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Introducgao
Mecénica aplicada deve desenvolver as capacidades basicas

relativas a aplicagdo de materiais e suas ligas nos diferentes processos de fabricagéo,
bem como a tecnologia envolvida nos processos de: Usinagem — furagéo,
torneamento, fresamento, retificacdo, processos manuais - Moldagem, Metalurgia

do po, Conformacédo Mecanica e Unides Moveis e Permanentes.

Além disso, vocé desenvolvera a pratica dos processos basicos de usinagem que
sao: Serrar; Limar; Furar; Escarear; roscar com macho; Roscar com cossinete; Tornear;
Facear; Fazer furo de centro; Furar no torno; Abrir rosca triangular externa; Fresar
superficie plana, paralela e perpendicular; Retificar superficie plana; Rebaixar furos e

Realizar a montagem de conjuntos mecanicos.

Para uma boa execucdo destas praticas, o docente orientara vocé a fazer o
planejamento das operagdes, por meio de Plano de Trabalho, utilizando este caderno de

exercicio como norteador destas praticas.

Figura 1 - Morsa de aperto rapido.

3de 104




SITUACAO DE APRENDIZAGEM - SITUACAO-PROBLEMA

A empresa indicou vocé para confeccionar peg¢as de uma morsa de aperto rapido
e, portanto, vocé devera:
e Cumprir o plano de trabalho proposto;
e Preencher a ficha técnica relacionada ao processo de fabricagao;
e Elaborar os procedimentos;
e Trabalhar em conformidade com as normas de seguranca € meio ambiente.

Conforme definido no planejamento do projeto da morsa de aperto rapido, vocé
devera executar as ordens de produgao e usinar as pegas, de acordo com o desenho
técnico.

Para estas atividades vocé ira adquirir competéncias em:

Serrar manualmente;

Limar superficie plana;

Furar na furadeira de bancada;

Escarear e rebaixar na furadeira de bancada;
Roscar com macho manualmente;

Roscar com cossinete manualmente;

'Y Fresar superficie plana, paralela e perpendicular;

Selecionar ferramenta de corte para usinagem convencional;
Y Calcular parametros de corte (rpm, velocidade de corte, avango);
Y Ajustar parametros de maquinas;

'Y Realizar operacgdes de torneamento;

'Y Realizar operagoes de fresamento;

'Y Realizar operacdes de retificagcao.

Y Realizar operagdes de furagéo;

Y Realizar a montagem de conjuntos mecanicos.

< << ===
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Informacdes tecnologicas
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Tolerancia Geral

Classe de Desvio em limites mm para faixas de dimensées nominais
tolerancia 400 1000 2000
0,5a3 3a6 6a30 | 30a120 | 120 a 400 a a a
1000 | 2000 | 4000
f (fina) +0,05 | £0,05 | £0,1 £ 0,15 +0,2 +0,3 | £05
m (média) +0,1 +0,1 +0,2 0,3 0,5 +08 | £1,2
C (grosseira) 0,2 +0,3 +0,5 0,8 +1,2 2 +3 t
¢ (muito grosseira) - +0,5 + 1 +15 +1,5 4 +6 +8

Clas§e d_e Desvio em limites mm para faixas de dimensées nominais
tolerancia ey Py 5
5a a
f(fina) +0,2 £0,5 + 1
m (média)
C (grosseira) £0.4 £ 1 2
C (muitogrosseira) s B B

Classe de Desvio em limites mm (b) para faixas de dimensdes nominais (menor
tolerancia angulo a)
até 10 10 a 50 50 a 120 120 a 400 400
f (fina) +1° £0°30° | +0°20 +0° 10’ £0°5
m (média)
c (grosseira) +1° 30’ *1° + 0° 30’ +0°15 +0°10’
¢ (muito grosseira) +3° +2° +1° +0° 30’ 1 0° 20’

|

2 Tolerancia em mm para
‘g Linearidade e planidade Retangularidade Simetria
° Faixas de dimens&o nominal em mm Faixa de dimens&o nominal em mm Faixas de dimensao nominal
- (angulo menor) mm (caracteristica menor)
[+})
© o o

o = S o = S o = =3
Sl e 8| 8| 8| 8| 8| ¢8|=8 S S | 8| 8 | 8| 8
g8 l2l3ls|3|e| 8|22 o O O © E
G © = = S § § © S § ‘8 © S § §
H 0,02 | 0,05 0,1 0,2 0,3 04 0,2 0,3 04 0,5 0,5
K 0,05 0,1 0,2 04 0,8 0,8 04 0,6 0,8 1 0,6 0,8 1
L 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 0,6 1 1,5 2 0,6 1 1,5 2
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5!Linha de Dobra 6 7

1 | 2 | 3 |
@ ©® O (3)x 2
A
_
HH;@
TR i
i =
XA ';“/
SR ,
|
B
2X
C
D

12 |PORCA SEXTAVADA M8 1
11 PARAFUSO DE CABECA CHATA COM SEXTAVADO DIN 7991 M6 X 25 2
10 [PARAFUSO DE CABECA CILINDRICA COM SEXTAVADO INTERNO DIN 912 M6X20 2
9 |PARAFUSO DE CABECA CHATA COM SEXTAVADO INTERNO DIN 7991 M& X 12 L
8 |ALAVANCA ACO ABNT 1020 SEXT. 1/2" X 100m | 1
7 [MANIPULO ALUMINIO EXTR. 6351 T6 RED 1P 1
6 [BUCHA SEXTAVADA ESPACADORA LATAQ SEXT.5/8" 2
5 [MORDENTE ACO 1045 BARRA CH 3/16"X11/2"X160| 2
L |PARAFUSO DE CORPO RETIFICADO METRICO (SO 7379) 810 X 16 mm 1
3 [MANDIBULA ACO TREFILADO 1020 RET. 20X40X160 | 2
2 |EIXO EXCENTRICO 1
1 |BASE ACO ABNT 1020 3/4” X 3" X 270 mm | 1
e DENOMINACAQ MATERIAL aoT.

LISTA DAS CARACTERISTICAS DA PECA

Componente Curricular:

MECANICA APLICADA

toler@ncia linear ndo especificada - NBR ISO 2768-mk

m e

Curso:

Técnico em mecdanica

Aluno: Professor:

Unidade: Escala

mm

Morsa de aperto rapido
Desenho de montagem

Proje¢ao

=o

Folha n2

Pr;:l>duto educaciL)naI do soﬁowom(s. Son'lente para f'i)’ns de instrucao.

5

Linh3

de Dobra
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5iLinha de Dobra 6 7 ‘ 8
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FOLHA A3 (297x420mm)

12 |PORCA SEXTAVADA M8 1
11 |PARAFUSO DE CABECA CHATA COM SEXTAVADO DIN 7991 M6 X 25 2
10 |PARAFUSO DE CABECA CILINDRICA COM SEXTAVADO INTERNO DIN 912 M6X20 2
9 |PARAFUSO DE CABECA CHATA COM SEXTAVADO INTERNO DIN 7991 M4 X 12 L
8 |ALAVANCA ACO ABNT 1020 SEXT. 1/2" X 100 m 1
T [MANIPULO ALUMINIO EXTR. 6351 T6 RED 1P 1
6 |BUCHA SEXTAVADA ESPACADORA LATAO SEXT.5/8" 2
5 |MORDENTE ACO 1045 BARRA CH 3/16"X11/2"X160 2
L |PARAFUSO DE CORPO RETIFICADO METRICO (ISO 7379) 210 X 16 mm 1
3 [MANDIBULA ACO TREFILADO 1020 RET. 20X40X160 2
2 |[FIXO EXCENTRICO 1
1 BASE ACO ABNT 1020 374" X 3" X 270 mm 1
e DENOMINACAQ MATERIAL QnT.
LISTA DAS CARACTERISTICAS DA PECA
ﬁ??&eméﬂﬂc’;uCADA toler@ncia linear ndo especificada - NBR ISO 2768-mk

I'itulo

Curso:

Técnico em mecdanica

Aluno: Professor Unidade Escala

Proje¢ao

Morsa de aperto rapido ] @

Desenho de montagem

Folha n2

Pr;I)duto educacilonal do soﬂowom(s. Son'lente para f?ns de instrucao.

o |
Linh3

de Dobra

6 | 7 | 8
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1 2 3 | 4
| 7 )
A A
1 JoaT¢c
// 10,1
Y
0° =¥
2
= 10
I L 8
b
1
o~ 3
B o~ — |’I7 i > B
‘_ [
N |
| |
| |
20
L | 5
b—1 A
o~
mM @ A L
(+)- (4=
| ]|
T T
| 50 =02 |
=102 A
C C
+0,3
70 0,1
POL Mandibula Aco ABNT1020 tref.20x40x160 mm
Codigo Descrigao Material e Dimensao
%2“2&2’232?5&?222‘52 Mecanica 1 e 2 toler@ncia linear ndo especificada - NBR ISO 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm ] :] D
Titulo
- Detalhe
: codigo: TM-04 G @
S Nome da peca: Mandibula
i’ Folha n2
3 1de &
2
Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao. 3 4
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 01

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -04 Mandibula Ago ABNT 1020 tref. 20x40x160 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas (20 x 40 x 160 mm)

@ |nstrumentos:

2°. Remover rebarbas

@ Ferramenta:

3°. Tracar no meio do comprimento (160 mm)

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva o processo:

4°. Serrar no tragado

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva o processo:
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 01

Nome:

N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -04 Mandibula Ago ABNT 1020 tref. 20x40x160 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

5°. Esquadrejar (20 x 40 x 70)

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva o processo:

6°. Fresar superficie inclinada

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva o processo:

Y PREPARAR A MAQUINA (VOCE DEVE FIXAR A FERRAMENTA, SELECIONAR O RPM, AVANGO DA
MESA E ALINHAR A MORSA)
Y PRENDER A PECA NA MORSA (VOCE DE UTILIZAR CALGO PARALELO SE NECESSARIO)

Y INCLINAR O CABECOTE (TENHA CUIDADO PARA A PONTA DA FERRAMENTA NAO BATER NA
PECA OU NA MORSA)

'Y LIGAR A FRESADORA E TOMAR A REFERENCIA NA PECA (TOCAR A FERRAMENTA NO
PONTO MAIS ALTO DA PECA E DAR A PROFUNDIDADE DE CORTE)

Y FRESAR O ANGULO (CONFIRMAR O ANGULO COM O GONIOMETRO E DAR QUANTOS
PASSES FOREM NECESSARIOS)

11 de 104



SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 01

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagéo:

™™ -04 Mandibula

Material e dimensoes
Aco ABNT 1020 tref. 20x40x160

Quant.

02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v/ Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v" Proibido o uso de adornos

v" Utilizar creme protetor para as maos

1- QUAL DEVE SER A ROTAGAO DO CABECOTE FRESADOR COM @ 100 mm COM 6

ARESTAS DE CORTE DE MD?

2- QUAL O INSTRUMENTO UTILIZADO PARA MEDIR O ANGULO?

3- QUAL E O PROCEDIMENTO PARA INCLINAR O CABECOTE DA FRESADORA

UNIVERSAL?

7°. Fazer furo roscado M6 na superficie (20 x 70)

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva o processo:

Pintar, tracar e puncionar:

Furar @ 5 na profundidade de 15 mm

Escarear @ 6.5 x 90°

Passar macho M6
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 01

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -04 Mandibula Ago ABNT 1020 tref. 20x40x160 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

8°. Fazer furo roscado M4 na superficie (40 x 70)

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva 0 processo:

Pintar, tracar e puncionar:

Furar @ 3,3 na profundidade de 10mm

Escarear @4.5x90°

Passar macho M4 na profundidade de 8mm (CUIDADO PARA NAO QUEBRAR O MACHO)

9°. Fazer o controle de qualidade e preenche a folha de auto avaliacéao

@ |nstrumento:

Descreva o processo de controle de qualidade

Medidas do comprimento, largura e espessura

Medida do angulo (30° x 13mm)
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 01

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -04 Mandibula Ago ABNT 1020 tref. 20x40x160 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Furo roscado M6

Localizagao dos furos roscados (40 mm simétrico ao comprimento e a largura)

Profundidade da rosca (12 mm)

Furo roscado M4
Localizagao dos furos roscados (50 mm simétrico ao comprimento e 22 mm de altura da face

20x 70

Profundidade da rosca (8 mm)
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 01

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -04 Mandibula Ago ABNT 1020 tref. 20x40x160 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto 8|00
Observacgao:
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Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 01

SENAI

Nome:

N° e Turma

Quant.

02

Material e dimensoes
Aco ABNT 1020 tref. 20x40x160

Pecga:

™ -04

Denominagao:

Mandibula

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes

v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliagao e inspegao

Competéncias ey . . . Resultado Avaliacao
Técni de Gesta Critérios de Avaliagao
écnicas e de Gestao Desejado Obtido A P
Selecionar ferrame_nta de Listou na folha de processo as ferramentas de corte
corte para usinagem . . - -
. necessarias para usinagem.
convencional
Calculou, na folha de processo a rotacdo a ser ) )
N utilizada no fresamento.
Calcular parémetros de —
. Calculou, na folha de processo o avango a ser utilizado
corte (Rpm, velocidade de - -
no fresamento.
corte, avango) -
Calculou, na folha de processo as rotagées para a } )
furacao de acordo com as brocas a serem utilizadas.
Ajustou durante a usinagem os parametros calculados ) )
Ajustar parametros de | conforme as condi¢cdes da fresadora.
magquinas. Ajustou durante a usinagem os parémetros calculados
conforme as condicdes da furadeira.
Peca 01 |02 - -
20 +0,2
Realizar operagdes de . 40 *03
fresamento: Executou a fresagem das superficies plana paralela 70 203
’ - e perpendicular de acordo com as dimensdes e
+ Fresar superficie plana, Al 101
lela e perpendicular tolerancias do desenho. 2
parale perp 10,1
30° 1°
13 +0,2
Executou a tracagem com calibrador tragador de altura ) )
Realizar operagdes de | de acordo com as dimensdes em desenho.
furagéo: ] = 40 202
o Furar na furadeira de Exec_utou~ a furagaP t:ia peca de acordo com as L 50 202
bancada localizacdes e tolerancias em desenho. 22 502
» Escarear na furadeira de - - — 5
bancada Executou o escariado de acordo com as orientagbes do | 4,5 x 90
+ Rebaixar furos docente. 6,5 x 90°

Utilizou fluidos de corte durante a operagao de furagéo.

Roscar com macho | Executou as roscas com macho conforme as

manualmente dimenso6es em desenho.

Demonstrar atengcao a .. .

detalhes ¢ A peca esta isenta de marcas rebarbas e deformacgdes. - -

Demonstrar capacidade de
organizagao

Realizou as tarefas de forma organizada conforme as
orientagdes do docente.

Realizou a auto inspegcédo de acordo com a orientagao
do docente.

Demonstrar  consciéncia
prevencionista em relagao
a saude e seguranga do
trabalho

Utilizou EPI’'s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos

Realizou os procedimentos de limpeza de acordo com
as orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado de acordo com
as orientagdes do docente.

Acondicionou os instrumentos de acordo com as
orientag6es do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificagdo dos

equipamentos de acordo com as orientagdes.

Demonstrar capacidade de
planejamento

Realizou o planejamento das tarefas.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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tornear

TAREFA 2 </

M8
I
I
I
I

M8

60

TM-10 Alavanca Aco ABNT 1020 sextavado 1/2" x 100 mm
Codigo Descrigao Material e Dimensao
Broteras o Faorieaso Mecinica 1 ¢ 2 tolerdncia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 2 : /| D
Titulo
g TAREFA 2
codigo: TM=10 G @
g Nome da pega: Alavanca
2 Folha ng
£
2
1. 2 o 3 4
Produto educacional do SOLIDWORKS. Somente para fins de instrucao.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 02

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
TM -10 Alavanca ABNT sext. Tref. 72” x 60 mm 01

v' Utilizar rede de protegéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas (1” x 30 mm)

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm

2° Tornear @ 8 x 15 mm.

@ |nstrumento: Paquimetro e anel verificador de rosca.

@ Ferramenta: Ferramenta de tornear MD, Ferr. Chanfrar HSS 45°, cossinete M8 e porta
cossinete.

@ Equipamento: Torno.
@ Acessorio: Calgo.
@ Parametros de corte:
a. Desbaste usar: ap< 1 mm; f = 0,15 mm; Vc = 50 m/min.
b. Acabamento usar a,< 0,2 mm; f = 0,1 mm; Vc = 55 m/min.

c. Chanfrar Vc= 20 m/min.

1- Qual deve ser a rotacao para o torneamento de desbaste?

2- Qual deve ser a rotagao para realizar o torneamento de acabamento?

Etapa 1 — Facear no comprimento de 60 mm

Y Coloque as ferramentas no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura.

Y Fixar o material nas castanhas deixando entre 20 mm fora das castanhas. Certifique que a peca
esta bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avancgo. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da peca. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagéo
aproximada de 15°.

-

Referencie a ferramenta na face da pega utilizando o carro superior e zere 0 anel graduado.

Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

< =

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter uma superficie regular. Utilizar fluido de corte.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 02

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
TM -10 Alavanca ABNT sext. Tref. 72” x 60 mm 01

v' Utilizar rede de protegéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 2 — Tornear @ 7,8 x 15 mm

Y Aproxime a ferramenta do diametro externo utilizando o carro principal. Certifique que o porta
ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no didmetro da peca utilizando o carro transversal e zere o anel
graduado.

-

Afaste a ferramenta utilizando o carro principal.

-

Dé a profundidade de corte para o torneamento com a, maximo de 1 mm no diametro. Dé
quantos passes forem necessarios até obter as dimensdes conforme desenho. Utilizar fluido de
corte.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 3 — Chanfrar 1,5 x 45°

Y Posicione a ferramenta de chanfrar 45°. Certifique que a ferramenta esta distante da peca.

Y Aproxime a ferramenta do vértice da peca utilizando o carro principal e transversal. Certifique que
o porta ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no vértice da peca e zere o anel graduado. Utilize o carro transversal e
superior.

Y Execute o chanfro avancando o carro transversal 3,5 mm ou o carro superior 1,5 mm. Utilizar
fluido de corte

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 4 — Roscar M8

Y Monte o cossinete no porta cossinete.

Y Posicione o cossinete no chanfro da peca e encoste o mangote para garantir a centralizacdo da
rosca. Desligue a chave geral da maquina e verifique o didmetro a ser roscado (7,8 mm).

Y Inicie a rosca girando no sentido horario mantendo o mangote encostado no porta cossinete.
Cuidado para nao quebrar o cossinete e utilize fluido de corte.

-

Assim que iniciar a rosca siga com movimentos alternativos. Utilize fluido de corte.

=<

Ao término da rosca retire o cossinete girando no sentido anti-horario. Verifique a rosca com anel
verificador de rosca.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 02

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
TM -10 Alavanca ABNT sext. Tref. %2” x 60 mm 01

v Utilizar rede de protegéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

3°. Controle de qualidade

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm e anel verificador de rosca.

Y Medir comprimento da peca.
Y Medir o comprimento da rosca.

Y Verificar a rosca com anel verificador de rosca.

Y Inspecéo visual: a peca deve estar isenta de oxidagao, rebarbas e deformacoes.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 02

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
TM -10 Alavanca ABNT sext. Tref. %2” x 60 mm 01

Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto 4 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 02

Nome:

N° e Turma

Pecga:

™ -10

Denominagao:
Alavanca

Material e dimensoes
ABNT sext. Tref. /2” x 60 mm 01

Quant.

v Utilizar rede de protegéo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes

v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

Competéncias Critéri de Avaliacs Resultado Avaliagao
PO = riterios ae Avaliagao
Técnicas e de Gestao ¢ Desejado Obtido A P
Calcular parametros de =
. Calculou, na folha de processo a rotacdo a ser
corte (Rpm, velocidade de . - -
utilizada no torneamento.
corte, avango)
Ajustar pardmetros de | Ajustou durante a usinagem os parametros calculados ) )
maquinas. conforme as condig¢des do torno.
10 0.2
-0,25
Q 8 -0,15
Realizar operagdes de 15 202
torneamento: *Tornear | Realizou o torneamento de acordo com as
superficie cilindrica | dimensées e tolerancias especificadas em desenho. 15 0,02
externa « Facear
-0,25
Q 8 -0,15
60 +0,2
Roscar com cossinete | Executou a rosca conforme a dimensdo em M8 x 10 )
manualmente desenho.
ggtr;ﬂgztrar atengao  a A peca esta isenta de marcas rebarbas e deformacgoes. - -

Demonstrar capacidade de
organizacao

Realizou as tarefas de forma organizada conforme as
orientagdes do docente.

Executou as operagdes nos tempos previstos.

Realizou a auto inspec¢éo de acordo com a orientagéo do
docente.

Demonstrar  consciéncia
prevencionista em relagao
a saude e seguranga do
trabalho.

Utilizou EPI’'s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos.

Realizou os procedimentos de limpeza de acordo com
as orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado de acordo com
as orientagdes do docente.

Acondicionou os instrumentos de acordo com as
orientagoes do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificacdo dos

equipamentos de acordo com as orientagdes.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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Tarefa 03 (/)
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10 0
1 12,5
19 23
C
T™M-03 Eixo excentrico Bronze @ 2" x 1000mm 17
Codigo Descrigao Material e Dimensao

Fundanentas da Fabriago Mecinica tolerancia linear nao especificada - NBR ISO 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala

m matricula: Eduardo Gavira Bonani mm

Titulo
=| Escola e Faculdades de Detalhe Projecio:
E Tecnologia AT _
& | SENAI "Roberto Mange" COdIgO. T.M 03 ~ . ‘G‘ @
< Nome da pega: Eixo excenfrico
3 Técnico em Mecanica Folha ng
% Local do arquivo : 1de5
B | O:\MINHAS AULAS\00 - minhas aulas\MORSA\Morsa_2020\TM-03
. T P 3 4
roduto educacional do SOLIDWORKS. Somente para fins de instrucao.

23 de 104



1 2 3 | 4
Tornear
N8 /
A A
2 X 45° (0.1
(W]
- =
S
B B
23
C C
Operagoes novas:
tornear conico (chanfro)
T™-03 Eixo excéntrico Bronze @ 2"x1000mm
Codigo Descrigao Material e Dimensao

Fundanentas da Fabriago Mecinica tolerancia linear nao especificada - NBR ISO 2768-mk

D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 1 1 D
Titulo
5 Efapa 1 Projecio:
3 codigo: TM-03 G @
< Nome da pega: Eixo excenfrico
2 Folha ng
E 2de 5
2
Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.

3 | 3
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1 2 3 | 4
A A
\
[ _|> g‘
/
415
B B
C C
Operagoes novas:
Fresar face cilindrica;
Furar em coordenada 4 9,8;
Rebaixar 416 x 7.
Passar alargador @ 10H7.
™-03 Eixo excéntrico Tarefa 7
Codigo Descrigao Material e Dimensao
Fundanentas da Fabriago Mecinica tolerancia linear nao especificada - NBR ISO 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 1 : 1 D
Titulo
z Efapa 2 Projegao:
codigo: TM-03 G @
< Nome da pega: Eixo excenfrico
2 Folha ng
: 3de 5
2
Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao. 3

‘ 4
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v/
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L —17
1
10
12

Componente Curricular
Fundamentos da Fabricagao Mecanica

tolerancia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk

D Aluno: Professor Unidade Escala
m matriCU|a: m m 1 : 1
Titulo

z Efapa 3 Projecao

codigo: TM-03 G @

g Nome da pega: Eixo excentrico

2 Folha ng

§ L de5
1. 2 o 3 4

Produto educacional do SOLIDWORKS. Somente para fins de instrucao.
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N L LD ps

Componente Curricular
Fundamentos da Fabricagao Mecanica

tolerancia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk

O

codigo: TM-03
Nome da pega: Eixo excéntrico

=

Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 1 I 1
Titulo

Efapa 4 Projecao

FOLHA A4 (210x297mm)

Folha n2

5de5

Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.

)

27 de 104



SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 03

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagéo:
™™ -03 Eixo Excéntrico

Material e dimensoes
Bronze @ 2” x 1.000 mm

Quant.

01

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v" Proibido o uso de adornos

v" Utilizar creme protetor para as maos

28 de 104



Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -03 Eixo Excéntrico | gronze @ 2” x 1.000 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas (2" x 1.000 mm)

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm e trena 3 m.

2°. Cortar barra no comprimento de 150 mm

@ |nstrumentos: Escala 300 mm
@ Ferramenta: LAmina de serra 24/12

@ Equipamento: serra mecanica

| Y Solicitar autorizagdo ao docente para utilizar a serra mecanica.

3° Tornear @ 45 x 28 mm.

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05 mm.
@ Ferramenta: Ferramenta de tornear MD, Ferr. Chanfrar HSS 45°, Bedame.
@ Equipamento: Torno.
@ Acessorio: Calgo.
@ Parametros de corte:
a. Desbaste usar: ap< 1 mm; f = 0,15 mm; V.= 80 m/min.
b. Acabamento usar a,< 0,2 mm; f = 0,1 mm; V.= 90 m/min.
c. Bedame 50 m/min.

1- Qual deve ser a rotagao tedrica para o torneamento de desbaste?
2 - Qual deve ser a rotacao tedrica para realizar o torneamento de acabamento?
3- Qual deve ser a rotagao tedérica para cortar a pega com o bedame?
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
TM -03 Eixo Excéntrico | ronze @ 2” x 1.000 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 1 — Facear superficie de referéncia

Y Coloque as ferramentas no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura.

Y Fixar o material nas castanhas deixando 40 mm fora das castanhas. Certifique que a peca esta
bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotacao e avanco. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da peca. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagao
aproximada de 15°.

-

Referencie a ferramenta na face da peca utilizando o carro superior e zere o anel graduado.

i,

Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

-

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter uma superficie regular. Utilizar fluido de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 2 — Tornear @ 45 x 28 mm

Y Aproxime a ferramenta do diametro externo utilizando o carro principal. Certifique que o porta
ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no didmetro da peca utilizando o carro transversal e zere o anel
graduado.

-

Afaste a ferramenta utilizando o carro principal.

=<

Dé a profundidade de corte para o torneamento com a, maximo de 1 mm no didmetro. Dé
quantos passes forem necessarios até obter as dimensdes conforme desenho. Utilizar fluido de
corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 3 — Chanfrar 2 x 45°

Y Posicione a ferramenta de chanfrar 45°. Certifique que a ferramenta esta distante da peca.

Y Aproxime a ferramenta do vértice da peca utilizando o carro principal e transversal. Certifique que
o porta ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no vértice da peca e zere o anel graduado. Utilize o carro transversal e
superior.

Y Execute o chanfro avancando o carro transversal 4 mm ou o carro superior 2 mm. Utilizar fluido
de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -03 Eixo Excéntrico | gronze @ 2” x 1.000 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 4 — Cortar no comprimento de 24 mm com bedame

Y Monte a lamina de bedame no suporte. Certifique que a lamina esteja afiada.

Y Coloque o suporte de bedame no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura.

Y Posicione as alavancas de rotacao e avancgo. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

i,

Posicione a lamina de corte no comprimento de 24 mm.

i,

Realize o corte com avanco lento conforme orientacdo do docente.

Etapa 5 — Virar a peca e facear no comprimento de 23 mm

Y Fixar o material nas castanhas deixando 10 mm fora das castanhas. Certifique que a pecga esta
bem fixada e centralizada.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Certifique que o botdao de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da peca. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagao
aproximada de 15°.

-

Referencie a ferramenta na face da pega utilizando o carro superior e zere o anel graduado.

-

Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

=<

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter a dimensdo de 23 mm conforme desenho. Utilizar fluido de corte se
necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 6 — Chanfrar 2 x 45° no segundo lado

Y Posicione a ferramenta de chanfrar 45°. Certifique que a ferramenta esta distante da peca.

Y Aproxime a ferramenta do vértice da peca utilizando o carro principal e transversal. Certifique que
o porta ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no vértice da peca e zere o anel graduado. Utilize o carro transversal e
superior.

Y Execute o chanfro avangando o carro transversal 2 mm ou o carro superior 1 mm. Utilizar fluido
de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -03 Eixo Excéntrico | gronze @ 2” x 1.000 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

lornear

4°, Controle de qualidade do torneamento

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm.

Medir comprimento da pega 23 02,
Medir o diametro da pega 45 03,
Medir o chanfro de 2 mm x 45°.

-~ =< < =

Inspegao visual: a pega deve estar isenta rebarbas e deformacgdes.

5°. Fresar superficie plana no corpo cilindrico

@ |nstrumentos: Paquimetro.
@ Ferramentas: Cabecote faceador @ 100 mm MD, lima chata mursa 6.
@ Parametros de corte: V.= 100 m/min; a,=1 mm; f,=0,1; z = 6.

Etapa 1 — Fresar superficie plana no corpo cilindrico

Y Fixar a peca a 10 mm do mordente utilizando bloco em “V”.
Y Referenciar o @ de 45 mm com o cabecote faceador.

Y Fresar até a dimensao de 40 mm conforme desenho. A, < 1 mm.

Y Eliminar rebarbas deixando o chanfro com 2 mm.

6°. Furo roscado e furo rebaixado
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -03 Eixo Excéntrico | gronze @ 2” x 1.000 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm, lupa.

@ Ferramentas: Calibrador tragador de altura, pungdo, martelo de ago, broca @ 6,8, broca @
8,5 mm, broca & 9,8 mm, escareador, rebaixador @ 8,5 x @ 18 mm DIN 373, alargador
10H7.

@ Equipamento: Desempeno, furadeira e bancada.
@ Acessorio: Bloco em “V”.

@ Parametros de corte: Furagéo V.= 30 m/min.; Rebaixar V.= 10 m/min.; Alargar V.=

5m/min.
4 - Qual deve ser a rotagao tedrica para furar com a broca de @ 6,8 mm?
5- Qual deve ser a rotagéao tedrica para furar com a broca de @ 8,5 mm?
6 - Qual deve ser a rotagéao tedrica para furar com a broca de @ 9,8 mm?
7 - Qual deve ser a rotagao tedrica para rebaixar com o rebaixador de & 18 mm?
8- Qual deve ser a rotagao tedrica para alargar com o alargador de @ 10 mm?

Etapa 1 — Tragar e realizar as furagoes

Y Pintar e tragar nas dimensodes a serem furadas conforme desenho.
Y Puncionar os pontos a serem furados.

Y Fazer o furo de @ 6,8 x 12 mm de profundidade. Utilizar fluido de corte.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -03 Eixo Excéntrico | gronze @ 2” x 1.000 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

| Y Escarear @ 9 mm x 90°. |

Virar a pega para realizar o furo rebaixado.

Fazer pré furo de alivio @ 8,5 mm.

Fazer o rebaixo de @ 18 x 7 mm de profundidade.

Fazer furo de @ 9,8 mm para preparagao do alargamento.
Escarear o primeiro lado.

Passar alargador @ 10 H7. Utilizar vc = 5m/min.

< < = =< ===

Escarear o segundo lado.

7°. Roscar M8

@ |nstrumentos: Esquadro e verificador de rosca.
@ Ferramentas: Jogo de macho M8, desandador.
@ Equipamento: Bancada.

@ Acessorio: Mordente de cobre ou tira de couro.

Passar macho M8. Utilizar fluido de corte.

< =

Verificar a calibragdo da rosca.

8°. Controle de qualidade final

@ |Instrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm, calibrador de rosca, calibrador tamp&o passa
nao passa & 10 H7.

Medir 40%%3 mm.
Medir 7%%2 mm.

Calibrar tampé&o passa nao passa @ 10 H7.

Calibrar a rosca M8.

~ =< =< =< =

Inspecao visual: a peca deve estar isenta rebarbas e deformacgdes.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tal"efa 03

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™ -03 Eixo Excéntrico | gronze @ 2” x 1.000 mm 01

Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto| 5 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 03

Nome:

N° e Turma

Pecga:

T™ -03

Denominagao:
Eixo Excéntrico

Material e dimensoes
Bronze @ 2” x 1.000 mm

01

Quant.

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes

v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

Competéncias Critéri de Avaliacs Resultado Avaliagao
PO = riterios ae Avaliagao
Técnicas e de Gestao ¢ Desejado Obtido A P
A = Torno -
Calcular parametros de | Calculou, na folha de processo as rotagoes a serem
corte (Rpm, velocidade de | utilizadas em cada processo, de acordo com os | Fresadora -
corte, avango) parametros de corte. Furadeira i
Torno -
Ajustar pardmetros de | Ajustou durante a usinagem os parametros calculados Fresadora
maquinas. conforme as condi¢des do equipamento.
Furadeira -
Realizar operacdes de D 45 *03
torneamento: Realizou o torneamento, faceamento e chanfro de 23 0,2
tornear superficie | acordo com as dimensbées e tolerancias
cilindrica externa especificadas em desenho. 205 N
facear -
Realizar operagdes de . . =
. Realizou o fresamento plano conforme a dimenséao +0.02
fresamento: 40 *0
- em desenho.
» fresar superficie plana
Executou o tragcado com calibrador tragador de
altura de acordo com as dimensdes em desenho.
12,5 02
Realizar operagdes de | Executou o furo roscado conforme a localizacdo Simeétrico
furagao: especificada em desenho.
« furar na furadeira de 14 202
bancada . . 0,2
. Execut furo rebaix nforme localizaca 10 *%
* escarear na furadeira de eseggif?;ad:emudgseni%a ado  conforme localizagao
bancada p : Centrox 0 -
* rebaixar furos g 10 H7 -
Executou o rebaixo conforme as dimensoes 7202
especificadas em desenho.
218 +0,02
Roscar com macho . . ~
Realizou a rosca conforme dimensdes em desenho. M8 -
manualmente
Demonstrar atengdo a . -
¢ A peca esta isenta de marcas rebarbas e deformacgdes. - -
detalhes
Realizou as tarefas de forma organizada conforme as
. orientacdes do docente.
Demonstrar capacidade de - .
organizago Executou as operacgdes nos tempos previstos. - -
Realizou a auto inspec¢éo de acordo com a orientagéo do
docente.
Demonstrar  consciéncia
prevencionista em relagdo | Utilizou EPI’'s conforme normas estabelecidas para
a saude e seguranga do | os ambientes utilizados.
trabalho.
Realizou os procedimentos de limpeza de acordo com
as orientagdes do docente.
Manteve o local de trabalho organizado de acordo com
Demonstrar zelo no . ~ - -
. P as orientacbes do docente.
manuseio de maquinas e — -
. Acondicionou os instrumentos de acordo com as
equipamentos. . - - -
orientagoes do docente.
Realizou os procedimentos de lubrificacdo dos
equipamentos de acordo com as orientagdes.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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C
T™-1 Manipulo Barra extrudado Al 5052 21" x 30 mm
Codigo Descrigao Material e Dimensao
oo entes oa Fabeiagio Mecinica tolerdncia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
m matricula: Eduardo Gavira Bonani mm 2]
Titulo
=| Escola e Faculdades de Detalhe Projecio
£ Tecnologia sdigo: -
&1 SENAI "Roberto Mange" COdIgO. TM-T1 , ‘G‘ @
g Nome da peg¢a: Manipulo
3 Técnico em Mecanica Folha ng
% Local do arquivo : 1de 3
B | 0:\MINHAS AULAS\00 - minhas aulas\MORSA\Morsa_ 2020\ TM-11
1. 2 3
Produto educacional do SOLIDWORKS. Somente para fins de instrucao.

‘ 4
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1 2 | 3 | 4
Torneado
TAREFA 4-A Y
A A
1X 45°
A
<E I
NI @
S=Y g - - =
B B
18
22
25
Operagoes novas:
C Furar no torno @ 6.8 x 14 C
Escarear no forno @ 8,5x90°:
Passar macho M8 no torno;
Chanfrar 1x45° com ferramenta de perfil;
Corftar com bedame.
TM-1TM-11 Manipulo Barra extrudado Al 5052 @ 1" x 30 mm
Codigo Descricao Material e Dimensao
Fombamentas dn Fabrcaro Mecirica tolerancia linear nao especificada - NBR ISO 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 2 1 D
Titulo
B TAREFA Lr—A Projeco:
codigo: TM-11 G @
g Nome da peg¢a: Manipulo
2 Folha ng
3 2 de 3
2
Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao. 3 ‘ 4
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AREFA L-B (/)
A
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] | —A
5 : :
Fresado
R15 ®8 a 45° (8x)
N\ /\/—-“—./N
©)] 0,10 [ A
/ 4 \
\
C &
/

Operagoes novas
Fresar 8 canais @ 8 a 45° com divisor.

101
T™-11 Manipulo Tarefa L-A
Codigo Descricao Material e Dimensao
Fombamentas dn Fabrcaro Mecirica tolerancia linear nao especificada - NBR ISO 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 21
Titulo
€ TAREFA LP—B Projecao:
codigo: TM-11 G @
g Nome da peg¢a: Manipulo
2 Folha ng
: 3 de 3
2
1. 2 3
Produto educacional do SOLIDWORKS. Somente para fins de instrucao.

‘ 4
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 04

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
™ -11 Manipulo Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas (1” x 1.000 mm)

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm e trena 3 m.

2°. Cortar barra no comprimento de 150 mm

@ |nstrumentos: Escala 300 mm
@ Ferramenta: LAmina de serra 24/12

@ Equipamento: serra mecanica

| Y Solicitar autorizagdo ao docente para utilizar a serra mecanica.

3% Tornear @ 24 x 30 mm.

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05 mm, calibrador de rosca M8.

@ Ferramenta: Ferramenta de tornear MD, Ferr. Chanfrar HSS 45°, broca de centro @ 3,15,
broca @ 6,8 mm, Escareador, jogo de macho M8 e Bedame.

@ Equipamento: Torno.
@ Acessorio: Calgo, mandril e desandador.
@ Parametros de corte:
a. Desbaste usar: ap< 1 mm; f = 0,15 mm; V.= 80 m/min.
b. Acabamento usar a,< 0,2 mm; f = 0,1 mm; V.= 100 m/min.
c. Furar usar: Vc = 20 m/min.
d. Escarear Vc= 5 m/min.

e. Bedame 50 m/min.

1- Qual deve ser a rotagéao tedrica para realizar o torneamento de desbaste?

2- Qual deve ser a rotacao tedrica para realizar torneamento de acabamento?

3- Qual deve ser a rotacgao tedrica para realizar a furagdo com a broca de centro @ 3,157
4 - Qual deve ser a rotagao tedrica para realizar a furagdo com a broca de & 6,8 mm?
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 04

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
™ -11 Manipulo Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

5- Qual deve ser a rotagdo teorica para realizar o escareado @ 8,5 mm?

6 - Qual deve ser a rotagao tedrica para cortar a peca com o bedame?

Etapa 1 — Facear superficie de referéncia

Y Coloque as ferramentas no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura.

Y Fixar o material nas castanhas deixando 40 mm fora das castanhas. Certifique que a peca esta
bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotagéo e avancgo. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da peca. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagéao
aproximada de 15°.

i,

Referencie a ferramenta na face da peca utilizando o carro superior e zere o anel graduado.

-

Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

-

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter uma superficie regular. Utilizar fluido de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 2 — Tornear @ 24 x 30 mm

Y Aproxime a ferramenta do didmetro externo utilizando o carro principal. Certifique que o porta
ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no didmetro da peca utilizando o carro transversal e zere o anel
graduado.

=<

Afaste a ferramenta utilizando o carro principal.

=<

Dé a profundidade de corte para o torneamento com a, maximo de 1 mm no didmetro. Dé
quantos passes forem necessarios até obter as dimensdes conforme desenho. Utilizar fluido de
corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 3 — Chanfrar 1 x 45°

Y Posicione a ferramenta de chanfrar 45°. Certifique que a ferramenta esta distante da peca.

Y Aproxime a ferramenta do vértice da pega utilizando o carro principal e transversal. Certifique que
o porta ferramenta esta alinhado a 90°.
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 04

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
™ -11 Manipulo Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Y Referencie a ferramenta no vértice da peca e zere o anel graduado. Utilize o carro transversal e
superior.

Y Execute o chanfro avancando o carro transversal 2 mm ou o carro superior 1 mm. Utilizar fluido
de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 4 — Furar & 6,8 x 20 mm

Y Monte o mandril no mangote. Certifique que os cones estejam livres de sujeira.
Y Coloque a broca de centro no mandril. Certifique que esteja bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Certifique que o botdao de emergéncia esteja

acionado.

Y Aproxime a broca da peca avangando o cabegote mével. Cuidado para nao bater na peca e trave
0 cabecote moével.

Y Ligue e referencie a broca na peca utilizando o manipulo. Zere o anel graduado.

Y Faca afuracéo de centro. Avance através do manipulo 5 mm. Utilize fluido de corte.

Y Afaste o cabegote movel. E desligue o torno.

Y Troque a broca de centro pela broca de @ 6,8 mm. Certifique que esteja bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotacao e avanco. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a broca da peca avangando o cabegote mével. Cuidado para nao bater na peca e trave

0 cabecote mével.

Y Ligue e referencie a broca na pega utilizando o manipulo. Zere o anel graduado.

=4

Facga a furagdo de @ 6,8 x 20 mm. Avance através do manipulo recuando a cada volta no
manipulo a fim de quebrar o cavaco. Utilize fluido de corte.

Y Troque a ferramenta e faga o escareado @ 8,5 mm.

Etapa 5 — Roscar com macho no torno

Y Monte o macho N° 1 no mandril. Desligue a chave geral e desengrene a maquina.
Y Aproxime o macho da peca.

Y Gire a placa no sentido horario forcando o cabegote mével para frente realizando. Nao trave o
cabecote mével.

Y Assim que iniciar a rosca siga com movimento alternativo até a profundidade descrita no
desenho. Utilize fluido de corte.

Finalize a rosca com os machos 2 e 3.

=4

=4

Faca a calibracao da rosca.
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 04

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
™ -11 Manipulo Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 6 — Cortar no comprimento de 26 mm com bedame

Y Monte a lamina de bedame no suporte. Certifique que a lamina esteja afiada.

Y Coloque o suporte de bedame no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avango. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

-

Posicione a lamina de corte no comprimento de 26 mm.

i,

Realize o corte com avanco lento conforme orientacdo do docente.

Etapa 7 — Virar a peca e facear no comprimento de 25 mm

Y Fixar o material nas castanhas deixando 10 mm fora das castanhas. Certifique que a peca esta
bem fixada e centralizada.

Y Posicione as alavancas de rotagédo e avanco. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da peca. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagao
aproximada de 15°.

i,

Referencie a ferramenta na face da peca utilizando o carro superior e zere o anel graduado.
Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

- =

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter a dimensao de 25 mm conforme desenho. Utilizar fluido de corte se
necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 8 — Chanfrar 1 x 45° no segundo lado

Y Posicione a ferramenta de chanfrar 45°. Certifique que a ferramenta esta distante da peca.

Y Aproxime a ferramenta do vértice da peca utilizando o carro principal e transversal. Certifique que
o porta ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no vértice da peca e zere o anel graduado. Utilize o carro transversal e
superior.

Y Execute o chanfro avangando o carro transversal 2 mm ou o carro superior 1 mm. Utilizar fluido
de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 04

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
™ -11 Manipulo Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

4°. Controle de qualidade do torneamento

@ |Instrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm.

Y Medir comprimento da pega 25 02,
Y Medir o didmetro da pecga 24 *02,
Y Medir o chanfro de 1 mm x 45°.

Y Inspecéo visual: a peca deve estar isenta rebarbas e deformacdes.

5°. Fresar ranhuras no corpo cilindrico

@ |nstrumentos: Paquimetro.
@ Ferramentas: Fresa topo @ 8 mm 4 cortes HSS, lima chata mursa 6”.
@ Equipamento: Fresadora, cabecote divisor.

@ Parametros de corte: Ve = 50 m/min; z = 4.

7 - Qual deve ser a rotagao teorica para fresar os entalhes com a fresa topo de @ 8 mm?

Etapa 1 — Fresar ranhuras no corpo cilindrico

Y Monte a fresa topo de @ 8 m 4 cortes HSS no eixo arvore.
Fixar a peca a 15 mm fora das castanhas.

Facga o referenciamento no centro da pecga e zere o digital / anel graduado.

-~ =< =

Posicionar o cabecote divisor travando na ranhura de referéncia. O disco deve possuir divisdes
multiplas de 8.

Tome referéncia no topo da peca e desloque a ferramenta fora da pecga. Utilize o eixo transversal.
Dé a profundidade de 10 mm no eixo vertical.

Referenciar a fresa topo no @ de 24 mm e zere o digital/anel graduado. Utilize o eixo transversal.
Fresar na profundidade de 1 mm (Raio de 15 mm do cento da pega).

Afaste a ferramenta da peca. Eixo transversal.

Gire o anel graduado a 45 graus e repita os passos anteriores até fazer 8 entalhes.

- < = =< ===

Ao término da operagao solte a peca e elimine as rebarbas.

6°. Controle de qualidade final

@ |Instrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm, calibrador de rosca, calibrador tamp&o passa
nao passa @ 10 H7.

| Y Inspecéo visual: a peca deve estar isenta rebarbas e deformacgdes.
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 04

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
™ -11 Manipulo Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data 4T Mim | h [Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto | 08 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 04

Nome:

N° e Turma

Pecga:
™ -11

Denominagao:

Manipulo

Material e dimensoes
Aluminio - Al 5052 @ 1” x 30 mm 01

Quant.

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes

v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

Competéncias Critéri de Avaliacs Resultado Avaliagao
PO = riterios ae Avaliagao
Técnicas e de Gestao ¢ Desejado Obtido A P
Calcular parametros de | Calculou, na folha de processo as rotagoes a serem Torno -
corte (Rpm, velocidade de | utilizadas em cada processo, de acordo com os
corte, avanco) parametros de corte. Fresadora -
. R . . R Torno -
Ajustar pardmetros de | Ajustou durante a usinagem os parametros calculados
maquinas. conforme as condi¢des do equipamento. Fresadora )
Q 24 +0,2
Realizar operagbes de 25 0.2
torneamento:
stornear superficie . -
NS Realizou o torneamento de acordo com as 0,3
cilindrica externa . - A ire 1%
“facear dimensoées e tolerancias especificadas em desenho. )
fazer furo de centro
«furar no torno 6,8 x 20
8,5 0,2
Realizar operagbes de | Realizou o fresamento das ranhuras conforme a R 15 02
fresamento: dimensdo em desenho.
Roscar com macho Realizou a rosca conforme dimensdes em desenho. M8 x 16 -
manualmente
cl?:trar‘llcr)]gztrar atengao  a A peca esta isenta de marcas rebarbas e deformacgdes. - -

Demonstrar capacidade de
organizacao

Realizou as tarefas de forma organizada conforme as
orientagdes do docente.

Executou as operagdes nos tempos previstos.

Realizou a auto inspegéo de acordo com a orientagéo do
docente.

Demonstrar  consciéncia
prevencionista em relagéo
a saude e seguranga do
trabalho.

Utilizou EPI’'s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos.

Realizou os procedimentos de limpeza de acordo com
as orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado de acordo com
as orientagdes do docente.

Acondicionou os instrumentos de acordo com as
orientagées do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificacdo dos

equipamentos de acordo com as orientagdes.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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1 2 | 3 | 4
TAREFA 5¥
A
365
—
S
<2
IS
B
C
TM-06 Bucha sextavada espagadora LATAO SEXT. 5/8"
Codigo DESERICAO MATERIAL E DIMENSAO
LISTA DAS CARACTERISTICAS DA PECA
Mecinca plicads tolerancia linear nao especificada - NBR ISO 2768-mk
matricula: mm 31
B o TAREFA 5 Projeco:
codigo: TM-06 @
g Nome da pe¢a: Bucha espagadora G
Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao. 3 ‘ 4
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Folha de Processo
m (Plano de trabalho) Tarefa 05

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

T™ -06 Bucha Sextavada | Latdo Sext 5/8” x 1.000 mm 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas (1” x 1.000 mm)

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm e trena 3 m.

2°. Cortar barra no comprimento de 150 mm

@ |nstrumentos: Escala 300 mm
@ Ferramenta: Lamina de serra 24/12

@ Equipamento: serra mecanica

| Y Solicitar autorizagdo ao docente para utilizar a serra mecanica.

3° Tornear @ 10 x 9 mm.

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05 mm, calibrador de rosca M8.

@ Ferramenta: Ferramenta de tornear MD, Ferr. Chanfrar HSS 45°, broca de centro @ 3,15,
broca @ 6,5 mm, Escareador 5/8” e Bedame 1/8”.

@ Equipamento: Torno.

@ Acessorio: Calgo e mandril.

@ Parametros de corte:
a. Facear usar a,< 0,2 mm; f = 0,1 mm; V.= 100 m/min.
b. Furar usar: Vc = 25 m/min.
c. Escarear V.= 5 m/min.

d. Bedame 50 m/min.

1- Qual deve ser a rotagao tedrica para realizar o faceamento?

2 - Qual deve ser a rotacdo teodrica para realizar a furagdo com a broca de centro & 3,15?
3- Qual deve ser a rotagao tedrica para realizar a furagdo com a broca de @ 6,5 mm?

4 - Qual deve ser a rotagao tedrica para realizar o escareado & 14 mm?

5- Qual deve ser a rotagao tedrica para cortar a pega com o bedame?
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Folha de Processo
m (Plano de trabalho) Tarefa 05

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
T™ -06 Bucha Sextavada | Latdo Sext 5/8” x 1.000 mm 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 1 — Facear superficie de referéncia

Y Coloque as ferramentas no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura.

Y Fixar o material nas castanhas deixando 40 mm fora das castanhas. Certifique que a peca esta
bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotacao e avancgo. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da peca. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagao
aproximada de 15°.

-

Referencie a ferramenta na face da peca utilizando o carro superior e zere o anel graduado.

-

Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

i,

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter uma superficie regular. Utilizar fluido de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Etapa 2 — Furar & 6,5 x 20 mm e escarear @ 14x90°

Y Monte o mandril no mangote. Certifique que os cones estejam livres de sujeira.
Y Coloque a broca de centro no mandril. Certifique que esteja bem fixada.

Y Posicione as alavancas de rotacao e avanco. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

=<

Aproxime a broca da pecga avancando o cabecote moével. Cuidado para ndo bater na peca e trave
0 cabecote mével.

Ligue e referencie a broca na pega utilizando o manipulo. Zere o anel graduado.
Faca a furacao de centro. Avance através do manipulo 5 mm. Utilize fluido de corte.
Afaste o cabegote movel. E desligue o torno.

Troque a broca de centro pela broca de @ 6,5 mm. Certifique que esteja bem fixada.

< =< =< =< =

Posicione as alavancas de rotagéo e avancgo. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

-

Aproxime a broca da pega avangando o cabegote movel. Cuidado para nao bater na pega e trave
0 cabecgote moével.

Y Ligue e referencie a broca na peca utilizando o manipulo. Zere o anel graduado.

-

Faca a furacdo de @ 6,5 x 20 mm. Avance através do manipulo recuando a cada volta no
manipulo a fim de quebrar o cavaco. Utilize fluido de corte.

=<

Posicione as alavancas de rotagéo. Certifique que o eixo arvore esteja desligado.

-

Troque a ferramenta e faga o escareado @ 14 mm.

Etapa 3 — Tornear @ 10 x 9 mm
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Folha de Processo
m (Plano de trabalho) Tarefa 05

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.
T™ -06 Bucha Sextavada | Latdo Sext 5/8” x 1.000 mm 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

-

Monte a lamina de bedame no suporte. Certifique que a lamina esteja afiada.

-

Coloque o suporte de bedame no porta ferramenta (Castelo). Verifique a altura de centro das
ferramentas utilizando a contra ponta. Utilize calgos para corrigir a altura e posicione o porta
ferramenta a 90°.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Posicione a lamina de corte préximo a face da pega e tome referéncia com a maquina desligada.
Zere o anel graduado do carro superior e principal

Afaste a ferramenta com o carro transversal.

- =

Avance o carro principal até a coordenada de 10 mm. Obs: deixando 1 mm de sobremetal mais a
largura do bedame.

Y Referencie a ferramenta no didmetro da peca utilizando o carro transversal e zere o anel
graduado.

-

Realize o sangramento deixando o sobremetal de 0,5 mm no diametro.

i,

Afaste a ferramenta com o carro transversal. Certifique o sentido correto de afastamento.

i,

Avance o carro principal 2,5 mm e efetue o passo anterior cinco vezes deixando um sobremetal
de 0,5 mm.

Y Dé o acabamento deixando uma parede de 6 mm e com o @ 10 010/-0.20

Etapa 4 — Cortar no comprimento de 16 mm com bedame

Y Posicione as alavancas de rotagéo e avancgo. Certifique que o botdo de emergéncia esteja
acionado.

Y Posicione a lamina de corte no comprimento de 16 mm.

Y Realize o corte com avanco lento conforme orientacdo do docente.

Etapa 5 — Virar a peca e facear no comprimento de 15 mm

Y Fixar o material nas castanhas deixando 10 mm fora das castanhas. Nao aperte muito, pois pode
esmagar o material. Certifique que a pega esta bem centralizada.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Certifique que o botado de emergéncia esteja
acionado.

Y Aproxime a ferramenta da face da pega. No faceamento deixar o porta ferramenta com inclinagéo
aproximada de 15°.

=<

Referencie a ferramenta na face da peca utilizando o carro superior e zere o anel graduado.

Afaste a ferramenta utilizando o carro transversal.

< =

Dé a profundidade de corte para o faceamento maximo 0,5 mm. Dé quantos passes forem
necessarios até obter a dimensdo de 15 mm conforme desenho. Utilizar fluido de corte se
necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.
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Folha de Processo
m (Plano de trabalho) Tarefa 05

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
™ -06 Bucha Sextavada | Latdo Sext 5/8” x 1.000 mm 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 6 — Chanfrar 0,5 x 45° no segundo lado

Y Posicione a ferramenta de chanfrar 45°. Certifique que a ferramenta esta distante da peca.

Y Aproxime a ferramenta do vértice da peca utilizando o carro principal e transversal. Certifique que
o porta ferramenta esta alinhado a 90°.

Y Referencie a ferramenta no vértice da pecga e zere o anel graduado. Utilize o carro transversal e
superior.

Y Execute o chanfro avangando o carro transversal 1 mm ou o carro superior 0,5 mm. Utilizar fluido
de corte se necessario.

Y Afaste a ferramenta. Certifique o sentido correto de afastamento.

Y Solte a peca e faga o escareado interno do segundo lado.

4°. Controle de qualidade do torneamento

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05 mm.

Y Medir comprimento da peca 15 92,

Y Medir o diametro da pega 10 0102,

Y Medir o comprimento de 9 *005*0.1 mm,

Y Inspecéo visual: a pega deve estar isenta rebarbas e deformacoes.
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Folha de Processo
m (Plano de trabalho) Tarefa 05

Nome: N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
™ -06 Bucha Sextavada | Latdo Sext 5/8” x 1.000 mm 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data 4T Mim | h [Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto| 04 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(Plano de trabalho)

Tarefa 05

Nome:

N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
™ -06 Bucha Sextavada | Latdo Sext 5/8” x 1.000 mm 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos

v" Manter postura profissional

v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

D Critérios de Avaliagao Resultado AR
Técnicas e de Gestao ¢ Desejado Obtido A P
Calcular parametros de | Calculou, na folha de processo as rotagdes a
corte (Rpm, velocidade de | serem utilizadas em cada processo, de acordo com - -
corte, avanco) os parametros de corte.
Ajustar parametros de | Ajustou durante a usinagem os parametros calculados
maquinas. conforme as condi¢des do equipamento. ) )
-0,1
210
-0,2
Realizar operagdes de 9 ol
torneamento: +0,05
tornear superficie | Realizou o torneamento de acordo com as
cilindrica externa dimensbées e tolerancias especificadas em
-facear desenho. 15 *02
fazer furo de centro
«furar no torno
14 +0,2
6,5

Demonstrar atengdo a
detalhes

A peca esta isenta de marcas rebarbas e deformacgdes. -

Demonstrar capacidade de
organizagao

Realizou as tarefas de forma organizada conforme as
orientagdes do docente.

Executou as operagdes nos tempos previstos. -

Realizou a auto inspegao de acordo com a orientagao
do docente.

Demonstrar  consciéncia
prevencionista em relagao
a saude e seguranga do
trabalho.

Utilizou EPI’s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos.

Realizou os procedimentos de limpeza de acordo com
as orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado de acordo com
as orientagdes do docente.

Acondicionou os instrumentos de acordo com as
orientagdes do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificacdo dos
equipamentos de acordo com as orientagdes.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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1 2 | 3 | 4
" Fresado
Tarefa 06-A </
B

A At
[7]0.1
//10,05 j\ =
10,05 770,05 A
+0,3
B 01 E— 120 15 40 1
C
/
Operagoes novas:
Fresar superficie plana;
Fresar superficie paralela;
Fresar superficie perpendicular.
TM-01 Base Aco ABNT 1020 3/L4" x 3" x 270 mm
Codigo Descricao Material e Dimensao
Ei:ﬁeile\:feeg(ﬁarg;[rmar tolerancia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 1 : 1
Titulo
Tarefa 06-A Projecdo

codigo: TM-01
Nome da pega: Base

=

Folha n2

FOLHA A4 (210x297mm)

Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.

01
2
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

1°. Conferir medidas (ago 1020 barra com 3/4"x3"x270mm)

s |[nstrumentos: Paquimetro 150/0,05mm e escala 300mm.

2°. Remover rebarbas

=@k Ferramenta: Lima bastarda chata de 10“.

3°. Prender quatro pegas com grampo paralelo

@ [nstrumento: Paquimetro 150/0,05 mm; Régua de luz e Escala 300 mm

g Ferramenta: Cepo, macete de aluminio e grampo paralelo de 100mm (2x).

Y Deixar um espaco de 205 mm entre os grampos paralelo conforme o desenho abaixo.
Y Com o macete ajustar as superficies %”’x270, deixando paralelas.

Y Avaliar o paralelismo com a régua de luz.
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-A

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominacgao:

TM-01 Base

Material e dimensoes: Quant.
Aco ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v Utilizar 6culos de seguranga
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v Proibido o uso de adornos
v Utilizar creme protetor para as maos
v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

4°, Fixar as pecas na morsa de fresadora

=z% Ferramentas: Morsa da fresadora e macete de aluminio
= Instrumento: Paquimetro 150/0,05mm

Y Apoiar a superficie (4x3/4” x 270) na base da morsa.

Y Assentar as pecas com macete deixando a superficie paralela com a superficie da morsa.
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-A

Nome:

N° e Turma

Peca:

TM-01

Denominagao:
Base

Material e dimensoées:
Aco ABNT 1020 %”x 3”x270 mm

Quant.

01

v Proibido o uso de adornos
v Utilizar creme protetor para as maos
v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

v Utilizar 6culos de seguranga
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

5°. Fresar superficie (4x3/4” x 270) deixando com 73mm na largura

s |[nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm
@ Ferramenta: Macete de aluminio e cabecote faceador @ 100 mm com 6 arestas de corte
g Paradmetro de corte:

a. Desbaste usar: ap<1 mm; fz=0,1mm Vc=80m/min;

b. Acabamento usar: ap<0,2 mm; fz=0,05mm Vc=100m/min.

Y Prenda o material na morsa. Verifique a limpeza da morsa. Verifique se o material ndo possui
rebarbas. Utilize os calgos adequados a altura do mordente.

Y Golpeie levemente sobre o material com um macete para assenta-lo sobre os calgos.
Y Monte o cabecote faceador. Verifique a limpeza dos cones do eixo arvore e do cabecote faceador.
Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Verifique se o eixo arvore da fresadora esta parado.

Y Referencie a ferramenta no material. Zere o anel graduado ou digital. Afaste o material, dé a
profundidade de corte e realize o passe para obter superficie plana. Dé quantos passes forem
necessarios para obter a dimenséo e a rugosidade desejadas.

Y Retire o material da morsa e elimine suas rebarbas. Utilize lima murga.

Desbaste
. - Acabamenta

Caberote faceador de @100 26

o T J—r OMe)

Assista o video sobre fresamento
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-A

Nome:

N° e Turma

Peca:

TM-01

Denominagao:
Base

Material e dimensodes: Quant.
Aco ABNT 1020 %”x 3"x270 mm 01

v Utilizar 6culos de seguranga
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v Proibido o uso de adornos
v Utilizar creme protetor para as maos
v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

1 -O que devemos observar para prender o material na morsa?

2 -0 que devemos observar na montagem do cabecote faceador?

3 -Qual ferramenta utilizamos para eliminar rebarbas do material?

4 -Por que o eixo arvore deve estar parado ao se posicionar as alavancas de rotagao?

5 -Qual deve ser a rotagdo de desbaste e de acabamento?

6 -Qual deve ser a velocidade de avancgo no desbaste e acabamento?
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

6°. Virar o conjunto de pecgas e fresar a superficie (4x3/4” x 270), lado 2 usar cabecgote
faceador @100, com trés passes de desbaste e um de acabamento deixar com 70*©"

mm.

=@ Instrumento: Paquimetro 150/0,05mm

@ Ferramenta: Macete de aluminio, lima chata murga e cabecote faceador @ 100 mm com 6
arestas de corte

s Parametro de corte:
a. Desbaste usar: ap<1 mm; fz=0,1mm Vc=80m/min;

b. Acabamento usar: ap<0,2 mm; fz=0,05mm Vc¢=100m/min.

Y Prenda o material na morsa. Verifique a limpeza da morsa. Verifique se o material ndo possui
rebarbas. Utilize os calgos adequados a altura do mordente.

Y Golpeie levemente sobre o material com um macete para assenta-lo sobre os calgos.
Y Monte o cabecote faceador. Verifique a limpeza dos cones do eixo arvore e do cabecote faceador.
Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Verifique se o eixo arvore da fresadora esta parado.

Y Referencie a ferramenta no material. Zere o anel graduado ou digital. Afaste o material, dé a
profundidade de corte e realize o passe para obter superficie plana. Dé quantos passes forem
necessarios para obter a dimenséo e a rugosidade desejadas.

Y Retire o material da morsa e elimine suas rebarbas. Utilize lima murga.

Y Conferir a dimensao da largura e a geometria paralelismo conforme o desenho técnico.

Y
¥
]
i
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

7°. Fresar superficie (70 x 270), lado 1 usar cabecgote faceador @100, com dois passes de

desbaste e um de acabamento deixar com 17mm.

=@ Instrumento: Paquimetro 150/0,05mm

s Ferramenta: Macete de aluminio, lima chata murga, par de calgo paralelo retificado e
cabecote faceador @ 100 mm com 6 arestas de corte

=i Parametro de corte:
a. Desbaste usar: ap<1 mm; fz=0,1mm V¢c=80m/min

b. Acabamento usar: ap<0,2 mm; fz=0,05mm Vc=100m/min

Y Prenda o material na morsa. Verifique a limpeza da morsa. Verifique se o material ndo possui
rebarbas. Utilize os calgos adequados a altura do mordente.

Y Golpeie levemente sobre o material com um macete para assenta-lo sobre os calgos.
Y Monte o cabecote faceador. Verifique a limpeza dos cones do eixo arvore e do cabegote faceador.
Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Verifique se o eixo arvore da fresadora esta parado.

Y Referencie a ferramenta no material. Zere o anel graduado ou digital. Afaste o material, dé a
profundidade de corte e realize o passe para obter superficie plana. Dé quantos passes forem
necessarios para obter a dimensao e a rugosidade desejadas.

Y Retire o material da morsa e elimine suas rebarbas. Utilize lima murga.

Labecote faceador @ 100 z6

Acabamento ‘

Desbaste

| Morsa
Peca de 150 mm
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

8°. Virar a peca e fresar superficie (70 x 270), lado 2 usar cabegote faceador @100, com dois

passes de desbaste e um de acabamento deixar com 15 (*0:13+0.3) mm,

s |[nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm

s Ferramenta: Macete de aluminio, lima chata murga, par de calgo paralelo retificado e
cabecote faceador @ 100 mm com 6 arestas de corte

“=f Parametro de corte:
a. Desbaste usar: ap<1 mm; fz=0,1mm V¢c=80m/min

b. Acabamento usar: ap<0,2 mm; fz=0,05mm Vc=100m/min

Y Prenda o material na morsa. Verifique a limpeza da morsa. Verifique se o material ndo possui
rebarbas. Utilize os calgos adequados a altura do mordente.

Y Golpeie levemente sobre o material com um macete para assenta-lo sobre os calgos.
Y Monte o cabecote faceador. Verifique a limpeza dos cones do eixo arvore e do cabegote faceador.
Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Verifique se o eixo arvore da fresadora esta parado.

Y Referencie a ferramenta no material. Zere o anel graduado ou digital. Afaste o material, dé a
profundidade de corte e realize o passe para obter superficie plana. Dé quantos passes forem
necessarios para obter a dimensao e a rugosidade desejadas.

Y Retire o material da morsa e elimine suas rebarbas. Utilize lima murca.

Y Conferir a dimensao de espessura e a geometria paralelismo conforme o desenho técnico.

Cabecote faceador @ 100 z6

Acabamenfo a1 Desbaste
1 & .
N Morsa
| Pega de 150 mm
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

9°. Marcar e tragar o meio do comprimento (270mm) da peg¢a com a tinta de tragagem.

@ |[nstrumento: Tragador de altura 400 mm /0,01mm, Desempeno

s Ferramenta: Caneta de tragcagem e Cantoneira de apoio

Y Pinte a face da peca, esta face deve estar lisa e livre de oleosidade.

Y Marque a altura de tragcagem, medindo a altura total e dividir por dois e trace a reta. O traco deve

ser fino e nitido.

Y Cuidado para nao se ferir com a ponta do tragador de altura.

4

Altimetro

ITT] (tragador de altura)

—

RO Peca

[N

l\ , ] —2 "\
x ‘\f:} A L= i}

PORFTT e e e
4 - Desempeno

7 -O que devemos observar antes de pintar a face da peg¢a?

8 -Como devem ser os tragos?
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.

TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

10°. Serrar a pega na marca da tragcagem

=z |Instrumento: Escala de 300mm

=@ Ferramenta: Serra mecéanica (alternadora) e lima bastarda chata.

Y Na serra mecanica, verifique se os dentes estdo voltados para frente e tensione a lamina da serra

Y Prenda o material na morsa e utilize a tragcagem como referéncia e deixe-a proxima aos
mordentes.

Y Alinha a serra ao trago.
Y Verifique se o material esta fixado na morsa da serra.

Y Liga a maquina e inicie o serramento.

Y Remover a rebarba, proveniente o corte.

Video sobre serrar:

_~Peca

Trago para
Cortar

Serra Mecanica

9 -O que devemos observar ao prender o material na morsa?

10 - Quantos golpes por minuto devem ser dados durante a operagao?
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

11°. Alinhar a morsa em relagao ao eixo X (longitudinal) da fresadora

“## Instrumento: Reldgio comparador 10/0,01mm

“afi Acessorios: Base magnética para rel6gio comparador e calgo paralelo retificado.

Y Desligar a maquina
Y Fixar a base magnética proximo ao eixo arvore.

Y Montar o relégio com a base tenha cuidado com a haste do relégio comparador.

-§

Afrouxar os parafusos que fixa a morsa na mesa da maquina

-

Fixar o calgo paralelo no mordente fixo da morsa da fresadora.

-

Aproximar o relégio comparador a superficie do calgo e avangar 0,5mm de pressao

-

Movimentar o eixo X da Maquina até a extremidade do calgo, tenha cuidado para nio sair da
superficie do calco.

Zerar o ponteiro do reldgio

- =

Movimentar até a outra extremidade do calco

-

Girar a morsa no sentido contrario do ponteira a metade do deslocamento do relogio.

Movimentar a mesa até a primeira extremidade do calco.

- =

Fazer o aperto dos parafusos que fixa a morsa na mesa da maquina.

-

Realizar a verificagdo do paralelismo.

PN 0,05 Eixo X
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominacgao: Material e dimensées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

12°. Fresar superficie lateral (70x15) lado 1 com a fresa de topo, retirar no maximo 6 mm de

material para deixar no esquadro.

s [nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, Esquadro de 100mm.

s Ferramenta: Macete de aluminio, lima chata murga, par de calgo paralelo retificado e
Fresa de topo HSS para desbaste @ 20 mm com 4 arestas de corte

s Parametro de corte: Esta usinagem deve ser no sentido discordante
a. Desbaste usar ae<12 mm:; fz=0,1mm e Vc=20m/min

b. Acabamento: usar: ae<1 mm; fz=0,05mm Vc=25m/min

Y Prenda o material na morsa. a 30 mm da face lateral da morsa.

Y Verifique a limpeza da morsa. Verifigue se o material ndo possui rebarbas. Utilize os calgos
adequados a altura do mordente.

Y Golpeie levemente sobre o material com um macete para assenta-lo sobre os calgos.

Y Monte a fresa de topo utilizando sistema por pinga. Verifique a limpeza dos cones do eixo arvore e
da fresa de topo.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Verifique se o eixo arvore da fresadora esta parado.

Y Referencie a ferramenta no material. Zere o anel graduado ou digital. Afaste o material, dé a
profundidade de corte e realize o passe para obter superficie plana. Dé quantos passes forem
necessarios para obter a dimenséo e a rugosidade desejadas.

Y Retire o material da morsa e elimine suas rebarbas. Utilize lima murga.

Y Conferir a dimensao da largura e a geometria paralelismo conforme o desenho técnico.
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominacgao: Material e dimensées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

13°. Fresar a outra extremidade, superficie lateral (70x15) lado 2 com a fresa de topo, no

comprimento de 120 *03

s [nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, Esquadro de 100mm.

= Ferramenta: Macete de aluminio, lima chata murga, par de calgo paralelo retificado e
Fresa de topo HSS para desbaste @ 20 mm com 4 arestas de corte

sl Parametro de corte: Esta usinagem deve ser no sentido discordante
a. Desbaste usar ae<12 mm; fz=0,1mm e Vc=20m/min

b. Acabamento: usar: ae<1 mm; fz=0,05mm Vc=25m/min

Y Prenda o material na morsa. a 30 mm da face lateral da morsa.

Y Verifique a limpeza da morsa. Verifique se o material ndo possui rebarbas. Utilize os calgos
adequados a altura do mordente.

Y Golpeie levemente sobre o material com um macete para assenta-lo sobre os calgos.

Y Monte a fresa de topo utilizando sistema por pinga. Verifique a limpeza dos cones do eixo arvore e
da fresa de topo.

Y Posicione as alavancas de rotagao e avanco. Verifique se o eixo arvore da fresadora esta parado.

Y Referencie a ferramenta no material. Zere o anel graduado ou digital. Afaste o material, dé a
profundidade de corte e realize o passe para obter superficie plana. Dé quantos passes forem
necessarios para obter a dimenséao e a rugosidade desejadas.

Y Retire o material da morsa e elimine suas rebarbas. Utilize lima murga.

Y Conferir a dimensao da largura e a geometria paralelismo conforme o desenho técnico.

Fresa de topo @ 20 com
L aresftas s

. N £ ~
Peca S £
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-A

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominacgao:

TM-01 Base

Material e dimensodes: Quant.
Aco ABNT 1020 %”x 3"x270 mm 01

v Utilizar 6culos de seguranga
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v Proibido o uso de adornos
v Utilizar creme protetor para as maos
v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

11 - Qual deve ser a rotagao de desbaste e de acabamento?

12 - Qual deve ser a velocidade de avango no desbaste e acabamento?

13 - Qual deve ser as cores para a seleg¢ao de rotagao da fresadora para o desbaste e

acabamento?

14 - Qual deve posig¢ao do potencidmetro para selecionar o avango da mesa da fresadora para o

desbaste e acabamento?

15 - O que significa “Usinar no sentido discordante?
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tal"efa 06-A
N° e Turma =

Nome:

Quant.

01

Material e dimensoées:
Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm

Denominagao:

Peca:

TM-01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos

v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos

v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

14°. Remover rebarba e fazer o controle de qualidade

s [Instrumento: Paquimetro 150/0,05mm, esquadro de 100mm, régua de luz

& Ferramenta: lima chata murga.
Y Antes de iniciar o controle de qualidade da tarefa 09, a pega deve estar isenta de rebarbas e

sujeira
Y Apoiar o encosto de esquadro na face 15x120 e verificar a superficie 15x70 (2x)

Y Com a régua de luz, verificar a planeza da superficie 120x70(2x)
Y Com o paquimetro medir a largura, comprimento e espessura em trés pontos (nas extremidade e

no meio)
Ezsgquadro 100mm
.'.. F I
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-A

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoées: Quant.
TM-01 Base Ago ABNT 1020 %”x 3”x270 mm 01

v’ Utilizar éculos de seguranga v Proibido o uso de adornos
v" Cuidado com as arestas cortantes v Utilizar creme protetor para as maos
v" Manter postura profissional v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido .
Data — T wim | h [Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto 08 | 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-A

Nome:

N° e Turma

Peca:
TM-01

Denominagao:
Base

Material e dimensodes:

Aco ABNT 1020 %”x 3”x270 mm

Quant.

01

v Utilizar 6culos de seguranga
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v Proibido o uso de adornos
v Utilizar creme protetor para as maos
v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos

Auto avaliagao e inspecgao

Competéncias
Técnicas e de
Gestao

Critérios de Avaliagao

Resultado

Avaliagao

Realizar operagdes
de fresamento:

*Fresar superficie
plana, paralela e
perpendicular

Executou a fresagem plana, paralela e
perpendicular de acordo com as
dimensdées em desenho

Desejado

Obtido

A P

Largura 70%02
Comprimento 120%0:3
Espessura 15 *0.1a+0.3
Planeza na superficie 70x120 (2x) 70,1
Paralelismo larg. comp.Eesp (3x) |//0,1
Perpendicularidade (2x) 101

Demonstrar
capacidade de
organizacao

Realizou as tarefas de forma organizada
com seus instrumentos, documentos e
matéria prima conforme as orientagdes do
docente.

Cumpriu os horarios de aula e limpeza de
acordo com as orientagdes do docente.

Cumpriu os prazos estabelecidos.

Realizou a auto inspegao de acordo com
a orientacao do docente.

Demonstrar
consciéncia
prevencionista em
relagdo a saude e
segurancga do
trabalho.

Utilizou durante as aulas praticas creme
protetor para as maos disponivel na oficina.

Utilizou EPI’'s conforme normas
estabelecidas para os ambientes
utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de
magquinas e
equipamentos.

Realizou os procedimentos de limpeza da
maquina utilizada e demais equipamentos
de acordo com as orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado
durante todas as atividades de acordo
com as orientagées do docente

Acondicionou os instrumentos de
medicaolverificagao de acordo com as
orientagdes do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificagao
de acordo com as orientagdes do docente.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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\-r_
D
|
|
A |
| | | | wn
|
I
L 6.5 A-A(1:1)
N S 4
|
A 16
< | | | B
) p _ _ D (1 (1 -
Sle w N L UV
-~ 1 ] ] o
B Il A M8 A
| S g
| N
Furar na montagem
),\ em comjunto com a Mandibula fixa
= e 2 2 =
b B =
iE L0
=10,2|B
c B 90,00° (1:1)
Operagoes novas: AR '
Tragar e puncionar
Fazer furo de cenfro
Fazer furo passante
Fazer furo rebaixado.
Fazer rosca M8 manualmente.:
Fazer rosca M5 manualmente
™-01 Base Tarefa_6A
(adigo Nescrica Material o Dimensan
Componente Curricute ! b olantes e S o cmacifieadn 8D 1CO 27£Q i
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D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm 1 : 1
Titulo
2 Tarefa 6-B Projesdo:
codigo: TM-01 G @
g Nome da pera: Base
:Zr Folha n2
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o

Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

1°. Conferir medidas

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05mm

2°. Remover rebarbas

@ Ferramenta: Lima murca chata de 10 “

3°.Marcar e tracar peca

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05 mm, tragador de altura, lupa e desempeno.

@ Ferramenta: Caneta de tragagem, Martelo de bola, Pungéo.

Y Marcar com tinta de tragcagem a superficie (70x120);
Y Marcar na superficie (70x15) a letra A e na superficie (120x15) a letra B;

'Y Apoiar a face de referéncia “A” na superficie do desempeno e tragar na altura (10;76;91 e
106);

Y Apoiar a face de referéncia “B” na superficie do desempeno e tragar o no meio da largura (70)
zerar o tragador de altura e deslocar 20 acima e depois 20 abaixo desta maneira o traco em
relacao a largura fica simétrico.

(=

76
M
106
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

4° Puncionar

@ Ferramentas: Cepo, Martelo de bola, pungéo 60 e 90°

@ |nstrumento: Lupa 10x

Y Apoiar a superficie (70x120) da peca em cima do cepo

Y Com o martelo de bola e a pungao de 60°, puncionar na interseccao dos tragos de (1, 2, 3,4 e
5)

Y Verificar com a Lupa 10x, se o puncionamento ficaram no centro entre os tragos.

Y Se as marcas ficaram no centro do cruzamento, puncionar na intersec¢ao dos tragos de (1, 2,
3, 4 e 5) com a puncao de 90°. Obs. nesta etapa vocé deve puncionar com mais forca.

re—l5
. 4
- 3
N i
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominacgéo: Material e dimensées Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional Utilizar creme protetor para as méos

5°. Fazer furo rebaixado @11x6.5 (2x)

a. Furo de centro & 3,15 x 7mm;
b. Furo de @ 6,5 passantes;

c. Rebaixar @11 x 6,5mm.

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm

@ Ferramenta: Broca de centro @3,15mm, broca helicoidal @6,5, rebaixador @11x 6.5 e
pincel %4

@ Informacgdes técnicas: Usar dleo refrigerante e quebrar cavaco.
Etapa 1

Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima
Selecionar a rotagao usar Vc=20m/min
Centralizar a ponta da broca de centro no puncionado

Ajustar a profundidade em 7 mm

-~ =< =< =< =

Realizar o furo com avango manual.

Etapa 2

Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima
Selecionar a rotagao usar Vc=20m/min

Centralizar a ponta da broca @6,5 no centro do furo de centro

Ajustar a profundidade em 20 mm

- =< = =< =

Realizar o furo com avango manual.

Etapa 3

Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima
Selecionar a rotagao usar Ve=10m/min
Centralizar o rebaixador no centro do furo &6,5

Ajustar a profundidade em 6,4 mm

- =< = =< =

Realizar o furo com avango manual.
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 6-B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominacgéo: Material e dimensées Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional Utilizar creme protetor para as méos

Assista o video sobre

I' .-'J 4 furagéo
1 'r;] i ) - ] -1
¢ N
L | -
.':L I - .
L}
g
1- Qual deve ser a rotagao para fazer o furo de centro?
Resposta:
2- Expligue como vocé ajustou a profundidade desta furacao?
Resposta:
3- Qual deve ser a rotacao para fazer o furo de 6,5 mm?
Resposta:
4 - Qual deve ser a rotacao para fazer o furo rebaixado?
Resposta:
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 6-B

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominacgéo: Material e dimensées

TM-01: Base Tarefa 6-A

Quant.

01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

6°. Fazer furo de alivio para passar macho M8 (3x)

a. Furo de centro @ 3,15 x 7mm;
b. Furo de & 6,8 passantes;
c. Escarear @8,5x90°.

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm

@ Ferramentas: Broca de centro @3,15 x 7, Broca @6,8mm, escareador @5/8"x90° e pincel

%u

@ Informacgdes técnicas: Usar dleo refrigerante e quebrar cavaco.

Etapa 1

Selecionar a rotagao usar Vc=20m/min
Centralizar a ponta da broca de centro no puncionado

Ajustar a profundidade em 7 mm

~ =< < =< =

Realizar o furo com avango manual.

Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima

Etapa 2

Selecionar a rotagao usar Vc=20 m/min.

Ajustar a profundidade em 20 mm

< < = =< =

Realizar o furo com avango manual.

Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima

Centralizar a ponta da broca @6,8 no centro do furo de centro

Etapa 3

Y Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima

Y Selecionar a rotagdo usar Vc=5 m/min.
Y Centralizar o escareador no centro do furo @6,8mm.

Y Realizar o furo com avango manual até obter o & 8,5mm.

Etapa 4

\ Y Realizar a etapa 3 na face oposta.
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa G'B

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes

TM-01: Base Tarefa 6-A

Quant.

01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional Utilizar creme protetor para as méos

Escareadaor @5/8" 90"
Etapa 3 -

oroca U6 Bmm
Etapa 2

Broca de cenfro B3,15mm
/ Etapal

5- Qual deve ser o @ da broca para fazer um furo de alivio para passar macho M6?

Resposta:

6 - Por que devemos escarear o furo para passar macho?

Resposta:
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

7°.Passar Macho M8 (3x)

@ Instrumento: Paquimetro 150/0,05mm, calibrador tamp&o Passa -N&o Passa M8,
Esquadro de 50mm

@ Ferramenta: Jogo de macho M8, desandador para macho M8 e pincel %”

@ |Informacgdes técnicas: Usar dleo de corte.

Fixar a peca na morsa de bancada deixando a superficie (70 x 120), para cima

Prenda o macho no desandador.

Selecione o0 1° macho.

Introduza o macho no furo e exercga leve pressao e gire 0 macho até iniciar o corte.
Verifique a perpendicularidade com esquadro e corrija a perpendicularidade, se necessario.
Termine de passar o 1° macho. Gire o macho no sentido contrario para quebrar os cavacos.
Passe o 2° macho. Gire o macho no sentido contrario para quebrar os cavacos.

Termine a rosca com o 3° macho. Gire o macho no sentido contrario para quebrar os cavacos.

< =< == ==

Verifique a rosca M8 com calibrador tamp&o Passa -Nao Passa M8.

Desandador

Macho M8 _ ,

n°s3 Assista o video sobre
passar macho

g
I:lgcho Me ﬁ Macho M8 ,-il_' :-"L {l'
[

L nd Jd
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

7 - O que devemos observar na selecédo do macho?
Resposta:

8- Qual ferramenta é utilizada na fixagdo do macho?
Resposta:

9- Como devemos verificar a perpendicularidade dos machos?
Resposta:

10 - Para que devemos girar o macho no sentido contrario?
Resposta:
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Folha de Processo
m (plano de traba|h0) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensodes Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

v Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
v Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
v Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

8°.Fazer o controle de qualidade da tarefa 10.

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, calibrador tampao Passa -N&o Passa M8,
Esquadro de 50mm.

Medir a localizagao dos furos rebaixado e das roscas.
Medir as dimensdes dos furos (J11 x 6.4mm).

Com calibrador Tampao P - NP verificar a Rosca M8.

-~ =< =< =

Medir a perpendicularidade da rosca M8.

(|

=

moeaom e

nsao da rosca M8 Localixacao do furo
T&

"]

13200310
LA
el ad
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Folha de Processo
m (plano de traba|ho) Tarefa 6'B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

TM-01: Base Tarefa 6-A 01

Utilizar rede de protecdo para cabelos longos v Utilizar 6culos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v Utilizar creme protetor para as méos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto| 6 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa

6-B

Nome:

N° e Turma

Peca:

TM-01:

Denominagao:
Base

Quant.

01

Material e dimensoes

Tarefa 6-A

Utilizar rede de protegéo para cabelos longos
Cuidado com as arestas cortantes
Manter postura profissional

v
v
v

Utilizar 6culos de seguranga
Proibido o uso de adornos

Utilizar creme protetor para as méos

Auto-avaliacao e inspecgao

Competéncias
Técnicas e de Gestao

Critérios de Avaliagcao

Resultado

Avaliagao

Desejado

Obtido

A

P

Realizar operagdes de
furacao:

Furar na furadeira de

bancada

Escarear na furadeira de

bancada

Rebaixar furos
Passar
manualmente

macho

Executou o tracado das pegas com tragador de
altura, de acordo com o desenho.

Localizagao dos furos rebaixados

Furo 1 (rebaixo) simétrico 40 e 10mm

Furo 2 (rebaixo) simétrico 40 e 10mm

Dimenséo dos furos rebaixados

Furo 1 (rebaixo) @ 11 e 6,4

7

\

_

7

Furo 2 (rebaixo) @ 11 e 6,4

Executou a rosca com macho de acordo com o
desenho

Localizagao dos furos roscados

Furo 3 (rosca M8) centro e 76mm

\

_

7

Furo 4 (rosca M8) centro e 91mm

Furo 5 (rosca M8) centro e 106mm

Geometria dos furos roscados

Perpendicularidade do Furo 3 (rosca M8)

S

_

i

Perpendicularidade do Furo 4 (rosca M8)

Perpendicularidade do Furo 5 (rosca M8)

Demonstrar capacidade de
organizacao

Realizou as tarefas de forma organizada com seus
instrumentos, documentos e matéria prima conforme as

Cumpriu os horarios de aula e limpeza de acordo com as
orientagcdes do docente.

Cumpriu os prazos estabelecidos.

Realizou a auto inspecédo de acordo com a
orientagao do docente.

Demonstrar consciéncia
prevencionista em relagao
a saude e seguranga do
trabalho.

Utilizou durante as aulas praticas creme protetor para as
maos disponivel na oficina.

Utilizou EPI’s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos.

Realizou os procedimentos de limpeza da maquina
utilizada e demais equipamentos de acordo com as
orientagbes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado durante
todas as atividades de acordo com as orientagées do
docente

Acondicionou os instrumentos de
medicaolverificagdo de acordo com as orientagdes
do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificagcdo de acordo
com as orientagdes do docente.

‘Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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1 | 2 | 3 | 4
Retificado
32/ (038
Tarefa 6-C ¥ (V)
//10,05] A
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C i B-B (1:1)
L5
Operagoes novas:
Fresar Obilongo em coordenadas;
Fresar Oblongo em profundidade
Retificar superficie plana.
TM-01 Base TAREFA 10
Codigo Descrigao Material e Dimensao
Ei:ﬁeile\:feeg(ﬁarg;[rumr tolerancia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk
flSEnA = = T
B o Tarefa 6-C Projecio
codigo: TM-01 @
g Nome da pega: Base G

Produto educl

cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.

)
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Folha de Processo
m (plano de trabalho) Tarefa 06-C

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées Quant.

TM -01 BASE TAREFA 6-B 01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas

@ |nstrumentos:

2°. Remover rebarbas

@ Ferramenta:

3°. Programar oblongo no centro de usinagem CNC

@ |nstrumento:

@ Ferramenta:

@ Equipamento:

Descreva o processo:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-C

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagéo:

™ -01 BASE

Material e dimensoes
TAREFA 6-B

Quant.

01

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v/ Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v" Proibido o uso de adornos

v" Utilizar creme protetor para as maos
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-C

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagéo: Material e dimensées

™ -01 BASE TAREFA 6-B

Quant.

01

Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto 3100
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Tarefa 06-C

Nome:

N° e Turma

Pecga: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

™ -01 BASE

TAREFA 6-B 01

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga

v" Cuidado com as arestas cortantes

v" Manter postura profissional

v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

Competéncias
Técnicas e de Gestdo

Critérios de Avaliagiao

Resultado

Avaliagao

Desejado Obtido

A

P

Selecionar ferramenta de
corte  para usinagem
convencional

Listou na folha de processo as ferramentas de corte
necessarias para usinagem.

Calcular parametros de
corte (Rpm, velocidade de
corte, avango)

Calculou, na folha de processo a rotacdo a ser
utilizada no fresamento.

Calculou, na folha de processo o avango a ser utilizado
no fresamento.

Calculou, na folha de processo as rotagdes para a
furacao de acordo com as brocas a serem utilizadas.

Ajustar parametros de
magquinas.

Ajustou durante a usinagem os parametros calculados
conforme as condicdes da fresadora.

Ajustou durante a usinagem os parémetros calculados
conforme as condi¢des da furadeira.

Realizar operagdes de
fresamento CNC

Executou a fresagem dos oblongos de acordo com

as dimensdes e tolerancias do desenho.

Demonstrar atengdo a
detalhes

A peca esta isenta de marcas rebarbas e deformagdes.

Demonstrar capacidade de
organizagao

Realizou as tarefas de forma organizada conforme as
orientagdes do docente.

Executou as operagdes nos tempos previstos.

Realizou a auto inspegédo de acordo com a orientagao
do docente.

Demonstrar  consciéncia
prevencionista em relagdo
a saude e seguranga do
trabalho

Utilizou EPI’'s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos

Realizou os procedimentos de limpeza de acordo com
as orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado de acordo com
as orientagdes do docente.

Acondicionou os instrumentos de acordo com as
orientagées do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificagdo dos
equipamentos de acordo com as orientagdes.

Demonstrar capacidade de
planejamento

Realizou o planejamento das tarefas.

Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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1 2 | 3 | 4
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Operagoes novas:
Limar chanfro.
TM-07 Mordente Aco ABNT 1045 Barra chata 3/16" x 11/2" x 160 mm
Codigo Descrigao Material e Dimensao
pcr‘;?é’s?QZr!?oiiit‘;é(?é:mecam toler@ncia linear ndo especificada - NBR ISO 2768-mk
D Aluno: Professor Unidade Escala
matricula: mm ] :]
Titulo
B .,I-A.REFA 7-A Projecao
: codigo: TM-07 G @
S Nome da peca: Mordente
i Folha n2
£
o

Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.

)
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05mm

2°. Remover rebarbas

@ Ferramenta: Lima bastarda chata de 6”

3°. Tragar ao meio do comprimento (160/2)

@ Instrumento: paquimetro 150/0,05mm, Tragador de altura, lupa e desempeno

@ Ferramenta: tinta de tragagem

-

Pinte a face que sera tracada. A face deve estar limpa e livre de oleosidade.

i,

Posicione o material sobre o desempeno. Utilize cantoneiras, prismas ou calcos.

-

Prepare o calibrador tragador de altura. Verifique se o calibrador esta zerado. Determine a
dimensao a ser tragcada que deve ser a metade do comprimento da peca.

Y Desloque o calibrador até a medida desejada. Execute o tragado. Encoste a ponta do tragador no
material e o desloque lateralmente em um Unico sentido.
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominacgéo:

™™ -07 Mordente

Material e dimensoes
Aco ABNT 1045 3/16”x1 2”x160mm

Quant.

02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v/ Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v" Proibido o uso de adornos

v" Utilizar creme protetor para as maos

4°. Serrar manualmente

@ |nstrumento: paquimetro 150/0,05mm, Tragador de altura, lupa 10x e desempeno

@ Ferramenta: tinta de tragagem

-

Selecione a lamina de serra. Considere a espessura e o tipo de material.

i,

Monte a lamina no arco. Verifique se os dentes estido voltados para frente. Tensione a lamina
girando a porca borboleta.

Y Prenda o material na morsa. Utilize a tragagem como referéncia e deixe-a préxima aos
mordentes.

Y Serre o material. Deixe sobremetal. A pressao da serra sobre o material é feita apenas durante o
avango e nao deve ser excessiva.

Y Ao se aproximar o término do corte, reduza a presséo da serra. Utilize todo o comprimento da
lamina. O numero de golpes deve ser de, aproximadamente, 60 por minuto.

;_,.a-’"}

o

5°. Limar superficie plana e perpendicular (3/16”x38mm) referéncia

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, esquadro, régua de luz.

@ Ferramenta: Lima chata murga de 6”, morsa de bancada.

Y Prenda o material. A superficie a ser limada deve ficar na posi¢cao horizontal e acima do mordente
da morsa.

Y Lime a superficie. Segure a lima com firmeza, observando a posi¢ao do corpo de forma a ficar
equilibrado. Realize o limado no sentido obliquo cruzado a fim de evitar vibragédo. O ritmo do
limado deve ser de, aproximadamente, 60 golpes por minuto.

Y Verifique a planeza da superficie e a perpendicularidade com a face ref. (70x3/16”). Utilize régua
de controle de fio ou dispositivo de verificagao de planeza e o esquadro.

Y Remova a rebarba.
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

- J

6°. Limar superficie plana e perpendicular (3/16”x38mm) no comprimento de 70

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, esquadro, régua de luz.

@ Ferramenta: Lima chata murga de 6”, morsa de bancada.

Y Prenda o material. A superficie a ser limada deve ficar na posi¢cao horizontal e acima do mordente
da morsa (10mm).

Y Lime a superficie. Segure a lima com firmeza, observando a posicao do corpo de forma a ficar
equilibrado. Realize o limado no sentido obliquo cruzado a fim de evitar vibracao. O ritmo do
limado deve ser de, aproximadamente, 60 golpes por minuto.

Y Verifique a planeza da superficie e a perpendicularidade com a face ref. (70x3/16”). Utilize régua
de controle de fio ou dispositivo de verificagdo de planeza e o esquadro.

Lime até chegar na medido informado pelo desenho.

=<

Remova a rebarba.

-
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

7°. Limar superficie inclinada (chanfro) 2x45°

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, goniémetro 360°/5”
@ Ferramenta: Lima chata murga de 6”, morsa de bancada.
@ Acessorio: Cantoneira 30x3x100 e barra cilindrica @3/4"x100mm

i,

Pinte a face que sera tragada. A face deve estar limpa e livre de oleosidade.

-

Posicione o material sobre o desempeno. Utilize cantoneiras, prismas ou calgos.

i,

Prepare o calibrador tragcador de altura. Verifique se o calibrador esta zerado. Determine a
dimensao a ser tragcada que deve ser a metade do comprimento da peca.

Y Desloque o calibrador até a medida desejada. Execute o tragado. Encoste a ponta do tracador no
material e o desloque lateralmente em um Unico sentido. Prenda o material. A superficie a ser
limada deve ficar na posicéo horizontal e acima do mordente da morsa.

Y Lime a superficie. Segure a lima com firmeza, observando a posicao do corpo de forma a ficar
equilibrado. Realize o limado no sentido obliquo cruzado a fim de evitar vibracio. O ritmo do
limado deve ser de, aproximadamente, 60 golpes por minuto.

Y Verifique o angulo de 2x45° em relagao a face (70x38).
Y Lime até chegar na medido informado pelo desenho.
Y Remova a rebarba.
Cantaneira (2x)
7 r
i I_";.;\.___ '-..!/1]/ .,  — 7
Lima o
Barra @3/4"x100 / J\> \ :
- R e 1-\.\___\_ | >
|. H“...__/ Ih TR da| |
edaq | '-ﬁ"_jlprsﬂ de BN |
-,_{‘ E{iﬂ || '|—¢:"-----F |
g = -"_!.7:?:'_:.' |
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Aco ABNT 1045 3/16"x1 %:"x160mm | 02

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

8°.  Marcar e tracar peca

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05 mm, tragador de altura, lupa e desempeno.

@ Ferramenta: Caneta de tragagem, Martelo de bola, Pungao.

Y Marcar com tinta de tragagem a superficie (70x38) oposta ao chanfro 2 x45°;
Y Marcar na superficie (70x3/16”) a letra B e na superficie (38x3/16”) a letra A;
Y Apoiar a face de referéncia “B” na superficie do desempeno e tragar na altura (18);

Y Apoiar a face de referéncia “A” na superficie do desempeno e tragar o no meio do
comprimento de 70, e zerar o tracador de altura e deslocar 25 mm acima e depois 25 abaixo
desta maneira o traco em relagdo o comprimento fica simétrico.

il o I

93 de 104



m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v" Cuidado com as arestas cortantes v" Proibido o uso de adornos

v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Q. Puncionar

@ Ferramentas: Cepo, Martelo de bola, pungdo 60° e 90°.
@ Instrumento: Lupa 10x

Y Apoiar a superficie (38x70) da pega em cima do cepo
Y Com o martelo de bola e a puncao de 60°, puncionar na intersecg¢ao dos tracos de (1 e 2)
Y Verificar com a Lupa 10x, se o puncionamento ficaram no centro entre os tragos.

Y Se as marcas ficaram no centro do cruzamento, puncionar na intersecg¢ao dos tragos de (1 e
2) com a puncgao de 90°. Obs. nesta etapa vocé deve puncionar com mais forga.

10°.  Furar e chanfrar furo para alojar parafuso de cabega chanfrada

a. Furo de centro & 3,15 x 5 mm;
b. Furo de @ 4,5 passantes;

c. Escareador especial @ 9,2x90° .

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm

@ Ferramenta: Broca de centro @3,15mm, broca helicoidal @4,5, Escareador especial @9,2
x 90° e pincel %"

@ Informacgdes técnicas: Usar dleo refrigerante e quebrar cavaco.
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Etapa 1 — Furo de centro

Y Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima e usar calco
paralelo para apoiar a pega.

Y Selecionar a rotagao usar Ve=20m/min.

Y Centralizar a ponta da broca de centro no puncionado

Y Ajustar a profundidade em 5 mm

Y Realizar o furo com avango manual.

Etapa 2 — Furo de @4,5 passante.

Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima
Selecionar a rotagao usar Vc=20m/min

Centralizar a ponta da broca @4,5 no centro do furo de centro

Ajustar a profundidade em 8 mm

-~ =< < =< =

Realizar o furo com avango manual.

Etapa 3 — Escarear furo @9,2 x 90°

Y Fixar a peca na morsa da furadeira, deixando a superficie puncionada para cima
Selecionar a rotagao usar Vc=10m/min
Centralizar o escareador no centro do furo @4,5.

Ajustar a profundidade em 0,5 mm

-~ =< < =

Realizar o furo com avango manual.

Escareador &% 290"

Etaopa 3

g

—
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m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

v’ Utilizar rede de protegdo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

11°.  Controle de qualidade da tarefa 13

@ |nstrumento: Paquimetro 150/0,05mm, transferidor 180°/1°

-

Medir com transferidor o angulo de 45° do chanfro.

-

Medir com o paquimetro o comprimento 2mm do chanfro.

-

Medir com o paquimetro a distancia entre os furos e verificar a simetria com o comprimento de
70mm.

-

Medir com o paquimetro a localizagao de 18mm dos furos em relagao a base (3/16” x70)

i,

Medir com o paquimetro as dimensdes dos furos @4,5; 9,2 e a profundidade de 0,5 do chanfro

96 de 104



m Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.
T™M -07 Mordente Ago ABNT 1045 3/16”x1 %"x160mm | 02

Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto 6 | 00
Observacgao:
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SENAI

Folha de Processo
(plano de trabalho)

Nome:

N° e Turma

Peca:
™ -07

Denominagao:

Mordente

Quant.

02

Material e dimensoes
Aco ABNT 1045 3/16”x1 %2”"x160mm

v Utilizar rede de protegdo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes

v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

Competéncias ey .. Resultado Avaliagcao
e = Critérios de Avaliagiao
Técnicas e de Gestao Desejado | Obtido A P
Executou a limagem no sentido transversal e obliquo
cruzado, de acordo com a técnica demonstrada pelo
docente
) . As superficies limadas apresentaram planeza, de acordo
Limar superficie plana com a tolerancia geométrica do desenho
As superficies limadas apresentaram inclinagao de 45°,
de acordo com a tolerancia geométrica do desenho
Executou o tragado das pegas com tragador de
altura, de acordo com o desenho.
; = ’ = \ \ \ \
Realizar operagbes de Localizagdo dos furos chanfrados
furagéo: Furo 1 (chanfro) simétrico 50 e 18 mm
Escarear na furadeira de Furo 2 (chanfro) simétrico 50 e 18mm
\ \ \ \

bancada

Dimenséo dos furos chanfrados

Furo 1 (chanfrado) @ 9,2x90° e 0,5

Furo 2 (chanfrado) @ 9,2x90° e 0,5

Demonstrar capacidade de
organizagao

Realizou as tarefas de forma organizada com seus
instrumentos, documentos e matéria prima conforme as

Cumpriu os horarios de aula e limpeza de acordo com as
orientagdes do docente.

Cumpriu os prazos estabelecidos.

Realizou a auto inspecdo de acordo com a
orientagao do docente.

Demonstrar consciéncia
prevencionista em relagéo
a saude e seguranca do
trabalho.

Utilizou durante as aulas praticas creme protetor para as
maos disponivel na oficina.

Utilizou EPI’s conforme normas estabelecidas para
os ambientes utilizados.

Demonstrar zelo no
manuseio de maquinas e
equipamentos.

Realizou os procedimentos de limpeza da maquina
utilizada e demais equipamentos de acordo com as
orientagbes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado durante
todas as atividades de acordo com as orientagées do
docente

Acondicionou os instrumentos de
medicao/verificagdo de acordo com as orientagées
do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificacdo de acordo
com as orientagdes do docente.

‘Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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Operagoes novas: N\
Temperar;
Revenir. Obter dureza de 40HRC +4:
Reftificar superficie plana.
T™-07 Mordente Tarefa 13
Codigo Descrigao Material e Dimensao
Protaray o fobrieatao mecinca tolerdncia linear nao especificada - NBR IS0 2768-mk
- TAREFA 7-B
codigo: TM=07 @
g Nome da pega: Mordente G

Produto educl cional do SOLID{NORKS. Somente gara fins de instrucao.

‘ 4
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Folha de Processo
m (plano de traba|h0) Tarefa 07-B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominacgéo: Material e dimensées Quant.

T™ -07 Mordente Tarefa 07-A 02

v’ Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

1°. Conferir medidas

@ |nstrumentos: Paquimetro 150/0,05mm

2°. Remover rebarbas

@ Ferramenta: Lima bastarda chata de 6” e escareador @5/8"x90°.

3°. Temperar peca

@ |nstrumento: Durémetro
@ Ferramenta: Tenaz, arame recozido, Recipiente de dleo para tempera.

@ Equipamento: Forno elétrico com atmosfera controlada de até 1100°C.
Etapa1 - Temperar

Y Amarrar com arame duplo recozido as pecgas

Y Aquecer o forno para alcancgar a temperatura de austenitizagdo em temperatura entre 840 —
860°C.

Y Colocar as pegas no forno e aguardar por 1 hora para cada 25 mm de espessura.

Y Resfriar em 6leo (se¢gdes menores do que 10 mm) temperar a partir de 840 — 860°C.
Y Medir a dureza, que deve atingir acima de 42HRC.

Etapa2 - Revenir

Y Deve ser realizado imediatamente apés a témpera quando a temperatura atingir cerca de 70°C.

Y A temperatura de revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza especificada para o
componente, que é de 40 +4 HRC. Para isto utilizar a curva de revenimento orientativa.

B0

WIS (HIRC)

[
&

100 200 300 4000 500 &0 00

Temperatira de Renenamento (T

Y Manter na temperatura de revenimento por no minimo 1 hora para cada 25 mm de espessura e
utilizar no minimo por 1 hora.

Y Resfriar em ar calmo.
Y Medir a dureza, valor de 40 +4 HRC.
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Folha de Processo
m (plano de traba|h0) Tarefa 07-B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominacgéo: Material e dimensées Quant.

T™ -07 Mordente Tarefa 07-A 02

v’ Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

4°. Retificar superficie plana nas duas faces de (70x38).

@ |nstrumento: Micrometro 0-25/0,01mm

@ Ferramenta: Rebolo, diamante para dressar e lima abrasiva [13/8"x4”.

Y Preparar a maquina: Realizar a limpeza, balanceamento, fixacdo do rebolo escolhido e
dressagem se necessario.

Y Durante a dressagem ou retificacdo do rebolo, vocé deve ter o seguinte cuidado: o fluido de corte
deve cobrir sempre a area de contato do diamante com o rebolo.

Y ApOs a retificagdo do rebolo, &€ necessario limpar a superficie da placa magnética com panos nao
felpudos, de modo a nao deixar residuos do p6 abrasivo. Em seguida, coloque a peca,
suavemente, sobre a placa magnética. A superficie da peca a ser retificada deve ficar para cima.

Y Fixe a pega na placa magnética e aproxime o rebolo da superficie a ser usinada, movimentando o
cabecote manualmente, mas sem tocar a pega, conforme figura

Y aproximagao do rebolo a pega

Y A seguir, desloque a mesa manualmente até o rebolo sobrepassar a pega no seu comprimento
total, numa distancia aproximada de 10 mm de cada lado. Apoés isso, aperte firmemente os
limitadores e ponha o rebolo em funcionamento, mantendo-se de lado para nao se acidentar.

Y rebolo sobrepassando os extremos
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m Folha de Processo Tarefa 07-B

(plano de trabalho)

Nome:

N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

T™ -07 Mordente Tarefa 07-A 02

v Utilizar rede de protegéo para cabelos longos
v" Cuidado com as arestas cortantes
v" Manter postura profissional

v' Utilizar éculos de seguranga
v' Proibido o uso de adornos
v" Utilizar creme protetor para as maos

Y Quando o rebolo entrar em funcionamento, acione o0 movimento da mesa de modo que o rebolo
entre em contato com a parte mais alta da superficie do bloco. Leve o anel graduado a zero.

Y Desloque a mesa na posicao transversal e longitudinal até que o bloco fique livre do rebolo.

Y Dé a profundidade de corte e regule o valor do avango transversal da mesa por passada. Esse
valor depende da largura do rebolo.

@ Dica tecnoldgica:

Na pratica, usa-se 1/3 da largura do rebolo para a retificacdo de desbaste e 1/10 da largura do
rebolo para retificacdo de acabamento.

Retifique a peg¢a. Quando a superficie do bloco estiver com o acabamento desejado, desligue a
maquina e retire o bloco para conferir as medidas. Mas tenha o cuidado de retirar o bloco s6
depois que o rebolo estiver totalmente parado.

Retire o bloco sem arrasta-lo sobre a placa magnética para que a superficie retificada e a mesa nao
sejam danificadas.

retirar a peca retificada e remover rebarba com a lima abrasiva
Faga o controle de qualidade da espessura e rugosidade.
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Folha de Processo
m (plano de traba|h0) Tarefa 07-B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

T™ -07 Mordente Tarefa 07-A 02

v’ Utilizar rede de protecéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Registros de Tempo
Inicio Término Desconto Liquido -
Data ™= =T im | h | Mim | h | Mim | h | Mim Observagao
Total Geral
Tempo Previsto 4 | 00
Observacgao:
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Folha de Processo
m (plano de traba|h0) Tal"efa 07-B

Nome: N° e Turma

Peca: Denominagao: Material e dimensoes Quant.

T™ -07 Mordente Tarefa 07-A 02

v Utilizar rede de protegéo para cabelos longos v' Utilizar éculos de seguranga
v/ Cuidado com as arestas cortantes v' Proibido o uso de adornos
v" Manter postura profissional v" Utilizar creme protetor para as maos

Auto-avaliacao e inspecao

Competéncias ey .. Resultado Avaliagcao
e = Critérios de Avaliagiao
Técnicas e de Gestao Desejado Obtido A P
Executou a retificagdo da espessura da pega de acordo
. _ com as dimensdes do desenho? Acertar pelo menos 2 4,3%0,1
Realizar operagdes medidas. Acertando a medida de 4,3
de retificacdo Retificou a espessura da peca de acordo com o 0.05
paralelismo especificado ’
Ajustar parametros de | Ajustou o formo para a temperatura de tempera 850 °C
maquinas. Ajustou o formo para a temperatura de revenimento.
Realizar o controle Preencher em todas as folhas de autoavaliacao as
) ) medidas reais das pecas usinadas
dimensional Realizou a medigao de Dureza 4014HRC

Realizou as tarefas de forma organizada com seus
instrumentos, documentos e matéria prima conforme as

Cumpriu os horarios de aula e limpeza de acordo com

Demonstrar capacidade de | as orientagbes do docente.
organizacao

Cumpriu os prazos estabelecidos.

Realizou a auto inspegédo de acordo com a
orientagao do docente.

Demonstrar consciéncia Utilizou durante as aulas praticas creme protetor para as
prevencionista em relacdo | Maos disponivel na oficina.

a saude e seguranga do Utilizou EPI’'s conforme normas estabelecidas para
trabalho. os ambientes utilizados.

Realizou os procedimentos de limpeza da maquina
utilizada e demais equipamentos de acordo com as
orientagdes do docente.

Manteve o local de trabalho organizado durante

Demonstrar zelo no todas as atividades de acordo com as orientagdes

manuseio de maquinas e do docente

equipamentos. Acondicionou os instrumentos de
medicaolverificagdo de acordo com as orientagées
do docente.

Realizou os procedimentos de lubrificagdo de acordo
com as orienta¢des do docente.

“Legenda: [A] = Aluno; [P] = Professor; Desempenho: [S] = Alcangou o desempenho; [N] = Nao alcangou o desempenho esperado
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