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PLANO DE DEMONSTRACAO
% Mecénico de Manutengdo / Mecénico de ~ .
OCUPACAO Usinagem / Torneiro Mecanico INSTRUTOR | Joéo Vitor Castro
OPERACAO NOVA Roscar com macho no torno
Habilitar os alunos a roscarem com macho no torno, por meio de um processo manual, seguindo os padrées
OBJETIVO .
e os procedimentos de segurancga.
Verificar condi¢des da maquina, machos, desandador, chave de aperto do desandador, calibrador de rosca,
PREPARACAO porca calibrada, 6leo de corte. O material devera estar fixado na placa de 3 castanhas. O mesmo
devera estar com o furo previamente executado para a operagdo. O furo deveréa estar chanfrado e o
mandril fixado no mangote do cabecote moével.
Aco ABNT 1010/20 e folha de processo .
MATERIAL elaborada, pano e trincha. INSTRUMENTOS | Paguimetro.
4 Bucha de redugdo (se necessario),
FERRAMENTAS Desandador e machos. ACESSORIOS Mandril e Parafuso a ser utilizado.
Roscar com macho no torno é uma operagéo que consiste em fazer roscas internas, com uma ferramenta
MOTIVAQAO chamada macho, em uma peca que foi furada conforme o sistema de rosca especificado. Ex: porcas, pecas
com partes roscadas, conexdes, etc.
APRESENTACAO
FASE: PONTOS-CHAVE:
1-Faga a sele¢do do macho adequado. 1-Verifique o tipo, sistema e o passo.
2-Prenda o primeiro macho no mandril. 2-Observe para que a fixacao seja feita na haste da ferramenta.
3-Desloque o cabecote mdével até que a parte cdnica do macho
3-Aproxime o macho da pega. penetre o furo.
3.1-Fixe o cabecgote mével.
4-Posicione as alavancas de rotacao na posi¢éo neutra. 4-Observe para que o eixo principal gire livremente.

5-Inicie a rosca.

5-Gire a placa do torno e o volante do cabegote moével com a méo,
simultaneamente, para acompanhar o avan¢o do macho, fazendo
abrir de 3 a 4 filetes. Obs: Utilize 6leo de corte.

6-Solte o primeiro macho do mandril. 6-Afaste o cabecote movel, deixando o macho na peca.

7-Faca a fixagdo do desandador através do encaixe quadrado do

7-Prenda o desandador no macho. macho para fixagdo._OBS: O tamanho do desandador deve ser

proporcional ao tamanho do macho.

8-Posicione as alavancas de rotagdo para um alto torque

(menor rotacdo).

8-Observe para que o eixo principal ndo gire livremente.

9-Termine de passar o primeiro macho.

9-Faca penetrar o macho por meio de giro do desandador.

9.1-Gire 0 macho aproximadamente uma volta no sentido horario e
meia volta no sentido anti-horario, a fim de quebrar cavaco. OBS:
Utilize dleo de corte constantemente.

10-Termine arosca passando o segundo e o terceiro macho.

10-Introduza os machos, fazendo-os coincidir com os filetes abertos
anteriormente.

11-Verifique arosca.

11-Com o préprio parafuso a ser utilizado, verifique o ajuste darosca.

Cada aluno devera participar de pelo menos uma etapa da demonstracao (fazendo a corregdo se

APLICACAO necessario), sendo: 1 e 2-Fazer a selegdo do macho e Prender o macho no mandril; 3, 4 e 5-Aproximar o
macho da peca, Posicionar as alavancas e Iniciar arosca; 6, 7 e 8-Soltar o macho, Prender o desandador
e Posicionar as alavancas de rotacdo; 9-Terminar de passar o primeiro macho; 10-Terminar arosca (todos
os alunos); 11-Verificar a rosca.
VERIFICACAO:

1-Como fazemos a sele¢do do macho adequado?

2-0 que devemos observar ao aproximar o macho da peca?

3-Como iniciamos a rosca?

4-Qual a importancia de girar o macho uma volta no sentido horario e meia volta no sentido anti-horéario?
5-O que devemos observar para passar o segundo e o terceiro macho?

6-Como fazemos a verificagao da rosca?

APROVACAO MES

ANO RESPONSAVEL VALIDADE:MES ANO
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