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OBJETIVO





objetivo desta primeira experiência foi familiarizar o aluno com as ferramentas da bancada através da fabricação de uma peça simples envolvendo diversos processos como limar, serrar, dobrar e furar. 





EQUIPAMENTO





	Foram utilizados as seguintes ferramentas e máquinas:





Lima chata bastarda de 12”


Lima chata murça 12”


Lima triangular murça 10”


Esquadro


Escala


Riscador


Punção de Bico


Compasso


Broca helicoidal 7 mm


Martelo


Escova de aço


Arco de Serra (18 dentes por polegada)


Guilhotina


Furadeira


Tinta azul da prússia


Dobradeira





MATERIAIS





Material com que foi confeccionada a peça  consiste de uma chapa de 3mm de espessura de aço 1020. 





DESCRIÇÃO DA PEÇA 





	A peça em questão é uma chapa de 80mm de comprimento por 30 mm de largura dobrada ao meio (a 40 mm do comprimento). Essa dobra subdivide a peça em duas partes que formam um ângulo do 90 graus entre si, como um “L”. Em uma dessas partes existe um furo e na outra, as arestas são arredondadas e existe um rebaixamento de forma triangular. A pagina 2 apresenta um esquema explicativo.

















PROCEDIMENTO





Cortar a chapa de aço 1020 de 3mm nas dimensões de 88mm por 30mm  na guilhotina (Newton  1740 rpm, 5 CV). 


Pintar a chapa com tinta cor azul da prússia para tornar a marcação visível.


Com auxílio do riscador, marca-se a linha da dobra a 40mm de uma das extremidades (1), a linha média (2) do comprimento (dividindo a chapa em duas metades de 15 mm de espessura cada) e uma linha (3) a 20mm da linha dos 40 mm, que, ao interceptar a linha (2), determina o centro do furo.















































Dobrar na linha (1) com auxílio de uma dobradeira.


Corrigir a dobra com martelo e esquadro de maneira que o ângulo seja de 90o.


Novamente com o riscador, marcar na parte mais comprida (a chapa tem 88mm enquanto o tamanho final será de 80mm) uma linha (4) a 40mm da dobra. Os 8 mm restantes devem ser cortados.


Furar (o centro do furo foi reforçado com punção de bico)com a broca helicoidal de 7mm


Com o riscador, marca-se 5 linhas de 5 em 5 mm na face oposta à que foi marcado o centro do furo. Marca-se ainda uma linha (5) perpendicular a essas a 35 mm da dobra ( na face em que não há furação)















































i)    De volta a bancada, serrar com o arco de serra o excesso de 88mm na linha (4).


j)    O encontro da  linha (2) com  a (5)  determina a extremidade  do  rebaixamento  triangular. Com  a  lima 


      triangular murça, faz-se tal rebaixamento.


Com a lima chata bastarda de 12” arredonda-se as arestas desta mesma face.


Com a lima chata murça de 12” faz-se o acabamento.














CONCLUSÃO





	Como medida de segurança, no manuseio da furadeira, utilizou-se um óculos protetor.


	Pudemos ter  um primeiro contato com um processo de fabricação de uma peça relativamente simples, baseados inteiramente em um desenho. Utilizamos algumas das ferramentas descritas no roteiro e outras não mencionadas. Mas foi de grande valia o acompanhamento do raciocínio baseado no desenho sobre quais métodos deveriam ser utilizados e em que sequência para obter a peça dentro das especificações. Este tipo de raciocínio deve ser aguçado nas experiências futuras de maneira a se tornar expontâneo, para que, em um futuro projeto de engenharia, o processo de fabricação seja também objeto de preocupação de um projetista experiente e familiarizado com a variedade disponível de métodos. 








