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INTRODUGAO

R

A presente Colegao Basica Cinterfor -CBC- de Retificador Mecanico,

forma parte de um conjunto de CBC denominado Mecanica Geral.

Este grupo tradicional '"Mecanica Geral" integra, em sua maior par
_ P ’ 2

1

-te, as ocupagses relativas e trabalhos em metais, subgrupo 8-3 da

Classificagao Internacional Uniforme de Ocupagdes da OIT (CIUO) e

algumas ocupagoes do subgrupo 8-4 e 8-7 do CIUO.

Estas colegoes sao destinadas a preparagao de material de instru-
¢ao de praticas de oficinas, para formacao profissional e tecnica.

Tem, alem disso, validade ‘regional por serem coordenadas pelo

TR - - )

CINTERFOR e produzidas por grupos multlnac1ona1s de especialistas

dos paises latino-americanos.
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Classificagdo de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para MECANICA GERALMCédigoe)
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1- Materiaie usados em mecanica
1-1. Classificagao dos materiais. Generalidades.

1-2. Metais ferrosos. Principais ligas.
1-2.1 O alto fornmo. As fundigoes.
1-2,2 Obtengao dos agos.
1-2.3 Classificagao dos agos.
1-2.4 Formas comerciais.
1-2.5 Propriedades dos agos.

1-2.6 Agos-liga.

1-3. Metais nao ferrosos.
1-3.1 Elementos.

1-3.2 Ligas.

1~4. Tratamentos térmicos dos agos.
1-4.1 Com modificagoes fisicas.

1-4.11 Tempera.

Uy

%%ﬁ 1-4.12 Revenido.

ili 1-4.13 Recozimento.
=7 .
S 1-4.14 Normalizagao.

1-4.2 Com modificagoes quimicas.
1-4.21 Cementagao.
1-4.22 Cianuretagao.
‘1-4.23 Nitretagao.
1-4.24 Carbonitretagao.

1-4.3 Equipamentos para tratamentos térmicos.
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2- Metrologia

2-1 .

2-2.

Conceitos de: Medida. Unidade. Sistemas de unidades utilizados

mecanica.

Instrumentos de medida.

2-2.1

2-2.2

2-2.3

2-2.4

2-2.5

Reguas e fitas graduadas.

Paquimetro com nonio.

2-2.21 O nonio. Principios e apreciacao.

2-2.22 Paquimetro com nonio. Nomenclatura, tipos e emprego.
Micrometros.

2-2.31 O micrometro. Principios e apreciagao.

2-2.32 Nomenclatura, tipos e usos.

Goniometros.

Pirometros.

Instrumentos de verificagao.

2-3.1

2-3.2

2-3.3

2-3.4

2-3.5

Reguas e mesas de tragagem.

Esquadros, gabaritos.

Compassos.

Padroes.

2-3.41 Jogos de blocos-padrao dimensionais.
2-3.42 Padroes angulares.

2-3.43 Padroes para tolerancias.

2-3.44 Verificadores de profuﬁdidade e de folgas.

Ampliadores.

2-3.51 Relogio comparador por meio de engrenagens.

2-3.52 Relogio comparador por meio de alavanca.
2-3.53 Pneumaticos.

2-3.54 Oticos.

Niveis.

De estado de superficie.

2-3.71 Medidores de dureza.
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2-4,

2-5.

2-6.

2-7.

Causas de erros nas medidas.

Medigoes indiretas.
2-5.1 De angulos por trigonometria.
2-5.2 De comprimentos por trigonometria.

2-5.3 Medigoes com cilindros.

Ajuste de pegas. Definigoes.

2-6.1 Tolerancias. Intercambiabilidade.
2-6.2 Tolerancias nbrmalizadas.- Tabelas.
2-6.3 Ajustes normalizados.

2-6.4 Controle de tolerancias e ajustes.

Medidas e verificagoes especiais.

2-7.1 Medidas e verificagoes nas roscas.

Emparelhamento.

2-7.2 Medidas e verificagoes nas engrenagens.

2-7.3 Verificagoes de instrumentos.

2-7.4 Deslocamento nas maquinas-ferramentas.

Tragados.



3- Processos de fubrica¢5b de pegas metalicas

3-1.

3-4,

Por fusao.

3-1.1 Moldado em terra.

3-1.2 Em moldes metalicos.

3-2.1
3-2.2
3-2.3
3-2.4
3-2.5

3-2.6

Por deformagao plastica.

Laminado.

Estirado.

Trefilado.

Forjado.

Extrusao.

Curvado e dobrado.

Por uniao.

3-3.1
3-3.2

3-3.3

3-3.4

Com solda.

Com rebites.

Com parafusos.

3-3.31 Formas distintas de unir com parafusos.

3-3.32 Parafusos e arruelas normalizados.

Por ajustes.

3-3.41 Com cunhas e chavetas.

3-3.42 Ajustes com aperto.

3-3.5 Por grafagem.

Por retirada de cavacos de material.

3-4.1

Por corte mecanico.
Velocidade de corte.

3-4.11

3-4.12

3-4.13

3-4.14

3-4.15

3-4.16

Ferramentas.
Furadeira.
Torno.
Plaina.

Fresadora.

Serras mecanicas.

Teoria do corte.
Avangos.

Maquinas-ferramentas.
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3-4.2 Por abrasao. Abrasivos. Rebolos.
3-4,21 Amoladoras.
3-4.22 Afiadoras.
3-4.23 Retificadoras,»
3-4.24_VL4pidadqrasl,

3-4.3 Com ferramentas manuais.
3-4.31 Limas.
3-4.32 Raspadores.
3-4.33 Alargadores..
3-4.34 Talhadeiras.
3-4.35 Machos de roscar.
3-4.36 Cossinetes.
3-4.37 Serras.

3-4.4 Por desintegragao.

3-5. Metalurgia de pos.

3-5.1 Sinterizados.

3-6. Processos auxiliares.
3-6.1 Soldagem a arco eletrico.
3-6.11 MEquinalde soldar e equipamentos especiais.
3-6.12 Elementos.
3-6.13 - P;Qge§sqs.«,:;p? at e
3-6.2 Soldagem oxiacetilenica.
3-6.21 Equipamentos para soldar.
3-6.22 Elementos{:;"::r{ji

3-6.23 Processos.
4- Orgaos, partes e acessorios das maquinas _ |

4-1. Estruturas
4-1.1 Bases e armagoes.

4-1.2 Barramentos.



4-2.

4-3.

4-1.3

4-1.4

Carros e suportes.

Cabegotes.

Partes moveis.

4-2.1

4-2.2

Orgaos

4-3.1

4-3.2

4-3.3
4-3.4

Guias para translacgoes.

4-2,11 Generalidades. Classificagoes.

4-2,12 .DisposiQSes de ajuste e fixagao.

4-2,13 Dispogitivo de compensagao de desgaste.
Krvores, eixos e seus suportes.

4-2,21 Arvores de transmissao e seus acoplamentos. Gene-
ralidades.

4-2,22 Calculos.

4-2.23 Normalizagoes.

4-2.24 Os suportes. Generalidades. ClassificagSes.
4-2.25 Suportes com buchas de fricgao.

4-2.26 Suportes com buchas de esfera e roletes.
4-2,27 Suportes com buchas hidraulicas.

4-2,28 Chavetas.

transmissores. (Cadeias cinematicas)

Polias, correias e cabos.

4-3.11 Correias lisas e suas polias (Tipos e calculos)
4-3.12 Polias escalonadas. Calculos.

4-3.13 Correias em "v" e suas polias. Calculos e normali

zagoes.
4-3.14 Cabos e suas rodas. (Tipos e calculos)
Correntes e suas rodas.

4-3,21 Correntes de roletes.

4-3,22 Corren;es com perfil de dentes.

4-3.23 Correntes de elos comuns (De aparelhos).

Rodas de fricgao.

Rodas dentadas.

4=3.41 Generalidades. Definigoes. Normalizagao. Classifi-
cagao.
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4_4 .

4-3.42
4=3.43
4=3.44
4=3.45
4-3.46
4-3.47

4-3.48

Trens de engrenagens.

Engrenagens cilindricas de dentes retos.
Engrenagens cilindricas de dentes helicoidais.
Engrenagens‘canicas de dentes retos.
Engrenagens conicas de dentes curvos.

0] sistema parafuso sem-fim-coroa.

Caixas de engrenagens.

4-3.5 O sistema parafuso-porca.

4-3.51

4-3.52

4-3.53

4-3.54

As roscas. Suas partes. Sua forma de trabalhar.
Usos.

Aplicagao para obter deslocamentos. Parafusos
e porcas.

Controle dos deslocamentos. Os aneis graduados.

Roscas normalizadas. - Tabelas.

4-3.6 O sistema biela-manivela.

4-3,7 Sistemas com cames e excentricos.

4-3.8 Sistemas hidraulicos.

4-3.9 Molas.

As maquinas-ferramentas (Generalidades).

4-4.1 Definigao. Caracteristicas gerais.

4=4.2 Suportes das ferramentas e porta-ferramentas com deslo
camento reto.

4-4.21

Castelos. (Tipos, caracteristicas e usos).

4-4.3 Suportes de ferramentas e porta-ferramentas que giram.

4-4.31

4-4.32
4-4.33
4-4.34
4-4.35

4-4.36

Extremos conicos dos eixos e os sistemasdefi-
xagao de ferramentas. Cones normalizados.

Sistemas de placas roscadas.
Mandris porta-brocas.
Casquilhos e comes de redugao.
Eixos porta-fresas.

Mandris fixo e descentravel.



4-4.4

44,5

Suporte de pegas que giram.

4=4 .41 Mohtagens\entrepontas.

‘4—4.42 Plécas ﬁniversais,

4-4.43 Placas de castanhas independentes.
4-4.44 Placas lisas. As placas e alguns elementos
auxiliares (Macacos, blocos prismaticos,
cantoneiras).
4-4.45 Pingas e porta-pingas.

4-4.46 Mandris fixos e os expansiveis.

4?4.47 Lunetas.

Fixagao de pecas sobre mesas de maquinas.

4=4.51 Morsas de maquinas.

4-4.52 Chapas de fixacao. Calgos. Macacos.

4=4.53 Placas magneticas.

4~5. Sistemas de lubrificagio e refrigeragao.

4- 5 1

5- Diversos

Rasgos e canais de d1str1bu1gao nos orgaos das

maquinas.

5-1. Utensilios, acessorios e substancias.

5-1.01

5-1:02"
5-1.03

" 5-1.04 "

Tesouras de mao e de bancada.
Martelos e macetes. -
“Pungao ‘dé bico.

Instrumentos b351cos de tragar (Regua, esquadro e

thntrgéador)

5-1.05
5-1.06
5-1.07
5-1.08
5-1.09

5-1.10

Compasso de'ponta e’de centrar. = -
Graminho.
Prismas??ﬁéfalelds;“CAIGdS;o_;
Chaves de aperto.

Chaves de fenda. "

Acessorios para limpeza.




5-2.

5-3.

Acessorios para fixar pegas e ferramentas.

5-2.1 Morsas e grampos.

5-2.11
5-2.12
5-2.13

5-2.14

Morsas de bancada de ajustagem,
Morsas de ferreiro.
Morsas de mao.

Alicates.

5-2.2 Elementos para montagem e ajustagem.

5-2.21

5-2.22

5-2.23

5-2.24

Cantoneiras e blocos prismaticos.
Mesas inclinaveis.
Prensas (Acionamento manual).

Macacos.

5-2.3 Elementos de trabalho para tratamentos termicos.

Substancias diversas, lubrificantes e refrigerantes.

5-3.1 Substancias para recobrirem superficies a tragar.

5~3.2 Fluldos de corte.

Elementos de seguranga e protegao.

5-4.1 Equipamento de protegao pessoal.

5-4.2 Equipamento de seguranga nas maquinas.



I OPERAGOES ordenadas por numero de REFERENCIA. Ocupagao: RETIFICADOR

ﬁggg;A Nome da Operagﬁo

01/R Retificar rebolo (Retificadora plana tangencial)

02/R Retificar superficie plana (Sobre placa magnética)

03/R Retificar superficie plana (Peca fixada na morsa)

04/R Retificar superficies planas paralelas

05/R Retificar superfIcié‘plana perpendicular

06/R Balancear rebolo

07/R Retificar superficie plana de topo (Com rebolo copo)

08/R Retificar superficies planas escalonadas

09/R Retificar ranhura

10/R Retificar superficie plana obliqua

11/R Retificar superficies planas obliquas (Com rebolo perfilado)
12/R Retificar superficie cilindrica passante, entrepontas

13/R Retificar superficie conica entrepontas, com saida

14/R Retificar superficies cilindricas escalonadas, entrepontas
15/R Retificar superficie cilindrica entrepontas, com rebaixo sem saida
16/R Retificar superficie cilindrica externa, em balango

17/R Retificar superficie conica externa em balango

18/R Retificar superficie cilindrica interna passante

19/R Retificar superficie conica interna

20/R Facear né retificadora cilindrica universal

21/R Retificar superficies cilindricas internas escalonadas

22/R Retificar superficie cilindrica interna rebaixada, sem salda
23/R Facear internamente

24/R Montar lunetas para retificar




II OPERAGOES por ordem ALFABETICA.

Ocupagao: RETIFICADOR

NOME DA OPERAGAO zgﬁzga
Balancear rebolo 06/R
Facear internamente 23/R
Facear com retificadora cilindrica universal 20/R
Montar lunetas para retificar 24/R
Retificar ranhura 09/R
Retificar rebolo(Retificadora plana tangencial) 01/R
Retificar superficie cilindrica entrepontas, com rebaixo sem saida 15/R
Retificar superficies cilindricas escalonadas, entrepontas 14/R
Retificar superficie cilindrica externa, em balango 16/R
Retificar superficies cilindricas internas escalonadas 21/R
Retificar superficie cilindrica interna passante 18/R
Retificar superficie cilindrica interna rebaixada, sem saida 22/R
Retificar superficie cilindrica passante, entrepontas 12/R
Retificar superficie conica entrepontas, com saida 13/R
Retificar superficie conica externa, em balango 17/R
Retificar superficie conica interna 19/R
Retificar superficie plana (Pega fixada na morsa) 03/R
Retificar superficie plana (sobre placa magnetica) 02/R
Retifié;;"supé;ficies planas escalonada;_“m_ h 08/R
Retificar superficie plana obliqua 10/R
Retificar‘;;berficies planas obliquas (com rebolo perfilado) 11/R
Retificar supérfIcies~;Iénas paralelas 04/R
Retifi;ar suﬁé;ficie plana perpendicular 05/R
Retificar superficie plana de topo (com rebolo copo) 07/R







III  ASSUNTOS TECNOLOGICOS por numero de REFERENCIA, para RETIFICADOR

(Inclui codigo de assuntos)

REfeT Titulo do assunto tecnologico Codigo de

rencia assuntos

- 004 Regua de controle 2-3.1
013 Martelo e macete 5-1.02
015 Acessorios para fixagao de pegas (Chapas e grampos) 5-2.13
019 Paquimetro (Nomenclatura,leitura emdecimos de milimetros) 2-2,22
021 Fluidos de corte 5-3.2
023 Instrumentos de tragar (Gramlnho,Bloco prismatico, Maca 5-1.06(7)

cos, Cantoneiras) 5-2.21(24)

024 Paquimetro (Tipos, caracteristicas, usos) 2-2,22
025 Micrometro (Nomenclatura - Tipos - Aplicagoes) 2-2.32
026 Esquadro de precisao 2-3.2
027 Goniometro 2-2.4
043 Relogio compafador 2-3.51
044 Micrometro (Funcionamento e leitura) 2-2.31
049 Paquimetro (Apreciagao em 0,05mm e 0,02mm) 2-2.21
050 Paquimetro (Apreciagao) 2-2.21
051 Micrometro (Craduagzo em mm, com Vernier) 2-2,31
058 Chaves de aperto 5-1.08

063 Elementos de fixagao (Morsa de mao e alicate de pressao) 5-2.13(14)
064 Elementos de fixagao (Morsas de maquinas) 4-4.51
069" Aneis graduados das maquinas-ferramentas (Calculos) 4-3,.53
072 Instrumentos de controle (Calibrador "passa nao éassa") 2-3.43
073 Micrometro (Para medigaes internas) 2-2.32
074 Tolerancia (Sistema ISO) 2-6.2
080 Lubrificagao (Sistemas e canais) 4-5.1




III ASSUNTOS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para RETIFICADOR.
(Inclui codigo de assuntos) (cont.)
Rgfet Titulo do assunto tecnologico Codigo de
rencia assuntos
082 Placa universal de tres castanhas 4-4.42
091 Placa arrastadora e arrastador 4-4.41
094 Placa de castanhas independentes 4-4 .43
101 Lunetas 4-4.47
105 €ones normalizados, Morse e Americano (Tabelas) 4-4 .31
113 Elementos de fixaggo (Calgos-Chapas-Macacos) 4-4.52
115 Pingas e porta-pingas 4-4.45
128 Tipos de montagens de pegas sobre a mesa 4~4 .54
146 Retificadora (Generalidades) 3-4.23
147 Retificadora plana 3-4,23
148 Rebolos (Generalidades) 3-4.23
149 Placas magneticas 4=4 .53
150 Diamante para retificar rebolos 3-4.23
151 Eﬁuipamento de protecao (Mascaras e Aspiradores de po) 5-4.1
152 Rebolos (Elementos componentes) 3-4.23
153 Avango de corte na retificadora plana 3-4.23
154 Rebolos (Caracteristicas) 3-4.23
155 Blocos magneticos 5-2.21
156 Cilindro e coluna para verificagao_de perpendicularidade 2-3.42
157 Suporte para balancear rebolos 3-4.23
158 . Flanges e mandril porta-rebolo 4-4 .46
159 Rebolos (tipos) 3-4.,23
160 Dispositivo para retificar rebolo em angulo 3-4.23
161 Rebolos (Especificacoes para sua escolha) 3-4.23




CIII  ASSUNTOS TECNOLGGICOS por niimero de REFERENCIA, para RETIFICADOR.
(Inclui codigo de assuntos) (cont.)

RffeT Titulo do assunto tecnologico C5digd'de

rencia assuntos
162 Velocidade de corte dos rebolos (Calculo e tabelas) 3-4.23
163 Mesa inclinavel ' 5-2.22
164 Mesa de senos 5-2.22
165 Blocos-padrao 2-3.44
166 Regua de seno 2-3,42
167 Retificadora cilindrica universal 3-4.23
168 Velocidade de corte da pega na retificadora cilindrica 3-4.23

169 Avango de corte na retificadora cilindrica 3-4,23
170 - Calibradores conicos 2-3.43
171 Retificagao (Defeitos e causas) 3-4.,23
172 Luneta de apoio com mola 4-4 .47
214 Equipamento de protegao (Oculos de seguranca) 5-4.1







IV  Indice alfabético de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para RETIFICADOR.

(Inclui referencia e codigo)

TITULO DO ASSUNTO TECNOLOGICO Refe- |Codigo de
rencia | assuntos
Acessorios para fixagao de pecas (chapas e grampos) 015 5-2.13
Aneis graduados das maquinas-ferramentas (calculos) 069 4-3,53
Avango de corte na retificadora cilindrica 169 3-4.23
Avango de corte na retificadora plana 153 - 3-4,23
Blocos magneticos 155 5-2.21
Blocos~padrao 165 2-3.44
Calibradores conicos 170 2-3.43
Chaves de aperto 058 5-1.08
Cilindro e coluna para verificagao de perpendicuiafidade 156 2-3.42
Cones normalizados, Morse e Americano (tabelas) 105 4-4,31
Diamante para retificar rebolos 150 3-4.23
vDispositivo para retificar rebolo em angulo 160 3-4,23
Elementos de fixagao (calgos-chapas-macacos) 113 4-4.52
Elementos de fixagao (Morsa de mao e alicate de pressao) 063 5-2.13(14)
Elementos de fixagao (Morsa de maquinas) 064 4-4,51
Equipamento de protegao (Mascaras e Aspiradores de po) 151 5~4.1
Equipamento de protegao (oculos de seguranga) 214 5-4.1
Esquadro de precisao 026 2-3.2
Flanges e mandril porta—reboio 158 4-4.46
Fluidos de corte 021 5-3.2
Goniometro 027 2-2.4
Instrumentos de controle (calibrador "passa nao passa') 072 2-3.43
Instrumentos dg tragar (Graminho, bloco prismatico, ma- 023' 5-1.06(7).
cacos, cantoneiras) 5-2.21(24)




IV  Indice alfabetico de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para RETIFICADOR.

(Inclui referencia e codigo) (cont.)

TITULO DO ASSUNTO TECNOLOGICO Refe- | Codigo de
rencia assuntos
Lubrificagao (sistemas e canais) 080 4=5.4
Lunetas 101 4=4 .47
Luneta de apoio com mola 172 4-4 .47
Martelo e macete 013 5-1.02
Mesa inclinavel 163 5-2.22
Mesa de senos 164 5-2,22
Micrometro (Funcionamento e leitura) 044 2-2.31
Micrometro (Graduagao em mm, com Vernier) 051 2-2.31
Micrometro (Para medigoes internas) 073 2-2.32
Micrometro (Nomenclatura-tipos—aplicagoes) 025 2-2.32
Paquimetro (Apreciagao) 050 2-2.21
Paquimetro (Apreciacao em 0,05mm e 0,02mm) 049 2-2.21
Paquimetro (Nomenclatura, leitura em decimos de milimetros)| 019 2-2.22
Paquimetro (tipos, caracteristicas, usos) 024 2-2.22
Pingas e porta-pingas 115 4-4.45
Placa arrastadora e arrastador 091 4=4.41
Placa de castanhas independentes 094 4-4 .43
Placas magneticas 149 4=4,53
Placa universal de tres pastanhas 082 4-4,42
Rebolos (caracteristicas) 154 3-4.23
Rebolos (elementos componentes) 152 3-4.23
Rebolos (especificagoes para sua escolha) 161 3-4.23




1V Indice alfabetico de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para RETIFICADOR.

(Inclui referencia e codigo) (cont.)

TITULO DO ASSUNTO TECNOLOGICO Refe~ Codigo de
rencia assuntos
Rebolos (Generalidades) 148 3-4.23
Rebolos (Tipos) 159 3-4,23
Regua de controle 004 2-3.1
Regua de seno 166 2-3.42
Relogio comparador 043 2-3,51
Retificadora cilindrica universal 167 3-4.23
Retificadora (Generalidades) 146 3-4.23
‘Retificadora plana 147 3-4,23
Retificagao (defeitos e causas) 171 3-4.23
Suporte para balancear rebolos 157 3-4,23
Tipos de montagens de pegas sobre a mesa 128 4-4.54
Tolerancia (sistema ISO) 074 - 2-6.2
Velocidade de corte da pega na retificadora cilindrica 168 3-4.23
Velocidade de corte dos rebolos (calculo e tabelas) 162 3-4.23







v Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para '"MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236)

CESDSII?D?T(?SE Titulo do assunto tecnologico ng::;a
1-2.1 Ferro fundido (Tipos, usos e caracteristicas) - 040
1-2.2 Ago ao carbono (Nogoes preliminares) 002
1-2.3 Ago ao carbono (Classificagoes) 011
1-2.3 Agos SAE (Classificagao e composigao) 186
1-2.6 Agos-liga | 045
1-3.1 Metais nao ferrosos (Metais puros) 012
1-3.2 Metéis nao ferrosos (Ligas) 066
1-4.1 Tratamentos termicos (Generalidades) 185
1-4.1 Agos SAE (Tratamentos termicos usuais) 187
1-4.1 Meios de esfriamento (caracteristicas e condigoes de uso) 191
1-4.1 Fornos especiais (De circulagao forgada) 193
1-4.11 Tempera 190
1-4.11 Tempera isotérmica 194
1-4.11 Tempera superficial (Por chama) 195
1-4.11 Tempera superficial (por alta frequencia) 196
1-4.12 Revenido 192
1-4.13 Recozimento 189
1-4.14 Normalizagao 188
1-4.2 Tratamentos termoquimicos (Generalidades) 197
1-4.2 Fornos 201
1-4.21 Cementagao 198




\ Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referenc1a)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)
igg;ggﬂﬁf Titulo do assunto tecnologioo fgiz;a
1-4.21 Cementagao (Com substancias liquidas) 199
1-4.21 Cementagao (Com substEncias‘gasosas) 202
1-4.22 bEianuretagEo 200
1-4.23 Nitretagao 203
1-4.24 Carbonitretagao 204
1-4.3 Fornos para tratamentos termicos (Generalidades) 173
1-4.3 Fornos eletricos (Tipos e caracteristicas) 174
1-4.3 Fornos especiais | 177
1-4.3 Fornos de combustao (Tipos e caracteristicas) 179
2-2.1 Regua graduada 007
2-2,21 Paquimetro (Leitura em fragoes de polegada) 037
2-2.21 Paquimetro (Apreciagao em 0,05 mm e 0,02 mm) 049
2~2.21 Paquimetro (Apreciaggo) OSQ
2-2.22 Paquimetro (Nomenclatura e leitura em 0,1 mm) 019
2-2.22 Paquimetro (Tipos, caracteristicas e usos) 024
2-2,31 Micrometro (Funcionamento e leitura) 044
2-2.31 Micrometro (Graduagao em mm, com nonio) 051
2-2.31 Micrometro (Graduagao .em polegadas, com nonio) 067
.2—2.31 Micrometro (Graduagao em polegadas, com nonio) 071
2-2.32 Micrometro (Nomenclatura, tipos e aplicagoes) 025
2-2.32 Micrometro (Para medigoes internas) 073




\ Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para 'MECANICA GERAL" por
CODIGO 9(Incluindo-se referEncia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236) (Cont.)
iggiggﬂif Titulo do assunto tecnologico §§§§;a
2-2.4 Goniometro 027
2-2.4 Regua de senos 166
2-2.5 Pirometros termoeletricos (Tipos, funcionamento e usos) 175
2-2.5 Pirometros de r;diagio (Tipos, caracteristicas e usd;s 178
2-3.1 Regua de controle 004
2-3.1 Mesa de tragagem e controle 005
2-3.2 Esquadro de precisao 026
2-3.2 Verificadores de Engulos 031
2-3.2 Gabaritos 038
2-3.4 || Instrumentos de controle (Calibradores e verificadores) 039
2-3.42 Cilindro e céluna para controlar perpendicularidade 156
2—3f43' Instrumentos de controle (Calibrador passa-nao-passa) 072
2-3.43 Calibradoreé conicos 170
2-3.44 Bloco-padrao 165
2-3.51 Relogio coﬁparador 043
2-3.71 Ensaio de dureza (Maquina, tipos e caracteristicas) 180
2-3.71 Ensaio de dureza Rockwell(Generalidades) 181
2-3.71 Ensaio de dureza Brinell (Generalidades) 182
2-3.71 Ensaio de dufeza Vickers (Generalidades) 183
2-3.71 Tabelas de dureza (Brinell, Vickers e Rockwell) 184
2-5.3 Medigao com auxilio de cilindros (Calculos) 130




V  Indice Geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL'" por
CODIGO (Incluindo-se referenc1a)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
- RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)
CODIGO DE . - . Refe-
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologico rencia
2-6.2 Tolerancias (Sistema ISO) 074
2-7.2 ]Pedigio de dentes de engrenagens 135
3-3.32 {lParafusos, porcas, arruelas 059
3-4.1 Avango de corte nas maquinas ferramentas (Tornos, plaina,
, 046
furadeira)
3-4.1 Velocidade de corte (Conceito, unidades e aplicagoes) 047
3-4.11 |Ferramentas de corte (Tipos, nogoes de corte e cunha) 042
3-4.11 |[Ferramentas de corte (Kngulos e tabelas) 048
3-4.12 Furadelras (T1pos, caracteristicas e acessorios) 016
3-4.12 ||Brocas (Nomenclatura, caracteristicas e tipos) 018
3-4.12 |Velocidade de corte na furadelra (Tabelas) 020
3-4.12 |Broca he11co1dal (Angulos) 054
3-4,12 Furadelras (Portat11 e de coluna) 062
3-4.,12 ([Broca de centrar 086
o L e
3-4.13 |Torno mec. horlzontal (Nomenclatura, caracteristicas e aces 081
sor10§) - o _
3-4. 13 Ferramentas de corte (NogBes gerais de f1xagao no torno) 083
3- 4 13 |[Ferramentas de corte para torno (Perfls e ap11ca§oes) 084
3- 4 13 Ve10c1dade de corte no torno (Tabelas) 085
3- 4 13 ||Torno mecanico horizontal (Cabegote movel) 087
3-4.13 [ITorno mec. horizontal (Func1onamento, materiais, condigoes 088
de uso)




V  Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO: (FIT 001 a 236) (Cont.)

CODIGO DE . - . Refe-
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologico rencia
3-4.13. Torno mecanico horizontal (Carro principal) 089
3-4.13 Torno mecanico horizontal (Cabegote fixo) 090
3-4.13 Torno mecanico horizontal (Ponta e contraponta) 092
3-4.13 Recartilha 093
3-4.13 Engrenagens de grade para roscar no torno (Calculo) 095
3-4.13 Torno mec.horiz. (Mec. de invers. do fuso e da grade) 096
3-4.13 Torno mecanico horizontal (Caixa de avangos) 097
3-4.13 Desalinhamento da contraponta para tornear sup.conica
= 098
(Calculo)
3-4.13 Torno mecanico horiz. (Mecanismo de redﬁgao do eixo 100
principal)
3~4.13 Inclinagao da Regua-guia do aparelho conificador pa- 104
ra tornear conico (Calculo)
3-4.13 Inclinagao do carro superior para tornear conico
ph 103
(Calculo)
3-4.14 Plaina limadora (Nomenclatura e caracteristicas) 041
3-4.14 Plaina limadora (Cabegote e avangos) 070
. 3-4.14 Velocidade de corte na plaina limadora (Tabelas) 068
3-4.15 Fresas de escariar e rebaixar 022
3-4.15 Fresadora ’ 111
3-4.15 Fresadora universal 112
3-4.15 Fresas (Tipos e caracteristicas) | 116
3-4.15 . Velocidade de corte na fresadora ' 117
3-4.15 Avangos, profundidade de corte e formas de trabalho das 118
' fresas
3-4.15 Cabegote universal e cabegote vertical 119
3-4.15 Conjunto divisor (Generalidades) 120
3-4.15 Cabegote divisor simples (Divisao direta) 123




v Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para 'MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referEEcia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)

(fSDSIUc;(')I‘(])): Titulo do assunto tecnologico Egtf':;a
3—4.15 Conjunto divisor (Divisor universal) 124
3-4.15 Conjunto divisor (Tipos de montagens de pegas) 125
34,15 Conjunto divisor (Divisao indireta e divisao angular) 126
3-4.15 Mesa circular . 127
3-4.15 Fresagem em oposi¢ao e fresagem em concordancia 129
3-4,15 Aparelho contornador - Suas ferramentas e porta-ferramentas 132
3-4.15 Divisor linear 138
3-4.15 Cabegote para fresar cremalheira 139
3-4.15 Conjunto divisor (Divisao diferencial) 140
3-4.16 Serras de fita para metais 055
3-4.16 Serras alternativas 056
3~4.16 Laminas de serra para maquinas 057
3-4.21 Esmerilhadoras 030
3—4;Egh_— Retificadora portatil 102
3-4.23 Retificadora (Generalidades) 146
3-4.23 Retificadora plana 147
3-4.23 ||Molas (Generalidades) N 148
3-4.23 Diamante para retificar molas 150
3-4.23 Rebolos (Elementos componéntes) 152
3-4.23 Avanco de corte na retificadora plana 153
3-4,23 Rebolos (Caracteristicas) 154
3-4,23 Suporte para balancear molas 157
3-4.23 Rebolos (Tipos) 159




v Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
CGDIGQ (Incluindo-se referEEcia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 00l a 236)  (Cont.)

CA?SDSIU%C')I‘SSE Titulo do assunto tecnologico igiiza
3-4,23 Dispositivo para retificar rebolos em angulo 160
3-4.23 Rebolo (Especificagoes para sua escolha) 161
3-4.23 Velocidade de corte das molas (Calculo e tabelas) 162
3-4.23 Retificadora cilindrica universal 167
3-4.23 Velocidade de corte da pega na retificagao cilindrica 168
3-4.23 Avango do corte na retificadora cilindrica 169
3-4.23 Retificagao (Defeitos e causas) 171
3-4.31 Limas 001
3-4.32 Raspadores (Tipos e caracteristicas) .075
3-4.33 Alargadores (Tipos.e usos) 065
3-4.34 Talhadeira e bedame 029
3-4.35 Machos de roscar 032
3~4.35 Desandadores 034
3-4.35 Brocas para machos (Tabelas) 035
3-4.36 Desandadores 034
3-4.36 Cossinetes 061
3-4.37 Serra manual 028
3-5.1 Pastilhas de carboneto metalicas 109
3-6.11 Maquina de soldar (Transformador) 208
3-6.11 Porta-eletrodo e conexao a massa 211
3-6.11 Maquina de soldar (Gerador) 217
3-6.11 Maquina de soldar (Retificador) 222




Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por

v
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236)  (Cont.)

CODIGO DE > - . Refe-
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologico rencia
3-6.11 Equipamento para soldar sob atmosfera de bioxido de car 226

bono
3-6.11 Equipamento para soldar sob atmosfera de gas inerte 228
3-6.12 Eletrodo (Generalidades) 209
3-6.12 Eletrodo (Movimentos) 213
3-6.12 Eletrodo revestido (TlpOS e ap11cagoes) 215
3-6.12 Eletrodo revestido (Espec1f1cagoes) 216
3-6.12 Gases utilizados em soldagens (Argonio-Bioxido de carbono) 227
3-6.13 Arco eletrico 205
3-6.13 Posigao de soldar 212
3-6.13 Soldagem (Intensidade e tensao) 218
3-6.13 || Processos de soldagem (Soldagem manual com arco voltaico) 219
.3-6.13 Juntas (Tipos) 220
3-6.13 Soldagem (Qualidades, caracteristicas e recomendagoes) 221
3-6.13 Soldagem (Construgoes e dllatagoes) 223
3-6.13 Soldagem (Sopro magnetlco) 224
3-6.13 Processos de soldagem (Soldagem sob atmosfera de gas) 225
3-6.21 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Generalidades) 229
3-6.21 Equlpamento para soldar a oxiacetileno (Bico e magarico) 232
3-6.21 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Cilindro, Valvu
- 234
la e Reguladores)
3-6.21 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Manguelra e
235
Economlzador de gas)
3-6.22 Gases utlllzados em soldagem (Ox1gen10—Acet11eno-Propano) 231
3-6.23 Processos de soldagem (Soldagem a oxigas) 230
3-6.23 Chama ox1acet11en1ca 233
Sllnl | I -z T
3-6.23 Oxicorte manual 236




Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por

cODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 001 a 236) (Cont.)
CODIGO DE . - . Refe-
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologlcq rencia
4-2,11 Ranhuras normalizadas (Rasgos de chaveta e ranhuras em T) 122
4-2.25 Buchas de fricgao e mancais 078
4-2,26 Rolamentos 077
4-2,28 Chavetas 121
4-3.11 Polias e correias 079
4-3,13 ‘Polias e correias 079
4-3.2 Rodas de corrente 136
4-3.41 Engrenagens (Generalidades) 133
4-3.42 Trem de engrenagens para roscar no torno (Calculo) 095
4-3.42 Trem de engrenagens (Generalidades) 137
4-3.43 Engrenagem cilindrica reta 134
4-3.44 Engrenagem cilindrica helicoidal 142
4-3.45 Engrenagens conicas 143
4-3,47 Rosca sem-fim (Sistema modulo) 108
4-3,47 Coroa para parafuso sem—fim 144
4-3.51 Roscas (Nogoes, tipos e nomenclatura) 033
4-3.51 Roscas multiplas 107
4~3.51 Helices 141
4-3.53 Aneis graduados nas maquinas ferramentas 069
4-3,54 Roécas triangulares (Caracteristicas e tabelas) 036
4-3.54 Roscas de tubos, quadradas e redondas 099
4-3.54 Roscas trapezoidais normalizadas (Metrica, Acme, Dente de
106
Serra)
4-3.7 Espiral de Arquimedes (Suas aplicagoes em excentricos 145
rosca frontal)
4-3.9 Molas helicoidais 052




Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLJGICOS para "MECANICA GERAL" por

' CﬁDIGg (Incluindo-se referEBcia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)

?SDSIU(:JOTJ)S}.E’ Titulo do assunto tecnologico 52:‘:;3
4=4.2 Ferramentas de corte (Nogoes gerais de fixagao no torno) 083
4-4.31 ||Cones normalizados, Morsa e Americano (Tabelas) 105
4~4.33 ||Mandris e Buchas conicas 017
4-4,34 ||Mandris e Buchas conicas 017
4-4,35 |[Eixos porta-fresas 114
4~4.36 ||Mandril descentravel e mandril fixo 131
4~4.41 {|Placa arrastadora e arrastador 091
4-4.42 |[|Placa universal de tres castanhas 082
4-4,43 |[|Placa de castanhas independentes 094
4-4.44 ||Torno mecanico horizontal (Placa lisa e acessorios) 110
4-4.45 ||Pingas e porta-pingas 115
4-4,46 ||Cubo flange e mandril porta-rebolo 158
4-4.47 ||Lunetas 101
4-4.47 ||Lunetas de apoio com molas 172
4-4.,51 ||Elementos de fixagao (Morsas de maquinas) 064
4-4.52 ||Elementos de fixagao 113
4-4.53 ||Placas magneticas 149
4-4.54 ||Tipos de montagens de pegas sobre a mesa 128
4-5.1 LubrificagEo (Sistemas e canais) 080
5-1.01 |[Tesoura de mao e de bancada 014
5-1.02 ||{Martelo e macete 013




\' Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 00l a 236) (Cont.)

CODIGO DE Titulo do assunto tecnologico Refe=
ASSUNTOS ttulo co a & rencia
5-1.03 Pungao de bico 009
5-1.04 Instrumentos de tragar (Regua-Riscador-Esquadro) 008
5-1.05 Compasso de ponta e de tragar 010
5-1.06 Instrum.de tragar (Graminho-Bloco prismatico-Macacos -

. 023
Cantoneira)
5-1.07 Instrumentos de tragar 023
5~1.08 Chaves de aperto 058
5~-1.09 Chave de fenda 060
5-1.10 Acessorios para limpeza, escova de ago e picadeira 210
5-2,11 Morsa de bancada 003
5-2,13 Acessorios para fixar pegas;(Chapas e Grampos) 015
5-2.13 Elementos de fixagao (Morsa de mao e alicate de pressao) 063
5-2.14 Alicates 053
5-2.14 Elementos de fixagao (Morsa de mao e Alicate de pressao) 063
5-2.21 Instrum.de tragar (Graminho-Bloco prismatico - Macacos - 023
Cantoneira)
5-2.21 Blocos magneticos 155
5-2.22 Mesa inclinavel (Basculante) 163
5-2,22 Mesa de senos 164
5-2.23 Prensas manuais (De coluna) 076
5-2.24 Instrum.de tragar (Graminho - Bloco prismatico - Macacos- 023
Cantoneira) 2
5-2.3 Ferramentas e utensilios (Para tratamentos termicos) 176
5-3.1 Substancias para cobrir superficies a tragar 006
5-3.2 Fluidos de corte 021




v Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
, CﬁDIGQ (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERHICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)
cODIGO DE . . - . Refe-
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologico rencia
5-4.1 Equipameénto de protegao (Mascaras - Aspiradores de po) 151
5-4.1 Equipamento de protegao (Mascara) 206
5-4.1 Equipamento de protegao (Vestimenta de couro) v 207
5-4.1 Equipamento de protegao (Oculos de seguranga) 214




VI Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL'por
REFERENCIA R
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236)
g%gg;A Titulo do..ssunto tecnologico iiiiﬁzxi:
001 Limas ‘ 3-4.31
002 Ago ao carbono (Nogoes preliminares) 1-2.2
003 Morsa de bancada , 5-2.11
004 Regua de controle _ .. 2-3.1
005 Mesa de tragagem e controle 2-3.1
006 Substancias para recobrir superficies a tragar 5-3.1
007 Regua graduada 2-2.1
008 Instrumentos de tragar (Regua — Riscador - Esquadro) 5-1.04
009 Pungao de bico _ 5-1.03
010 Compasso de ponta de tragar : ) 5-1.05
011 Ago ao carbono (Classificagoes) 1-2.3
012 Metais nao ferrosos (Metais puros) ‘ 1-3.1
013 Martelo e macete 5-1.02
014 Tesoura de mao e de bancada 5-1.01
015 Acessorios para fixar pegas (Chapas e grampos) ' 5-2.13
016 Furadeiras (Tipos, caracteristicas e acessorios) 3-4,12
017 Mandris e buchas conicas 4-4.33(34)
018 Brocas (Nomenclatura, caracteristicas e tipos) 3-4,12
019 Paquimetro (Nomenclatura) e leitura 0,01 mm) 2-2.22
020 Velocidade de corte na furadeira (Tabela) ‘ 3-4.12
021 Fluidos de corte _ 5-3.2
022 Fresas de escarear e rebaixar 3-4.15




VI Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
REFERENCIA
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)
gg;ng Titulo de assunto tecnologico igﬁig%xﬁf
023 Instrumentos de tragar (Graminho-Bloco prismatico - Maca 5-1.06(07)
cos - Cantoneiras) 5-2.21(24)
024 Paquimetro (Tipos, caracger1s;;éégwém;;;;;w—mﬁmwdh_‘mﬁ_m 1 2-2.22
~""6;g~—‘~_“&1crometro (Nomenclatura, tipos e aplléggoes) 2-2,32
026 Esquadro de precisao - - 2-3,2
027 Goniometro ) o “ B o 2-2.4
028 Serra manual - B ~ ‘"3_4.37
029 Talhadeira e bedame '““““““““*“_““"“M‘"“‘i;:4.34
030 Esmerilhadoras ) B ] 3 -4.21
031 Verificadores de Eﬁg;los - - 2- BNE_“—_—
032 -_Machos de roscar o ‘ _ 3-4.35
033 Ros;;s (Nogoes,A;:;;;; ;;;;;g{az;¥a>"—““‘—“*“ N 4-3.51
034 Desandadores | S 3-4.35(36)
035 Brocas para machos (Tabelas) ‘ B ) 3-4.35
036 Roscas trla;;;;;;;;“;;;;;cte;I;EIE;;”;“;;;;i;;;“_““”““””’ 4-3.54
037 Paq;;metrov(Le;;;;;_;m g;égoesvdgug;legada) 2-2.21
038 Gabaritos 2-3.2
039 Instrumentos de controle (Calibradores e verificadores) 2-3.4
040 Fef;;mf;;dlggﬁ(fl;os, usos e caracterlstlcas;_ 1-2.1
041 Plalna limadora (Nomenclatura e caracteristicas) 3-4.14
042 Ferramentas de corte (Tipos, nogoes de corte e cunha) 3-4.11
043 Relogio co;parador 2-3.51
044 Micrometro (Funcionamento e leitura) 2-2.31
045 Agos-liga | 1-2.6




VI - Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para '"MECANICA GERAL" por
REFERENCIA _
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.) '
ﬁEﬁgl(‘::;A Titulo doAassunt.o tecnologico (i.GSDSIU(i‘I(')I‘(;)SE
046 Avango de corte nas maquinas ferramentas 3-4.1
047 Velocidade de corte (Conceito, unidades, aplicaéses) 3-4,1
048 Ferramentas de corte (Angulos e tabelas) 3-4.11
049 Paquimetro (Apreciagao 0,05 mm e 0,02 mm) 2-2,21
050 Paquimetro (Apreciagao) 2-2.21
051 Micrometro (Graduagao em mm, com nonio) 2-2.31
052 Molas helicoidais 4-3.9
053 Alicates 5-2.14
054 Broca helicoidal (Angulos) 3-4.12
055 Serras de fita péra metais 3-4.16
056 Serras alternativas 3—4.16
057 Laminas de serra para miquinas 3-4.16
058 Chaves de aperto 5-1.08
059 Parafusos, porcas e arruelas 3-3.32
060 Chave de fenda 5-1.09
061 Cossinetes 3-4.36
062 Furadeiras (Portatil e de coluna) 3-4.12
063q || Elementos de fixagao (Morsa de mao e Alicate de pressao) 5-2.13(14)
064 || Elementos de fixégig.(uorsa de maquina) 4-4.51
065 Alargadores (Tipos e usos) 3-4.33
066 Metais nao ferrosos (Ligas) 1-3.2
067 Micrometro (Graduagao em polegadas) 2-2.31
068 3-4.14

Velocidade de corte na plaina limadora (Tabelas)




VI Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
REFERENCIA ’

Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 001 a 236)  (Cont.)

REFE- . - . cODIGO DE
RENCIA Titulo do assunto tecnolog;co ASSUNTOS
069 Aneis graduados nas maquinas ferramentas (Calculos) 4-3,53
070 Plaina limadora (Cabegote e avangos automaticos) 3-4.14
071 Micrometro (Graduagio em polegadas com nonio) 2-2.,31
072 Instrumentos de controle (Calibrador passa-nao-passa) 2-3.43
073 Micrometro (Para medigoes internas) 2-2,32
074 Tolerancias (Sistema IS0) 2-6.2
075 Raspadores (Tipos e caracteristicas) 3-4,32
076 Prensas manuais (De coluna) 5-2.23
077 Rolamentos 4-2.26
078 Buchas de fricgao e mancais 4~2.25

079 Polias e correias 4-3,11(13)
080 Lubrificagao (Sistemas e canais) 4-5,1
081 Torno mecanico horizontal (Nomenclatura, caracteristicas 3-4.13
e acessorios) )
082 Placa universal de tres castanhas 4-4.,42
083 Ferramentas de corte (Nogoes gerais de fixagao no torno) 2:2';3
084 Ferramentas de corte para o torno (Perfis e aplicagoes) 3-4.13
085 Velocidade de corte no torno (Tabelas) 3-4.13
086 Broca de centrar 3-4,12
087 Torno mecanico horizgntal (Cabegote movel) 3-4.13
088 Torno mec.horiz. (Funcionamento, materiais, condigoes de 3-4.13
uso) ' B o
089 Torno mecanico horizontal (Carro principal) 3-4.13
090 Torno mecanico horizontal (Cabegote fixo) 3-4.13
091 Placa arrastadora e arrastador 4-4,41




Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL"por
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REFERENCIA
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)

REFE- . - . CODIGO DE
RENC Titulo do assunto tecnologico ASSUNTOS
092 Torno mecanico horizontal (Ponta e contraponta) 3-4.12
093 Recartilha 3-4.13
094 Placa de castanhas independentes 4-4,43
095 Engrenagens da grade para roscar no torno (Calculo) 2:g'23
096 Torno mec.horiz. (Mecanismo de inversao do fuso e da grade) 3-4.13
097 Torno mecanico horizontal (Caixa de avangos) 3-4.13
098 Desalinhamento da contraponta para tornear sup.conica 3-4.13

(Calculo) )
L~
099 Roscas de tubos quadradas e redondas 4-3,54
100 || Torno mecanigo horizontal (Mecanismo de redugao do eixo 3-4.13
principal) )
101 Lunetas 4-4.47
102 Retificadora portatil 3-4.23
—
103 Inclinagao do carro superior para tornear conico (Calculo) 3-4.13
104 Inclinagao da regua do aparelho conificador para tornear co
. ) - 3-4.13
nico (Calculo)
105 Cones normalizados, Morse e Americano (Tabelas) 4-4 .31
106 Roscas trapezoidais normalizadas (Metrica, Acme, Dente de
, 4-3.54
Serra)
107 Roscas multiplas 4-3.51
108 Rosca semfim (Sistema modulo) 4-3.47
109 Pastilhas de carboneto metalicas 3-5.1
110 Torno mecanico horizontal (Placa lisa e acessorios) 4=4 .44
111 A Fresadora (Genefalidades) 3-4.15
112 A fresadora universal 3-4.15
113 Elementos de fixagao (Calgos-Chapas—Macacos) 4-4,52
114 Eixos porta-fresas 4-4,35




VI Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
REFERENCIA _
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 00l a 236) (Cont.)

II:EIP:IE;A Titulo do assunto tecnologico (j\GSDSIUC'i\IOT(;)SE
115 Pingas e portapingas 4-4 .45
116 Fresas (Tipos e caracteristicas) 3-4.15

.117 Velocidade de corte na fresadora 3-4.15
118 Avangos,_;roquAi&;d;mé;f;;;;;_; f;;ﬁas de trabalhar nas 3-4.15

fresas
119 Cabegdte universal e cabegote vertical ~3-4.15
120 Conjunto divisor (Generalidades) ;:;.15
121 Chavetas - 4-2,28
122 Ranhuras normalizadas (Rasgos de chavetas e rasgos em "T") 4-2.11
123 Cabegote divisor ;imples (Divisao direta) 3-4.15
124 Conjunto divisor (ﬁivisor universal) 3-4.15
125 Conjunto divisor (Tipos de montagens de pegas) 3-4,15
126 Conjunto divisor (Divisao indireta e divisao angular) 3-4.15
—.IE;*—— M;;a circular 3-4.15
128 Tipos de montagens de pegas sobre a mesa 4-4.54
129 Fresagem em oposigao e fresagem em concordancia 3-4.15
130 Medigao comAauxIIio de cilindros (CElcuig;) 2-5.3
131 Mandri&mhescentravel e mandril fixéﬂhgrd 4-4.36
132 Aparelh;m;;;tornador ~ Suas ferramentas e porta-ferramentas 3-4,15
-——ISS“— é;érenagengmzé;neralidades) 4-3.41
-n_I;;”_ _ﬁngrenagem cilindrica reta 4-3.43
135‘“‘ MedigEo de dentes de engrenagens 2-7.2
136 ] Rodas para corrente 4-3.2
137 || Trem de engrenagens (Generalidades) 4-3.42




VI Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL"
por REFERENCIA.
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO.  (FIT 001 a 236) (cont.)
g%gg;A Titulo do assunto tecnologico (iiggﬁlg:
138 Divisor linear 3-4.15
139 Cabecgote para fresar cremalheira 3-4.15
140 Conjunto divisor (Divisao diferencial) 3-4.15
141 Helices 4-3,51
142 Engrenagem cilindrica helicoidal 4-3.44
143 Engrenagens -conicas 4-3,45
144 Coroa para parafuso sem—-fim 4-3.47
145 Espiral de Arquimedes (Suas aplicagoes em excentricos e ros 4-3.7
ca frontal)
146 Retificadora (Generalidades) 3-4.23
147 Retificadora plana 3-4.23
148 Rebolos (Generalidades) 3-4.23
149 Placas magneticas 4-4,53
150 Diamante para retificar rebolos 3-4,23
151 Equipamento de protegao (Mascaras e Aspiradores de po) 5-4.1
152 Rebolos (Elementos componentes) 3-4.23
153 Avango de corte na retificadora plana 3-4.23
154 - Rebolos (Caracteristicas). 3-4.23
155 Blocos magneticos 5-2.21
156 Cilindro e coluna para controlar perpendicularidade 2-3.42
157 Suporte para balancear rebolos 3-4.,23
158 Cubo flange e mandril porta-rebolo 4-4.46
159 Rebolos (Tipos) 3-4.23
160 Dispositivo paré retificar rebolos em angulo 3-4.23




VI Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL"
por REFERENCIA. _ o
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236) (cont.)

:%;g;A Titulo de assunto tecnologico giiiii::
161 Rebolos (Especificagoes para sua escolha) 3-4.23
162 Velocidade de corte dos rebolos (Calculo e tabelas) 3-4.23
163 Mesa inclinavel (basculante) 5-2.22
164 Mesa de senos 5-2.22
165 Bloco-padrao 2-3.44
166 Regua de senos 2-2.4
167 Retificadora cilindrica universal 3-4.23
168 Velocidade de corte da pega na retificadora cilindrica 3-4.23
169 Avango de corte na retificadora cilindrica universal 3-4.23
170 Calibradores conicos | - 2-3.43
171 Retificagao (Defeitos e causas) 3-4.23
172 Lunetas de apoio com molas 4-4.47
173 Fornos para tratamentos termicos (Generalidades) 1-4.3
174 Fornos eletricos (Tipos, caracteristicas) 1-4.3
175 Pirometros termoeletricos (Tipos, funcionamento e usos) 2-2.5
176 Ferramentas e utensilios (Para tratamentos térmicos) 5-2.3
177 Fornos especiais (De elétrodos para banhos) 1-4.3
178 Pirometros de irradiagao (Tipos, caracteristicas e usos) 2-2.5
179 Fornos de combustao (Tipos e caracteristicas) 1-4.3
180 Ensaios de dureza (Maquina, tipos e caracteristicas) 2-3.71
181 Ensaio de dureza Rockwell (Generalidades) 2-3.71
182 Ensaio de dureza Brinell (Generalidades) 2-3.71
183 Ensaio de dureza Vickers (Generalidades) 2-3.71




VI Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL"
por REFERENCIA. _
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO.  (FIT 001 a 236) (cont.)

EESE;A Titulo de assunto tecnologico iggiii::
184 Tabelas de dureza (Brinell, Vickers e Rockwell) 2-3.71
185 Tratamento termico (Generalidades) | 1-4.1
186 Agos SAE (Classificagao e composigao) 1-2.3
187 Agos SAE (Tratamentos termicos usuais) 1-4.1
188 Normalizagao 1-4.14
189 Recozimento 1-4.13
190 Tempera 1-4.11
191 Meios de enfriamento (Caracteristicas e condigoes de uso) 1-4.1
192 Revenido 1-4.12
193 Fornos especiais (De circulagao forgada) 1-4.1
194 Tempera isotermica 1-4.11
195 Tempera superficial (Por chama) 1-4.11
196 Tempera superficial (Por alta frequencia) 1-4.11

°197 Trafamentos termoquimicos (Generalidades) 1-4.2
198 Cementagao (Com substancias solidas) 1-4.21
199 Cementagao (Com substancias liquidas) 1-4.21

200 Cianetagao 1-4.22
201 Fornos especiais (Para tratar com gas) 1-4.2
202 Cementagao (Com sustancias gasosas) 1-4.21
203 Nitretagao 1-4.23
204 Carbonitretagao 1-4.24
205 Arco elétrico 3-6.13
206 Equipamento de protegao (Mascara) 5-4.1




VI

Indice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECANICA GERAL"
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Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR

OXIACETILENICO.  (FIT 001 a 236) (cont.)

gg;g;A Titulo de assunto tecnologico giiigz::'
207 Equipamento de protegao (Vestimenta de couro) 5-4.1
208 Maquina de soldar (Transformador) 3-6.11
209 Eletrodo (Generalidades) 3-6.12
210 Acessorios para limpeza, escova de ago e picadeira 5-1.10
211 Porta-eletrodo e conexao a massa 3-6.11
212 Posigao de soldar 3-6.13
213 Eletrodo (Movimentos) 3-6.12
214 Equipamento de protegao (Oculos de seguranga) 5-4.1
215 Eletrodo revestido (Tipos e aplicagoes) 3-6.12
216 Elétrodo revestido (Especificagoes) 3-6.12
217 Maquina de soldar (Gerador) 3-6.11
218 Soldagem (Intensidade e Tensao) 3-6.13
219 Processos de soldagem (Soldagem manual com arco voltaico) 3-6.13
220 Juntas (Tipos) 3-6.13
221 Soldagem (Qualidade, caracteristicas e recomendagoes) 3-6.13
222 Maquina de soldar (Retificador) 3-6.11
223 Soldagem (ContragSes e dilatagSes) 3-6.13
224 Soldagem (Sopro magnetico) 3-6.13
225 Processos de soldagens (Soldagens sob atmosferg de gas) 3-6.13
226 Equipamento para soldar sob atmosfera de bioxido de carbono 3-6.11
227 Gases utilizados em soldagens (Argonio-Bioxido de carbono) 3-6.12
228 Equipamento para soldar sob atmosfera de gas inerte 3-6.11
229 Equipa;;;gé para soldar com oxiacetileno (Generalidades) 3-6.21
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REFE- - - . Codigo de .
RENCIA Titulo de assunto tecnologico 285untos
230 Processos de soldagem (Soldagem a oxigas) 3-6.23
231 Gases utilizados em soldagem (Oxigenio, Acetileno e Propano) | 3-6.22
232 Equipamento para soldar a oxiacetileno (Bico e magarico) 3-6.21
233 Chama oxiacetilenica 3-6.23

234 Equipaménto para soldar com oxiacetileno (Cilindro, Valvu-
3-6.21
las e Reguladores)
235 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Mangueira, Econo 3-6.21
mizador de gas) )
236 Oxicorte manual 3-6.23







ADVERTENCIAS

1)

2)

3)

As folhas incluidas a seguir servirao de padrao para impri-
mir matrizes ou stenceis para maquinas offset de oficina,
mimeografos ou outros tipos de duplicadores.

Devem ser tratadas com cuidado a fim de nao danificar o pa-

pel, nem manchar sua superficie.

E conveniente que as folhas sejam verificadas antes de rea-
lizar a impressao das matrizes, podendo retocar-se com 1la-
pis comum ou tintas de desenho os tragos demasiadamente fra
cos, assim como cobrir as manchas e imperfeigoes com ''gua-
che' (branco).

Os anexos que devam fazer-se nas folhas, por exemplo codigo
local, podem escrever-se em papel branco e colar-se no 1lu-
gar correspondente. O mesmo vale para corrigir erros e ou-
tras falhas.






OPERACAO: RETIFICAR REBOLO REF.: FO.01/R |1/3

IINTBRPOR
1% Edicio CBC (RETIFICADORA PLANA TANGENCIAL) S ENA|I

1972

A importancia dos trabalhos que realiza a retificadora exige da ferramenta
" (rebolo) condigoes especiais; tais condigoes se obtem repassando o rebolo

com diamante. Isto permite'obter: planicidade, concentricidade e superficie

cortante no mesmo (fig. 1).

Esta operagcao se realiza sempre ao iniciar qualquer operacao de retifi

cagao.

Exige cuidados especiais para o qual o retificador

SEMPRE DEVE USAR OCULOS DE SEGURANGA para evitar ,é:

acidentes. Quando se retificar a seco, SE RECOMENDA \J

TAMBEM O USO DE MASCARA CONTRA FO,

RETIFICADOR MECANICO
CIUP:8-33.70

PROCESSO DE EXECUCAO

19 passo - Monte a placa magnetica.
_a lLimpe a mesa e a base da placa
magnetica.

OBSERVAGAO
Utilize pincel ou pano.

__b Apoie a placa magnetica sobrea
mesa (fig. 2) e posicione-a.

_¢ Fixe-a apertando as porcas e pa
rafusos.

29 passo - Monte o suporte do diamante na pla

ca magnetica.
_a Limpe a superficie da placa mag
netica.
I __b Apoie o suporte no meio da pla
ca magnetica (fig. 3).




OPERACAO: RETIFICAR REBOLO REF.: F0.01/R " | 2/3

@ (“ (RETIFICADORA PLANA TANGENCIAL) S E N A |
_c Faga atuar o magnetismo por °
meio da manivela (fig. 4). o
AN

: N0 N\ —&\-\
PRECAUGAO ' T
VERIFIQUE SE O SUPORTE DO %/-
DIAMANTE ESTX FIRME, POIS O | ‘/
MESMO PODE DESPRENDER-SE E
FERI-LO.

Fig. 4

39 passo - Monte o diamante no suporte (Fig. 5),fixando-o fir

49 passo - Imeline o suporte. Fig. 5

59 passo - Posicione o diamante no centro do re

memente para evitar vibragoes.
OBSERVAGAO

Limpe o alojamento e o cabo do
diamante.

OBSERVAGAO

Verifique se a inclinagao esta de acordo com o sentido de ro
tagao do rebolo (fig. 6).

Fig. 6

bolo deslocando a mesa (fig. 7). Fig. 7 -




CBC

OPERACAO: RETIFICAR REBOLO REF.: F0.01/R

(RETIFICADORA PLANA TANGENCIAL)

69 passo

79 passo

- Prepare a maquina para retificar o rebolo.
a_Ponha a maquina em funcionamento.

PRECAUGAO

COLOQUE-SE AO LADO DA MAQUINA E AFASTE AS
MAOS DO REBOLO EM MOVIMENTO PARA NAO SE FE
RIR.

__b Faga contato do rebolo com a pon
ta do diamante. | Fig. 8

__c Solte o parafuso de fixacao do
anel graduado.

__d Gire o anel graduado ate fazer
coincidir o zero com a linha de re
ferencia e aperte o parafuso (figu
ra 8).

__e Afaste transversalmente a mesa
ate que o diamante fique livre do
rebolo (fig. 9).

- Retifique o rebolo. :
__a Aumente a profundidade do passe
ate 0,05 mm.

Fig. 9
OBSERVAGOES
1) Penetre suavemente o diamante no rebolo para evitar sua rup
tura. '

2) Use fluido de corte em abundancia sobre o diamante e o rebolo.

b Realize manualmente um passe transversal.

__¢ Repita manualmente o passe tantas vezes quanto for necessario.

__d Desligue a maquina.
__e Retire o diamante.
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OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE PLANA REF.:. F0.02/R- [1/3
( SOBRE PLACA MAGNETICA) S E N Al

E a operagao mais usual na retificadora plana tangencial, que permite obter
superficies de fino acabamento, pela agao de um rebolo que remove o material
excedente (fig. 1). Tampas de cilindros, bases, reguas sdo exemplos de apli
cacoes desta opefagEo.

PRECAUGDES

1) EM TODOS 0S TRABALHOS DE RETIFICA
¢A0 E NECESSARIO UTILIZAR SEMPRE OCU
LOS; EM CASO DE RETIFICAGAO A SECO,
SE DEVE USAR TAMBEM MASCARA CONTRA
PO. o Fig. 1

2) MANTENHA AS MAOS AFASTADAS DO REBOLO EM MOVIMENTO, POIS DO CON
TRARIO ESTE O FERIRA.

PROCESSO DE EXECUGAO

10 passo - Retifique o rebolo.

OBSERVAGOES
1) Verifique queo fluidode corte cubra a area de contato do dia
mante com o rebolo.
2) Sempre que puser a maquina em funcionamento, certifique queas
valvulas estejam fechadas.

20 passo - Monte a pega.
__a Limpe a superficie de contato.

OBSERVAGAO
Use pincel ou panos sem felpas.

__b Apoie suavemente a pega

sobre a placa magnetica com
a superficie a retificar pa

ra cima.
¢ Faga atuar o magnetismo
por meio da manivela. Fig. 2

39 passo - Aproxime o rebolo manualmente sem tocar na pega (fig. 2).




OPERACAO:

RETIFICAR SUPERFICIE PLANA

REE: FO.02/R | 2/3

(SOBRE. PLACA MAGNETICA)

S ENAI

590 passo ~ Limite o curso da mesa (fig. 3).

69 passo - Prepare a maquina para a retifi

49 passo ~ Ponha o rebolo em movimento.

PRECAUGAD
FIQUE A0 LADO DO REBOLO; CASO CON
TRARIO UMA ROTURA DESTE PODE FERI-
LO.

a Desloque manualmente a
mesa ate sobrepassar a pe
¢a com o rebolo.

OBSERVAGAQ
0 rebolo deve sobrepassar em ambos
extremos da pega.

cagao.

__a Faga contato do rebolo com a
parte mais alta da superficie
a retificar (fig. 4).

_ b Leve o anel graduado a zero.

__c Desloque a peca transversal
e longitudinalmente ate que fique
livre do rebolo (fig. 5).
__d Aumente a profundidade do pas
se (fig. 6).




lNTERFOk

12 Edicio
1972

REF.: F0.02/R

3/3

OPERAGAO:  RETIFICAR SUPERFICIE PLANA |
(SOBRE PLACA MAGNETICA) S ENA.|I

__e Regule a velocidade do avango transversaﬂ da pega de acordo coma

tabela.

OBSERVAGAO

0 rebolo deve sobressair da pega somente a metade de sua largu

ra.

__f Regule a velocidade de deslocamento da mesa por meio do regis

tro hidraulico.

79 passo - Retifique a superficie, repetindo os passos segundo a necessidade.

OBSERVAGOES
1) Remova o material segundo indicagao.
2) Consulte tabelas para o uso de fluido de corte.

80 passo - Pare a maquina € retire a pega.
__a Desligue o magnetismo da placa.
__b Levante a peca e retire-a (fig. 7).

Fig. 7

OBSERVAGAO

Nao desloque a pega sobre a placa magnetica: evitara assim dani

ficar a sua superficie.







~INTERFOR
1% Edigio
1972

RETIFICADOR MECANICO
CIU0:8-33.70

OPERAGAO: RETIFICAR SUPERFICIE PLANA | REF: FO.03/R |1/2
(PEGA FIXADA NA MORSA) 'SENA

S

As pegas que por sua forma nao podem ser fixadas na placa magnet
cessitam ser retificadas, podem ser fixadas na morsa.

ica e que ne

O ¢
K3

0 desenvolvimento desta operagao difere dos anteriores somente a respeito

da forma de fixagao da pega (fig. 1).
Pungoes para matrizes, guias sdo exemplos desta operagao.

PROCESSO DE EXECUGAD

19 passo - Retifique o rebolo.

PRECAUCKO

MANTENHA AS M!TOS AFASTADAS DO =
\
——

REBOLO EM MOVIMENTO, POIS DO
CONTRARIO ESTE O FERIRA.

OBSERVACDES - S

R —
1) Verifique que o fluido de cor ~?§§§§§§§§§§====

te cubra a area de contato do Fig. 1
diamante com o rebolo.

2) Sempre que puser a maquina em funcionamento, certifique-se que

as valvulas estejam fechadas.

20 passo - Monte a morsa
_a Limpe a mesa e a base da ®
morsa.
_b Apoie-a suavemente sobre
a mesa (fig. 2).
_c Fixe-a, apertando os pa
rafusos é porcas.

30 passo - Monte a pega.
_a Limpe as superficies de contato. Fi9. 2

b Coloque a peca namorsa com a superficie a retificar
ma.

OBSERVAGAO
Posicione amorsa de acordo como comprimento a retificar.

—C Aperte suavemente a peca.

para ci




CBC OPERAGAO:  RETIFICAR SUPERFICIE PLANA REF.: F0.03/R -|2/2
(PEGA FIXADA NA MORS_A) S EN A |
49‘passo - Controle o paralelismo da superf?cie com comparador.

59 passo

69 passd -

70 passo

89 passo

99 passo

100'passo

__a Acerte o paralelismo (fig. 3). _
Fixe firmemente a pega: ) .
| 2 i

Verifique o paralelismo. . fjﬁ?

Aproxime o rebolo manualmente

_b
_c

sem fazer contato.

1
3
3
Q
Q
3
I\
(s
VY
~
Q
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§
Q.
Q

1
b
§.
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Q
2
3
2
o
[« 9
o
3
1]
v
o

1) 0 rebolo deve sobressair longitudinalmente Fig. 3
em ambos extremos da pega. :
2) 0 rebolo deve sair transversalmente a metade da sua espessura.

- Prepare a maquina para retificar.

Retifique a superficie.

OBSERVAGOES
1) Remova o material necessario segundo indicagoes.
2) Consulte a tabela para o uso do fluido de corte.

- Detenha o funcionamento da maquina e retire a peca abrindo as
mandibulas da morsa.




NTERFOR OPERACAO:  RETIFICAR SUPERFICIES PLANAS | RER:F0.04/R | 1/2
18 Edicio PARALELAS S ENA./I

As exigencias de precisao e acabamento que requerem certas superficies pla-
nas paralelas, sao cumpridas pela retificadora mediante a agao de um rebolo
que remove o material excedente. Esta operagdo e aplicada na retificagdode

matrizes, puncoes prismaticos e reguas. -

PROCESSO DE EXECUGAO

19 passo - Retifique o rebola.

RET4FICADOR MECANICO
CIU0:8-33.70

29 passo - Vbrifiéue a medida da pega a retificar utilizando paquimetro.

OBSERVAGAD
Limpe a pega antes de efetuar a medigao.

OBSERVAGOES

1) Coloque calgos laterais no caso das pegas terem pouca superfi
cie de apoio (fig. 1).

I 30 passo - Monte a pega sobre a placa magnetica.

2) Escolha a superficie mais plana e melhor acabada para apoiar
l na placa magnetica.

49 passo - Aproxime o rebolo manualmente.




OPERACAO:  prTIFICAR SUPERFICIES PLANAS REF.: FO.04/R - ) 2/2
= PARALELAS S ENA.I

50 passo - Prepare a maquina e limite o curso.

OBSERVAGOES

1) 0 rebolo deve sobrepassar longitudinalmente ambos extremos da
pega.

2) 0 rebolo deve sair transversalmente a metade de sua espessura.

69 passo - Retifique wna face e retire a pega.

OBSERVACAO
Elimine a metade do_excesso de material.

79 passo - Limpé a placa magnetica e a pega.

89 passo - Monte a pega apoiando a superficie retificada sobre a placa mag
netica.

99 passo - Retifique limpando a superficte.

109 passo - Retire a pega e verifique a medi

’,-\y- ,-'fr.- Sl Qi AN
da.e o paralelismo commicrometro /f” ;L':’f_\ -1 g\:.(‘“_ ’\\
(fig. 2). ‘ v
0BSERVAGRO

Limpe a peca antes deverificar a '
medida.

119 passo - Torne a montar a pega na posigao
anterior. Fig. 2

129 passo - Termine de retificar segundo indicagoes.
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| OPERAGAO:  RETIFICAR SUPERFICIE PLANA REF.:' FO.05/R | 1/2
I!illliil PERPENDICULAR S ENAI

Os blocos prismaticos, cantoneiras e suportes com 900 s3o pegas que reque -
rem precisao na perpendicularidade de suas superficies; para isso se
faz necessario realizar esta operacao, que é fundamental nos traba-
Thos de retificagao. ' -

PROCESSO DE EXECUGAD

Lembre que, antes de iniciar a operagac, sempre se deve retificar o rebolo
I - PEGA FIXADA NA MORSA
10 passo - Monte a morsa.

2Q passo - Monte a pega.
_a Limpe a superficie de contato.
b Coloque-a pega na morsa com a superficie a retificar para ci
ma. ' '

OBSERVAGOES |

1) Utilize para a montagem da pega, se for necessario, lemen-
tos de fixagao auxiliares como cunhas,
roletes, ou suplementos (fig. 1).

2) A superficie de referencia deve
apoiar-se no mordente fixo (fig.1). C—_7

_c Aperte suavemente a pega, controlan "5
REFER ICIA
~do lateralmente. . REFERENCI

_d Aperte definitivamente a pega.

3Q passo - Retifique a superficie.
__a Retifique limpando a superficie.
_b Verifique a perpendicularidade (' fig.3).

OBSERVAGAO
Se necessario, corrija a posigao da pe

¢a, soltando-a suavemente e utilizan-
do martelo especial.
L

—¢ Conclua a retificagao, segundo indicagoes. Fig. 3




- _ OPERACAO:  RETIFICAR SUPERFICIE PLANA
| PERPENDICULAR

REF.: FO.05/R - | 2/2.

S ENA.I

II - PEGA FIXADA EM CANTONEIRA

19 passo - Monte a cantoneira.

a Limpe a superficie de contato da cantoneira e da mesa.

_b Alinhe a cantoneira por meio de um comparador no sentido longi
tudinal ou transversal, segundo a necessidade da peca (figs.4 e5).

Fig. 4

20 passo - Monte a pega. _
_a Limpe a superficie de contato

da cantoneira e da pega.

SUPLEMENTOS ~4

Fig. 6

_b Suplemente a peca ate que a su [

perficie a retificar sobrepassea
parte superior da cantoneira (ﬁi[——

T

gura 6).

__c Fixe suavemente a peca por meio de um grampo (fig. 7).
_d Acerte a posigao da pega e fixe-a firmemente.

30 passo - Retifique a superficie, segundo

indicagoes. o [

SUPLEMENTOS —]
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'NTERFOR '
12  Edicio CBC , s E N A |

1972

Nos trabalhos de retificacao, e indispenséve1 que haja equilibrio nos rebo
los para evitar vibragoes na retificadora, permitindo assim obter superfi-
cies de fino acabamento nas pegas.

A operacao de balanceamento se realiza estaticamente com a ajuda de certos
dispositivos e implementos como se vera a seguir.

PROCESSO DE EXECUGAO

10 passo - Verifique o estado do rebolo.
_a Suspenda o rebolo pelo furo.
b Golpeie-o com um macete (fig. 1).

RETIFICADOR MECANICO
CIu0:8-33.70

OBSERVACAO
Se 0 rebolo nio esta trincado, emitira um leve som "metalico".Do
contrario, o som sera “apagado".

29 passo - Monte o rebolo.
__a Coloque arruelas de\papelio ma
cigo,se for necessario. 7
_b Coloque o rebolo sobre o cubo | .. [&
flange (fig. 2). —

Fig. 2
OBSERVAGRO
0 rebolo deve deslizar sobre o eixo sem prender-se e sem folga
excessiva. A folga aproximada e de 0,05 mm.

_c Coloque o flange superior (fi
gura 3).
__d Una os dois flanges apertando

os parafusos de fixagao.

g
K

Fig. 3

OBSERVAGAO

A "fixagao" deve ser progressiva com apertos sucessivos dos dois
parafusos diametraimente opostos, para obter umapertouniforme.
Assegure-se que, entre os dois flanges e o rebolo, o contato se
ja uniforme. o




OPERACAO: BALANCEAR REBOLO | REF: FO.06/R | 2/3]

CBC
SENA.I

3Q passo - Monte o rebolo sobreo eixo de balanceamento (fig.4).
_a Introduza o conjunto rebolo- '
flanges .no eixo.

b Cologue a arruela de apoio e a

perte a porca. o _f_. _ _ _;:}

OBSERVAGAO
Aperte suavemente.

49 passo - Nivele o suporte de balanceamento ( fig. 5).

59 passo - Coloque o conjunto rebolo-eixo
sobre as reguas do suporte de ba
Tanceamento.

OBSERVAGAO

A massa desequilibrada arrasta o
rebolo e se situa na parte mais
baixa (fig. 6).

69 passo - Balanceie o rebolo.
_;g_Introduza os contrapesos na ranhura e coloque-
0s na posigao horizontal. |
| __ b Desloque os contrapesos para cima e fixe-os na
mesma distancia, compensando o desequilibrio (fi
gura 7).
__c Faga girar o conjunto 900 (fig. 8) e corrija o Fig. 6
balanceamento por meio dos cohtrapesos.
_d Faga girar o conjunto 1800 (fig.9) e verifique o equilibrio.

Fig. 7 Fig. 8

0BSERVAGAO
Experimente em varias posicoes; o rebolo deve permanecer para
do, caso tenha conseguido um otimo equilibrio.
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OPERACAO: BALANCEAR REBOLO REF.: F0.06/R | 3/3

CBC SENA/

7? passo - Retire o eixo de balanceamento.
80 passo - Monte o conjunto no eixo da retificadora.
PRECAUGAO

COLOQUE A PROTEGAO; EM CASO DE RUPTURA DO REBOLO, ESTA RETEM 0S
* FRAGMENTOS PROJETADOS, EVITANDO FERI-LO.

99 passo - Ponha a maquina em funcionamento.

PRECAUGAO |

AFASTE-SE DA MAQUINA E ESPERE QUE O REBOLO GIRE DURANTE UM MINU
TO ANTES DE OPERAR. DURANTE ESTE PERIODO E QUE SE PRODUZEM GERAL
MENTE A QUEBRA DO REBOLO; SE ESTE TEM ALGUM DEFEITO PODE FERI-
o.

100 passo - Retifique o rebolo.
119 passo - Pare a maquina e retire o rebolo.

120 passo - Balanceie novamente o rebolo.
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OPERAGAO: RETIFICAR SUPERFICIE PLANA DE TOPO | REF.: FO.O7/R- | 1/3
‘lliiiiliil ' (COM REBOLO" -COPO) SENATI

0 emprego do rebolo copo & o mais indicado para esta operacao. uma vez que

permite obter retificagoes frontais ou perpend1
culares, sem necessidade de dispositivos auxili

ares (fig.
Emprega-se em cantoneiras, reguas e prismas.

PROCESSO DE EXECUGRO

1).

I - SOBRE A MESA —

19 passo - Prépare o rebolo eopo para ser retificado.

¢ Ponha o rebolo em movimento.

_d Pare o rebolo. Z/

29 passo - Monte o dispositivo para re f
" tificar emangulo (fig. 2).

_a Fixe o dispositivo apertan

do firmemente os parafusos. Fig. 2

__a Monte o rebolo copo.
__b Monte o conjunto: rebolo-flange
no eixo da maqu1na

PRECAUGRO
MANTENHA~SE AFASTADO DA MAQUINA DU
RANTE UM MINUTO ANTES DE PARA-LA.

ZI :

_b Incline o dispositivo 3 graus em re]acao a frentedorebolo (fi
gura 3). '

Aﬂt
.: @ .

Fig. 3
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_I!i!:lii!l (COM REBOLO COPO) S !E?‘Ii{ Al

39 passo - Retifique o rebolo.
_a Desloque o rebolo verticalmente.

- Fig. 4
OBSERVAGKO g. ‘
Faga coincidir o centro do rebolo
com a ponta do diamante. N
A
: : —
_b Coloque o diamantediantede uma —(Q >, 1
aresta.do rebolo. ;Ezgzzgﬁf;f' = O /——
__c Incline o diamante de acordo como — I—
sentido de rotagao do rebolo. - N

_d Bloqueie a mesa por meio dos topes (fig. 4).
__e Faca contato com o diamante e_retifique com passadas sucessivas.

OBSERVAGAO
A borda externa do rebolo deve fi
car saliente em relagao a borda

interna.

49 passo - Monte a pega.

a Apoie a pega sobre a mesa.

0BSERVACAO
Coloque a superficie a retificar
frente ao rebolo, alinhando-a com
a ranhura da mesa (fig. 5). Fig. §

__ b Fixe a pega suavemente, utilizandochapas e parafusos.

OBSERVAGKO

Coloque entreas chapas e a superficie da
peca uma lamina de metal macio (aluminio,
bronze ou cobre). Assim evitara danifica-

la.

__c Alinhe a superficie de referen
cia (fig. 6).

__d Aperte firmemente erepita o con
trole de alinhamento.
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OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE PLANA DE Topo | REF:F0.07/R]3/3

(COM REBOLO COPO) S ENAI/

50 passo

60 passo

10 pésso
29 passo

30 passo

49 passo

- Prepare a maquina para retificar.
a Aproxime manualmente do rebolo a superficie a retificar.

__b Deslogue o rebolo verticalmente.

OBSERVAGAO
Devera coincidir aproximadamente o centro do rebolo com o da su

perficie a retificar.

__c Limite o curso da mesa.

_d Faca contato do rebolo na superficie a retificar.

__e Desloque a mesa longitudinalmente ate que a peca fique livre
do rebolo.

__f Cologue o anel graduado em zero.

- Retifique a pega segundo indicacoes.
PRECAUGAO

MANTENHA-SE DURANTE A OPERAGAO EM FRENTE A MAQUINA; LATERALMEN
TE PODERA FERIR-SE COM FAGULHAS OU SUJAR-SE COM 0 FLUIDO DE CORTE.

II - SOBRE PLACA MAGNETICA

- Monte o rebolo e retifique-o.

- Monte a placa magnética.

(L

- Monte a pega.

i

0BSERVAGAOQ Fig. 7
Caso a pega exigir, monteealinhea regua de referencia (fig.7),

apoiando contra esta a face de referencia da peca.

- Retifique a superficie segundo indicagoes.
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y OPERAGAO:  RETIFICAR 'SUPERFICIES | REF:'FO.08/R |
PLANAS ESCALONADAS SENA.

As superficies das pegas escalonadas se podem retificar sem desmontar a pe
ca utilizando rebolos de distintas caracteristicas. Esta operagao se apre

senta em guias, blocos escalonados e superficies de referencia.

PROCESSO DE EXECUCAO

10 passo - Monte a pega. ‘
_a Alinhe a peca com comparador.
__b Fixe firmemente a peca.

OBSERVAGOES
1) As superficies a retificar

devem estar uma para cima e
outra em frente aorebolo (fi
gura 1).

2) Use o meio de fixagao adequa
do a peca (placa magnetica,
mesa ou morsa).  '

29 passo - Monte o rebolo retoplanoe reti Fig. 1
fique-o.

PRECAUGAO

COLOQUE O DISPOSITIVO DE PROTE
C/TO. EM CASO DE RUPTURA DO RE’BQ_
LO, ESTE RETEM OS FRAGMENTOS PRQ_
“JETADOS, EVITANDO FERI-LO.

39 passo - Retifique as superficies horizon
tats segundo as indicagoes (figu
ra 2).

49 passo - Substitua o rebolo reto plano pe
1o rebolo copo conico e retifique-o.
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| PLANAS ESCALONADAS SENAT]

50 passo - Retifique as superficies verticais segundo o indicado (fig. 3).

OBSERVAGAO
Em caso de escalonados opostos

(fig. 4) vire a pega alinhando-a
novamente e repita os passos 29,
39, 49 e 59.
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OPERACAO: RETIFICAR RANHURA | REE: FO.09/R |1/3

CBC - S ENAI

Ha duas alternativas para a execucdo de trabalhos que requerem retificagao
de superficies internas paralelas e perpendiculares, ja que € necessariouti
lizar rebolos de caracteristicas distintas. Pecas de matrizes e guias de ma
quinas sao aplicagoes desta operagao. '

PROCESSO DE EXECUGAO

I - COM REBOLO RETO PLANO E REBOLO PRATO

19 passo - Monte a pega.
_a Alinhe a pega com comparador.
_b Fixe-a firmemente.

OBSERVAGAO
Utilize o meio de fixagao adequado a peca (placa magnetica,mesa
ou morsa).

29'passo - Monte o rebolo reto plano e retifique-o.
PRECAUGAO

COLOQUE O DISPOSITIVO DE PROTE'C/TO;' EM CASO DE RUPTURA DO REBOLO,
ESTE RETEM OS FRAGMENTOS PROJE'TADOS, EVITANDO FERI-LO.

39 passo - Limite o curso da mesa segundo comprimento a retificar.
49 passo - Desloque o rebolo para dentro da ranhura e ponha emmovimento.

__a Aproxime verticalmente o rebolo sobre a pega (fig. 1).
__b Situe transversalmente o rebolo na ranhura (fig. 2).

Fig. 1




. OPERACAO: RETIFICAR RANHURA

'REF: FO.09/R | 2/3

S ENAI

__c Faga contato do rebolo com a su
perficie do fundo da ranhura (fi

_d Coloque o anel graduado a zero.

gura 3).

5Q passo - Retifique segundo indicagao.

OBSERVACAO

Realize a retificagao sem tocar
com o rebolo as superficies 1la-
terais (fig. 4).

69 passo - Substitua o rebolo reto plano pe

lo rebolo prato e retifique-o.

79 passo - Retifique wma superficie late-

80 passo

99 passo

19 passo

29 passo

39 passo

ral,

a Situe o rebolo dentro da ranhu

]
SO

ra sem tocar o fundo.
b Faga contato do rebolocoma su

perficie a retificar (fig. 5).

¢ Cologue o anel graduado a zero.
d Retifique segundo indicagoes.

Inverta o lado cortante do rebo
1o e retifique-o.

Retifique a outra superficie late

ral, repetindo o 79 passo.

:
i
i Fig.4
T
|
Lo
L
| |
| |
) |
]! 1
Fig. 5

IT - COM REBOLO PERFILADO (CHANFRADO)

Monte e alinhe a pega.

Monte o rebolo perfilado e retifique-o.

Limite o curso da mesa segundo o comprimento a retificar.
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roR OPERAGAO: RETIFICAR RANHURA REF.: F0.09/R | 3/3
w2 SENA/

49 passo - Coloque o rebole perfilado den
tro da ranhura da pega (figu
ra 6).
__a Aproxime verticalmente o rebo
1o na ranhura da pega. ’
__b Situe o rebolo transversalmen
te na ranhura.

__c Fagacontatodo rebolocoma su
perficie do fundo da ranhura.

__d Coloque o anel graduado a zero. e
50 passo - Retifique segundo indicagoes.
OBSERVAGAO
Realize a retificacao sem tocar com o rebolo as superficies Tate

rais.

6Q passo - Levante o rebolo ate que libere a peca aproximadamente
0,05 mm.

79 passo - Faga contato do rebolo com uma das superficies laterais.
80 passo - Retifique segundo indicagoes.

90 passo - Retifique a superficie oposta repetindo os passos 79 e 89.
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OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE PLANA | REF.: FO.10/R - |1/2

-

OBLIQUA S E ' N A |

Para a retificagdo de cunhas, suplementos conicos ou guias, requerem-se dis
positivos especiais e tecnicas adequadas que permitem obter superficies
obliquas. Esta operagao 'se pode realizar com a peca fixada em morsa univer
sal, mesa inclinavel ou mesa de senos.

PROCESSO DE EXECUCAO

I - PEGA FIXADA EM MORSA UNIVERSAL

RETIFICADOR MECANICO
CIU0:8-33.70

10 passo - Monte a morsa. _ o
_a Fixe-a firmemente na mesa da maquina.
_b Coloque-a no angulo indicado (fig. 1). N =

a
e

20 passo - Monte a pega. ‘
_a Fixe-a suavemente. . Fig. 1
b Controle o angulo da superf1c1e de referencia.
_c¢ Corrija a 1nc11nat;ao da morsa, se necessario.
_dF1xe definitivamente a 1nc11na<;ao da morsa e da peca

3Q passo - Retifique a superficie.
_a Retifique ate 1impar a superficie.
_b Verifique o angulo obtido com
a superficie de referencia utilizan
do goniometro (fig. 2).
_c Corrija a inclinagdo da morsa,
-se for necessario.

~ OBSERVAGKO

Repita os. subpassos a, b ec ate obter 0 angulo na superficie in
dicada. ‘ ' ‘

II - PECA FIXADA EM MESA INCLINAVEL (BASCULANTE)

I 10 passo - Monte a mesa inclinavel alinhando-a.
_a Fixe-a firmemente a mesa da maquina.
I _b Incline-a no angulo indicado.




OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE PLANA REF.:F0.10/R |2/2
« .~ OBLTQUA S ENAI

29 passo - Monte a pega.

39 passo -

19 passo -

20 passo -

30 passo -

49 passo -

a Fixe-a suavemente sobre a mesa inclinavel.

b Controle o angulo da superficie de referéncia.

¢ Corrija a inclinagdo da mesa inclinavel se for necessario.

d Fixe definitivamente a inclinagao da mesa inclinavel e da pega.

Retifique a superficie.

a Retifique ate limpar a superficie.

b Verifique o angulo obtido com a superficie de referencia utili
zando goniometro.

c Corrija a inclinagdo da mesa inclinavel se for necessario.

0BSERVAGAO
Repita os subpassos, a, b e c ate obter o angulo na superficie
indicada.

-III - PEGA FIXADA EM MESA DE SENOS
Monte a mesa de senos sobre a mesa da maquina, alinhando-a.

Incline a mesa.
a Prepare o conjunto de blocos-padrao de acordo com o angulo in-
dicado, 1impando-0s preViamente com algodao e dissolvente.
b Coloque o conjunto de blocos-padrao debaixo do apoio da parte
movel da mesa de senos (fig. 3), ajustando-os com cuidado.
¢ Fixe a parte movel da me

sa de senos veri
ficando manual-
mente a retengao
dos blocos.

Monte a pega.

a Fixe-a suave- 3 ~ s
mente sobrea|nes;?EEEEEEEEEEEEEF::T\\

b Alinhe a superficie de referencia.
¢ Fixe definitivamente a pega.

Retifique a superficie segundo indicagoes.

A
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INTERFOR :
12 Edicio CBC - OBLTQUAS (COM REBOLO PERFILADO) S EN A |

1972

As superficies angulares (chanfros, biseis) podem retificar-se sem di
ficuldade na retificadora plana,dando ao rebolo,com o diamante,o perfil ne
cessario para produzir o angulo desejado. ‘

PROCESSO DE EXECUGAO

19 passo - Monte o rebolo.

RETIFICADOR MECANICO
CIU0:8-33.70

29 passo - Monte o dispositivo angular pa ’

ra diamante.
a Fixe o dispositivo na mesa a

pertando firmemente os parafu-

SOS.

_b Incline o dispositivo segun
do o angulo indicado (fig. 1).

30 passo - Retifique o rebolo.
_a Deslogue o rebolo vertical Fig. 1
mente. o

OBSERVACAO
Deve-se fazer coincidir o cgﬁ

tro do rebolo com a pontadodia
mante. h

_b Deslogue o diamente ate uma
aresta do rebolo (fig. 2).

_¢ Incline o diamante segundo o
sentido de rotagao do rebolo.
_d Bloqueie a mesa por meio dos

limitadores.

o
7
7,
B
75

[Ranesnaesa __e Aproxime o diamante até que

toque o rebolo.

I —f Retifique o rebolo com pas
Ses sucessivos..

Fig. 2
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OBLTQUAS (COM REBOLO PERFILADO) S ENA.I

OBSERVAGAO
Em caso de pegas de superficies obliquas internas ou externas de
arestas paralelas, repita o 39 passo na face oposta (fig. 3).

49 passo - Monte a pega. .
_a Alinhe a superficie de referencia. c;[tLD
_b Fixe a pega.

OBSERVAGAO
Utilize segundo convenha, morsa, pla

ca magnetica ou mesa da maquina.

50 passo - Prepare a maquina para retificar.

a Desloque a superficie a retificar ~—
ate proximo ao rebolo.
b Faga contato do rebolo com a su

perficie a retificar. '

OBSERVAGAQ
Em caso de superficies obliquas, in
ternas de arestas paralelas, coloque

o rebolo no centro das superficies a |/
retificar (fig. 4).

6Q passo - Retifique as superficies segundo indicagoes. Fig. 4
__a Retifique ate limpar a superficie.
_ b Verifique o angulo obtido.

__c Corrija o perfil do rebolo se for necessario.
_d Repita os passes até obter as superficies desejadas.
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' OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA REF.: F0.12/R |1/5
PASSANTE, ENTREPONTAS S ENA|

1indrica.
Em ToDOS os trabalhos de retificagao,E NECESSARIO USAR OCULOS DE SEGURANGA.
Em caso de retificar a seco,DEVE~SE USAR TAMBEM MASCARA CONTRA PO.

A precisao de medidas e um fino acabamento superficial de pegas cilindricas
ja torneadas com rebaixo, pode obter-se mediante esta operagao, na retifica
dora cilindrica universal. E uma das operacoes mais comuns na retificagaoci

29 passo - Monte o suporte do diagmante na mesa.
a Limpe a superficie da mesa eade

_b Coloque o suporte na mesa.

¢ Fixe firmemente o suporte na mesa

39 passo - Monte o diamante no suporte.

49 passo - Prepare a maquina para retificar o rebolo.
a Limite o curso da mesa manualmente (fi

b Ponha a maquina em funcionamento.

PROCESSO DE EXECUGAQ

19 passo - Monte o rebolo.

PRECAUGAO
COLOQUE 0O DISPOSITIVO DE PROTECZO. EM CASO DE RUPTURA DO REBOLO,
ESTE RETEM 0OS FRAGMENTOS PROJETADOS QUE PODEM FERI-LO.

contato do suporte.

por meio dos parafusos (fig. 1).

OBSERVAGAO
Limpe o alojamento -e a haste do diamante.

gura 2)e fixe firmemente os 1imitadores.

OBSERVAGAO
Sempre que colocar a maquina em funciona

mento verifique que as valvulas que coman

dam o movimento automatico estejam fechadas.

Fig. 2

PRECAUGAO
MANTENHA AS MAOS AFASTADAS DO REBOLO EM MOVIMENTO,POIS DO CONTRA
RIO IRA FERI-LO.




OPERAGCAO:  RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA REF.: F0.12/R [2/5
PASSANTE, ENTREP |
EPONTAS SENA.I

__¢ Faga contato do rebolo com a ponta do
diamante.

_d Desloque manualmente a mesa ate que o dia
mante libere o rebolo.

_e Leve o anel graduado zero(fig. 3).

59 passo - Retifique o rebolo.
a Ligue o movimento automatico da mesa.

b De passes sucessivos com o diamante

no rebolo aumentando a penetragao ate
alinhar e limpar completamente a super

ficie (fig. 4). % ; )

OBSERVAGAO ‘*lsk\yfay"'
- o \ -

Use fluido de corte em abundancia sobre 0-/35%7

diamante e o rebolo de acordo como indicado na ;

figura 5.

Fig. 4

c Desligue a maquina.

OBSERVACAO
Feche o jato do fluido de corte antes de parar o rebolo.

__d Retire o diamante.




12 Edigio
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. OPERACAO:  RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA | REF:FO.12/R
'l!!lil!!l o PASSANTE, ENTREPONTAS S EN A I

3/5

69 passo - Prepare o cabegote porta-pega.
a ‘Monte a ponta na-: arvore do ca.

becote porta-peca (fig. 6).
_b Fixeoeixoprincipal do. cabego (|
te porta-pega. ‘
__g_Monté o pino de arrasto.

7Q passo - Monte o cabegote contraponta. ~— e
_a Limpe a mesa e a base do cabe ' 1A
¢ote contraponta. —
_ b Coloque o cabegote contraponta
na mesa. o Fig. 6

80 passo - Monte a pega.
_a Limpe e lubrifique os centros da peca. B
_b Fixe 0’grampo‘de arasto apropriado na peca.
_ ¢ Aproxime o cabe¢ote contraponta a peca e fixe-o.

- OBSERVACAO
A ponta deve sobrepassar a face da peca.

_d Acione a alavanca correspondente ao mangote da contraponta
(ﬁg.7)emmﬁeap%a.

90 passo - Prepare a maquina
'para retificar. A

_a Regule a velocidade de ro
tacao da pega (r p m) deacor
do com as tabe]as. v :

_b Aproxime o rebolo manualmen
te sem tocar a pega.

_C Limite o curso da-‘mesa ma
nualmente e fixe firmemente -
os limitadores.

_d Ponha amaquina em funciona -

~ mento. . ,
_e Ligue o movimento automati
- €0 da mesa. -




OPERAGAO:  RETIFICAR SUPERFICIES CILINDRICA | REF.: F0.12/R | 4/5
PASSANTE, ENTREPONTAS
. | | S ENAI

OBSERVAGAO _
Certifique-se que ao deslocar a mesa em ambos os sentidos,o rebo
1o nao bata contra o grampo de arrasto nem no cabegote.
__f Regule a velocidade de avangb da mesa de acordo com a tabela.
g Ajuste o curso da mesa por meio dos parafusos deajuste fi
no.

OBSERVAGAO
0 rebolo nao deve ultrapassar mais de um terco de sua espessura
com relagdo aos extremos da superficie a retificar (fig. 8).

=M<
;}’/

r-.

-

4

|
l;é?
<

—
~— .
o ————

-4

Fig. 8

109 passo - Comtrole o paralelismo da mesa.
__a Retifique ate limpar a superficie.

OBSERVACUES
1) Consulte as tabelas para uso do fluido de corte.
2) Efetue alguns passes sem dar profundidade ao rebolo.

__b Afaste o rebolo da peca. Pare o rebolo e ocabegote porta

pega.
__ ¢ Desligue o avango da mesa.

OBSERVACAO
0 rebolo deve ficar situado

no extremo da pega, do lado , °
do cabegote contraponta (fi K _
gura 9). - Fig. 9
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OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA REF.: F0,12/R | 5/5

| CBC » ENTREPONTAS
> . PASSANTE, ENTREPONTAS S E N A_ |

d Verifique com micrometro os diame ‘i }

: = 1

. A Lo ,
tros nos extremos da superficie reti . %:# Fig. 10
ficha,(fig. 10). - : . ' li\ .
. __e Afrouxe os parafusos de fixagao da Lr::"‘\
. o N \

mesa. . : ' ) )

f Desloque a mesa por meio do parafu . , _

i . - . . ‘ . - g RAla_v Il .
somicrometrico, deacordocomadiferen N

ca de medida (fig. 11).
_ g Fixe os parafusos novamente.

OBSERVACHAO _
Repita este passo até obter o paralelismo
desejado.

119 passo - Retifique segundo indicagdes.
__a Verifique a medida com

“micrometro.
~__b Ponha a maguina em fun
~ cionamento e faca conta-
~ to do rebolo com a super

~ ficie retificada. ‘ C
_C Solte o anel graduado e
coloque-o a zero - ’ 0

__d Gire o anel graduado em sen - TN /
tido contrario ao avango de /<"\T<65;?r \\\ -
acordo coma medidaa ser obti Fig. 1 |

~ da efixe-onesta posigdo. '
~ _e Retifique a superficie com passes sucessivos.

OBSERVAGHO |
Quando o anel chegar azerodeixe que a mesa se desloque 2 ou 3
vezes, ate que o rebolo nao desprenda fagulhas.

f Afaste o rebolo e pare a maquina.
g Verifique a medida com micrometro e repita os subpassosc, d e
e, se for necessario. '
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OPERAGAO: RETIFICAR SUPERFICIE CONICA REF.:

FO.13/R |1/3

ENTREPONTAS, COM SAIDA
| SENAI

Pode-se realizar esta operagao em pecas de conicidade nao maior a 150 por
meio de deslocamento da mesa, paralelo ao eixo do rebolo, logo apos haver de

'salinhado a mesa de trabalho.

Este tipo de retificacao e comum em cones de mandris e pontos de maquinas.

PROCESSO DE EXECUGAQ

19 passo - Monte o rebolo.

29 passo

39 passo

49 passo

50 passo

69 passo

79 passo

PRECAUGHO |
COLOQUE O DISPOSITIVO DE PROTEGAO. EM CASO DE RUPTURA DO REBOLO
ESTE RETEM OS FRAGMENTOS PROJETADOS QUE PODEM FERI-LO.

Monte sobre a mesa O suporte com o0 diamante.
Prepare a maquina para retificar o rebolo.
PRECAUGAO

NAO TOQUE O REBOLO QUANDO ESTE SE ENCONTRAR EM MOVIMENTO,POIS IRA
FERI-LO.

Retifique o rebolo.

OBSERVAGOES

1) Use fluido de corte em abundancia sobre o diamante e o rebolo.
2) Feche o jato do fluido de corte antes de parar o rebolo.
Prepare o cabegote porta-pega € monte o cabegote contraponta.

Monte a pega.

Incline a mesa.

a Afrouxe os parafusos de fixagao da mesa.

b Desloque a mesa no angulo determinado, por meio do parafuso’

micrometrico.




OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CONICA REF.: FO.13/R |2/3

CBC ENTREPONTAS, COM SATDA _
S ENAI

OBSERVACAQ

Considere que a metade do valor do angulo a obter & o que deve a
plicar-se para deslocar a mesa. '

¢ Fixe a mesa.
80 passo - Prepare a maquina para retificar.

OBSERVACOES

1) Selecione a velocidade de rotacao da peca (r.p.m.), de acordo
com tabelas. v

2) Certifique-se que ao deslocar a mesa em ambos os sentidos, o
rebolo nao bata no grampo de arrasto nem no cabegote contra
ponta da maquina.

3) 0 rebolo nao deve ultrapassar mais de1/3 de sua espessura nos
extremos da superficie a retificar.

90 passo - Ajuste a conicidade da superficie a retificar.
__a Ponha a maguina em movimento e regule a velocidade de avango,
de acordo com tabelas.
_ b Retifique ate limpar a superficie.

OBSERVAGOES

1) Consulte a tabela para uso do fluido de corte.

2) Deixe que a mesa se desloque 2 ou 3 vezes ate que 0 rebolo nao
desprenda mais fagulhas.

__c Afaste o rebolo da superficie retificada e pare a maquina.
OBSERVAGAO
Pare o movimento automatico da mesa quando o rebolo estiver si

tuado no extremo junto a contraponta.

_d Retire a pega e limpe-a.
e Marque sobre a superficie reti .

ficada tres linhas Tlongitudinais (o
e equidistantes (fig. 1) com azul —
da prusia ou grafita. Fig. 1




OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CONICA REF.: FO..'|3/R 13/3
ENTREPONTAS OM SAIDA
‘m = SENA.|I

_f Introduza o calibrador com cuidado,fazendo-o girar (fig. 2).

g Retire o calibrador e observe as marcas produzidas.

OBSERVAGAQ

Quando a parte retificada nao se ajus
tar perfeitamente a superficie do cali ‘4
brador, as marcas se apagam parcial gl
mente ficando indicagoes visiveis -‘.-
(fig. 3). Fig. 3

h Faga as corregoes necessarias aodeslocamento angularda mesa
ate consequir que a conicidade da peca coincida com a conicidade do
calibrador, repetindo este passo quantas vezes for necessario.

109 passo - Retifique (segundo indicagOes) com passos sucessivos.







llmnron OPERAGAO: RETIFICAR SUPERFICIES REF.: F0.14/R |1/2
12 Edicio . CILINDRICAS ESCALONADAS,

1912 ENTREPONTAS SENAI

As superficies cilindricas, de eixos ou pinos com rebaixo, se obtem com re
bolo reto plano na retificadora cilindrica universal, sendo esta uma opera
¢ao comumente usada.

PROCESSQ DE EXECUGAO

19 passo - Retifique o rebolo.

RETIFICADOR MECANICO
CIv0:8-33.70

29 passo - Prepare o cabegote porta-pega e monte o cabegote contraponta.

39 passo - Monte a pega.

49 passo - Prepare a maquina para retificar o primeiro escalonado.
CASO I - COM CANAL DE SAIDA
__a Ponha a maqyina em funcionamento.
__b Aproxime o rebolo ao escalonado de diametro imediatamente superior
ao que se deve retificar(fig.1).
_c Limite o curso da mesa |
manua Imente.
_d Ligue o avancgo automEt_i_
co.

SUPERFICIE A
RETIFICAR

e Limite com o parafuso de — 4

ajuste fino o curso da me ED
sa. | :\J

Fig. 1
OBSERVAGAO
0 rebolo devera ultrapas
sar a metade do canal de A
saida do escalonado (fig.2). ‘%—b

_f Aproxime o rebolo da SuPeﬁG:D
ficie a retificar sem )

toca-la. Vi
- ®

Fig. 2




~ OPERACAO: RETIFICAR SUPERFTCIES | REF.: F0.14/R%.vtf.- 2/2 |
- CILINDRICA ESCALONADAS, ‘

ENTREPONTAS SENAI/|

CASO II -~ SEM CANAL DE SAIDA

)

a Ponha a maquina em funcionamento.
b Aproxime orebolodo escalona

do de diametro imediatamente su sureFicr A
perior aoque se deve retificar 2
a
fig.3). '
(f1s-3) LD |
. LS
—
Fig. 3

__ ¢ Situe o rebolo no escalonado a retificar.
_d Desloque a mesa ate que o lado

do rebolo toque suavemente a fa

ce do escalonado seguinte como in

L D

dica a figura 4.

= Fig. 4

__e Fixe o tope da mesa contra o limitador micrometricomanual (fi
gura 5). -

__f Aproxime o reboloda superficie
a retificar ate fazer contato.

OBSERVACAO
0 movimento da mesa devera efe

tuar-se manualmente.

50 passo - Ajuste o paralelismo. | ‘
69 passo - Retifique segundo. indicagoes. Fig. 5

OBSERVAGAO
Mantenha em angulo vivo as arestas do rebolo, retificando-o de
acordo com o desgaste, no caso de trabalhar sem canal de saida.
70 passo - Prepare a maquina, para retificar o escalonado seguinte.
80 passo - Repita os passos 49 e 69 tantas vezes quanto forem os escalona

dos que tiver a pega.
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- OPERACAO:  RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA
_ - ENTREPONTAS, COM REBAIXO SEM SAIDA

REF.: F0.15/R

1/2

S ENA/

E caracteristica desta operacao a penetracao perpendicular do rebolo na su

perficie a retificar, exigida pela forma de certas pecas;
com rebaixo sem saida ou intermediario ou cames.

PROCESSO DE EXECUGAO

I - PELO DESLOCAMENTO DA MESA

19 passo - Retifique o rebolo.

OBSERVACAO

exemplos: eixos

As arestas do rebolo devem ficar em angulo vivo.

29 passo

. 30 passo - Monte a pega.

49 passo - Prepare a maquina para retificar.
a Desloque a mesa manualmente ate
o rebolo se situar com a superfi-

cie a retificar.
_b Situe o rebolo dentro do
rebaixo a retificar ( fig.1).

OBSERVAGOES

—

Prepare o cabegote porta-pega € monte o cabegote contraponta.

—

Fig. 1

1) Se o rebaixo tem canal de saida (fig. 2), o deslocamento da
mesa pode ser feito de forma automatica.
2) Se orebaixo nao tiver canal de saida (fig. 3),deve-se faze-lo

de forma manual.

Fig. 2

59 passo - Ajuste o paralelismo.

T

—

Fig. 3




{
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OPERACAO:  RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA | REF: FO. 15/R f '2/2*.

CBC ' : NTREPONTAS, COM REBAIXO SEM SAIDA
_ E v | " s ENA |

6Q passo - Retifique segundo indicagoes.

OBSERVAGOES

1) Quando chegar na medida, deixe que a mesa se des]oqueate que '
o rebolo nao desprenda mais fagulhas. :

2) Para efetuar a medigao afaste o rebo]o, observando a nume
ragao do anel graduado. | o

IT - POR PENETRAGAO (PLONGEE)

19 passo - Retifique o rebolo.

29 passo - Prepare o cabegote porta-pega
emonte o cabego contraponta. __

/,\ T:'.;"-.:, :
\

39 passo - Monte a pega.

49 passo - Prepare a maquina para retifi
car. : "~ Fig. 4
__a Situe o rebolo dentro do rebaixo (fig. 4).
__b Fixe a mesa por meio dos limitadores manuais.

50 passo - Porha a maquina em funcionamento € ajuste o paralelismo.
__a Retifique ate limpar a superficie.
__b Afaste o rebolo e pare a maguina.
__c Verifique commicrometro os diametros nos extremos da superficie

retificada.

OBSERVAGAO L
Corrija o paralelismo da mesa, se for necessario, repetindo este

passo.
69 passb - Retifique segundo indicagoes.

OBSERVAGOES

1) Deixe o rebolo em contato ate que nao desprenda fagu]has v

2) Para efetuar a medigdo, se devera afastar 0 rebo]o observan-
do a numeragao do anel graduado.
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OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA | REE:FO0.16/R | 1/2
1:!!!!:!' EXTERNA, EM BALANGO S ENA /I

Pecas cilindricas sem centros e de pouco comprimento podem ser retificadas
externamente, montando-as sobre certas placas de fixagao (fig. 1). Sao exem
plos desta operagip, calibradores tampao e eixos escalonados.

A\

-
-

PROCESSO DE EXECUGAOQ

19 passo - Retifique o rebolo.

29 passo - Monte a placa no cabegote porta-
peca.
_a Retireaponta doeixoprincipal e

o pino de arrasto.

__b Destrave o eixo principal (fig.2). Fig. 2
_ ¢ Engate o movimento de rotagao ao eixo principal.

_d Limpe o alojamento da placa e do eixo principal.

__e Monte a placa.

OBSERVACOES
1) Em caso de pegas cuja centragem nao requer muita precisao, se
pode usar a placa universal.

2) Em pegas cuja centragem necessita precisao, se deveusara pla
ca de castanhas independentes.

39 passo - Monte a pega.
_a Coloque a peca entre as castanhas.
_b Fixe suavemente a pega entre as castanhas.




OPERAGAO: RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA | REF.:F0.16/R |2/2
. ’ .

CBC , EXTERNA, EM BALANGO S E N;A I

49.'passo_- Centre a pega.
__a Monte o suporte com o relogio comparador sobre a mesa. . -
_b Faga contato do apalpador coma superficiearetificar ( fig.3).
_c¢ Corrija a centragem da peca.

OBSERVACAQ _
Para fazer a centragem gire o eixo principal manualmente.

d Fixe firmemente a pega.
e Repita o controle da centragem e corrija, se for necessario.

50 passo - Prepare a maquina para retificar ajustando o paralelismo.
69 passo - Retifique segundo indicacoes.
OBSERVAGAOD

Os passes devem ser de pouca profundidade. Desloque a mesa 2 ou
3 vezes antes de dar nova penetracao ao rebolo.
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- * OPERACAO: . ' RETIFICAR SUPERFICIE CONICA | REF:F0.17/R | 1/2
o EXTERNA, EM BALANGO =

SENA.I

Esta operagdo consiste em retificar pecas de conicidade variada e de pouco
comprihento, conseguindo a inc]inaéid'dapegapor'meﬂ)dodes1bCamento da me
sa ou do cabegote porta-peca, tambem combinando ambos movimentos. Pontas de
maquinas como: torno e retificadora e calibradores conicos, se retificam
por meio desta operagdo (fig. 1). ' '

PROCESSO DE EXECUGAO

19 passo - Retifique o rebolo.

29 passo - Monte a placa no cabegote porta-
pega. '
_a Retireaponta doeixoprincipal e
o pino de arrasto.
__b Destrave o eixo principal.
__c Ligue o movimento de rotagao do
eixo principal.

_d Monte a placa no eixo principal.

OBSERVACOES

1) Em caso de pegas cuja centragem nao necessite muita precisao
pode se usar a placa universal.

2) Em pegas cuja centragem requer precisao deve-se usar a placa
de castanhas independentes.

39 passo - Monte a pega na placa.

49 passo - Centre a pega.
a Monte o suporte com o relogio comparador sobre a mesa.

_ b Faga contato do apalpador com a superficie a retificar.
_c¢ Corrija a centragem da pega.

OBSERVACAO

Para fazer a centragem gire o eixo principal manualmente. -

_d Fixe firmemente a pega.
__e Repita o controle da centragem.




OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CONICA | REE:F0.17/R 2/2
IQ:IQ | | EXTERNA, EM BALANGO S ENA.|I

s

50 passo - Incline o cabegote para retificar,
__a Afrouxe as porcas de fixagao do cabego

te porta-pega.
__b Coloque-o noangulo indicado (fig. 2).
__c Aperte as porcas de fi
xagao do cabegote porta-

peca.

OBSERVAGAO
Para pecas de conicidade de inferior a 150, utilize o deslocamen
to angular da mesa (fig. 3). |

69 passo - Retifique limpando a superficie.

79 passo - Ajuste o angulo.

OBSERVAGAO
Em caso de ter que realizar um ajuste fino na conicidade, use o

parafuso micrometrico da mesa.
80 passo - Retifique segundo indicagoes.
OBSERVAGAO

Os passes devem ser de pouca profundidade. Deixe a mesa deslo
car 2 ou 3 vezes antes de dar nova penetragao ao rebolo.




1972

: F: FO.18/R | 1/3
I:JN'n-:nFon m OPERACAO:  RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA RE RV
1% Bdisio INTERNA PASSANTE S ENA. I

As pecas cujo diametro interno e ‘de pouco comprimento (casquilhos, buchas e
anéiS),sEofeitascomestaoperagSo,uti]izandoparaisso o cabecote para reti
ficagao interna que a maquina possui.

PROCESSO DE EXECUGAQ

19 passo - Monte a placa no cabegote porta-peca.

29 passo - Monte a pega na placa.

RETIFICADOR MECANICO
CIU0:8-33.70

OBSERVAGAOQ
Se o furo a retificar for de maior.diametro que o furoda placa se

pare a peca da face desta, para permitir a saida do rebolo 1/3
de sua espessura (fig. 1).

|
|
|
|
i
|
| A
|
|
i
i
i
i
i

————
O O s AT
O\ 15 [ ,2
o pam— 4

"3 de o

3Q passo - Centre a pega.

40 passo - Prepare o cabegote
para retificacdo interna.
—a Afrouxe os parafusos do
cabegote para retificagdo
interna.

_b Situe o cabegote em posi
' cao de trabalho (fig. 2).
' _c Fixe firmemente os para
fusos do cabegote.




OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA REF.: FO.18/R  [2/3
INTERNA PASSANTE %
S ENAI

50 passo - Monte e retifique o rebolo.

__a Monte o mandril porta-rebolo.
__b Monte o rebolo no mandril por
ta-rebolo (fig. 3).

0BSERVAGAQ
Cologue o rebolo de maior dia
metro possivel, de acordo como

furo a retificar.

_¢ Retifique o rebolo. Fig. 3

PRECAUGAQ
AO RETIFICAR O REBOLO COLOQUE-SE AO LADO DO MESMO; CASO CONTRA
RIO 0S GRAOS ABRASIVOS DESPRENDIDOS IRAO FERI-LO.

69 passo ~ Prepare a maquina para retificar.
__a Situe o rebolo dentro do furo da pega.

0BSERVAGAO
0 contato do rebolo com a superficie interna deve-se fazer no
sentido de avango do cabegote porta rebolo (fig. 4).

b Limite o curso da mesa.

0BSERVAGAO
Certifique-se que ao deslocar a mesa o rebolo nao togque na placa
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79 passo - Ajuste o paralelismo. ‘
__a Retifique ate limpar a superficie.
__b Limpe a superficie retificada.

PRECAUGAO

PARA LIMPAR O FURO PARE A MAQUINA E USE UM PANO SEM FIAPOS, EVI

TANDO ASSIM FERIR SEUS DEDOS.

c Verifique, com micrometro interno, a medida do furo em seus

extremos.

d Corrija o paralelismo da mesa por meio do parafuso micrométri

co,se for necessario.
89 passo - Retifique segundo indicacoes.

OBSERVAGOES

1) De passes leves considerando que o madril porta rebolo se fle

xionara ao dar-se muita penetragao, consequentemente o rebolo

sofrera desgaste rapido e o furo deformagdes.

2) Em cada penetragao ao terminar a operagdo, desloque a mesa 2
ou 3 vezes ate que o rebolo ndao desprenda mais fagulhas.
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Combinando o cabegote para retificagao interna, o deslocamento angular do
cabegote porta-peca e/ou da mesa, se pode realizar esta operagao (fig. 1)
que e aplicada em cones internos de mandris e buchas.

iy
‘%%%§?= Lt

RETIFICADOR MECANICO
CIu0:8-33.70

PROCESSO DE EXECUGAO

10 passo - Monte a placa no cabegote porta-peca.
29 passo - Monte a pega na placa.

OBSERVAGAO

Se o furoaretificar for maior do que o diametro do furo da placa se
guinte a pega da face desta, para permitir a saida do rebolo
(1/3 de sua espessura).

39 passo - Centre a'pega.

40 passo - Prepare o cabegote para retificacao interna.
__a Afrouxe os parafusos do cabegote para retificacao interna.
__b Situe o cabegote em posicao de trabalho.
¢ Fixe firmemente os parafusos do cabecote.

59 passo - Monte e retifique o rebolo.
__ 3 Monte o mandril porta-rebolo.
b Monte o rebolo no mandril porta-rebolo.

OBSERVAGAO
Utilize o rebolo de maior diametro possivel quée aceite o furo a
ser retificado.
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__C Retifique o rebolo.

PRECAUGAD , ,
A0 RETIFICAR O REBOLO COLOQUE-SE AO LADO DO MESMO, CASO CONTRA-
RIO 0S GRAOS ABRASIVOS DESPENDIDOS IRAO FERI-LO.

69 passo - Incline o cabegote porta-pega para retificar.
__a Afrouxe as porcas da base graduada do cabegote porta-peca.
b Desloque-o no angulo indicado (fig. 2).

__c Aperte as porcas de fixacao do cabegote porta-peca.

OBSERVAGAO
Para pecas de conicidade inferior a 150 utilize o deslocamen

to angular da mesa (fig. 3).

70 passo - Prepare a maquina para retificar.
a Situe o rebolo dentro do furo.

OBSERVAGAOD S
0 contato do rebolo no furo deve fazer-se no sentido de avango

do cabegote porta-rebolo.
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b Limite o curso da mesa.

OBSERVACAO
Certifique-se que, ao deslocar a mesa, o rebolo nao toqueas cas
tanhas da placa.

89 passo - Ajuste a conicidade.
__a Retifique ate limpar a superficie.
b Limpe o furo.

PRECAUCKO
PARA LIMPAR O FURO PARE A MAQUINA E USF UM PANO SEM FIAPOS, EVI
TANDO ASSIM FERIR SUAS MAOS.

__c Marque sobre a superficie do calibrador padrao, tres 1inhas
Tongitudinais e equidistantes (azul de prussia ou grafita).

_d Introduza com cuidado o calibrador padrao no furo canico,fazeﬂ
do-o0 girar suavemente em forma de helice.

__e Retire o calibrador e observe as marcas, produzidas.

OBSERVAGAO
Se o calibrador padrao nao se ajusta perfeitamente a superficie
retificada, as marcas se apagam parcialmente (em um extremo ou
outro,indicando maior ou menor angulo)ficando indicagbes visiveis.
_ f Faga as corregoes necessarias no deslocamento angular da mesa
ate conseguir que a conicidade do furo coincida com a conicidade
do calibrador padrdo repetindo este passo quantas vezes for ne
cessario. '

90 passo - Retifique segundo indicagoes.

0BSERVAGOES

1) De passes leves considerando que omandrilse flexionara ao
dar-se muita penetragao; consequentemente, o rebolo sofrera
um desgaste rapido e o furo se deformara.

2) Em cada penetragao e ao terminar a operagao deixe deslocar a
mesa 2 ou 3 vezes ate que o rebolo ndao desprenda mais fagu-
Thas.







reREOR OPERACAO: FACEAR NA RETIFICADORA REF.: F0.20/R | 1/2
1 Edigio CILINDRICA UNIVERSAL S ENA . |

1977

Esta operacao se realiza de duas formas,de acordo coma peca a retificar. Pode-
se retificar com rebolo reto plano girando o cabecote porta-peca de acordo
com a figura 1 ou com o rebolo perfilado (fig. 2). N\

i

|
i
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RETIFICADOR MECANICO
CIv0:8-33.70

Fig. 1 Fig. 2
0 objetivo e obter perpendicularidade entre a face da peca e a  superficie
externa, ou conseguir paralelismo entre faces.

PROCESSO DE EXECUGAO

CAS0 I - COM KEBOLQ RETC PLANC

19 passo - Monte e retifique o rebolo.

20 passo - Mcnte a place no cabegote porta-peca.

OBSERVAGAO
Utilize a placa que permita a fixagao normal da peca.

39 passo - Monte e centre a pega.

BN N N N BN B B B BN B BN B BN B =
: J
51 % :
5 . ]

40 passo - Situe o ccbegote perta-pegc em posicao de trabalho.
_a Afrouxe as porcas de fixagao da base graduada do cabegote por
ta-pecga.
_b Gire o cabegote porta-peca.
OBSERVACAO
I A marcagcao de 900 da base graduada deve coincidir com a referé_n_
I cia zero ficando a superchie a retificar de frente para o rebola

¢ Aperte as porcas de fixacao do cabecote porta-peca.
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50

60

79

89

10

29

30

40

50

69

passo

passo

passo

passo

passo

passo

passo

passo

passo

passo

Situe a pega em posigcao de trabalho.
a Aproxime o rebolo na pega.

b Limite o curso da mesa por meio dos limitadores.

OBSERVAGOES

1)} A aresta do rebolo deve ultrapassar o centro da peca.

2) 0 deslocamento damesa se faz demaneira que a superficie a reti
ficar togue o rebolo em sentido contrario a rotagao desta.

Retifique até limpar a superficie,

e verifique a planicidade da superfi
cie (fig. 3).

Faga as corregoes necessarias por

meio do deslocamento angular da me
sa ate conseguir a planicidade, repetindo o 69 passo.

Retifique segundo indicagoes.

CASO II - COM REBOLO PERFILADO
Monte e retifique o rebolo.
Monte a placa e a pega, centrando-a.

Prepare a maquina para retificar.
a Aproxime a aresta cortante do rebolo ao centro da pega.

b Desloque a mesa manualmente ate tocar suavemente com o reboloa

superficie a retificar.

c Fixe o tope da mesa contra o limitador micrometrico manual.

Retifique até limpar a superficie e verifique a planicidadeda su
perficie.

OBSERVAGAD

Ao dar penetragao de corte por meio do limitador micrometrico,
mantenha a mesa pressionada manualmente contra o mesmo.

Faga as corregoes necessarias por meio do deslocamento angular

da mesa ate conseguir planicidade repetindo o 49 passo.

Retifique segundo indicagoes.
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OPERACAO: RETIFICAR SUPERFICIES CILINDRICAS
INTERNAS ESCALONADAS *

REF.: F0.21/R

11

S ENAI

As pecas que apresentam superficies internas escalonadas se retificam utili

zando: cabecote para retificagao interna, os topes micrometricos e rebolode

distintos tipos; mediante esta operacao se obtem encosto para rolamentos

pecas automotores, entre outros exemplos.

PROCESSO

DE EXECUGRO

10 paéso
29 passo
39 passo

40 passo

50 passo
69 passo
79 passo

80 passo

Monte a pega na placa e centre-a.

Monte o rebolo e retifique-o.

Prepare o cabegote para retificagdo interna.

- Prepare a maquinc para retificar o primeiro escalonado.

__a Situe o rebolo dentro do furo.
__b Limite o curso da mesa.

OBSERVAGOES

1) Deixe o rebolo deslocar-se —
ate alcancar ametadedo ca
nal de saida (fig. 1).

777

2) Em caso de superficie a re
tificar sem canal de saida
deixe que a face do rebolo

togue a face escalonada se
guinte (fig. 2).

3) Neste ultimo caso odesloca
mento da mesa se fazmanual
mente.

- Verifique ¢ paralelismo.

Retifique segundo indicacgoes.

- Prepcre a maquina para retificar o escalonado seguinte.

dos da pega.

Repita os passos 49 e 69 tantas vezes quantos forem os

e

escalona
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- OPﬁéACAO:

RETIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA
INTERNA REBAIXADA,SEM SATDA

REF.: F0.22/R | 1/2

S ENA/|

Poucas s3o as pegas que por suas caracteristicas especiais obrigam a
zar esta operagao (fig.
com tampa e alojamento para valvulas hidraulicas.

1); geralmente se aplica a caixas

retificagéo'interna com mandris porta-rebolos de distintos tipos.

PROCESSO DE EXECUGAO

10 passo - Alinhe o cabegote porta-pega

2Q passo -

39 passo -

49 passo - Monte o rebolo e retifique-o.

com comparador.

O0BSERVAGRO

=)

s

&a

/4

Fig. 1

Se o comprimento do rebaixo permitir (fig.2) ve_

rifique o paralelismo e corrija o

por meio do parafuso micrometrico da mesa.

0

alinhamento

reali

porta-rolamentos
Utiliza-se o cabegote para

lll'llllllullll
)

Monte a pega na placa centrando-a.

Prepare o cabegote para retificagao interna.

OBSERVAGOES

Fig. 2

1) A largura do rebolo sera menor que a do rebaixo a retificar e

seu diametro o maior que permitir o furo de entrada segundo a

figufa 3.

di<d2

d2
di

i

Fig.“3
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2) A diferenga de diametros entre rebolo e mandrial deveraSersg

ficiente para permitir a retificacao do rebaixo (fig. 4).

W

)

bz b —

bs

A, Fig. 4 Y“—
590 passo - Prepare a maquina para retificar.

__a Situe o rebolo dentro do rebaixo.

_b Desloque a mesa manualmente 1imitando o curso.

OBSERVAGAO

Se o0 rebaixo nao tiver canal de saida deixe que o rebolo toque le

vemente as duas faces (f1g 5).

Yy

R

—
~

/////////// |

¢ Fixe os topes da mesa contra o limitador micrometrico.

/l/'/ '

[y

Fig. 5

69 passo - Verifique a medida inicial.
_a Retifique ate limpar a superficie.
__b Afaste o rebolo.

OBSERVAGOES

1) 0 rebolo nao deve tocar o furo de menor diametro.

2) Tenha em conta a numeragao do anel graduado para repetir ou
fetuar novo passe.

c Desloque a mesa ate que o rebolo saia do furo.
d Verifique a medida com micrometro.

79 passo - Retifique segundo indicagoes, observando o 59 passo.

1)
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OPERAGAO: FACEAR INTERNAMENTE

REF.: F0.23/R | 1/1

SENAI

A operacio de facear internamente & similar ao faceamento cilindrico exter

no, porem requer maior cuidado. Realiza-se por meio do cabegcote para reti

ficagao interna,-usando rebolo copo.

PROCESSO DE EXECUCKO

19 passo - Alinke o cabegote porta-pega com comparador (fig. 1).

2Q passo - Monte a pega € centre-a.
39 passo
49 passo
50 passo

60 passo - Prepare a maquina para retificar.
_J;_Situe o rebolo no furo.

Prepare o cabegote para retificagao interna.
Monte o rebolo copo e retifique-o.

Situe o cabegote para retificagao interna em posigao de trabalha

b Aproxime oreboloda superficie radial sem toca-la.

- OBSERVAGAO

A aproximagdo do rebolo deve fazer-se no sentido do avango do ca

begote porta-rebolo.

¢ Faga contato do rebolo com a superficie a retificar.

OBSERVAGAO

Efetue o deslocamento da mesa manualmente ate conseguir um conta

to suave.

d Fixe o tope da mesa contra o limitador micrometrico manual.

70 passo - Retifique segundo indicagoes.
OBSERVAGAO

Ao dar penetragao de corte, por meio do 1imitador micrometrico,

mantenha a mesa, pressionada manualmente contra o mesmo.
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Muitas sdo as situacoes em que pegas, de grande comprimento em relagao com
seu diametro, produzem vibragoes ou se deformam ao ser retificadas; tambem
criam inconvenientes por causas semelhantes, algumas pegas que devem ser re
tificadas internamente. Evita-se essas dificuldades usando lunetas.Exigem o
uso de lunetas alguns eixos de bombas, de automotores ou transmissoes.

PROCESSO DE EXECUGAO

CASO I - MONTAR LUNETA DE TRES CONTATOS

o

(5]
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=

< O

O~

¥ o
™M

x |

8 (- o]

< O

[ 3 R

— —

b O

—

o PARA RETIFICAR ENTREPONTAS (fig. 1)

m .

19 passo - Cologue a luneta aberta sobre a
mesa, com as pontas de contato
separadas (fig. 2).

20 passo - Monte a pega entrepontas.

30 passo - Desloque a luneta ate o

ponto de apoio a utili-

zar. ol

40 passo - Fixe firmemente
a luneta na mesa.

Fig. 2
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50 passo - Feche a luneta e trave-a.
69 passo -~ Regule o contato das pontas.

OBSERVAGOES

1)_Faga avancar as pontas ate que toquem a peca, comegandosempre
pelas pontas inferiores.

2) Ro fazer girar manualmente a pega, aparecera sobre a superfi
cie um sinal leve.

79 passo - Fixe os parafusos de bloqueto das pontas.

OBSERVAGAO
Para retificar, ao regular os limitadores, tenha em conta a posi

¢ao daluneta, pois esta nao devera tocar no cabecote porta-rebo
To ao deslocar a mesa.

CASO IT - MONTAR LUNETA DE MOLA
PARA RETIFICAR ENTREPONTAS

19 passo - Monte a pega entrepontas.

20 passo - Separe as pontas de contato da luneta.

39 passo - Coloque a luneta da mesa, situando-a no lugar necessario.
40 passo - Fixe firmemente a luneta na mesa.
50 passo - Aproxime as pontas de contato por meio dos parafusos.

69 passo - D& temsdo as molas por meio de seus reguladores.

0BSERVACAO
A tensao das molas deve ser suave.
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10 passo - Monte a pega na placa.

29 passo
39 passo
49 passo
59 passo

69 passo

CASO IIT - MONTAR LUNETAS DE TRES CONTATOS
PARA RETIFICAR EM BALANGO (fig. 3).

OBSERVAGOES

1) Em caso de fixagao da peca §
na placa de castanhas inde #
pendentes, deve centrar-se
a peca em ambos extremos e
com a Tuneta montada.

2) Esta forma de fixacao da
peca permite retificar ex-

terna ou internamente. =

Fig. 3

Coloque a luneta na mesa com as pontas de contato separadas.
Desloque a luneta ate o lugar de apoio.

Fixe firmemente a luneta na mesa.

Regule o contato das pontas, de acordo com a figura 4, verifican

do com comparador.

OBSERVAGAO
Comece sempre por regular as
pontas de contato inferiores.
Fixe os parafusos
de bloqueto das
pontas.

OBSERVAGAO

Para a retificacao,

ao regular os limi- .
tadores,tenha em con ;;Ah;gg:‘ ».
ta a posicao da Tu-

neta, pois esta nao
devera tocar o cabe
cote porta-reboloao

deslocar a mesa.

Fig. 4
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RETIFICADORA (GENERALIDADES) ' S E N Al

‘Retificadoras com movimento automatico.

‘Retificadoras cilindricas (fig. 2).
‘Retificadoras especiais (fig. 3).

E uma maquina que esta prepérada para a uSinagem por abrasao (retificagao)

de materiais ou pegas, que se encontram no estado natural ou tratados ter-
micamente, por meio de uma ferramenta chamada rebolo. 0 fato de que esta
ferramenta:de trabalho seja de cortes multiplos e que se podem montar no
eixo correspondente, rebolos de distintos tipos e formas, dao a retificado-
ra caracteristicas especiais e uma vantagem sobre outras maquinas-ferramen
tas (limadora, torno, fresadora), como a de poder dar as superficies ja tra
balhadas por estas, uma usinagem maie preciea e um acabamento fino.

CLASSIFICAGAO

Quanto ao sistema de movimento.
Retificadoras com movimentos manuais. _ : {
Retificadoras com movimento semi-automatico.

Quanto a operagoes que realiza
Retificadoras planas (fig. 1).

Fig. 2

. - Fig. 3
CONSTITUIGAO : ,
A retificadora se compoe basicamente das sééufntes partes:
: 1 - Base. f‘;t ’ - |

2 - Mesa de trabalho ou porta-peca.

3 - Cabegote porta rebolp;  o

4 - Sistema de movimento.




INFORMAGAO TECNOLOGICA: REF.:FIT.146 |2/3
@ ~ RETIFICADORA (GENERALIDADES) '

S ENA.I

Base

E fundida, solida e bem proporcionada com grande superficie de apoio. E a
parte por meio da qual a maquina se apoia ao piso, e que serve de sustenta
cao aos demais Crgaos da maquina.

As guias de deslocamento da mesa e cabegote excedem o comprimento de traba
1ho impedindo assim a flexdo destes; as guias sac: prismaticas, plenas ou
ambas combinadas e sao perfeitamente ajustadas a mao; sua lubrificzcao po-
de ser automatica ou nao.

lesa de trabalhc ou porta-pega
Serve de apoio a pecas que vao ser trabalhadas, diretamente montadas scbre
ela ou atraves de acessorios de fixagao.
E construida em ferro fundido, possui nervuras e uma superficie plania fina
mente acabada com ranhuras para a colocacao dos parafusos de fixacar. Em
sua parte inferior esta fixada uma cremalheira para receber o movimeato ma
nual e os suportes para a fixacao do sistema de movimento automatics, com
as guias de deslizamento. Na frente apresenta uma ranhura Tongitudinal on

de se alojam os tcpes moveis para limitar o curso da mesa.

Cabegote pcrra-relclo
E uma das partes mais importantes da maquina, pois serve de suporte do ei-
xo porta-rebolo o qual recebe movimento atraves do motor.
E fabricado de ferro fundido. 0 assentamento dc eixo pode ser sobre buchas
de bronze ou rolamentos. Possui um sistema de lubrificacao que poce ser
forcado, ou em banho de cleo. Na parte que possui as guias de desl-zamen-
tb tambem se encontram a porca Dara 0 sistéma de movimento manual & 0$ su-

portes para a fixagao do sistema de movimento sutomatico.

Sistemu e movimerte

MANUAL - Os movimentos das mesas e ¢ cabecote porta-rebelo se efe
tuam por meic de parafusos e percas e/ou engrenagem e cremalheira.

SEMI-AUTOMATICO - Estes movimentos. szo comandados unicamente por
sistema hidraulico, mecanico e manual combinados.

AUTOMETICO - Os movimentos sao comandades unicamente por sistema

hidraulico, eletrico e mecanico ou todos combinacdos.

/
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CARACTERTSTICAS
As caracteristicas mais comuns destas maquinas sao:

ACESSORIOS

dimensoes da mesa

curse maxime longitudinal

curso maximo transversal

velocidades do cabegote porta-retolo
dimensoes do rebolo

potencia dos motores

capacidade de trabalho

dimensoes e peso da maquina

NORMAIS

rebolo

jogo de chaves de servigo

equipamento para balancear rebolo
porta diamante para retificar o rebolo
flange porta-rebolo

~extrator para polias e flanges

polias do motor do cabegote porta-rebolo

CONDIGOES DE USG E MARUTENCAQ
Sendo que a retificadora e uma maquina idealizada para realizar trabalhos

de grande precisao, sua fabricacao e feita com muito cuidadc, o qual moti:

va um elevado custo; portanto, se deduz 2 necessidade de corserva-la em

condigoes otimas de uso.

mantenha seu mecanismo bem acoplado

Isto se consegue da seguinte maneira:

lubrifique as superficies de rotacao e deslizamento
revise periodicamente o tiitro da bomba do circuito hidrauli

co

renove o fiuido de corte quando nao se encentra em condigoes

normais, procurando mante-lo em bom estado de Timpeza
renove SEMESTRALMELTE 0 0leo do cabeqote FORTA-EFECLO e ANU-

ALMENTF o ©leo do sistema hidraulico.
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As maquinas de retificar plano ou retificadoras planas,como geralmente sao
chamadas, permitem retificar todos os tipos de superficies planas que pos-
sa possuir uma peca: paralela, perpendicular ou obliqua.

TIPOS .

A pos1gao do eixo porta- rebo]o em relacao a superficie da mesa determinaos
processos de retificar e dois tipos de retificadoras p]anas a tangeneial
de eizo hom zontal € a de topo 'de eixo vertical.

Na retzficadora plana tangennzal (fig. 1), o eixo porta-rebolo se encontra
para]e]o a superf1c1e da mesa, sendo a periferia do rebolo a superf1c1e de
corte (f1g 2); se utiliza neste caso um rebolo c111ndr1co (tipo reto pla-
no).

0> _—~Comando de
Q movimento vertical

— Coluna

Mesa

Comando de
movimento longitudinal

) ey
- \_) _1 : ¢omando de V
P H _ P movimgnfo transversal -
% Y (/I]’u
0 1 U Base
{

L\ \J;/

)

Fig. 1
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Na retificadora vertical (fig. 3), o eixo porta-rebolo se encontra perpen-
- dicular a superficie da mesa, sendo utilizado um rebolo tipo copo ou anel
cuja superficie de corte & em sua parte plana que tem forma de coroa circu
lar (fig. 4). -

Superficie de ataque

Fig. 3
Em ambos os tipos, o movimen
to da mesa tanto pode ser
alternado (vai-e-vem) como
circular; no primeiro caso
a mesa e retangular e no
segundo e circular(fig.5).

CONSTITUIGAO
Alem da constituic@o basica ja mencionada, as retificadoras planas possu-
em:

coluna
E de ferro fundido convenientemente nervurada e montada sobre guias trans
versais ou fixada rigidamente a base. Possui- tambem guias em posigao ver-
tical para o ajuste e deslocamento do cabecote porta-rebolo.

mesa trahsversql
A maioria das maquinas possuem este tipo de mesa, com a qual se ccnsegue
o deslocamento transversal. E de ferro fundido e na sua parte superior pos
sui guias para o deslocamento da mesa de trabatho e em sua parte inferior
tem guias perfeitamente ajustadas para permitir seu deslizamento.
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CARACTFRISTICAS
Alem das comuns, as retificadoras planas possuem as seguintes:

Velocidade longitudinal da mesa.

Velocidade do avango transversal (continuo ou passo a passo).

Deslocamento vertical (cabegote porta-rebolo).
ACESSORIOS ESPECIAIS

Dispositivo para retificar rebolos em angulo.

Mesa inclinavel.

Morsa de maquina.

Morsa universal.

'Mesa de senos.
FUNCICNAMENTC
Um motor aciona a bomba do circuito hidraulico, que da o movimento longitu-
dinal a mesa de trabalho e ao avango continuo ou passo a passo damesa trans
versal.
No primeiro caso, o controle da velocidade se efetua por meio de uma valvu-
la, que abrindo-a progressivamente aumenta esta velocidade.
No segundo caso, 0 avango transversal continuo ou Passo @ passo se consegue
invertendo a posigao da valvula do movimento transversal.
0 avango passo a passo possui um regulador igual ao do primeiro caso.
Algumas maquinas tambem possuem o avanco do cabecote porta-rebolo acionado
por esse sistema.
0 eixo porta-rebolo recebe o movimento de rotagao por meio de um motor, aco
plado diretamente ou por transmissao de correias.
Algumas maquinas possuem ¢ deslocamento rapido vertical do cabecote porta¥
rebolo, que se obtem por meio de um motor que aciona um sem-fim e coroa.
Todas essas retificadoras planas possuem uma bomba para o f'uido de corte,
que sao movidas por um motor independente dos demais; regulando-se a passa-
gem do fluido por meio de um registro que se encontra em lugar acessivel ao
operador.
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0 rebolo e uma ferramenta universal utilizada em maquinas apropriadas para
cortar, desbastar ou polir qualquer tipo de material metalico ou nao (figu

ra 1). _Rebolo”

Covaco.

a4
BN

Fig. 1
Esta formado por uma quantidade de grios abrasivos de granie dureza,unidos

entre si por meio de um material aglomerante e seus format)s dependem da
tarefa a efetuar.

Cada grac abrasivo que entra em contato com o trabalho remive uma quantida
de de material em condicOes identicas aos dentes de uma frasa (fig. 2).

Lbrasivos
, Porosidade

A medida que se procede esta operagdo, 0s graos abrasivos vao perdendo suas
propriedades de corte, exigindo maior pressao sobre o rebclo.

Esta forga fratura ou resprende os graos abrasivos, fazenco com que entrem
em contato com o trabaiho, novos graos com pontas agudas ¢ cortantes.

Esta propriedade do rebolo e unica e desconhecida em qualcuer outra ferra-
menta de corte.

VANTAGENS E DESVANTAGENS

Por ser uma ferramenta construida em varios formatos, pra“icamente se pode
utilizar em todos os tipos de operacdes, devido a grande variacao de sua
especificagao em quase todos os tipos de materiais, como -ambem, executar
desde o desbaste grosso, ate um acabamento muito fino ou polimento e lapi-
dagao dentro da mais rigorosa precisao. Devido a sua constituicao e uma
ferramenta que uma vez montada na maquina, se pode usa-la ate o fim semser
necessario desmonta-la para ser afijada como as ferramenta: comuns.

Por ser fragil e trabalhar com elevado atrito nio permite remover grande
quantidade de material por passe.
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CONDIGOES DE USO, MANUTENGAD E CONSERVAGAO
Esta ferramenta e cara e delicada, portanto devem extremar-se as precaugoes
para evitar um desgaste rapido. Alguns aspectos que se devem considerar pa
ra conseguir melhores condigOes de uso e manutengao sao as seguintes:

a) Escolha um rebolo para cada trabalho.

b) Trabalhe nas condi¢oes adequadas.

(ve]ocidadé de corte, profundidade, refrigeragao).
c) Verifique se esta bem montado. '
d) Uma vez terminado o trabalho guarde-o em seu lugar evitando ser

golpeado.
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Sao dispositivos de fixacao que permitem fixar pegas de metal ferroso, por
meio do sistema magnetico ou eletromagnetico que tem incorporado.

CLASSIFICAGAO

QUANTO A FORMA
Ha dois tipos de placas magneticas: os de FORMA PRISMATICA (retangular, fi-
gura 1) geralmente adaptadas em mesas de maquinas ferramentas e os de FORMA
CILINDRICA (circular, fig. 2) que podem ser adaptados a eixos de cabegotes
porta-pecas. As placas magneticas cilindricas podem adaptar-se tambem a me
sas de maquinas ferramentas.

CIRCUITOS DE IMAS. PERMANENTES

N
A45222522523;52525€i25;225;;7

—
Fig. 1
Fig. 2
QUANTO A CARACTERISTICAS
Caracterizam-se pelo processo de magnetizacao de sua face superior, que e
plana, e pode fazer-se com imas permanentes ou por meio de cirrente eletri-
ca continua. Conhecem-se pelos nomes de PLACAS DE T™A PERMAMENTE e PLACAS
ELETROMAGNETICAS.

CONSTITUIGAO

Estdao constituidos por uma BASE, a qual se fixa a mesa ou eixo da maquina,
um NOCLEO de imas permanentes ou bobinas, colocadas dentro d» corpo da pla-
ca e uma PLACA SUPERIOR formada por um certo numero de pecas de ago de bai
x0 teor de carbono, separadas entre si por laminas de metal ndo magnetico.
Nas suas laterais, possui uma serie de furos roscados para a fixacao das re
guas de referencia (fig. 3).

CIRCUITOS DE IMAS PERMANENTES PLACA SUPERIOR

///////
41, <:EH‘¢H£3 ,/ ‘*J’AL//

cohpo "\N//‘NUCLEO BAE
Fig. 3 FUROS ROSCADOS
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VANTAGENS E DESVANTAGENS S

A fixagao da placa na maquina e rapida e facil, pois ndo necessita de ali-
nhamento, a nao ser que se use a regua de referencia. Outra vantagem nao
conseguida com outros sistemas e que permite a fixagao de pegas de pouca es
pessura ou de facil deformacao ou de dificil fixagao.

Tambem podem fixar-se as pecas com rapidez.

A placa magnetica tem a desvantagem de nao poder fixar pecas que nao tenham
propriedades magnéticas como o aluminio, cobre e bronze.

ConDigOES DE USO

A placa magnetica para estar em condi¢oes de uso deve ter sua superficie 11
vre de sulcos e rebarbas; os furos roscados para fixar as reguas devem es
tar em bom estado.

MANUTENGAO E CONSERVAGAO

E importante a revisao periodica do magnetismo da placa antes de ser usada;
em caso de perda das condigoes magneticas, devera ser reparada. A placa.mag
netica e um acessorio delicado e importante na fixagcao de pecas, e portan-
to, merece muito cuidado e aten¢3o durante seu uso e apds concluido o traba
Tho.

Isto significa que deve-se transportar e montar com precaucao evitando gol-
pea-la. /

Recomenda-se depois de seu uso uma limpeza e aplicagao de uaa pelicula de
oleo ou graxa, para evitar a oxidagao.

Devera ser guardada em lugar adequado com suas superf?cies protegidas.

FUNCIONAMENTO »
PLACA DE MAGNETISMO PERMANENTE

Possui uma chave (manivela) externa em um dos extremos do seu corpo, quando
esta e retangular e em um ponto de seu perimetro quando e circular. Giran-
do esta chave 1800, se consegue o deslocamento do nucleo de imas permanen-
tes, que se posicionam com as pegas separadas que formam o nucleo da placa
superior. L

Uma vez nesta posicdo, o campo magnetico produzido pelo nucleo cobre a su
perficie superior, produzihdd uma forte aderencia entre esta e a pega,fixan

do-a.
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PLACAS ELETROMAGNETICAS

Ao acionar uma chave inversora exter-
na, ligam-se as bobinas a um circuito
de corrente continua (fig. 4) produ-
zindo-se campos magneticos, que se
transmitem a superficie das pegas se-
paradas (que formam a placa superior),
fixando fortemente a pega. Terminada
a operagao inverte-se o sentidodacor
rente por meio da chave inversora por
breve tempo para desmagnetizar a pe-

ca, desligando-se em seguida para re

tira-la.

Fig. 4
OBSERVAGAO
Nio se deve usar fluido de corte nas placas eletromagneticas,a nao
ser que estas tenham constituicao especial, apropriada a refrige-
racao umida.
RESUMO
Prismatica
Por sua forma _
C-rcular
Classtificagao
Iria Permanente
Por caracteristicas
PLACAS Eetroima
MAGNETICAS Rapidez de fixagao
Vantagens Fixagao de pecas
de pouca espessura
| Bronze
A n3o fixacao de pe- Cabre
Desvantagerns cas nao magnetizaveis Aluminio
Magnetico Ina permanente
Funcionamente
Eletromagnetismo Corrente continua
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Esta ferramenta impropriamente chamada "diamante", e em rigor de verdade o
retificador de rebolos com ponta de diamante (fig. 1).

CONSTITUICAO

Esta formado por uma haste de aco carbono e
um diamante engastado em sua ponta de traba-
Tho. O diamante empregado neste tipo de fer
ramenta geralmente e de origem natural.

HASTES (TIPOS E US0S)

As hastes podem ser de distintos tipos e formas, sendo as mais comuns as de
HASTE CILINDRICA PARALELA e CILINDRICA CONICA (figuras 2, 3, 4 e 5).

l .
1

Figs. 2,3,4 e 5
As hastes de todos os tipos de corpos se retificam para permitir um perfei-
to ajuste 8o serem montadas no alojamento do suporte porta-diamante, e evi-
tar vibragoes durante a retificacdo do rebolo.
Tambem existem corpos de haste quadrada, hexagonal ou roscadé, que sao uti
1izados em maquinas especiais.

DIAVANTE

E uma pedra preciosa natural, conétitqua por carbono cristalizado. Caracte
riza-se por ser o mais duro dos materiais abrasivos conhec.dos, ja que ocu-
pa o numero 10 da escala de "MOHS". |

0 diamante utilizado na retificacdo de rebolos e o diamante industrial.

O DIAMANTE NEGRO e o mais duro, porem nao possui arestas aqudas.

O DIAMANTE CLARO possuil menos dureza gue 0S negros, porem : o0 mais usado na
retificacao de rebolos, por ter arestas muito afiadas.

0 diamante que e empregado em ferramentas retificadoras de rebo'os,geralmen
te, e lapidado em diversas formas, sendo a mais comum a forms nctaedrica.
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SOLDADURA

TIPOS DE ENGASTE DO DIAMANTE
0 engaste do diamante se efetua, de modo geral introdu

zindo este em um alojamento proprio, que se faz na pon

ta do corpo e preenchendo-o com soida prata ou de bron
ze (fig. 6). Fig. 6

Existem tambem outros tipos de engaste, onde a fixagao do diamante e feita
por'meioﬂde_uma,porta que serve de tampa {(fig. 7). Uma mola atua comc uma
almofada na parte posterior do diamante de mancira que este nao se 'quebfe
por efeito dcs choques (fig. 8).

Fig. 7 Fig. 8
Estes dois ultimos tipos de engaste permitem trocar facilmente a pasigao do
diamante uma vez desgastado, porem nao sao muito usados, pois a fixagao nao
e tao solida.
SELEGAO DO DIAMANTE
Para escolher o diamante, se deve ter em consideracao o diametro do rebolo.
A tabela seguinte indica o peso do diamante em quilates.

DIAMETRO DO REBOLO EM MILTMETROS QUILATES
ATE 50 0,5
56 a 100 0,75
100 a 200 1
200 a 400 1al,5
460 a 600 1,5 a3
MAIS DE 600 3a5b

CONDICOES DE 1:50 E MANUTEN(AQ

1) Durante o uso deve girar-se periodicamente o diamante para evitar que se
forme uma parte plana.

2) Pode-se usar com fluido de corte, ou a seco; neste caso,se deve dar tem-
po entre cada passe para que o diamante se esfrie. '

CONSERVAGAC

Devido sua fragilidade,deve-se guardar em estojo para protege-lo r:ontra gol

pes.




o

RFGR
138 Edican
1972

MECANICA GERAL

5-4.1

CODIGO DE ASSUNTOS

G
Q.
k2

| —_ INFORMACAO TECNOLOGICA: » | RER:FIT.I51 [1/2
EQUIPAMENTO DE PROTEGAD |
@ (MESCARAS E ASPIRADORES.DE PO) S ENAI

Estes elementos sao usados pelo retificador para os trabalhos a seco. Tem a
propriedade de reter o po desprendido durante as operacoes de retificacao
de rebolos ou pecas, protegendo desta maneira as vias respiratorias do ope-
rador.

MASCARAS CONTRA PO
Tip0os

Existem varias formas de mascaras contra po. As mais usadas sao as indica-
das nas figuras 1 e 2. '

Constituigao e caracteristicas

Geralmente seu corpo e constituido em plastico ou metal, tendo as bordas que
apoiam na face do operador uma protegao de pano, feltro ou borracha para nao
ferir a pele do rosto.

Na parte pela qual se respira, possui um filtro constituido oor uma ou mais
telas metalicas, um feltro suave e gase esterilizada.

As mascaras se ajustam ao rosto por meio de um elastico que circundape]ang
ca do operador; sao de rapida e facil colocacdo, resistentes e adaptaveis
a configuracao da face.

Condigoes de uso
0 filtro deve ser renovado, quando por estar sujo ou tapado perde suas con-
digoes protetoras, como tambem o elastico e o revestimento das bordas quan
do perdem suas condigoes de uso normal.

Conservagao

Este elemento deve guardar-se em lugares Timpos e apropriadcs evitando a que-
bra da mascara e estragar o filtro.
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ASPIRADORES

Tipos

Utilizam-se dois tipos de aspiradores de po: os que formam parte constituin
te da maquina (fig. 3) e os equipamentos independentes que se aplicam as ma
quinas segundo a necessidade (fig. 4).

-
F?E? a: FILTRO
1 : TUBO DE.
ASPIRACAQ
= MOTOR
ASPIRADOR
: RECIPIENTE
COM AGUA

Fig. 4

Constituigao

Ambos equipamentos estao constituidos pelos mesmos elementos que san:
- FILTRD
- TUBO DE ASPIRAGAO
- CONJUNTO MOTOR ASPIRADOR
- DEPOSITO DE DECANTAGRO

Funeionamento
Ao funcionar o equipamento, provoca uma corrente de aspiragao que extrai as
particulas do rebolo e material desprendidas sendo estas levadas, pela cor-
rente de aspiracao, atraves do respectivo tubo e caem por gravidade ou sao
retidas por contato com a superficie, no 1iquido; as mais pesadas, no depo-
sito que contem agua e as mais leves se mantém em suspensac na corrente de

ar e retidas no final pelo filtro.

Manuiterngao
Deve-se verificar periodicamente o depositc de decantacao e o filtro. Do de
pOsito se retiram as particulas depositadas, e se renovara a agua. 0 filtro

de ar deve-se 1impa-lo ou renova-lo segundo seu estado.

£
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Sao dois os componentes: abrasivo e aglomerante.

ABRASIVOS
Encontram-se no rebolo em forma de graos e estao destinados a exercer a agao

cortante.
Existem dois tipos: sintéticos e naturais.

ABRASIVOS SINTETICOS o _
Sao componentes quimicos com distintas caracteristicas. Utilizam-se princi
palmente os de ozide de aluminio e 0s de carboneto de silicio.

Oxido de aluminio _
Apresenta uma coloragao, que varia do rosa escuro ao branc) e varios graus
de refinagao.
Tipos e Caracteristicas
Estdo dados pelo grau de pureza, cor e mistura do mesmo denominando-se pe-
las letras A, AA, DA, GA.
A Oxido de aluminio comum: de cor cinza ou marrom; e o0 menos re
finado: 96% de pureza.
AA  Oxido de aluminio de cor branca ou rosa; e o mais refinado:
99% de pureza.
DA Oxido de aluminio combinado: de cor variada, porem geralmente
e rosa escuro. Mistura de A e AA.
GA Oxido de aluminio intermediario: de cor marrom claro a cinza
claro, com aproximadamente 97% de pureza.

Carboneto de silicio
Apresenta uma coloragao do cinza escuro ao verde~claro e tambem varios graus
de refinagao. |

Tipos e Caracteristicas

Sdo mais duros que o Oxido de alumimie sendo os mais. usados, tres tipos tam
bem simbolizados por letras C, GC <« RC.

C Carboneto de silicio cinza: de cor <¢inza escuro a cinzaclaro
sendo o menos refinado.

GC Carboneto de silicio verde: de cor verde escuro a verde cla-
ro, mais refinado, sendo um dos abrasivos sinteticos mais du
ros que se conhecem.

RC -Carboneto de silicio combinado: de cor cinza esverdeado, sen-
do uma mistura de C com GC.
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ABRASIVOS NATURAIS |
Sao extraidos de minerais, e apresentam tambem caracteristicas distintasﬁ
' Tipos e caracteristicas
Utilizam-se, principalmente, o esmeril, corindon e diamante.
Esmertl | S L
De coloragao negra a marrom com uma dureza inferior ao oxido de*a]menio;‘
Corindon ‘
De coloragao variada entre rosa escuro ao branco. Possui a mesma dureza que
o oxido de aluminio. | o
Diamante
De cor negra ou claro. E o mais duro dos materiais abrasivos.
 AGLOMERANTE '
E o material que atua como cemento para unir os grdos abrasivos.
Caracteristicas
Caracterizam-se por sua capacidade em reter os graos e a sua flexibilidade.
Tipos
Existem dois:naturais e sinteticcs.Sao simbolizados por letras:V,B,R,S e M.
Aglomerarites naturatis
Podem ser organicos ou minerais. .
V (vitrificado) - E mineral, rigido e quebradico.
S (silicato) - E mineral, rigido e quebradico.

R (borracha) - E organico, elastico e flexivel.
M (metalico) - E mineral, rigido e resistente.
Aglomerantes sintéticos
Sao compostos quimicos. |
B (resinoide) - E mais elastico e resistente que o vitrificedo.

RESUMO A
Oxido de aluminio AA
ipe s s DA
Artificiais GA
Carboneto de silicio |C
_ GC
1 ABRASIVOS’ RC
Esmeril
Naturais Corindon
o Diamante

Vitrificado - V
Naturais Siliceto - S
.- - | Borracha - R
Metalica - M
Sinteticos | Resinoide - B

2 AGLOMERANTES
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AVANCO DE CORTE NA RETIFICADGRA PLANA

S ENAI

RN AN 51 10

Os avangos de corte na retificadora plana sao em rigor,aresultantedo avan-
¢o transversal e da velocidade longitudinal da mesa. N

Como todos os tipos de retificadoras p]anas possuem mecan1smos adequados pa
ra a regulagem, e necessaria a observagao‘da ve]oc1dade.e do avango,para se
obter as melhores condicoes possiveis na tecnica e economia do trabalho a
realizar.

VELOCIDADE LONGITUDINAL DA PECA

E a velocidade -em metros por minuto com que se desloca a peca alternadamen-

-te de .um, a outro sentido.
mo sentido de rotacdo do rebolo, e na outra, em sent1do contrarwo (f1g 1).

Rebblo

Pega’
4 .
_ Placo Magnetico

p

7 =

] -

——— MeSO' S -
As velocidades muito altas geralmente desgasta rap1damente 0 rebolo
Tendo em conta estes dados, os fabricantes de rebolos tem recomendado a se-
guinte tabela de velocidades em m/min.
VELOCIDADES EM m/min. |

\\\\\\\\\TfﬁgﬁgéL alaco | Ao [acos FERRO | BRCNZE |

TIPO DE TCAR comum | Temperapo | LI6AS | runp1po | LaTho | ALUMINIO
TRATADOS |

REBOLO |

RETO PLANO | 9 8,5 8 9 10 10

COPO (ANEL) 1 10,5 10 1 12 12

AVANGO TRANSVERSAL

E o avango do rebolo, em mm, em cada passada da pe- -
¢a em seu deslocamento longitudinal (fig. 2).0 avan
¢o em cada curso da mesa nao deve exceder,em geral, : =
a metade da espessura do rebolo. Adotam-se'avangos
menores que a media para trabalhos de acabamentolfi

no; entretanto na pratica se relaciona tambémc:avan,

Em uma fase dc mov1mento a mesa avanga no mes A

Go com 0 tipo de material a ret1f1car, .como se re-

- comenda na seguinte tabe]a
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AVANGC TRANSVERSAL POR PASSE

TéggTEE | DESBASTE | ACABAMENTO
MATERIAL ~
ACO N 0,15.F a 0,25.F | 0,02.E a 0,10.E
FERRO FUNDIDO 0,20.E a 0,45.F 0,05.E a 0,15.E
BRONZE E LATAO 0,25.E a 0,50.E 0,10.E a 0,25.E
ALUMINIO 0,25.E a 0,50.E 0,10.E a 0,25.E

Sendo E = Espessura do rebolo em milimetros.

No avango transversal, o rebolo nao deve sair da superficie mais da metade
 de sua espessura. . Isto e, para evitar a perda de planicidade por curvatura
- dos extremos, que se produzem pela perda de pressao do rebolo na area de cor

te ao sair da superficie.-

AVANCO DE PENETRACEO DO REBOLO

A penetragao do rebolo esta relacionada com o tamanho dos graos desta, por
tanto, quanto menor for o tamanho do grao abrasivo menor devera ser o volu-
me de material removido (fig. 3). De acordo comisto, 0 avangode penetragao
nio podera ser maior que a dimensdo dos grdos abrasivos do rebolo.

®®@W
s @

g7
Fig. 3

Recomenda-se, como norma geral, para os distintos trabalhds 0s seguintes
avangos em mm ' *

Para desbaste 0,1 a 0,15

Para semi-acabamento 0,05-a.0,02

Para acabamento 0,02 a 0,005
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REBOLOS (CARACTERTISTICAS)

CBC S ENAI

As caracteristicas basicas dos rebolos sac dadas por: natureza do-abrasivo,

tamanho do grao, dureza, estrutura, aglcmerante, formato e dimensao.

NATUREZA DO ABRASIVO
A 0Oxido de aluminio comum.
AA Oxido de aluminio branco.
DA Oxido de aluminio combinado.
GA Oxido de aluminio intermedizrio.
C Carboneto de silicio cinza.
GC Carboneto de silicio verde.
RC Carboneto de silicio combinado.
D Diamante.

TAMANHO DO GRAO
Os graos se classificam em ampla escala de tamanhos.

Estes se obtem depois do processo de trituracdo do ma

terial abrasivo,separando-se ao faze-los passar por
diferentes peneiras (fig. 1).

Fig..1
0 numero indicativo do tamanho do grao corresponde aos fios contidos em

25,4 mm lineares da peneira que se utilizou para classifica-los.
Os graos de 220 a 600 separam-se por decantacio.

GROSSO MEDIO FINO ULTRA FING

8 30 70 220
10 36 80 240
12 46 90 - 320

14 54 100 400

16 60 120 500

20 : 150 600

24 180

DUREZA

0 termo dureza apticado aos rebolos, se refere a tenacidade com que o aglome

rante retem as particulas cortantes ou graos abrasivos. Nio se deve confun

dir o grau de dureza que e dado ac reboto com a dureza do material abrasi-
vo.
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SENAI

0 grau de dureza do rebolo esta designado por letras em ordemalfabetica que
vai desde E (muito mole) ate Z (extra dura).

MUITO MOLE MOLE MEDIA | DURA ggéxo EXTRA DURA
N .
E H L P s W
F I M Q T X
G J N R y Y
K 0 v Z
ESTRUTURA

No processo de prensagem do rebolo nem todo o espago e ocupado pelo aglome-

rante e os graos, ficando entre eles espagos vazios, chamados estrutiura ou

porosidade; esta proporciona o angulo de corte ao grdo e esta indicedo por

numeros de 1 a 12, sendo o 1 estrutura mais fechada e o 12 a estrutura mais

aberta.
FECHADA MEDIA ABERTA MUITO ABERTA
1 8 11
2 9 12
3 10
4
AGLOMERANTE I
V Vitrificado
S Silicato \
R Borracha f, ~~°‘~w—V 
M Metalico I
B Resindide - o
e
DIMENSOES '

As dimensoes norma1s em m111metros se referem a0
do furo
detalhadas de

diametro externo, espessura e diametro

(D x E x A). As outras dimensoes

rebolos de forma especial,encontram-se sempre es

pecificadas nos desenhos dos catalogos (fig. 2).

D - Diémetro externo
Ep - Espessura do parede
‘Df — Didmetro do fundo
Ef — Espessura no furdo
A — Altura total
F — Furo
Ob — Didmetro da base

Fig. 2
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SISTEMA DE MARCAGAO DE REBOLOS

0s fabricantes de rebolos adotam um cod1go un1versa1, constituidos

por

tras e numeros para indicar as especificagoes do rebolo (fig. 3).

AN

Caracteristicas

Didmetro Espessuro Furo

A - (xido do Aluminio Comum.

AA-Oxido de Aluminio Branco.

DA~Cxido ds Aluminio Combinado .

GA-Onido de Aiuminio intermedidrio.

V - Vitriticodo

S ~ Silicato

% 7 Dimensdes om mm. \\_// Especiticacdes
, 308 x 25 X 60 :

B - Resindide

A46-M5V

R - Borracho

M - Metdlico

Fechada] | 2 3 4

Y\ |[médic 3567

Aberta | 8 9 10

L‘A‘i.',",_o "2

FG

IJ

MNO

C - Carboneto de Silicio Cinze . Grosso | 8-10-12-14-16 -20-24

GC-Carbonato de Slliclo Verde. Médio | 30- 36-46-%4-80

RC-Cerboneto de Silicio Combinado. Fino 70- 80-30~100-120-130-180

D - Diamante. . Ultra | 220-240-260-320-400-500-600)
Fig. 3

Este sistema de marcagao nao compreende os rebolos de diamantes e pedras de

mao.

QR

TUv

wXxyz
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BLOCOS MAGNETICOS -

S ENA|I

Sao acessorios usados para a f1xagao, direta ou indireta, de pegas por agao
do fluxo magnetico. ' '

TIPOS _
Podemos diferenciar pela sua forma de atuar, dois tipos: de fixagao direta,

que possui sua fonte de energia magnetica e de fixagao indireta, o qual trans

mite o fluxo magnetico recebido de outro e]emehto de fixagao (placa magneti
ca). Os do1s tipos podem ser de forma pr1smat1ca paralelos ou de ranhuras
paralelas e em "V", '

CONSTITUIGAO E CARACTERISTICAS
0s que so transm1tem 0 fluxo magnet1co recebido, estao formados por laminas
intercaladas de ago e metal nao magnetico (fig. 1) e os que funcionam com

sua propr1a fonte de energia se baseiam no mesmo pr1nc1p1o das placas magne
ticas (fig. 2).

B

\QN / J‘U

Fig. 1

Fig. 2

VANTAGENS

Os blocos magnéticos sao vantajosos
porque fixam com rapidez pegas de
material ferroso de perfil redondo,
retangular ou forma irregular, as
quais podem colocar-se entre as fa
ces em "V" e em contato comasmes
mas (fig. 3).
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Tambem se utilizam em pegas com superficies salientes que nao permitem a.fa
cil fixagdo sobre a superficie de uma placa magnética (fig. 4). Sao apro
priados para a fabricagao de ferramentas, inspecao e operagoes manuais as

sim como para trabalhos leves a maquina e para retificacao umida e a seco.

Fig. 4

CONDIGOES DE USO
Estes elementos devem ter suas superficies livres de sulcos e rebarbas para
manter suas condigdes de uso. '

Por serem acessorios delicados e importantes na fixagdode pegas, merecem mu i
to cuidado e atengdo durante seu uso e uma vez concluido o trabalho. Portan
to, deve-se transportar e montar com precaugdo evitando golpea-los. Recomen

da-se depois do seu uso uma boa 1limpeza e aplicacdo de uma camada de oleo
ou graxa, para evitar a oxidagao. Deve-se guardar em lugares apropriados
com suas superficies protegidas.

FUNCIONAMENTO

com fonte propria (magnetismo)

0 acionamento de uma chave permite a fixagao deste elemento sobre a superfi

cie em que se apoia, se esta for magneticamente condutora, ao mesmo tempo
que fixa as pegas que se apoiam sobre suas faces magneticas.

Os que transmitem magnetismo
Apoiado sobre uma placa magnética transmite o fluxo atraves das laminas de
aco e da peca, ficando esta fixada firmemente aos blocos e estes a superfi-
cie de fixagdo da placa magnetica. Estes blocos podem ser usados em seus

quatro lados, porém nao sobre os seus extremos.
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INFORMACAO TECNOLOGICA: REF.FIT.156 n
CILINDRO E COLUNA PARA VERIFICACKO .
DE PERPENDICULARIDADE S ENAI

Sao elementos de controle que se utilizam para verificar a perpendicularida
de das superficies usinadas. S3o constituidos por uma peca de ago tempera-

retifi .
do e retificado BASES

]2
CONTACTO

CARACTERISTICAS

Os cilindros de controle (padrao) tem suas bases rigo
rosamente perpendiculares a qualquer geratriz da sua
superficie cilindrica (fig. 1); tambema coluna de con-
trole possui suas bases perfeitamente perpendiculares |
a qualquer dos quatro planos estreitos talhados nas ~—
suas arestas longitudinais'e cuidadosamente retifica-
das (fig. 2).

BASES

E
EONTACT
CONDIGOES DE USO E CONSERVAGAO =

0 cuidado e limpeza destes elementos de controle sao
essenciais para seu uso e conservagao.

E importante, antes da sua utilizécio, a limpeza da
base como da superficie cilindrica, pois por causa de
golpes ou sujeira obteriamos um falso controle; por- 11{
tanto, se recomenda guarda-las em lugares adequados e $\~,,4
cobertos com uma pelicula de 0leo ou graxa. Fig. 2

CONDIGOES DE USO

Deve-se verificar primeiramente se a superficie na qual se vai apoiar este-
ja limpa para em seguida, posiciona-lo contra a face a controlar,obsérvando
contra a luz a exatidao ou nao da superficie (fig. 3).

PEGA

SUPERFICIE DE
REFERENCIA

Fig. 3
Quando o controle se efetua com a coluna procede-se, fazendo apoiar contra
a face a controlar uma de suas quatro arestas.
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' SUPORTEPARA ‘BALANCEAR REBOLOS ~
S ENAI

E um acessorio indispensavel que geralmente acompanha as retificadoras como
equipamento-normal e se-utiliza para balancear rebolos.

- TIPOS . o . ,
Existem dois tipos principais de suportes 0s de regua com fic (fig. 1)e os
de cilindros retificados (fig. 2).

MECRNI(J\GERAL‘

.CODIGO DE ASSUNTOS
3-4.23

(_JOIVSTITUICA'O_ E CARACTERISTICAS

Estes suportes podem diferenciar na sua forma, porem basicamente estao cons
tituidos por um corpo de ferro fundido; reguas de fio, ou cilindros de ago
temperados e retificados, fixados ou apoiados na parte superior do corpo.Na
parte inferior do corpo estao colocados geralmente 3 ou 4 parafusos para ni
velagao do suporte. Em uma parte do corpo, proxima a base, encontram-se os
niveis de bolha. Estes suportes sempre sao acompanhados de um eixo de ba
lanceamento de ago tratado e retificado, composto de dois corpos cilindri-
cos do mesmo diametro nos extremos e, na-parte central, um cone no qual, &
fixado com uma porca o conjunto rebolo flange.

vt s eve——
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VANTAGENS E DESVANTAGENS

Seu uso e muito simples, pois nao requer conhecimento ou adestramento espe-
cial. Por ser de tamanho reduzido, tambem pode ser facilmente transportado,
porem nao permite obter um equilibrio de rigorosa precisac como nas maquinas
de balanceamento dinamico. '

CONDIGOES DE USO
0 suporte de balanceamento para perfeitas condigoes de uso deve estar:
1) COM 0S NIVEIS EM BOM ESTADO E PERFEITAMENTE REGULADOS.
2) COM AS REGUAS OU CILINDROS SEM SULCOS OU GOLPES.
3) COM 0 EIXO DE BALANCEAMENTO EM BOM ESTADO.
4) COM 0S PARAFUSOS DE NIVELAGAO EM BOM ESTADO.

CONSERVAGAO

0 suporte de balanceamento da mesma forma que os outros acessorios da reti-
ficadora deve ser transportado com cuidado para evitar golpes. Durante seu
uso, ha de se procurar manter constantemente limpas as réguas ou os cilin-
dros e o eixo de balanceamento. Deve-se guardar em lugar em que estejam 1i
vres de golpes e p6,‘como tambem, cuidar para que se aplique uma pelicula
de 0leo ou graxa nas reguas e no eixo para protege-los da oxidagdo.

E
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Sao acessorios da retificadora que se usam para montar os rebolos,e por sua
I vez, transmitir-lhes o movimento de rotacao que recebe do eixo da maquina.
FLANGES

Constituigao e caracteristicas
Este acessorio serve para montar como tam
bem para balancear os rebolos. Fabrica-se
em ago e esta constituido por: cubo-flange,
flange superior, jogo de contrapesos e pa
rafusos de fixagao (fig. 1). 0 cubo-flan - )
ge e flange superior se complementam e fi
xam entre si o rebolo, por meio dos para- 'EZZ?%?‘
fusos.

MECANICA GERAL

N\

0 cubo-flange - - Fig. 1
Possui um furo conico (coincidente com o cone do eixo porta-rebolo da quui
na) e um rebaixo para o alojamento da porca e arruela de fixagao a0 eixo por
ta-rebolo, na extremidade de menor diametro do cone.
0 flange superior tem um furo que se ajusta a0’ cubo-flange e uma ranhura cir
cular para o deslizamento dos contrapesos.

Condigoes de uso e conservagao
E importante observar antes da montagem do rebolo e deste conjunto no eixo
da maquina, sua perfeita limpeza; quando o flange nao esta em uso, convem

4-4.46

protegé-lo com uma camada de Gleo ou graxa e guarda-lo em um lugar protegi-
do contra golpes e pd.
MANDRIS

| Constituigao .
Sao constituidos por um eixo de ago com um extremo com alojamento para o re
bolo e um rebaixo roscado para permitir a fixagao deste, por meio de ;porca
e arruela.

SN N N O O N BN N N B mE s
CODICO DE ASSUNTOS

No outro extremo pode ter para sua montagem na maquina um cone interno com
furo roscado (fig. 2) ou um cone externo com rebaixo roscado (fig. 3).

Aie & Bler

Fig. 2
< .
Caractertisticas _ ‘ Fig. 3
I As pegas a usinar e os rebolos a utilizar determinam as caracteristicas des-
tes acessorios, que se diferenciam pelo diametro e comprimento.
I Condigoes de uso |

Sao similares as enunciadas para os flanges.
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Os fabricantes de rebolos estabeleceram uma
cujos tipos se detalham a seguir.

REBOLOS RETOS
TIPO RETO

L
;Elitéﬁﬁfﬁﬂﬁﬁﬂ

REBAIXADO DE UM LADO

CONICO DE UM LADO

REBOLOS PRATO

REBOLOS COPO

COPO RETO

classificagao padrao de formas, .

CHANFRADO DOS DOIS LADOS

REBAIXADO DOS DOIS LADOS

cONICO DOS DOIS LADOS

FACA

COPO CONICO
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SENAI

REBOLOS COM PERFIS NORMALIZADOS

)

REBOLOS PARA INTERIORES

Tipo reto

COM BUCHA ROSCADA

COM HASTE

Tipo copo reto

COM BUCHA ROSCADA

S—

COM HASTE

COM FURO

COM FURO
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‘ DISPOSITIVO PARA RETIFICAR REBOLOS EM ANGULO SENAI/|

Este acessSrio e exclusivamente utilizado para dar perfis angulares aos re-
bolos que assim o requerem (f1g 1).

SUPORTE

CONSTITUIGAO Fig. 1

Estes dispositivos podem diferir em seu aspecto externo, porem, basicamente
se acham constituTdos por: base-suporte e porta-diamante.

A BASE serve para fixar o dispositivo a mesa e possui na parte superior alo
Jamento circular com setor graduado para o suporte.

O SUPORTE

E proVido de movimento circular em seu apoio sobre a base (360°) e as duas
pecas que o constituem deslizam sobre guias, por meio de porcas e parafuso
com manivela: fixando-se a base com parafusos.

O PORTA-DIAMANTE

Fixado na parte superior do suporte, possui alojamento para a haste do dia-
mante, com movimento universal.

CARACTERISTICAS

Este acessorio & fabricado com ferro fundido; suas guias de ago, sao regula
veis e precisas, seu uso e simples e de grande exatidao.

FUNCIONAMENTO

0 acionamento deste acessorio e similar ao do carro Superior do torno.A ba-
se se fixa a mesa por meio de parafusos.

0 angulo se obtem soltando os parafusos correspondentes e apertando-os nova
mente ao colocar a 1ncl1nacao desejada.

0 deslocamento longitudinal se consegue por meio da manivela que aciona o pa
rafuso correspondente.

0 porta-diamante se situa em posigdo de trabalho mediante o movimento uni-
versal.

MANUTENGAO E CONSERVAGAO

Deve-se limpar o po com muito cuidado, uma vez usado, e lubrificar ae guias

€ 0 parafuso de movimento, guardando-se, em seguida, em lugar livre de wmi-
dade.
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Os rebolos para retificacao de varios tipos e formas, devem ser escolhidos
para cada operagao, levando em consideragao as recomendagoes e especifica

¢oes dos fabricantes.

Os fatores mais importantes que devem ser considerados para especificarore
bolo s3ao: material a retificar, acabamento, area de contato e naturezadao-

peracgao.

MATERIAL A RETIFICAR

MATERIAL ABRASIVO
Todos os tipos de ago com excegao dos sensiveis ao calor. A
Acos temperados e sensiveis ao calor. AA
Agos endurecidos nao muito sensiveis ao calor. DA
Agos macios ou endurecidos. GA
Ligas de metais nao ferrosos e ferro fundido. . C
Carboneto de tungstenio (metal duro). GC
1 -

MATERIAL A RETIFICAR ‘ GRAO DUREZA ESTRUTURA
Duro e quebradigo Fino - Mole Fechada
Mole e maleavel - Grosso Dura .. Aberta
ACABAMENTO

ACABAMENTO GRAO

Desbaste Grosso

Acabamento Fino

TIPO DE TRABALHO AGLOMERANTE

Desbaste e semi-acabamento. Vitrificédo
Acabamento especial (fino). Resinoide

Polimento e fino acabamento. Borracha
Para afiagao de ferramentas. Silicato
Corte e afiagdo de ferramentas de metal duro. Metalico




INFORMACAO TECNOLOGICA: - - [ rmerirae |22
REBOLOS (ESPECIFICAGOES PARA SUA ESCOLHA) s E N 211

SUPERFICIE DE CONTATO GRAO GRAO DE DUREZA ESTRUTURA -
Grande Grosso Mole Aberta
Pequena Fino Dura Fechada

NATUREZA DA OPERAGAO

TIPO DE OPERAGAO AGLOMERANTE
(ci1indrica, interna ou plana). Vitriticado
Retificagao de alta qualidade. Resinoide e borracha
Corte com rebolos de disco. Resinoide e borracha
Esmerilhagem pesada, rebarbagao de pegas fundidas. Resinoide e borracha
Afiagao de ferramentas. Silicato
Corte e afiacao de ferramentas de metal duro. Metalico
TABELA DE ESPECIFICAGOES PARA RETIFICAcIO CILINDRICA
MATERIAL ESPECIFICAGAD
Acos especiais de mais de 65 D R C AA-46/60 J 8 V .
Agos nao temperados ate 120 Kg/mm2 A - 46/60N 9 V
Agos temperados ate 62 D R C ' AA-60 L 8 V
Ferro fundido C-46J8YV
Metal duro ou similares para acabamento : GC -120H9 YV
Metal duro ou similares para desbaste GC-601I8YV
Ferramentas com pastilhas de metal duro GC -80HI12V
TABELA DE ESPECIFICAQOES PARA RETIFICAGAO PLANA
MATERIAL ESPECIFICAGOES
REBOLO RETO PLANO REBOLO COPO
Agos de mais de 65 DR C AA -46J 8Y AA-30 H 12 V
Agos ate 63 D R C AA - 48 18V AA-36 1 8V
Agos revenidos ate 1205591mm2 AA - 4618V AA-36/46 K 12 V
Acos ndo temperados ate 70 Kg/mm° | A -46 K12V | A-36KI12V
Ferro fundido . C-4618YV ’ c-3618Y
Metal duro ou similares GC-60G12V - | - GC-60G 12V

"
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VELOCIDADE DE CORTE DOS REBOLOS -
(CALCULO E TABELAS) SENAI

A velocidade de corte do rebolo & de grande importancia, esta depende prin-
cipalmente do tipo do aglomerante. .

Caso se adote uma velocidade muito baixa, havera desperdicio do abrasivo e
o trabalho sera de pouco rendimento. | |

Caso se adote uma velocidade muito alta, como consequencia,podera romper-se
o rebolo.

Nos rebolos se distinguem dois tipos de velocidades: a periferica ou tangen
cial e a angular.

VELOCIDADE PERIFERICA OU TANGENCIAL
Expressa-Se em metros por segundo, sendo esta o percurso de um ponto da pe-
riferia em metros, durante um segundo (m/seg.).

VELOCIDADE ANGULAR DO REBOLO
Adotado na pratica como numero de revolugoes do rebolo em um minuto(r p m).

PORMULA PARA OBTER A VELOCIDADE PERIFERICA (m/seg.)
Sendo: D o diametro do rebolo em mm e N o numero de r p m se obtem,em um gi
ro do rebolo, o recorrido linear de:

mxD =_3.14 xD — 3’%?0300 metros

Em N voltas do rebolo, no tempo de um minuto, resulta a velocidade em me-
tros por minuto.

1000 em metros por minuto

Finalmente dividindo por 60, teremos a velocidade periferica.

V= 3{%303 2 goN em metros por segundo

Para obter r p m da formula V = 3

Tira-se N em fungao de V e de D.

__1.000 x 60 x V
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SENAI

-Para que o rebolo mantenha sua velocidade periferica a medida que se desgas

ta, deve-se aumentar a r p m progressivamente quanto menor for o seu diame-
tro. -Devera empregar-se sempre a velocidade indicada pelo fabricante para

cada tipo de rebolo.

Por suas experiencias no estabelecimento da granula-

¢ao, dureza, estrutura e aglomerantes adequados, & este o mais apto para es
pecificar as velocidades e os rebolos corretos para os diversos trabalhos.

TABELA DE VELOCIDADES PERIFERICAS MAXIMAS EM m/seg.

AGLOMERANTES VITRIFICADOS

AGLOMERANTES ORGANICOS

SILICATOS
TIPOS DE REBOLOS Baixa | Media |Alta Baixa | Media | Alta
resis- | resis- | resis- | resis- | resis-| resis-
tencia | tencia | tencia tencia | tencia | tencia
Reto plano
Chanfrado dos dois la-
dos c/rebaixo de um la
do 28 30 33 33 40 48
c/rebaixo dos dois lados ‘
Conica de um lado
Prato
Faca
Anel ou cilindrico 23 28 30 25 30 35
Copo conico 23 28 30 30 40 - 48
Copo reto 23 25 . 28 30 40 48
Anel montado em 23 28 30 25 30 35
disco (placa)

De modo geral, na pratica se adotam as seguintes velocidades segundo o aglo

merante.
VITRIFICADA - Ate 35 m/seg.
RESINOIDE -

corte a seco.
SILICATO - Ate 30 m/seg.
METALICA - De 30 a 35 m/seg.

Ate 45 m/seg. para retificagao e ate 80 m/seg.com disco em
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A mesa inclinavel de precisao pode ser adaptada para se fazer possivel a re
tificacdo de angulos nas pegas. Este acessorio & de muita utilidade ainda
que nao provem como elemento normal nas retificadoras.

TIPOS E CONSTITUIGAO - MESA DE APOI0

Ha de diversas formas e tamanhos, porem
basicamente estao constituidas por uma
base que permite fixa-la a mesa da ma-

quina possuindo um eixo de giro (fig.1)
ou ranhuras circulares (fig. 2)sobre as
quais desliza a mesa. 4 mesa COM super-
ficie plana retifiéada, para o apoio das
pegas, provida de ranhuras em T para co
locar os elementos de fixagao, fabrica-
da em ferro fundido e envelhecida.Na ba
se se acha um setor-circular graduado.
CARACTERISTICAS BASE DE FIXAGRO
Estas mesas se caracterizam pelo respéctivo deslocamento
angular em relagao a sua base e pelas respectivas dimen-
soes da mesa.

VANTAGENS E DESVANTAGENS

Apesar de ser um acessorio de transporte dificultoso por
seu peso, possui a grande vantagem de obter-se um angulo
na peca com grande rapidez e facilidade, entretanto nao |
permite a obtengao de angulos com grande precisac como
a mesa de senos.

CONDIQOES DE USO ‘E‘ MANUTENGAO

Deve ter os parafusos de fixagao angular em bom estado. As guias de desli-
zamento angular limpas e lubrificadas, como tambem isentas de golpes, para
permitir um deslizamento e fixagao precisa da mesa.

A manutengao que requer este acessorio e o,de trocar quando necessita,os pa
rafusos de fixagao da mesa, limpando e guardando-a adequadamente.

FUNC IONAMENTO , ‘

0 funcionamento & muito simples, pois uma vez fixada a base sobre a mesa da
maquina, se soltam os parafusos de fixagdo da mesa e se desloca esta no an-
gulo desejado,fixando-a em seguida por meio dos parafusos. '
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E um acessorio de precisdo utilizado para montar ou verificar pegas com su-
perficies angulares.

CONSTITUIGAO .
As superficies de trabalho destas mesas s3o fabricadas de ferro fundido en-
velhecido e retificadas. Os cilindros de apoio sao de ago temperado e reti
ficados (fig. 1). ‘

GUIA REGULAVEL

A base de forma retangular tem ranhuras para fixagao a mesa da maquina. Em
um de seus extremos se encontra o alojamento para um dos cilindros e no ou-
tro, o apoio para os suplementos que determinam o angulo pela abertura da-
da; lateralmente estao fixados os suportes tesoura.

A mesa coma superficie de trabalho retificada esta provida de ranhurasem"T'
permitindo assim o uso de parafusos de fixagao com os elementos ja conheci-
dos; embaixo nos seus extremos se encontram os cilindros e lateralmente os
suportes tesoura para fixagao.

Os cilindros se encontram entre a base e a mesa e sdo utilizados:um como ei
xo de giro da mesa e 0 outro para apoiar sobre os blocos-padroes que deter-
~minam a inclinagao da mesa.

0s suportes tesouras permitem a fixagao rigida entre a base e a mesa,uma vez
que se obteve a inclinagao desejada.

CARACTERISTICAS

Sao caracteristicas particulares deste acessorio, a distancia entre centros
dos cilindros que variam entre 200 e 500 mm, e o plano que os apoia(contem)
devem ser paralelos a mesa.

. CONDIGOES DE USO
Devem estar em perfeitas cond1goes todas as partes que a compOem,pois se 0s
cilindros estiverem golpeados, ou a mesa suja, ou que haja sofrido deforma-
goes por golpes, nao permitiria uma exatiddao na comparagao de medidas,ou na
obtengao do plano inclinado desejado.
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MANUTENGAO E CONSERVAGAO o
Para conserva-la em perfeito estado, visto que & um acessorio caro e preci-
so, deve-se limpar e lubrificar as partes usinadas depois de ser utilizado.
Deve-se guarda-la em sua respectiva caixa.

FUNCIONAMENTO

E necessario em primeiro lugar determinar a altura correspondente ao angulo

desejado, para isto, de acordo ao angulo dado, procura-se na tabela de rela

goes trigonometricas o valor do seno correspondente e se mU]tipijéapeladiE;

tancia existente entre centros dos cilindros; o resultado & a altura em mi-
" 1imetros a separar a mesa e base.

Exemplo: (fig. 2) dados:
Kngulo a obter - 50° Distancia entre cilindros - 200 mm
Determinar a altura H. _
Teremos; - seno de 50° = a 0,766 1ogo H = 200 x seno de 50°

H =200 x 0,766 H = 153,2
» .
Ikl
<=
5
Fig. 2

Prepara-se um conjunto de blocos-padrao de acordo coma medida obtida e se colo
ca sobre o apoio da base; em seguida se apoia o cilindro sobre os blocos(fi
gura 3) fixando nesta posigao por meio dos suportes tesoura.
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Sao corpos solidos macigos com forma de prisma que permitem o controle por
comparagao com grande precisao, combinados entre si ou utilizados indepen
dentemente. | |

0 valor destes blocos esta definido pela distancia entre as duas superficies
planas polidas e paralelas (fig. 1).

Fig. 1

CARACTERISTICAS E CONSTITUIGAO
Caracterizam-se pela extrema precisao, sendo mais conhecidas as seguintes
qualidades:

AA - blocos para laboratorio.

A - blocos para inspegao.

B - blocos para oficina.
Sao fabricados em ago especial tratado, retificados e aproximadamente com
9,5 x 35 mm e suas superficies de contato com dimensdes determinadas,com to
lerancia muito reduzida. A uma temperatura de 20° C, estes blocos tém a se

guinte precisao: AA = 0,00005 mm; A = 0,0001 mm; B = 0,0002 mm. Estabeleci

dos a partir da dimensdao de 1 mm estes blocos constituem series que formam
progressoes aritmeticas de razao: 0,001 - 0,01 e 0,1; e a partir de 2 mm se
guem a progressao 1 - 5 - 10.

-Um jogo comum de blocos compreendera, por exemplo:

9 blocos de 0,991 a 0,999 mm : progressao 1 micrometro.

9 blocos de 1,001 a 1,009 mm : progressao 1 micrometro.

9 blocos de 1,01 a 1,09 mm : progressao 10 micrometros.
9 blocos de 1,1 a 1,9 mm:: progressao 100 micrometros.

25 blocos de 1 a 25 mm : progressao 1 mm.
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Alem disso, ha um bloco de 50, um de 75 e um de 100 mm. .

Isto permite realizar combinagdoes por empilhamento de blocos. Exemplo a d1
mensao 132,894 mm e constituida pelos seguintes blocos: 1,004; 1,09; 1,8;9;

20; 100.

1,004 + 1,09 + 1,8 + 9 + 20 + 100 = 132,894.

Nos empilhamentos, os erros devido suas tolerancias podem somar-se e por es
ta razdo e conveniente reduzir ao minimo possivel o numero de blocos.

VANTAGENS |

Permite controlar com grande precisao instrumentos de medigdo e comparagao
tais como: mesa de senos e micrometros. Servem tambem para controlar pegas,
ou utilizar-se diretamente em dispositivos de maquinas.

Obtem-se resultado identico, em qualquer nimero de vezes em maos de varios

operadores.

CONDIGOES DE USO E CONSERVAGAO

A jungdo de dois blocos & feita facilmente limpando-se primeiro a graxa que
cobre as superficies (para isto deve-se utilizar benzina e camurga);limpas,
em seguida se deslizam as superficies uma sobre a outra, de modo a fazer de
saparecer a lamina de ar entre ambas superficies. A aderencia taograndeob
tida desta maneira (aproximadamente 50 Kg) se produz pelo fenomeno fixo de
atracdo molecular. Por ser estes elementos de cdntrole, caros e de grande
precisao, devem estar protegidos contra golpes e riscos, conservando-os por
isto dentro de um estojo depois de haver sido usados, 1impos e untados com

vaselina.
Durante seu uso deve cuidar-se convenientemente.
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E um aparelho solidario com uma mesa de controle. Usa-se tanto para compa-
rar angulos, como para posicionar em um angulo considerado, dentro de 1limi
tes muito precisos.

TIPOS

Ha varios tipos de reguas de senos. Um tipo e o de uma regua unida rigida-
mente por meio de parafusos a dois eixos cilindricos identicos (fig. 1); ou
tro & o que pbssui uma junta articulada a uma base e que pode ajustar-se em
altura (fig. 2). H3 um terceiro tipo similar ao anterior, que nao possuiba
se (fig. 3). ‘

Fig. 3

CARACTERISTICAS E NORMAS |

Caracterizam-se pelas-difefentes medidas entre os centros dos cilindros,que
vao desde 100 ate 500 mm, e o plano que os apoia, sao paralelos a superficie
da régua. - IR

VANTAGENS

Por ser um apafelho de dimensdes reduzidas, de facil transporte e de manejo
simp1gs, permite obter um controle preciso dos angulos.

CONDIGOES DE USO , | L _ ,
Para ser usada adequadamente a regua deve estar 1impa, livre de sulcos egol
pes. o




' INFORMACAO TECNOLOGICA: | RER:FIT.166 |2/2

CBC REGUA DE SENO

S ENAI

MANUTENGAO E CONSERVAGAO

Por ser um aparelho caro e de grande precisdo, deve-se tomar o maximo cuida
do para evitar golpes durante e depois de utilizado, 1impando-o convenﬁentg

mente antes de ser guardado em seu estojo especial.

FUNCIONAMENTO

‘Para colocar-se em um angulo determina- (::>f;;2g;;l'
O _

do, o ajuste se faz agrupando os blocos-
padroes em um dos cilindros ou base,uti

BLOCOS

'CALIBRADOS

SUPERFICIE DE
REFERENCIA

lizando a mesma superficie de referen-
cia em que apoia o outro cilindroou ba Fig. 4
se (fig. 4).

4
I

Procura-se na tabela de relagoes trigonometricas o valor do seno doanguloa
colocar; e uma vez obtido este valor, se multiplica pela distancia entrecen
tros dos cilindros e esse resultado € a altura em milimetros, que se deve

formar com os blocos padrao.
Exemplo (fig. 5).

Sendo H = altura a determinar
L = distancia entre centros dos cilindros
a = angulo a obter 20°
Teremos H =L x seno de a
Sendo seno de 20° = 0,342 e a distancia entre centros dos cilindros 100 mm
teremos: H = 100 x 0,342
= 34,2
o2
d“&é}
9
Y
SUPERFICIE
DE .
REFERENCIA




MBECANICA GERAL

CcODIGO DE ASSUNTOS
3-4.23

- - [ .

INFORMACAO TECNOLOGICA:
RETIFICADORA CILINDRICA UNIVERSAL

CBC

| RER:FIT.167

1/4

SENAI

E a maquina que se utiliza na retificagdo de todas as superficies cilndri-
‘cas externas ou internas, permitindo tambem em alguns casos a ‘retificagao

de superficies planas (facear).

NOMENCLATURA (fig. 1)

1) Cabegote porta-pecas.

2) Cabegote para retificagdo
interna.

3) Contraponto(contra-cabegote).

4) Limitadores.

5) Apoio do tope lateral.

6) Painel. de comando.

7) Avango micrometrico
transversal.

8) Volante do avango transversal.
9) Fixagdo do anel graduado.
10) Movimento do cabegote porta-rebolo.
11) Controle da velocidade da mesa.
12) Inversao do movimento da mesa.
13) Valvula de regulagem do avango do
cabegote porta-rebolo. ‘
14) Chave de comando geral.
15) Movimento manual da mesa.
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CONSTITUIGAO _
Alem da constitui¢do basica ja mencionada a retificadora cilindrica univer-
sal possui:

Cabegote porta-pega.

Cabegote contraponta.

Cabegote para retificagao interna.

Mesa de trabalho.

CABEGOTE PORTA-PEGA
E a parte onde se encontra montado o eixo principal, nc qual se colocam os
dispositivos de fixagao das pegas. Esta constituido por: base, corpo, cai-
xa de mudanca de velocidades e motor.

A BASE
E de ferro fundido e serve para fixar o cabegote @ mesa de trabalho.

0 CORPO -
E de ferro fundido, tendo em seu interior o eixo principal e a caixa de mu-
danga de velocidades.

0 EIXO PRINCIPAL
E de aco tratado termicamente e retificado; em seu extremo direito no qual
se montam os dispositivos de fixagao, se encontra alojado a placa de arras-
to e possui um furo conico normalizado que permite a montagem das pontas.

CAIXA DE MUDANGA DE VELOCIDADES

E uma caixa de ferro fundido, dentro da qual se encontra montado um jogo de
engrenagens de ago temperado e retificado, que engrenadas em diferentes po-
sicoes, por meio das alavancas seletoras, modifica a r p m que recebe do mo
tor e a transmite a placa de arrasto. De acordo com a operagao que deve rea
lizar-se, esta placa transmite o movimento ao eixo principal.

CABEGOTE CONTRAPONTA .

E o elemento que serve de suporte a ponta destinada a apoiar um dos extremos
da peca a ser retificada.

E de ferro fundido e possui um mangote (de ago) com mola regulavel.A fungdo
desta e regular a pressao da contrapbnta na pega. O movimento deste mango-
te se da por meio de uma alavanca.

U
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CABEGOTE PARA RETIFICAGAO INTERNA :
Constituem este dispositivo: base, corpo, eixo principal e motor. Todo es-
te conjunto esta montado, sobre o corpo do cabegote porta-rebolo.

Base
E de ferro fundido com sua parte superior plana para a fixacao do motor,sua
parte inferior possui um sistema de guias para posiciona-lo sobre o cabego~
te porta-rebolo. Na parte frontal tem alojamento para o corpo.

Corpo
E de ferro fundido e em seu extremc inferior se encontra o alogamentoparao
eixo principal. No outro extremo este corpo se articula no alojamento que
a base possui.

Eixo Principal
E de aco tratado termicamente eretificadoe montadOSobre rolamentos. Em um
extremo se encontra a polia que recebe movimento do motor e no outro o alo-
jamento para o mandril porta-rebolo.
Quando a distancia entre polias & grande, este dispositive vem provuk>deum
esticador de correias.

MESA DE TRABALHO | ,
E a parte da maquina na qual se fixam o cabegote porta-peca, cabegote con-
traponta, lunetas e suportes para retificar rebolos. Esta apoiada sobre &
mesa da maquina, com um eixo em seu centro permitindo assim, sua deslocagao |
angular. Seus dois extremos rebaixados, permitem a fixagao na mesa da ma-
quina por meio de sapatas. E de ferro fundido e suas superficies inferior
e superior retificadas, podendo'ter esta ultima uma ranhura em “T" para alo
jamento dos parafusos de fixagao.

CARACTERISTICAS

As caracteristicas desta retificadora alem das ja mencionadas sao:
- Inclinagao maxima da mesa em ambos sentidos.

Inclinagao maxima do cabegote porta-rebolc.

Inclinagao maxima do cabegote porta-pega.

Velocidades do cabegote para retificagao interna.

Velocidade longitudinal da mesa.

Avango automatico do cabegote porta-rebolo.
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ACESSORIOS ESPECIAIS

- Pingas para rebolos com haste montada
Placa universal de tres castanhas
Placa de castanhas independentes
Pingas para a fixagao de pegas
Mandris porta-rebolos.

FUNCIONAMENTO

Um motor aciona a bomba do circuito hidrauiico que da o movimento longitudi
nal a mesa e ao avango do cabegote porta-rebolo, sendo este avango combina-
do com avango mecanico.

No primeiro caso o controle da velocidade se efetua por meio de uma valvula
que abrindo-a progressivamente aumenta a referida velocidade.

No segundo caso a variagao do avango se obtem pela regulagem de um parafuso
micrometrico adaptado ao mecanismo de avango do cabegote porta-rebolo.

0 eixo do cabegote porta-rebolo recebe o movimento de rotagdo, por meio de
um motor; este movimento e transmitido por correias.

No cabegote porta-peca, um motor transmite, por meio de correias, o movimen
to de rotagdo a caixa de velocidades. Esta rotacdo e modificada pelas en-
grenagens e transmitida pelo eixo a placa de arrasto, por meio de correias.
Quando & necessario dar movimento de rotagac ao eixo principal, se acopla es
te a placa de arrasto, por meio de um parafuso ou chaveta.

0 cabegote para retificagao interna, possui um motor que transmite o movi-
mento de rotagao ao eixo principal, por meio de uma correia plana.Estas ma
quinas possuemuma bomba para o fluido de corte, que e acionada por um motor
independente dos demais, regulando-se a saida do fluido por meio de um re-
gistro que se encontra em lugar acessivel ao operador.

B M NN O B N ER MM N BN B R MR B S B M B Al e e
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Para se efetuar o corte de materiais dentro das velocidades recomendadas de
acordo com experiéhcias, deve-se calcular o numero das rotagbes por minuto
com a finalidade de obter condigoes ideais de trabalho. Tanto a velocidade
periferica como a velocidade de rotagdo, tem as mesmas definigOes que as da
das para as velocidades do rebolo e se calculam pela mesma formula sendo:D -
diametro da pega, em milimetros, V - velocidade de corte, em metros por se
gundo; N - NO de rotagoes por minuto (r p m).

_1.000 x 60 x V v

N 3.1 x D N =19.100 )

Na pratica se aconselha observar uma relagao entre a velocidade da peca e a
velocidade do rebolo, para diminuir o desgaste desta ultima.

ral podem ser adotados os seguintes valores, para as velocidades de corte
das pegas.

VELOCIDADES PERIFERICAS DA PECA EM METROS POR SEGUNDO

MATERIAL '
DESBASTE ACABAMENTO RETIFICACAO INTERNA

AGO 0,15 a 0,20 0,20 a 0,25 0,30 a 0,40
AGO
TEMPERADO 0,20 0,25 a 0,30 0,40 a 0,50
AGOS |
LIGA 0,15 0,15 a 0,20 0,40 a 0,50
FERRO
FUNDIDO 0,25 a 0,30 0,25 a 0,30 0,60
BRONZE
LATAO 0,30 a 0,35 0,30 a 0,35 0,70
ALUMINIO 0,30 a 0,35 0,30 a 0,35 0,80

De um modo ge
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0 avango transversal da pega sobre o rebolo, que se identifica como o movi-
mento longitudinal da mesa, depende da espessura do rebolo e do numero de ro
tacoes da peca, que esta sendo retificada.

Por esta razao nao se costuma indicar com um valor em metros por minuto, se
nao de modo mais adequado com uma fragEd da.espessura do rebolo,referente a
uma rotagdo da peca, apesar de que a velocidade Tongitudinal da mesa e inde

lpendente da velocidade da pega.

Para que a superficie trabalhada fique perfe1tamente acabada (isto e, que nao
sejam produzidas espiras ou falhas) o avango transversal deve ser menor que
a espessura do rebolo. Entretanto, de um modo geral, na pratica se aconse-
Tha observar a relagdao tambem em fungdo da dureza do material a retificar,
de maneira que podem ser adotados os seguintes valores para o avango trans-
versal da peca por rotacdo desta. |

AVANCO TRANSVERSAL POR ROTAGAO DA PECA
(mm/volta)
MATERIAL
DESBASTE ACABAMENTO

ACO 0,25.E a 0,50.E 0,15.E a 0,25.E
FERRO FUNDIDO 0,30.E a 0,50.E 0,20.E a 0,30.E
BRONZE E LATAO 0,60.Ea 0,75.E | 0,25.E a 0,50.E
ALUMINIO 0,60.E a 0,75.E 0,25.E a 0,50.E

Sendo E = Espessura do rebolo em milimetros.

No avango transversal o rebolo ndo deve sair da superficie mais da metade de
sua espessura. Isto para evitar a perda de paralelismo pela curvatura dos
extremos, produzido pela perda de pressdao do rebolo na area de corte ao sa-
ir da superficie.
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AVANGO DE PENETRAGAO DO REBOLO

Como a penetragao do rebolo esta relacionada com o tamanho dos. graos deste, .

quanto menor for o tamanho do grao abrasivo, menor podera ser o vo]ume doma
-terial removido. De acordo com isso, 0 avango de penetragao nao podera ser
maior que a dimensao dos graos abrasivos do rebolo.

Na retificagao cilindrica se recomenda dar menos‘penetraqio que né‘rétifng'
dora plana devido que a fixacdo da peca oferece menor rigidez, rec0mendan&o-

se como norma geral, para os diversos trabalhos, os segu1ntesavan¢os em mi

1imetros por passe.
- para desbaste de - 0,05 a 0,1
- para semi-acabamento - 0,01 a 0,05
- para acabamento - 0,001 a 0,01
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Sdo instrumentos geralmente fabricados de ago ou carbono e temperados;as su
perficies conicas de contato sao retificadas ou lapidadas com rigorosa pre-

- ¢cisao.

Utilizam-se para verificar e controlar superficies conicas externas ou inter
nas, podendo ser de diferentes angulos e diametros.

TIPOS

Calibradores conicos para furos, tambem cha

mados calibres conicos tampao (fig. 1).

' Calibradores conicos para eixos chamados calibres anéis conicos (fig. 2).
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Fig. 1

As marcagoes que possuem em geral, em seus corpos correspondem a um sistema

de cones

VANTAGENS E DESVANTAGENS

normalizados. S
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Fig. 2

0 uso correto destes elementos permite controlar com rapidez e grande exati
dao as pegas conicas, porem nao permitem o controle de pegas de dimensoes ou
angulos para os quais nao foram fabricados especificamente.
CONDIGOES DE USO _ '
Estes elementos devem estar em Otimas condigOes de trabalho; portanto nao de
vem apresentar golpes ou riscos.
CONSERVAGAO 4

Evitar choques e quedas.

Limpar e passar 0leo ou vaselina.
Guarda-lo em estojo, em lugar protegido contra po e umidade.
MEIOS DE VERIFICAGAO
0 controle efetua-se primeiro experimentando-se movimentar transversalmente
(o movimento e nulo quando o cone e exato);em seguida se controla por atri-
to, depois de ter estendido sobre a superficie retificada uma camada muito
fina de pasta coldrida, qué deixara marcas nas partes em contato. Por fim,

controla-se o diametro pela posigao ate onde haja penetrado o calibrador(fi
guras 3 e 4).

Fig. 3
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RETIFICAGAO (DEFEITOS E CAUSAS)
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Uma peca pode estar aparentemente bem retificada, porem levada a -cuidadosa
inspegio visual ou otica podemos encontrar alguns defeitos superficiais,que
se podem corrigir-facilmente conhecendo as causas.

Certas falhas na refificagio sdo produzidas por causas como: defeitos da pe
¢a antes de ser retificada, mal funcionamento da maquina ou por inabilidade
do operador e estado emocional deste. '

TIPOS E CARACTERISTICAS DE ALGUNS DEFEITOS

Fendas: s3o riscos irregulares na superficie.

Queimaduras: sao manchas de cor azulada em espagos irregu1ares'ou nao,sobre
a superficie.

Facetas: sao ondulagoes da superficie em forma irregular ou nao.

Espiras: $ao marcas em forma helicoidal sobre a superficie cilindrica.
Estrias: sao marcas finas, pouco espagédas, em forma de sulcos.

Piques ou arrancamento de material: sao marcas de forma irregular e de pro-
fundidade variada (em forma de riscos).

PRINCIPAIS DEFEITOS NA RETIFICAGAO PLANA

DEFEITOS CAUSAS
Passe muito profundo.
Queimaduras e fendas Velocidade de translagao muito rapida ou mui-

to lenta (conforme a profundidade do passe).
Ataque muito brusco do rebolo.

Escorregamento (patinar) das correias.
Movimento irregular da mesa.

Ma retificagao do rebolo.

Fluido de corte insuficiente ou mal dirigido.
Fluido de corte de composicao mal dosada.

Rebolo desequilibrado.

Jogo no eixo porta-rebolo.

Mau estado do mecanismo de translagao da me-
sa.

Defeitos de Deformagao ou desgaste das guias ou da mesa.
paralelismo Jogo no eixo porta-rebolo.
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PRINCIPAIS DEFEITOS QUE SE APRESENTAM NA RETIFICAGAO CILINDRICA
Alguns dos principais defeitos e causas que se produzem durante a retifica-

¢ao cilindrica sao os seguintes:

DEFEITOS

CAUSAS

Queimaduras e fendas

Velocidade de translagao muito rapida.
Passe muito profundo.

Ataque muito brusco do rebolo.
Escorregamento (patinar) das correias..
Movimento irregular da peca.

Ma retificagao do rebolo.

Refrigeragao insuficiente oumal dirigida.
Fluido de corte de composi¢aomal dosada.

Marcas em forma de espiras

Ma posi¢do das Tunetas.

Ma fixagao da pega.

Mau alinhamento das pontas.

Excesso de lubrificagao nas guias.

Jogo excessivo ou desgastes anormais da
maquina.

Ma retificagao do rebolo.

Estrias

Iz
I,

Velocidade de translagao excessiva.
| Diamante muito
pontudo ou em
Ma retificagao dorebolo. mau estado.
Retificagao do
rebolo muito
grosseira.

Irregularidade nas
dimensoes das pegas.

- ‘Folga no eixo porta-rebolo.

Flutuamento da mesa.
‘ Diamante muito
mole ou muito
pequeno.
Porta-diamante
mal fixado.
Refrigeragdo insuficiente.
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DEFEITOS

Facetas com cantos

(arestas) vivos

CAUSAS

Ma fixagao da peca.

Profundidade excessiva do passe.
Vibragoes da maquina.

Rebolo desequilibrado.

Facetas com cantos
(arestas) arredondadas

Ma movimentagdo da pega.
Ma movimentagao do rebolo.
Jogo no eixo porta-rebolo.
Rebolo desequilibrado.

Eixo porta-rebolo em mau estado.

Falta de simetria dos canais de lubrificagao
dos mancais do eixo porta-rebolo,_:

Rebolo desequilibrado. '

Face de trabalho do rebolo em mau estado.
Fluido de corte sujo.

Falta de concentricida
de em diferentes partes
na mesma pega

~|Ma posigao das lunetas.

Pontas mal montadas.
Mau alinhamento dos centros da pega.
Deformagoes na estrutura da maquina.

Ovalizagao das pegas

Centro das pecas mal feitos ou diferentes.
Mau alinhamento dos centros.

Excesso ou falta de folga entre as pontas e pe
cas.

Engulos diferentes das pontas.

Pontas da maquina em mau estado.
Movimentagao defeituosa da pega.
Refrigeragao’ intermitente.
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DEFEITOS

CAUSAS -

Piques e arrancamentos
de material

Movimento irregular da mesa.
Excentricidade do eixo porta-rebolo.

Ma retificagao do rebolo (vibragoes do
diamante).

Fluido de corte sujo.

RETIFICAGAO INTERNA

DEFEITOS

CAUSAS

Queimaduras e fendas

'”%%%%%%%%%%%%%%%%%%%7 2
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Passe muito profundo.

Ataque muito brusco do rebolo.
Velocidade de translagdo muito rapida.
Falta de potencia do motor.
Escorregamento (patinar) das correias.
Ma retificagao do rebolo.

Fluido de corte insuficiente ou mal diri
gido.

Facetas

R

Movimentacao defeituosa da pega.
Movimentagao defeituosa do rebolo.
Folga no eixo porta-rebolo.

Eixo porta-rebolo muito fraco (fino).
Vibragoes da maquina.

Rebolo desequilibrado.

Pegas abauladas (na en
trada e sa1da)

‘| Eixo porta-rebolo muito longo (falta de

rigidez).
Curso muito longo do rebolo. -




Ilnnlxnox
12 Edigio
1972

MECANICA GERAL

CODIGO DE ASSUNTOS
4-4.47

‘@33 LUNETA DE APOIO COM MOLA
S ENAI

INFORMAGAO TECNOLOGICA: RER: FIT.172 | 11

E um acessorio normal da retificadora que se utiliza como suporte interme
diario para pegas cilindricas, quando seu comprimento for maior ou, pelo me
nos igual a 10 vezes o seu diametro.

REGISTRO DE MOLAS

CoNsSTITUIGAO (fig. 1)
Seu corpo esta fabricado em ferro fundido

e seus contatos sao de bronze,e possui uma
mola regulavel que permite conservar sem-
pre a abertura destes conforme for diminuin

CONTATOS

do o diametro da pega pela agao do rebo-
lo.

Este acessorio consta de dois contatos,um coreo |
inferior e outro lateral; estes contatos _
ficam sempre do lado oposto do rebolo,pas ff\\\-,
sando este a constituir o terceiro ponto | ‘
de apoio quando entra em contato com o ma Fig. 1
terial.

VANTAGENS

Por ter livre a frente onde se desloca o rebolo, permite que a luneta possa
ficar em qualguer ponto da superficie a retificar Eém impedir que a pega se
movimente 1ivremente sobre o rebolo.

CONDIGOES DE USO, CONSERVAGAO E MANUTENGAO

0 cuidado e a limpeza deste acessorio sao indispensaveis para sua corretau-
tilizagdo. E importante conservar em bom estado as molas e verificaf{sesua
tensao e ideal, tambem os contatos de bronze devem ser substituidos, quando
perderem suas condigdes de uso por desgaste. E convehiente guarda-la em Tu
gares apkopriados, para nao receber golpes nem serem afetadas pela oxidagao
em suas partes usinadas. |

REGULAGEM
Apoiam-se os contatos sobre a superficie da peca a retificar, regulando a
tensdo das molas suavemente, considerando que, se a pressao for pouca a pe-

¢a ira vibrar e se for excessiva produzira uma curvatura, perdendo assimseu
paralelismo.









