dos os demais orgaos da esmerilhadora sao acessorios destinados a 

proteger os discos (ou rebolos), proteger o operador contra fagu-

lhas resultantes da abrasao e para colocar a ferramenta em posigao 

propria. 

0 abrasivo e um material granulado e duro, em pe-

quenas pa r t i c u l a s , que, em contato, a grande velocidade, com a su-

p e r f i c i e da ferramenta, produz um corte ou desgate por a t r i t o , par-

t i cularmente denominado abrasao. 

Tipos usuais de esmerilhadora. 

1 - Esmerilhadora de coluna ou esmerilhadora de pedestal - u t i l i z a -

da nos trabalhos comuns de preparo de arestas cortantes das 

ferramentas de corte manuals, de torno, de plaina, brocas, e t c . 

A potencia do motor e l e t r i c o mais usual e de 1 HP. 0 motor g i -

r a a a l t a s velocidades. Os numeros mais usuais sao de 1450 e 

1750 EPM. 

2 - Esmerilhadora de bancada - usada em trabalhos mais leves. Nes-

t a , os motores se apresentam com potencia de 1/4 HP, ou 1/3 HP 

ou,no maximo, 1/2 IIP. Os l i m i t e s de velocidade sao tambem de 

1450 e 1750 RIM. 
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Recipients para agua. 

E de extrema importancia que se tenha um r e c i -

piente com agua proximo ao l o c a l de trabalho, pois com o a t r i t o a 

ferramenta se aquece. i;ntao, e necessario, de vez em vez, mergu-

I h a - l a na agua contida no recipiente proprio. Com i s so, e e l a r e -

frigerada, evitando-se que se alterem as propriedades de corte do 

ago; 

5.1.7 - A usinagem e os fluidos de corte. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A usinagem de qualquer metal produz sempre calor, 

0 qual r e s u i t a da ruptura do material pela agao da ferramenta e do 

a t r i t o constante entre os cavacos arrancados e a superficie da mes-

ma. 

0 calor assim produzido apresenta dois incove-

nientes: 

1 - Aumenta a temperatura da parte temperada da ferramenta, o que 

pode a l t e r a r suas propriedades; 

2 - Aumenta a temperatura da pega, provocando dilatagao, erros de 

medidas, deformagoes, et c . 

Fluidos de corte - tipos e usos. 

os fluidos de corte geralmente empregados sao: 

1) Fluidos refrigerantes; 2) Fluidos l u b r i f i c a n t e s ; 3) Fluidos r e -

fr i g e rante s - l u b r i f i c a n t e s . 

1 - Fluidos refrigerantes - Usam-se, de preferencia, como fluidos 

refrigerante s: 

a) Ar insuflado ou ar comprimido, mais usado nos trabalhos de 

rebolos. 

b) /.gua pura ou mis tura da com sabao comum, mais usadas na a f i a -

gao de ferramentas, nas esmerilhadoras. 
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Nao e aconselhavel o uso de agua, como r e f r i g e -

rante, nas maquinas ferramentas por causa da oxidacao das pegas. 

2 - Fluidos l u b r i f i c a n t e s - Os mais empregados sao os oleos. Sao 

aplicados, geralmente quando se deseja dar passes pesados e 

profundos, nos quais a agao da ferramenta contra a pega produz 

calor, por motivo da deformagao e do a t r i t o da apara (cavaco) 

sobre a ferramenta. 

Funcao lubrifican&e - durante o corte, o oleo forma uma pelli-

cula entre a ferramenta e o material, impedindo quase t o t a l -

mente o contato direto entre os mesmos. 

Funcao anti-soldante - algum contato, de metal com metal, sem-

pre existe em areas reduzidas. Em v i s t a da a l t a temperatura 

nestas areas, as pa r t i c u l a s de metal podem soldar-se a pega ou 

a ferramenta, prejudicando o seu corte. Para e v i t a r i s t o , a d i -

cionam-se, ao fluido, enxofre, cloro ou outros produtos quimi-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

000 • 

Funcao refrigerante - como o calor passa de una substancia mais 

quente para uma outra mais f r i a , ele e absorvido pelo fluido. 

Por esta razao, o oleo deve f l u i r constantemente sobre o corte. 

Se for usado em quantidade e velocidade adequadas, o calor se-

r a eliminado quase imediatamente e as temperaturas da ferramen-

t a e da pega serao mantidas em n i v e i s razoaveis. 

3 - Fluidos refrigerantes l u b r i f i c a n t e s - estes fluidos sao, ao 

mesmo tempo, l u b r i f i c a n t e s e re frige rante s, agindo pore'm, mui-

to mais como refrigerantes, em v i s t a de conterem grande propor-

gao de agua. Sao usados, de preferencia, em trabalhos leves. 

0 fluido mais u t i l i z a d o e uma mistura de aspecto 

le i t o s o , contendo agua (como refrigerante) e 5 a 10$ de oleo 

soluvel (como l u b r i f i c a n t e ) . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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0 uso dos fluidos de corte na usinagem dos me-

t a l s , concorre para maior produgao, melhor acabamento, e maior 

conservagao da ferramenta e de maquina. 

5,1.8 - Roscas e parafusos. 

Uma rosea e um re s s a l t o de uma segao uniforme s i -

tuada num curso h e l i c o i d a l ou e s p i r a l do lado externo ou interno de 

um ci l i n d r o ou cone. Uma pega com rosea externa, chama-se parafuso 

enquanto que a rosea interna recebe o nome de porca. 

Rosea d i r e i t a e aquela na qual se girando a pega 

em sentido horario, esta se afasta do observador. Uma rosea esquer-

da e aquela na qual se girando a pega em sentido anti-horario, esta 

se afasta. 

Emprego de roscas. 

As roscas sao largamente empregadas da da sua ver-

sa t i l i d a d e . Servem para fixagao, transmissao de potencia e movi-

mento, e fazem parte de mecanismos de medigao. Element os de maqui-

nas t a i s como parafusos, prisioneiros e porcas sao empregados uni-

versalmente para juntar e f i x a r pegas de sistemas mecanicos. E s-

tes seguram firmemente as pegas. Um macaco de rosea serve para am-

p l i a r forgas. Os fusos dos tornos e de outras maquinas ferramentas 

fornecem movimentos controlados, precisos e uniformes. Roscas de 

precisao em micrometros, divisores, etc., ampliam movimentos permi-

tindo e fac i l i t a n d o a medigao de precisao. 

Passo de uma rosea. 

£ a distancia, paralela ao eixo do parafuso, de 

qualquer ponto do f i l e t e ao ponto correspondente no proximo f i l e t e . 

0 passo e o reciproco do numero de f i l e t e s por unidade de compri-

mento, geralmente a polegada. Por exemplo, um parafuso com 8 f i l e -

tes por polegada, possue um passo dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1/8 pol. 
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Um parafuso de uma entrada, possue somente um 

f i l e t e continuo na sua supaficie, sendo o caso da maioria dos pa-

rafusos, p r i s i o n e i r o s e porcas comuns. Um parafuso de entrada mul-

t i p l a possue dois ou mais f i l e t e s continuos e adjacentes na super-

f i c i e . Um parafuso de entrada dupla possue dois, um de entrada 

t r i p l a possue t r e s , etc, 

0 diametro maior de uma rosea par a l e l a (ou c i l i n -

drica) e o diametro da c r i s t a no caso de uma rosea externa, e de 

r a i z no caso de uma rosea interna, Veja figurazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 3 . 1, em anexo. 

Formato das roscas, 

Existem varios formatos dos f i l e t e s das roscas. 

Os mais comuns estao ilustrados na f i g , 3 3 ,2 , onde: 

- MF'e o passo da rosea 

-"H" e a profundidade 

-"F" e a largura da r a i z 

-"C" e a largura da r a i z 

Metodos de conformacao de roscas. 

As roscas poderao ser cortadas ou laminadas. Po-

derao ser cortadas com uma ferramenta de uma linica ponta, em um tor-

no, ou com ferramentas de multiplas pontas, incluindo matrizes, t a r -

raxas e fresas, nestes casos em varios tipos de maquinas, 

Corte de rosea em torno. 

A ferramenta de corte possue o mesmo formato do 

vao do f i l e t e s e suficiente a l i v i o para permitir a execugao da es-

p i r a l . Praticamente todos os tornos possuem um fuso que permite o 

avango do carrinho comzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e. ferramenta, a fim de a b r i r a rosea com a 

pega girando, 0 numero de f i l e t e s por polegada depende da relagao 

entre as rotagoes da pega e do avango do carrinho. 
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A rotagao do fuso, que dara o avango do carrinho, depende do acer-

to de um ou varios jogos de engrenagens na caixa do torno (caixa 

das engrenagens da grade). 

Os tornos modernos com transmissao por engrena-

gens corredigas possuem uma tabela ou abaco que da. os valores a se-

rem colocados no torno para o corte de determinada rosea* 

Normalmente abre-se a rosea em una serie de cor-

tes pouco profundos. A profundidade do primeiro ou dos dois primei-

ros cortes vai ate 0,005 pol., sendo os subsequentes de 0,003 a 

0,002 pol. e os f i n a l s de 0,001 pol. Se os cortes forem muito pro-

fundos a ferramenta pode se desgastar prematuramente, a pega podera 

sofrer distorgoes ou a superfieie podera apresentar-se rasgada. 

A velocidade de corte de rosea e cerca de 1/2 a 

1/3 da velocidade de corte de torneamento, devido a uma, maior con-

servagao da ferramenta e tambem permite ao operador o tempo neces-

sario para outras operagoes. 

0 corte de rosea no torno e' um processo extreme-

mente v e r s a t i l e requer pouco ferramenta! e nao requer equipamento 

especializado. Consegue-se cortar em tornos, roscas esquerdas e d i -

re i t a s , internas e extemas, conicas ou c i l i n d r i c a s , e prativamente 

de todos os tamanhos e formatos e passos, todos estes tipos com 

equipamento comum. Em tornos bons consegue-se produzir pegas com 

tolerancias, apertadas. Outros metodos sao mais rapidos porem ne-

cessitam de equipamento especializado justificando somente a produ-

gao em grande escala . 

Machos« 

As roscas internas normalmente sao f e i t a s com ma-

chos. Um macho possue uma haste e um corpo c i r c u l a r com varios j o -

gos de dentes, que atuam como cmssinetes. Existem machos de varios 

tamanhos e formatos para atender a diversas finalidades. Os machos 

pequenos sao rfgidos sendo que os grandes podem ser ajustaveis. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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Os i n t e r s t i c i o s sao em numero de dois ou mais, podendo ser retos, 

ou em he'lice ou e s p i r a l . Os machos baratos, para pequena produgao, 

sao f e i t o s de ago carbono, e os para maior produgao sao de ago f e r -

ramenta. Os machos de ago ferramenta r e t i f i c a d o s podem ser u t i l i z a -

dos com velocidades similares as de brocas. Devido as pesadas condi-

goes de trabalho os machos devem ser refrigerados com fluido de cor-

te durante a operagao 

Os machos manuals possuem "mq haste curta com ex-

tremidade quadrada e um jogo de t r e s pegas e necessario para a con-

fecgao de um determinado tamanho e formate Um com entrada, um se-

cundario, e o de acabamento c i l i n d r i c o . Veja f i g . 33.14. 0 com en-

trada f a c i l i t a o i n i c i o do corte de uma rosea. Com este consegue-se 

cortar uma rosea de um furo passante, mas nao de um furo fechado. 

Neste caso necessita-se de um macho secundario e de um c i l i n d r o de 

acabamento. 

Os machos manuals tanto podem ser acionados ma-

nualmente como tambem o podem ser em maquinas. Em ambos os casos o 

macho deve ser introduzido alinhado com o furo, a fim de executar 

roscas p e r f e i t a s . Os machos menores sao os mais f r a g e i s . Quando um 

macho enconter r e s i s t e n c i a grande em demasia ou for solicitado com 

um torque elevado, pode quebrar. 

Os machos com i n t e r s t i c i o s retos sao os mais f a -

c e i s de serem fabricados e reafiados. Os com i n t e r c t i c i o s em h e l i -

ce ou e s p i r a l f a c i l i t a m a remogao do cavaco. 

Uma serie de machos manuals e composta de t r e s pe-

gas. Os dois primeiros possuem medidas menores. Os machos possuem 

uma marcagao na haste permitindo i d e n t i f i c a r a sequencia de u s e 

5.1.9 - Soldagem, 

£ uma operagao na qual se pode unlr metais pela 

concentragao de calor, pela pressao ou ambos para causail a uniao 

das areas adjacentes. Uma boa solda e tao f o r t e ^ 

dado. 

be qutnto o m e t a l a o l -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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5.1.9.1 - Soldagem a arco e l e t r i c o . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A base para solda a arco e l e t r i c o e um arco e l e -

t r i c o entre um eletrodo e a pega ou entre dois eletrodos. A tem-

peratura no arco podera alcancar ate 5.540° C, pore'm menos que a 

metade fora do arco. 0 calor gerado pelo arco funde o metal base 

adjacente. 0 arco e movido ao longo da uniao e as bordas sao pro-

gress! vamente fundidas e ligadas. Norma]mente adiciona-se outro me-

t a l . 0 eletrodo e consumido para solda a arco metalico, enquanto, 

que para a soldagem a arco de carbono nao e consumido. 

Solda a arco de carbono com eletrodo de carbono 

e de importancia secundaria. Este tipo de solda e usado em algumas 

operagoes automaticas e para soldar ferro fundido, cobre e folhas 

finas de ago galvanizado. C metal de enchimento e material de pro-

tegao deverao ser adicionados na zona de aquecimento quando neces-

sar i o . 

0 eletrodo metalico na solda a arco metalico e 

fundido progressivamente pelo arco e fornece o proprio metal de en-

chimento. Veja f i g . 14.2. A cobertura protetora do eletrodo forne-

ce a protegao gasosa e escoria protetora que f l u t u a sobre o metal 

fundido. Quando f r i a , a escoria e facilmente r e t i r a d a . 

0 metal base a ser soldado e fundido pelos e l e t r o -

dos e forma uma poga na qual o metal de enchimento e adicionado para 

ajudar a soldagem. 0 tamanho da poga e a medida da penetragao da 

solda no metal base. 

A radiagao do arco de solda e intense e prejudi-

c i a l para os olhos. Todas as pessoas num raio de 50 pes deverao 

usar protegao sobre a face e os olhos. Respingos ocorrem e e necee-

sario usar roupa protetora. 

A maloria das soldas sao f e i t a s com CC porque e 

mais f l e x i v e l e se ajusta para todas as situagoes e trabalhos, usual-

mente gera um arco estave1. e conhecida pela maioria dos soldadores 

ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e preferida para tarefas d i f i c e i s como solda acima da cabega do 

operador. 
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' A zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Embora nem todos os trabalhos possam ser realizados. eerca de 90$ 

de todos os trabalhos podem ser realizados por CA. Esse metodo es-

t a sendo aceito porque seu equipamento e mais simples e custa eer-

ca de 60$ do equipamento para CC. 

0 potencial do c i r c u i t o aberto e geralmete de 50 

a 90 v o l t s . A ponta do eletrodo e encostada ao metal base e r e t i r a -

da a uma pequena distancia para gerar o arco. 

Com a queima do eletrodo a distancia deste a pe-

ga devera ser ajustada para manter o arco. 

Eletrodos protegldos ou revestidos. 

Praticamente toCos os eletrodos de vareta sao do 

tipo protegido possuindo uma camada aplicada sobre a vareta. A ca-

mada pode conter materials comozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA S i 0 2 , H O 2 . EeO, MgO, A l 2 0 2 e celu-

lose em va r i a s proporgoes. 

Eungoes do revestimento. 

1 - Ajudar a e s t a b i l i z a r e d i r i g i r o arco para uma, penetragao efe-

t i v a . A 

2 - Fornecer uma protegao gasosa para prevenir a o;ontaminagao 

atmosferica. 

3 - Controlar a tensao s u p e r f i c i a l na poga para i n f l u e n c i a r o con-

torno da solda quando o metal se s o l i d i f i c a . 

4 - Agir como limpadores paraaeduzir os 6x1 dos. 

5 - Fornecer elementos de l i g a para a solda. 

6 - Formar uma e scoria para r e t i r a r as impure zas, protegsr o metal 

fundido e diminuir o gradiente de resfriamento. 

7 - I s o l a r eletricamente o eletrodo. 

8 - Diminuir para um minimo os respingos do metal soldado. 
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A. * zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Um tipo de eletrodo possue uma cobertura espess* 

contendo uma quantidade substancial de po de ferro. A cobertura f o r -

ma uma CKca ao redor do arco e ajuda a concentra-lo. 0 po de ferro, 

adiciona metal extra a solda e aumenta a velocidade de solda. 

A classificagao padrao para eletrodos, conhecida 

como classificagao AWS-ASTM designa as c a r a c t e r i s t i c a s d o s e l e t r o -

dos de ago por uma l e t r a e serie de numeros, t a i s coiiD^ytXXX 

E-XXXXX. A l e t r a "E" indica que se t r a t a de eletrodos para soldagem 

com arco voltaico. Os primeiros algarismos e de vez em quando t r e s 

algarismos especificam a tensao de ruptura minima em 1000 l i b r a e 

por polegadas quadradas das unidades fundi das. 0 penultimo a l g a r i s -

mo ind i c a as posigoes em que o eletrodo pode soldar, sendo que: 

- 1 - Hepresenta soldagem em toda posigao; 

- 2 - Hepresenta soldagem na posigao plana e na horizontal; 

- 3 - Hepresenta soldagem na posigao plana. 

0 ultimo algarismo representa, em con junto, o tipo de revestimento, 

a natureza da corrente com que o eletrodo pode ser u t i l i z a d o e o 

grau de ppnetragao da solda. 

Aplicagao da solda a arco e l e t r i c o . 

A solda a arco tern a vantagem de ser muito versa-

t i l e tern a capacidade de executar soldas em muitas condigoes, de 

produzir soldas de a l t a qualidade, de depositar metal rapidamente e 

de competir no custo em muitas situagoes. Como resultado e l a e mais 

usada que qualquer outro processo de solda. Exemplos de estrutura 

soldadas a arcos sao tanques, pontes, caldeiras, estruturas metali-

cas, canos, maquinas, moveis e navios. Quase todos os metais podem 

ser soldados por um ou mais tipos de solda a arco. 

Equipa.mento manual de soldagem a arco. 

As unidades basicas para a solda a arco manual sao: 

1 - Uma fonte de corrente chamada maquina de soldar; 
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2 - Cabos e f i o s condutores (um para o t e r r a e um para o eletrodo); 

3 - Um porta eletrodo; 

4 - Um eletrodo e 

5 - A pega a ser soldada. 

5.1.9*2 - Soldagem a arco submerso. 

Em soldagem a arco submerso um fluxo granular e 

colocado na area de solda na frente do arco em movimento. 0 e l e t r o -

do e um f i o sem capa alimentado na cobertura do fluxo. 0 fluxo ao 

redor do arco e fundido e protege o arco e a solda e e depositado 

como esc o r i a em cima da solda quando esta se s o l i d i f i c a . 0 fluxo 

pode ser neutro ou conter elementos de l i g a s que enriquecerao a s o l -

da. A protegao proporciona uma solda de boa qualidade e elimina bor-

r i f o s do arco. 0 fluxo nao fundido pode ser recusado. A escoria e 

facilmente quebrada. 

A soldagem a arco submerso e mais usada para ope-

ragoes automaticas. Algumas soldagens manuals sao executadas por 

este processo mas e d i f i c i l porque o fluxo esconde a solda. 
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6.0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA -  LAY- OUT ( Se t or  de us i na ge m)  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

SOLDAG€f>' zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5 GF?R/ ^^ 

TORAVOSzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA p£SfiDO^ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

TORVOS LEv/ £"S 

8A ^ 
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7 . 0 -  AHEXOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA OOK F I GUHAS I LUSTRATI VAS.  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

LINHA PRIt/ ITIVA 

iCRISTA OU 

T 6  P 0  

PASSO 

rROFUNDIDADE-

ANCOOU LADO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A R I , ; L 

h _

 i NGULO DA R5 SCA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Pig. 33-1 Dados de uma r6sca. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

hi o MzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA oVVi 

ROSCA E M V B O < ; C A "  A M E R I C A N N A T I O N A L *  R $ S C A "  W I T H W O R T H '  

R O S C A R E T A N G U L A R R & S C A 

A M E R I C A N N A T I O N A L A C M E 

Fig. 33-2 Secoes longitudinals de diversos formatos de r6scas. 

Fig. 33-14 Machos manuais com intersti-
cio rcto. Da direita para a csquerda 
com entrada, secundario e de acabamento 

(Cortesia da Standard Tool Co.) . 

ELETRODO 

M ETAL .LI QUI DO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
i ESC6 RIA 

J 

CAM AD A 
PROTETORA 

Fig. 14-2 O eletrodo protegido para arco 
metal ico , fluxo do arco e sua protecao, 

metal depos.itado e esc6ria protctora. 
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8 , 0 -  AGBABECDGBHT OS.  

Agr a de c o a t odos q u e ,  di r e t o o u i nd i r e t a me nt e ,  

c ont r i bui r a m pa r a a r e a l i z a ga o de s t e Es t a g i o .  Ao s f unc i ona r i os da 

s e c r e t a r i a do De pa r t a me nt o de Enge nha r i a Me c a n i c a ,  a o p r o f e s s or  

J os e da Si l v a Qu i r i n o ,  c oor de na dor  de e s t a gi os e que t or nou pos s f -

v e l  e s t a r e a l i z a ga o .  

Agr a de c o a i nda a os f unc i ona r i os do DNQCS,  que mu l -

t o me a j uda r a m e e ns i na r a m,  de mons t r a ndo a mi z a d e ,  r e s pe i t o f  c ol e -

5 ui s mos e s e mpr e me i nc e nt i v a r a m no de s e mpe nho de ml  nha s t a r e f a s •  

Ai nda a gr a de c o a os me us c ol e ga s e s t a g i a r i o s ,  que 

c om c ol e gui s mo e a j uda mut ua mui t o c ol a bor a r a m na e x e c uc a o de t a r e -

f a s .  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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9 . 0 -  CONCLUSl O.  

0 e s t a gi o que l - eal i zei  e que de s c r e v i  ne s t e r e -

l a t d r i o ,  f o i  mui t o p r ov e i t os o ,  po i s c om e l e pude v e r  c omo e i mpor -

t a nt e o c ont a t o c om ma q u i n a s ,  e qui pa me nt os e t ambe' m l i da r  c om e n -

ge nhe i r os e f unc i ona r i os qua l i f i c a dos ,  t r a ba l na ndo s ob o r e gi me da 

e mpr e s a que me a c o l he u e pr i nc i pa l me nt e pe l o e x c e l e nt e r e l a c i ona -

me nt o que t i ve___com t o d o s ,  no g e r a l .  

Toda s e s t a s a t i v i da de s mui t o c ont r i bui r a m pa r a o 

me u de s e nv ol v i me nt o p r a t i c o ,  i n t e l e c t ua l  e de r e l a goe s h u ma n a s ,  da i  

se t or na r  i mpr e s c i ndi v e l  a r e a l i z a ga o do Es t a gi o Supe r v i s i ona do no 

c ur s o de Enge nha r i a Me c c ni c a ( gr a dua ga o)  pa r a que o f ut ur o e nge nhe i -

r o t e nha uma boa f or ma c a o p r o f i s s i o n a l .  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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1 0 . 0 -  BI BLI OGr RAPI A,  

-  PROCESSOS DE FABRI CAgl O E MT E RI AI S PARA El i .  

GENHEI ROS.  

" Doy l e -  Mor r i s 

Le a c h -  Sc hr a de r "  

Edi t or a Edga r d Bl uc he r  L t d a .  

-  MANUAL I ^CI t f CO -  Uor ne i r o l oecani co.  

-  MANUAL Ti t o I CO -  Aj u s t a d o r .  

" SEHAI  e MEC"  

Eda r t  -  Sao Pa ul o -  Li v r a r i a Edi t or a L t d a .  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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