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Treinamento de Producao| Modulo 01

Madeira - Caracteristicas Gerais

A madeira € uma substancia organica vegetal, compacta e fibrosa, de dureza regular, que constitui os
troncos das arvores.

E um agrupamento de células dispostas de formas variadas, que precisa receber tratamento cuidadoso e
adequado.

A madeira s6 estara em condigGes de ser trabalhada quando atingir um teor de umidade que estabilize ao
Maximo 0s seus maovimentos.

CORTES DO TRONCO DE UMA ARVORE  (fig. 1)

Corte Radial
Raios
Medulares
Pir&mide
- e
e

Tronco <L ilsc Corte Tangencial

Corts
Transversal

NG Vital ou

< / Colo

Fig. 1
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Madeira - Caracteristicas Gerais

DERRUBADA

A derrubada das arvores é feita, atualmente, quase que exclusivamente por meios mecanicos, utilizando-se
tracadores elétricos ou com motores a explosdo.

Na falta desses, sio usados outros procussos mais rudimentafos, como tragadores manuals, machados etc.

Na divis3o da arvore (considerando-a por alto), temos como principais, quatro partes: raiz, colo, tronco
galhos.

Ao se abater uma arvore, da-se o corte urn pouco acima do solo, entre o colo e o tronco, n3o sé para
facilitar a operacdo de cortar, como também para possibilitar o aproveitamento do colo, sendo que este é
feito em forma de folhas, laminados de Tmm.

Vulgarmente s3o chamadas folhas de raiz e, por apresentarem desenhos muito bonitos sdo as mais
procuradas. A derrubada é feita durante o inverno, época em que a arvore esta em.repouso.

CORTE TRANSVERSAL

Cortando-se o tronco de uma arvore (fig. 2), pode-se observar claramente as seguintes zonas:

| Corte Radlal

—— Casca

Alburno

Cerne

Medula

Raios
Medulares

Andis Anuais
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Madeira - Caracteristicas Gerais

Se examinarmos ao microscépio o corte transversal de um tronco, veremos um agrupamento de células.e
vasos dispostos em formas varidveis, umas pequenas e outras maiores, e uma série de aneis. Cada um indica
uma época determinada de crescimento, que € anual quer dizer, cada ano o liber produz uma proporgao de
alburno que se incorpora ao cerne, formando um novo anel em toda a sua periferia. Os anéis anuais, na
primavera, s3o amplos e carregados de seiva e, como tal, com inimeros vasos de grande tamanho. Sua cor
também é clara, aocontrario da formagdo que esteve mais restringida no outono, com menor numero de
vasos, e as fibras mais aglomeradas e comprimidas. Nesta época sua cor € mais escura, e 0 conjunto

compacto e duro.

O anel mais escuro indica a formac3o do outono, € o mais clare e mais amplo, a da primavera {fig. 3).

SECAO TRANSVERSAL DE UM TRONCO

P — Madeira de primavera; Ab
0 — Madeira de outono; Co
Rm — Raios medulares; Cb
Cp — Casca primaria; Ce
Le — Lenho (liber) Va

Ep — Epiderme;

— Alburno;
— Cortiga;

" — Cambio;

— Cerne;

" — Vasos.
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Madeira - Caracteristicas Gerais

TRANSPORTE

O transporte é feito de diversas maneiras: caminhdes, tra¢do animal e, na maioria das vezes e sempre que
possivel, aproveitando a correnteza dos rios, que, além de servirem como meio de transporte, sio ainda o
mais perfeito sistema no processo subseqiiente de secagem, pois, a tora, assiin que derrubada, deve ser

imergida em agua, a fim de evitar que, ficando exposta ao sol venha a fender-se. Esse processo concorre
para dar melhor qualidade 3 madeira depois da secagem.

\

SISTEMA DE CORTE DAS TORAS DE MADEIRAS

A

N

Corte tangencial

Tipo de desdobro mais comum, devido ao custo da m3o-
de-obra (fig. 4).

=S5\

Corte radial

Tipo de desdobro ideal, que apresenta as seguintes Fiq. 4
vantagens sobre os demais (fig. 5). -

— maior homogeneidade nas superficies;

— resisténcia uniforme ao .longo da peca;

— menor contrag¢do na largura;

— menores empenamentos e rachas nas
superficies quando submetidas a seca-
gem.

Este tipo & preferido para a constru¢do de instrumentos
sSonoros.

Corte misto

Tipo de desdobro que ndo é comum, devido ao alto custo
da mao-de-obra (fig. 6).
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Madeira - Caracteristicas Gerais

SECAGEM

A secagem da madeira se faz por dois sistemas:

Natural que é feito pelo ar.

Artificial , por meio de estufas.

Nutural

A secagem natural é muito demorada, porém, é a mais usada. Cunsiste em empilhar as tabuas depBis de
- serradas, uma sobre a outra, colocando-se em cada camada, transversalmente, um pequeno sarrafo,
chamado de “"Tabique’ (fig. 7).

R

€ E IR =

=

Fig.7

Os Sarrafos, no sentido vertical, devem ficar perfeitamente sobre o eutro, com um espago de 5Smm a 10mm
de afastamento entre as tabuas, para a circulagao do ar.

A madeira deve ficar protegida dos raios solares, chuvas, umidade do terreno, para evitar deformacdes.

Entrada de Ar Saide do Ar Umido

AN AN

Artificial .

Sistema de . @ Ventllador

Aquecimento
A secagem artificial & feita por meio de obo, B /
estufas (fig. 8), que geralmente s3o elétricas Sistema de o
e a vapor, e tém a vantagem de reduzir com Umidificagdo
maior rapidez o teor da umidade. Este pro- P Pilha de Madeira /
cess_o é usa'dfa em fabricas de grande pro- Psicrometrq "D e — Tabica
duc¢do em série. \\ /
Pelo exposto, ficou claro que a madeira n3o Q‘ ETE LH] \‘\\:\\
é um tipo de massa sélida mas uma com- N Carro NN

binagdo muito complexa de estruturas
celulares. Fig. 8
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Madeira - Caracteristicas Gerais

O tronco de uma &rvore recentemente abatida, contém até 80% de agua, que aparece na madeira sob duas
formas: livre ou embebida. Agua livre ou de capilaridade é a que enche os vazios, entre as células e suas
cavidades; 4gua embebida & a parte que se acha dentro das paredes da célula. Com o tempo, essa agua se
evapora € a madeira comega a secar.

deformagées produzidas pela secagem

Durante a secagem da madeira, a contra¢30 se processa em trés sentidos: rangencial, radiule longitudinal.
(fig. 9).

Tangencial Fig. 9
Tangencial — ao longo dos anéis anuais (circulos).
Radial — no sentido dos raios medulares.

Longitudinal — no sentido do comprimento.

A contragdo tangencial é aproximadaments o dobro da radisl & a contragdo longitudinal ndo se leva em
consideracao, por ser insignificante.

As madeiras classificadas como duras, contraem-se menos
que as moles.

Lz eSS
73 e SIS
% e S ST

oI

R —
S o

. . S S

A contragdo de uma tdbua que tem anéis compridos é 5 e

o
muito maior do que a da tdbua do centro da tora (fig. 10}. Z

Coh=x,

A tabua do centro ndo tem face direita e esquerda porque A
i is s3 : . NS

seus anéis anuais Sac curtos, enquanto que as demais 22

possuem anéis compridos, formando-se duas faces distin- e

tas. A que & voltada para 8 medula recebe a denominagao ==

da Face Direita e a oposta Face Esquerda. Fig. 10
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Madeira - Caracteristicas Gerais

A face direita € aquela que tem o lombo (convexa) e a face esquerda € a concava, devido a contragdo dos
aneis anuais (fig. 11}.

Face Direitg

Face Esquerda
Fig. 11

Para reconhecimento das faces das tabuas, observam-se os anéis anuais do topo. Também se pode
reconhecé-las através da observagao das vaias (tig. 12),

As veias da face direita sdo duras e mais escuras, formando um desenho bem acentuado sobre as veias
moles.
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Instrumentos para marcar e verificar

LAPIS

O 1apis comum n® 3 é usado para marcar riscar e fazer anotagdes necessarias.

Quando, porém, ha necessidade de marcar grande quantidace de pecas ou pegas em bruto usa se 0 ‘1apis
de carpintewo’ {fig 1). que possw grafita de mator sec3o e maior resisténcia ao desgaste

RISCADOR

E uma haste de aco temperado de ponta aguda com cabo usa2do quando .se necessita de uma marcacac
mais precisa A figura 2 ilustra o tpo mais utiizado

Cabo
Ponta

ESQUADRO

O esquadro € um instrumento que serve para o tracado de retas perpendiculares, isto ¢ de retas gue

formam um dngulo de $0° (fig 3} E consutwido por I2mina de aco e base de madeira, aco cu aluminiu
(hg. 4)

iiiiiiiiifiii%!iili!‘iiiitliilli!i[]iiiiiilll[[lii’IH![IEH;
B i e
1 2 [ 3 4 5 €3 G
/
L.ﬁrl;\mo 90° '
Base - {}—
=)
Fig 3 Fig 4
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Instrumentos para marcar e verificar

O esquadro &€ também um instrumento que serve para verificar a perpendicularidade (figs. 5 e 6)

Fig 6

Fig 5

Para a marcacdo de cortes em tabuas, pranchas, etc., \
. costuma-se usar um esquadro de madeira (fig. 7).

Os esquadros sao fabncados em vanos tamanhos ¢ s$a0
utilizados de acordo com as dimensoes do trabalho, seja

para verificacio ou para tracado. Os tamanhos mais usados
sao 4 6 10" 127 147

CONDICOES DE USO

0O esquadro deve estar isento de massas e rebarbas.

Ewvitar que o esquadro sofra choques ou quedas \

: . g .. -
Apods o uso, limpar e lubrificar, se necessario. .® S D |

Periodicamente, aferir o esquadro em uso com um esqua- C[F:: O I
dro-padrao.

REGUA

Régua & um instrumento de madeira de secio retangular, cujo comprimento varia conforme o trabalho.
Devem ser construidas com madeiras sem defeitos e que ndio empenem facilmente S3o furadas ao longo
do comprimento para diminuee a possibilidade de empenarem (fig. 8)

Face
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Instrumentos para marcar e verificar

A régua é empregada para tracar linhas retas (fig. 9) e também para vernificar se uma superficie esta plana
(figs. 10 e 11}.

CONDICOES DE USO

Para o bom emprego da régua, é necessario que ela esteja desempenada e com as bordas em perfeito
estado.

Apos o seu uso, manté-la pendurada para evitar empeno.
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Instrumentos de Medir
(Metro articulado e trena)

Sao instrumentos de medicao que-servem para medidasdineares ou perimetrais {figs. 1 e 2).

O ‘\ )
.\:-‘\\\ ."o e e ——— T
§ 3738 38 40 41 42 43 44 45 46-47 48 49 50 35
— bty =|!m;|uul:m|nnlm!|1:5!!n::i:l.;[li!!:lugljuluzsln=!|.1'=|! sl

Fig. 1

\ \“\ \:\\\‘{‘ Wy \ \ b\ T \.“"\':\ lT\\\“\'P‘\'v‘\
\ 2 3 5 - -
A
1l as B 4

TIPOS DE ESCALAS

Metro articulado
Pode ser de madeira ou metal, tendo suas escalas numeradas em centimetros e polegadas e estas
subdivididas em milimetros e fracdes de polegada 4 figs. 3 e 4).

Al

S mm

bem=[0Omm Fig. 3
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Instrumentos de Medir
(Metro articulado e trena)

(2/16) (6/16) (t0/16) (14/16)

/8" 3/8" 5/8" 7/8"
(4/16) (8/16) (12/186) I (i16/16)

3/4

l/ls“

l
[T

/4"

T

.
l
l‘ll!]l

Fig. 4

As escalas podem ser rigidos ou articulados, com 1 ou 2 metros de comprimento, e seu numero de
articulacdes varia conforme a fabricacao.

Sao conhecidos como. escalas simples e escalas duplo.

Os mais utilizados s@o os de articulacdo com molas, por serem melhores e mais praticos.

Trena metalica

E uma fita de aco flexivel, gravada com medidas milimé-
tricas e em polegadas, que se recolhe por meio de mola
dentro de uma caixa de metal ou plastico que a protege.

Sua finalidade principal & medir curvas ( fig. 5).

Existem trenas de varios comprimentos,
todavia a mais usada na marcenaria &

a de 2 metros.
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Serrotes

Os serrotes sdo ferramentas utilizadas para serrar madeiras em geral, e derivados, dando-ihe formas e
dimensdes adequadas.

Existemn diversos tipos de serrotes que s3o utilizados de acordo com os trabalhos a serem executados

Todos eles, porém, possuem um cabo de madeira no qual é afixada uma lamina de aco temperado
denticulada e travada.

riPOS
Serrote Comum

E também chamado Serrote de Tragcar, pois, tracar significa destacar, decepar ou cortar madeira
transversalmente 3as fibras.

Os dentes do serrote estdo dispostos, obliguamente; a parte superior da ldmina (fig. 1}

Parafuso de fixagdo da Lémin

Fig 1

-~ / A ity Cabo
\Dentes

Laminag

Este tipo &€ mais empregado em cortes retos, extensos ou profundos. Sua classificacdo depende do
comprimento de sua lamina e do numero de dentes compreendidos numa polegada, Encontram-se serrotes
com. 16 ate 30 polegadas. O upo mais usado ¢ o de 24 polegadas de comprumento com /7 dentes por
polegada, isto é, com & pontos.

Para mator rendimento a0 serrar, 0s serrotes devem estar
afiados e travados. (fig. 2).

PONTO = NUMERO DE DENTES POR ¢ |

POLEGADA -+ 1 (fig. 3. =/4}a = |
l:n s .
|e = --= | Polegoda .
: |
| ™~ 8 Pontos por Polegada™
I 7 Dei;mesi_J '
L A N e e s ST g 9
i T e T T

T rg2
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Serrotes

Serrote de Costa

Apresenta dentes dispostos, paralelamente, 3 parte superior da lamina, a qual é reforcada por uma peca de
aco, em forma de U, chamada costa, que evita entortar a lamina. (fig. 4)

Costa

/_\ -——\
Ldmina Dentes Parafuso de m

. FixagcGo da
Fig. 4 Lémina

E empregado, geralmente, para cortes de pequena profundidade e maior precisdo, na execu¢do de
encaixes, juncdes e arremates.

Os comprimentos mais comuns s3o de 10 a 12 polegadas, e o niumero de pontos varia de 12 a 14.

Costa Laming Cabo
Nerrute de fuca \ /

E também chamado Serrote de malhetar, & de formato ; |

parecido com o serrote de costa, porém, menor, de lamina /., @" ....... >

menos espessa, dentes pequenos e cabo redondo, parecido

com o de uma lima (fig. 5). P .
Fig. 5 i '

O emprego “este tipo de serrote € semethante 3o do serrote de costa, diferindo apenas nas dimensdes do
corte que realiza.

Caobo

Serrote de ponta

Apresenta dentes dispostos obliquamente, & parte superior
da lamina, que é estreita e ponteaguda, presa a um cabo, ‘

conforme mostram as figuras 6, 7 e 8. E utilizado para serrar /:-»\.~ [
curvas e recortes, principalmente internos. Ponta Dente

Fig. 6 Porafuso. de Fixagdo
do Ldmina

Cabo

Léming / / ’ /
= \1 . .Q Ponto Dente
/‘\‘ ) Parafuso de Fixagdo

Ponta Fig. 7 Fig. 8 da Ldming

Dente
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Serrotes

Serru para cortar folhas

E uma ferramenta especial, constituida de uma lamina fina, de aco, dentada, com cabo ou pegador de
madeira.

A lamina é ligeiramente abaulada, chanfrada de um lado, formando gume, com dentes de ataque neutro e
sem trava. (fig. 9)

N

Fig € Gume
Denfe

Com estas caracteristicas, a serra opera serrando e cortando como uma faca, e é utilizada, como seu
proprio nome indica, para o corte de folhas de mnadeira.

Qutro tipo de serra de cortar folha (fig. 10).

Fig. 10

Dentes |
Parcfuso de

Fi_xopﬁo da
Lamina

Este tipo aproveita os dois bordos denticulados da lamina, aumentando o tempo entre duas afiacoes. Para
utilizar o lado aposto da lamina, deve-se vird-la mediante 0s parafusos da armacio.

Serrote de Meiu Esquuadria

E um serrote de costa ou serra tensa montado 2m armagao especial’
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Serrotes

Muito utilizado para serrar molduras e peg¢as estreittas em angulo reto, podendo ser deslocada lateralmente
para a direita e para a esquerda em angulos até 457 (fig. 11).

Permite realizar cortes em determinados dngulos sem prévia marcacio.

4 Fig. 11

—
|

Serrote de dorso reforcado.

2 — Caixa de ferro fundido, com apoio e encosto, e
quadrante movel yraduado.

3 — Armacado com guias para o serrote, e haste regulavel

com trava de fixacdo.

Ranhuras e guias do material.

Limitador de corte.

o s
I

TIPOS DE DENTES DO SERROTE

Os dentes cortam as fibras sucessivamente, em passadas alternadas (serrotes), e cada um corta uma
pequena partricula das fibras, deixando uma passagem livre para a lamina, que avanga no sentido do
esforgo.

Cada serrote tem um tipo de dente apropriado ao seu lrabal_ho. seja para cortar madeiras duras ou macias,
em cortes transversais ou longitudinais as fibras, scja para cortes em bruto ou-de precisdo.

O avanco do serrote na madeira estd proporcionado ao passo dos dentes a fim de que a serragem.
acumulada no fundo do mesmo possa ser eliminada, permitindo o corte mais facil.
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Serrotes

A eficiéncia do corte aa madeira depende dos seguintes fatores (fig. 12):

E=2F

f‘\b/ ICH R

-

| Polegada

8 Pontos p/ Polegeda, 7 Dentes

[ﬂ@nl i UL EN g VN ity N g 1M UE Fig. 12

@) angulo de atuque ou de corte
b) dngulo de saida

¢) dngulo de afiugdo

d) pusso

e) trava.

f) espessura

dngulo de utuque pode ser neutro, positivo ou negativo, sendo 0 negativo o mais usado.
dangulo de suida € 0 que permite a saida da serragem.
dngulo de ufiu¢do & uma resultante dos anteriores, onde se aplica a lima ou outro instrumento para afiar.

pusse € 3 distdneia entie um dente ¢ oulio consecutivo, e, define o namero de dentes por polegada.

Outro fator também muito importante é a rrava, que vem a ser a inclinacdo lateral e alternada que se da aos
dentes, para produzirem um corte mais largo que a espessura de [dmina, a fim de facilitar a passagem
desta. A medida da trava atinge no maximo 2 vezes a espessura da lamina.

®
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Serrar com serrote comun

E a realizacao de um corte reto por-meio dc serrote . comum.- Utiliza-se esta operacdo para dar formas €
dimensGes em pecas, quando a sua execucdo n3o requer Maior precisio.

PROCESSO DE EXECUCAQ Face

1" passo Fseolha ¢ ussinule w fuce ¢ o canto g, 1}

2° passo —.  Murque com o riscador ou lapis, medinda com o metro o
comprimenio a ser cortado (fig. 2} ou « largura (fig. 3:

Conto

OBSERVACAO

Se o topo ndo estiver em esquadro com 0 ¢anto ou se
houver rachadura, dé um desconto {fig. 41.

3Y passo - Risque pela marcagido, wsando Lipis ¢ esquadro (ha S

OBSERVACAOQ

Pressionar a base do esquadro no canto assinalado e,
assentar a lamina na face.
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Serrar com serrote comun

-4%masso -  Prendu ou upoie a peca itigs.6e 7).

° . S R .
57 passo —  Serre iniciande o corte. encostando.o dedo polegar na limina puru guid-la, puxando o serrole ¢
exercendo nele leve pressdo.

OBSERVACAO e
- "—‘/ -7
Localize o serrote junto ao risco, de modo que este pern 1aneca na /"f/ :
parte aproveitavel da peca (fig. 8). é
—"\
Fig. & bF—_—~—~—_

PRECAUCAOQ

COLOQUE O DEDO ACIMA DOS DENTES DU SERROFE PARA EVITAR FERI-
MENTQOS (fig. 9). )

big. 9

67 passo —  Aprofunde o corte lentumente  com movimento de vavém e com passadus curtas.
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Serrar com serrote comun

Médulo 02

7° passo —

PRECAUCAQ
APOS TER APROFUNDADOQ O CORTE., AFASTE QO DEDO DA LAMINA PARA NAQ SE
FERIR.

OBSERVACAO

Nos cortes transversais o serrote deve ser inchnado o 45°. # nos.longitudinais, a 60
aproximadamente (Figs. 10 e 11) ¢ 0 angulo tormado peld tace de sug lamina com a da
madeira deve ser de 90° t(fig! 12)

60°
‘—c:’——; 900
N A\ S e —— LT

Fig. 10

Conunue e termine o corte. utilizando o mator curso possivel. com u cadénciu aproximada de
AU a 60U golpes por munuto,

PRECAUCAD
NAO PUXE O SERROTE ATE A PONTA, POIS. AQ AVANCAR COM O MESMO, A

FLEXAQO DA LAMINA PODERA DESVIAR O CURTE £ EMPENAR, PROVOCANDO
UM ACIDENTL.

OBSERVACOES

1) A pressao dp serrote sobre a madeira é feita apenas durante o avanco.

2) Nos cortes longitudinais muito longos, se necessario, coloque uma cunha no extremo do
corte a fim de evitar prender o serrote (fig. 13)

Cunha =

ou -

Pcimeta /::._.‘__

== .
7 G
(Y s

é;::w \ Fig. 13

3) A medida que o corte for se aproximando do final, diminua a cadéncia e a pressao do
serrote segurando a parte a ser destacada, a fim de evitar que a madeira lasque.

22
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Amolar e afiar facas de plaina e/ou respigadeira

E preparar o gume e o fio de laminas de corte (fig. 1 e 2) em
esmerilhadora e pedra de afiar respectivamente, para que com
essa afiagdao as maquinas produzam mais e melhor.

Efetua-se essa operagdo, também para igualar as ferramentas
em largura, quando os pares de facas estio desbitolados.

L0

Fﬁg.1 Fig.-2

"PROCESSO DE EXECUCAO

1° passo Retire as facas do eixo .da maquina (desempenadeira,
desengrossadeira e/ou respigadeira).

2° passo Monte a faca ou navalha na mesa da maquina esmeri -
lhadora.

OBSERVACKO

Retire a capa inteiriga, substituindo-a por prisio-

neiros moveis.

_a Posicione os prisioneiros e a faca, segundo os

seus entalhes ou dimensoes.

OBSERVACXO

Iguale a largura das facas, acertando o seu afasta-

mento de encosto pelas extremidades.

_b Aperte os parafusos, corrigindo o posicionamen-
to da faca, se necessario. @
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Amolar e afiar facas de plaina e/ou respigadeira

OBSERVACAO

Avance ou recue a faca na medida, fazendo-o adequa
damente com auxilio de martelo e puncgao.

_c Ajuste o angulo de inclinag3o da mesa conforme

o angulo de corte a ser dado ou acertando-o pe
lo chanfro anterior.

3° passo Ligue a maquina e coloque os oculos de seguranga.

4° passo Amole a faca ou navalha.

_a Avance o carro (conjunto suporte) em diregao
ao rebolo até que este toque ligeiramente na
faca.

OBSERVACAO

Girar o manipulo no sentido horario (fig. 3).

Fig.3

_b Movimente o carro lateralmente num sentido,

até que a extremidade da faca ultrapasse o
rebolo.
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Amolar e afiar facas de plaina e/ou respigadeira

OBSERVAGAO

Girar a manivela no sentido que se pretenda movi -
mentar o carro.

_c Volte o carro em sentido contrario, repetindo
a movimentagao de ida e volta, tantas vezes
quantas forem necessarias até que o rebolo gi
re livremente.

d Repita os itens a, bec até que se forme na
faca um chanfro perfeito em toda a sua exten -
sao.

OBSERVACAO

Refrigere com agua para evitar que a faca se des -
tempere pelo aquecimento.

5° passo Desligue a maquina e retire a faca do suporte.

Cuidar para nao se ferir no fio da navalha.
OBSERVACAQ

Para amolar a segunda navalha ou outras mais, repi
ta os passos anteriores, posicionando as facas no
carro segundo as suas caracteristicas.

6° passo Limpe a maquina.
7° passo Afie as facas ou navalhas.
a Posicione a faca sobre a bancada.

_b Passe a pedra de afiar na parte lisa ou no
chanfro até lhe virar a rebarba. @
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Amolar e afiar facas de plaina e/ou respigadeira

B Jxeca faca ou navalha e desvire-lhe a rebar-
ba.

OBSERVACGOES
1 Virar e desvirar a lamina tantas vezes quantas
forem necessarias para eliminar-lhe totalmente

as rebarbas.

2 Eliminar as rebarbas do fio, utilizando primei
ramente, pedra de granulagao grossa.

3 Utilizar agua ou O0leo na pedra para nao lhe en
tupir os poros.

_d Assente o fio com um pedago de madeira macia
ou couro, se necessario.

8° passo Ajuste e fixe as facas no cabegote ou eixo da ma-
quina (fig. 4).
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Facas (navalhas) para Plaina

S3o ldminas com forma prismdtica, dotadas de gume cortante, cuja finalidade é produzir o desbaste. (fig. 1)

Chap, fro

’amina

Fig. 1 rasgo para {im;éo

Existem facas com vérias dimensdes e formatos. S3o fabricadas de aco especial temperado ou calgadas com metal
duro que torna o gume mais duravel.

CARACTERISTICAS

Dimensdes mais comuns de navalhas

DESEMPENADEIRA
Comprimento — 306 a 610 mm
Largura — 25 a 35 mm
Espessura 3 a4 mm

DESENGROSSADEIRA
Comprimento — 410 a 610 mm
Largura — até 75 mm
Espessura — 7 a B mm

TIPOS
Lisos - (fig. 2)
Com rasgos — (figs. 3, 4 e 5).

Fig. 3

(777

Fig. 5
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Afiadora de facas e/ou navalhas de plaina

E uma maquina formada por um conjunto movel acoplado a uma es
merilhadora, que

segundo 0 seu mecanismo funciona manual
automaticamente.

ou

Nesta maquina podem ser amoladas facas de plaina de diversos

tamanhos, facas de respigadeira e ferramentas em geral de mar
cenaria.

NOMENCILATURA (Fig. 1)

grempo passg-correio

potie flxa e polia falsa,

cremailheireo

manipolo de
avan FO

mesa prismatice
maniveia de
movimentagao
longitudinal

fig. 1
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Afiadora de facas e/ou navalhas de plaina

Afia focas ate © comprimento d€ «.vseossnssssanss R R e 710 mm.

diam. lorg. furo

Dimensoes do rebolo para facas «veereeiveiersersiasnnsessss 200 x 20 x 16 mm.

Dimensoes do rebolo pora ferramentas c..ovivusnenenrnannnss ....150 x 8 x 16 mm

Diametro das Polias fixas e falsas..... bk 6.5 & BAEARERE ¥ B i e S ..70 mm

Largura des Polias fixas e falsas coovveveinnnneniiininnneenenenneienn, .50 mm

Velocimetro do eixo...... P T 250 RPM

FOrGQ.MOMIZ vt ieunuieeronenrseasessscsannnosenossnesnsosoasosnscn ss s w & AP
OBSERVAGAO

A base ou pedestal, € fornecida em separado, con-
forme ilustram as figuras 2, 3 e 4.

Atfia facas de comprimento até

diametro
rebolos p! lacas ¢/ —
canto chanfrado
o

Reboios para ferramentas

diametro
grossura
furo

PESO - Mdquina completa:

ACESSORIOS

1 rebolo para facas
| rebolo para {erramentas
1 encosto gradudvel

protetores e chaves

mm 610
mm 225
mm 20

3/4"

mm 175
mm B8

3/‘u

kgs 80




Treinamento de Produgéol Modulo 02

T e

FlorestaViva
amazonas

Afiadora de facas e/ou navalhas de plaina

OUTROS TIPOS
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Treinamento de Producao| Modulo 03

Aplainar Desengrossadeira

E uma operacdo de desbaste, usada para aplainar superficies,

deixando-as pianas e uniformes. Tem por finalidade dimen-

sionar a espessura e a largura de pranchas, tibuas ou pegas,
quando estas apresentarem suas faces de releréncias prontas. \

(tig. 1)

PROCESSO DE EXECUCAO

10 passo -~

2V passo -

3° passo -

49 passo -

Verifique a maior medida Jde oespessura ou

lorgum da pega.

Regulde a nuiguing.

a - Acione o volante e requle a mesa na me-
dida indicada, reduzindo, na escala gra-

duada, no maximo até 2 mm,

OBSERVACAOQ:

Em caso de madenas largas ¢ duras, o desbaste devera ser reduzido.

Ligue a mudquina, obscrvando os dois estdagios da chare,

Aplaine:

a - Introduza o material na maquina com a face de referéncia apoiada na mesa. (fig. 2)

PRECAUCOES:

I~ MANTENIHA A MAO AFASTADA DA ABERTURA DE ALIMENTACAO DA MAQUINA.,

S ACIONE A ALAVANCA, E TRAVE A MAQUINA EM CASO DE EMERGENCIA.

OBSERVACOES.

1 — Aplaine somente madeiras
cujo comprimento seja superior
a medida tomada entre os cen-
tros dos dois eixos de alimenta-
¢io da maguina.

2 - Verifique se a madeita esta
isenta de impurezas,

3 — No caso de pecas demasiada-
mente compridas ou pesadas soli-
te o auxilio de outro operador.

Fig. 2
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Plaina Desengrossadeira

E toda construida em base de ferro fundido e possui na parte superior, cobrindo o eixo uma capa de protegao.
Constitui-se de um eixo com navalhas cortantes e dois rolos de alimentacdo, que funcionam automaticamente. Ao
nivel da mesa, estao dispostos dois rolos lisos que servem para o deslize do material. Esta maquina é destinada a
desbastar e uniformizar espessuras. (Fig. 1)

manipulo

capa protatorg i

_parafuso requlador de
olturo do copo

corpo
mudongco uigs
de velocidade 4-9
~ _-cilindro

- nesg

volante - |

. .. “la
escola milirmetrico

Y

freio Fig. 1

COMPONENTES PRINCIVALS
Vista ¢ corte (esquematizada) para oferecer uima idéia dos componentes principais de urma desengrossadeira (Tig. 2)
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Plaina Desengrossadeira

A — Capa protetora
(revido 3 acio de scu peso, pressiona a madeira conlra a mesa, evitando que as fibras sejam desagregadas. Também
tem a fungio de mudar a dire¢do dos cavacos expelidos pela maquina.

B — Barra traseira
Mantém a madeira pressionada contra a mesa para evitar que o material trepide.

C — Glindro de avango
E estriacdo e exerce trag3o sobre a madeira, conduzindo-a para as facas.

D~ Gilindro liso superior
Deve ser regulado para trabalhar aproximadamente 0,5mm abaixo do gume das facas. Sua fun¢do é conduzir a
madeira até o finai do aparethamento.

NOTA
O cilindro de avanco e o cilindro liso superior formam um conjunto que é acionado pelo molor,
podendo sor desligado deste por meio do freio, sem que o cixo porta facas pare.

E - Cilindros lisos inferiores
Devem estar, aproximadomente, 0,5mm acima da superffcie da mesa. Giram livremente e tém por finalidade facilitar
0 deslizamento da maceira sobre a mesa.

I — Mesa
F gradudvel em altura, com ajuda de dois parafusos manobrados por um volante, e guiada por corredicas prisméticas.

A graduagio ¢ uma escala, para obtengio das espessuras desejadas da madeira.
G - Fixe porta facas

E semeihante ao da dJdesempenadeira e tainbém gira em sentido inverso ao avango da madeira e ao giro dos cilindros,
(figs. 2 e 4).

Caiactertsticas
Larqura do mesa - 400 a HDQ mm
Rotagies do eixo porta facas — 3.500 a 4.000 r.p.m.
For¢camotriz — 4 a5 HP

Velocidade de avango — 5 a 10 metros/minuto
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Plaina Desengrossadeira

TIPOS DE PLAINA DESENGROSSADEIR A

FPlaina de trés faces
Esta méquina aparelha simultaneamente nas trés faces da madeira (fig. 5).

Flaina de quatro fuces
Plaina que aparelha madeiras
nas quatro fzces numa so pas
sada (fig. 6}.
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Plaina Desengrossadeira

Pleina moldureirg de 4 eixos
Miquina especialimente usada na fabricagdo seriada de tacos, tibwas vaa soathos, lambris, guarnicdes, rodapés e
principatmente molduras (fig. 7).
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Plaina Desempenadeira

Compde-se de duas mesas retificadas mdveis, apoiadas sobre uma base de ferro fundido. Entre as duas h& um eixo
porta-facas assentado em dois mancais. {fig. 1)

Este eixo contém navalhas, cuja finalidade é desempenar ou desbastar material.

. L - molas
dispositivo de protecdo <

encosto paoralelo
mesa posterior / 7

parafusc de mesa anterior

regulagem da
altura da mesq

base

alavanca de regulogem do mesa
pind de guic da alavonco de recuc da mesa

Fig. 1

PARTES PRINCIPAIS DA DESEMPENADEIRA

Eixo porta facas
Mesas
Encosto paralelo

Eixo porta facas

€ montado em mancais com rolamentos, nas duas extremidades, e serve para fixar as facas, por meio de calgos e
parafusos.

Os tipos de eixos mais comuns s30 os representados nas figuras abaixo e suas caracter isticas variam conforme os tipos
de maquina ou largura da mesa. (figs. 2 e 3)

faca
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Plaina Desempenadeira

Mesas

Sao superficies desempenadas, apoiadas na base, reguldveis por meio de volantes. As.mesas s30 ajustiveis em altura.
Servem para apoiar ou deslizar o material.

Mesa posterior (detrds)
Deve ser rigorosamente reguiada e fixada na altura do gume das facas. {fig. 4)

Mesa anterior (da frente)
E reguldvel na altura, conforme a quantidade do material a ser desbastado. (fig. 4)

" eix0o porta focas
mesa posterior

Fig. 4 mesa enterior
Lidbios de ago A e B (fig. 4)d3o condigdes para diminuir a abertura da boca e resistir a pancadas.

Pino de guia da alavanca de recuo e avango da mesa — Serve para fazer o avango e recuo das mesas no sentido
horizontal. {fig. 1}

Parafuso de regulagdo da altura da mesa — Serve para regular as mesas no sentido vertical, para maior ou menor
desbaste. (fig. 1)

Encosto paralelo

E um conjunto de pegas de ferro fundido que serve para encostar a face da peca a ser desempenada ou desbastada.

Fixa-se 4 mesa por meio de parafusos de sujeicdo e seu posicionamento na mesa é possivel dévido a rasgos nos
suportes de apoio. (fig. 5)

arafuso com porce

encosto,

\‘ parafuso de aperto

¥

mesa

Fig. 5
Caracteristicas
Dimensdesdamesa—Comp., 1100 a 2200mm larg. 350 a 600mm
Rotacdes do eixo porta facas — 3.500 a 4.000 r.p.m.
Forca motriz — 2 a 3HP
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Plaina Desempenadeira

TIPOS DE PLAINAS DESEMPENADEIRAS

Plaina desempenadeira com regulagdo das mesas por meio de volantes. (fig. 6)

Plaina desempenadeira de bancada (fig. 7)
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Serra Circular

E a maquina que serve para serrar madeira ou derivados em cortes retos por meio de um disco de serra dentado.
A serra circular € uma das mais necessarias para trabalhos em geral de madeira , pois se emprega muito para serrar
em larguras, esquadrejar, rebaixar, abrir ranhuras e outros cortes. (Fig. 1)

protetor

encosto giralorio transversol ’ encosto paralelo

| P— P / . cremalheira

mesa

BASE
Corpo de ferro fundido que sustenta todo conjunto.

MFESA
£ uma pega de ferro fundido, com face desempenada, dotada de um rasgo para a serra circular e canais para guiar
o encosto transversal, As mesas das serras variam de dimensdes e sio inclindveis até 459 para facilitar cortes em 4ngulos.

EIXO PORTA SERRA

£ um eixo montado em mancais com rolamentos, Tem numa das extremnidades a polia e na outra os flanges e a porca
com rosca esquerda para fixagio do disco da serra. (fig. 2)

porca com rdsca esquerda

caorcagu
’ polia em V
I
N
\ -
N

mancols com rolomenios

flongas Fiy. 2
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Serra Circular

VOLANTE REGULADOR DE ALTURA
Constitui-se de volante com um parafuso e duas rodas dentadas cOnicas que formam um sistema regulador da mesa

na altra,

VOLANTE GRADUADOR
Constitui-ss do um volants com paraiuso rosca sem fim e uma coroa com indicador de &ngula, Serve para rogular a

inclinag3o da maesa.
CARACTERISTICAS

Velocidade do eixo — 2 500r.p.m, a 3200 r.p.m.
Forgamotriz — 3 a5 HP
Dimensdes damesa- — 1250 x 900 mm

TIPOS DE MAQUINAS

Scrra muiltipla com avango atitomdlico
3o miquinas que trabalham com mais de um disco de serra e na qual o avango & feito por meio deuma esteira, (fig. 3)

prsmet & S ©

i Te 49 /*Q/-W

{
L
PR ORI s

GS""""’"(’]
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Serra Circular

Serra circular radial
£ o wiilizads pacg serrar topejando e esquadio ou em dogulos, (fig. 4)

Fig.4

Serra circular de carro
Tem por finalidade esquadrejar pecas de grandes dimensoes. (fig. 5)

S

'.:l\f

Q_) Fig. 5
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Serrar na serra circular

E uma operagio que consiste em serrar em dimensiies corretas ou sarrafear madeiras ou derivados,

através de cortes retos, utilizando a serra circular, (fig. 1)

E muito empregada no preparo da madeira para a fabricagio de moveis ¢ esquadrias,

Fig. 1

CASOG I - CORTE LONGITUDINAL

PROCESSO DE EXECUCAO
1° passo - Monte a serra
OBSERVACAO:
O tipo e o diametro da serra devem ser de acordo com o material a ser serrado.

A - Retire a tampa

B - Trave o eixo porta-serra

C - Retire a porca e o flange L
OBSERVAGAO: T
Gire a porca no sentido horario 1\\“ -

D - Coloque a serra

OBSERVACOES:

1 - O corte dos dentes de serra devem
ficar voltados para a frente. (Fig 2).

2 - Use luvas de protecao.

3 - Coloque o flange e a porca e aperte-a suavemente.

4 - Coloque o dispositivo de seguranca
5 - Destrave o eixo porta serra e recoloque a tampa.
2° passo - Regule a maquina:

A - Posicione a serra na altura do corte.
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Serrar na serra circular

OBSERVACAO:

A serra deve ulttapassar a espessura do materiol, no madximo 10 mm.
b - Regule a guia na medida desejada e fixe-a
39 passo - Serre:
a--  Ligue a maquina
OBSERVACAO:

Quando a chave for de dois estigios, ligue o primeiro até que a manuina atinja velocidade constante: a

sequir, ligue o segundo.

b - Empunhe o material, encostando-o na guia ¢ bem apoiado nainesa,

¢~ Inicie o corte, empuirando o material contra a serra e a guia. (fig. 3)

Fig. 3

PRECAUQOES:
] - EM CASO DE PECAS FSTREITAS E DE PEQUENA ESPESSURA, USE SARRAFO AUXI-
LIAR PARA EMPURRAR X MATERIAL {fig. 4).

2 — USEOCULOS DE SEGURANCA,
N

40 passa — Desliviee a midqueina, Fig. 4

NOTA:
Ho caso de pegas compridas, pesadas ou delgadas, esta nperacio deve ser executada com auxilio de on-

tra pessoa.

®
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Serrar na serra circular

\
. \‘
. .
Fig. 1

CASO II - CORTE TRANSVERSAL
PROCESSO DE EXECUCAO
19 passo —  Monte a serra.
20 passo -  Coloque o encosto movel bansversal.
39 passo —  Regule o encosto no angulo desejado ¢ fixe-o.
40 passo - Serre:

a — Apoie a pega na mesa da serra circular pressionando-a com os dedos contra o encosto

b — Movimente o encosto movel trtansversal juntamente com a pega, até concluir o corte (fig. 2)

¢ - Retorne o encosto movel utansver-

sal, mantendo a pega pressionada
contra 0 mesmo.

PRECAUCAO:

MANTENH.L QS DEDOS AFASTADOS
DA LINUA DE CORTE DA SERRA

50 passo —  Deslivie a mdquina.
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Serrar na serra circular

CAS0 III- CORTE LONGITUDINAL
INCLINADO

PROCESSO DE EXECUGAO

1° passo - Incline a mesa da serra circular

A - Desaperte a alavanca e gire o volante até atingir a inclinacao desejada.
B - Fixe a mesa
2° passo - Coloque a guia paralela:
A - Determine a medida, girando o manipulo de regulagem.
B - Fixe a guia com o auxilio de grampo.

OBSERVACAO:
Quando utilizar o encosto transversal, determine o angulo e a medida.

3° passo - Serre

A - Desloque a peca para frente, mantendo-a
encostada na guia (fig. 2)

OBSERVACAO:

Mantenha a pega bem apoiada na mesa para nao
danifica-la e, se necessario, com auxilio

de outro operador.

PRECAUGOES:

1) NO CASO DE PECAS ESTREITAS, DIMINUA
A VELOCIDADE DE AVANCO DO MATERIAL E
USE SARRAFO AUXILIAR.

2)MANTENHA OS DEDOS AVASTADOS DA LINHA
DE CORTE DA SERRA.

4° passo - Retorne a mesa a posi¢ao horizontal
A - Desaperte a alavanca de fixagdo da mesa
B - Nivele a mesa e fixe-a.
NOTAS:

1) Quando usar encosto transversal, encoste a peca, pressionando-a com os dedos.
2) Em caso de pegas compridas, use o encosto na canaleta do lado direito da mesa.
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Serrar na serra circular

C?\Sé IV - CORTE RANHURADO
PROCESSO DE EXECUGAO
1° passo — Monte ¢ ajuste a mdquina;

a — Coloque a serra,

PRECAUCAO:
DESTRAVE O EIXO.

b — Gradue e fixe o encosto paralelo, verificando a marcagao.
¢ — Regule a profundidade do corte.
20 passo — Fagaa ranhura:

a — Apoie a pega na mesa, com a face de referéncia contra a guia

PRECAUCAO:
SEGURE A PECA COM OS DEDOS AFASTADOS DA LINIA DA SERRA.

b — Inicie o corte e verifique as medidas

OBSERVACAO:
Reajuste, se necessario.

¢ — Ranhure.

PRECAUCAO:
NO CASO DE PECAS ESTREITAS. EMPURRE-AS COM SARRAFO AUXILIAR.

39 passo- Desligue a maquina.
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Serrar na serra circular

CASO V - CORTE REBAIXADO

PROCESSO DE EXECUCAOQ
1V passo -~ Regule a vuiguing
a - Remova o dispositivo de prote¢ao
b - Posicione a gua na medida desejada.

¢ — Regule a serta na altura conrespondente a profundidade do rebaixo.

29 passo oo Fuga o 1 corte, serraede comna peca apeiadd ng e ¢ cenitrd a2,

PRECAUCAQ:
MANTENIA OS DEDOS AFASTADOS DA LINHA DE CORTE DA SERRA

39 passo - Reauste a mdquira ¢ execile o oulro corte.
PRECAUCAO:
EFVITE FICAR DIANTE DA SFRRA PARA NAO SER ATINGIDO PELO MATERIAL A SER
DESTACADO.

49 passo - Verifique as medidas do relyuico ¢ comii, S¢ necessario,

5¢ passo- Desligue a maquina.
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Encosto paralelo (Longitudinal) - Serra Circular

o * . . . Y .
£ uma guia que sc movimenta paralelamente ao disco de serra, servindo de encosto 3s pecas. £ dotada de cremalhaira
¢ alavanca de sujeigio, para fixagio da mesma. Possui uma escala métrica, para determinar iedidas. (fig. 1)

[@‘ﬁ@ otovanco de

= /I‘ﬂ)gj/ sujeigdo

-
e
~

’:f,;
"
\ \\cremnlheiro

escola milimelrica

Fig. 1

TIrOS DE CORTES

O encosto paralelo, quando necessério, pode ser inclinado para cortes em ngulos de até 45°, (fig. 2)

Fig. 2

Para cortar pegas chanfradas, usam-se dispositivos especiais. (fig. 3)

|

e G1SPOSIHIVO

»
Fig. 3
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Juntas

Sao unides de duas ou mais tabuas, coladas ou ndo, executadas em madeira, para obter superficies maiores
ou com diferentes formatos (figs. 1 e 2.

/]
'/
i/
TR SN S B AN SRR R
Fig. 1 Fig. 2

As juncdes mais comuns s3o:

— Junta secu,
— vom cavillu
— Com taliscu (muchos pustigos).

Na execu¢3o destas unides, deve-se juntar 0s cantos do cerne com o0s cantos do alburno, para evitar a
torgdo da madeira (fig. 3}, e quando as tabuas forem largas e tiverem no centro do' topo pequenos aneis
anuais, devem ser cortadas pelo centro {fig. 4} para diminuir sua tor¢cdo. Na colagem, deve-se aperta-las
com auxilio de sargentos.

SR AR ST,

[ Y I“\\\, an ™ -;L_'_'s' _‘j Flg_ 3 F'Q. 4

JUNTAS SECAS

Tem este nome porque as pecas s30 preparadas para serem unidas, secamente sem reforco.

Sdo muito usadas para unir lateralmente duas ou mais pecas, de preferéncia em madeira macia & com
pequena espessura, 3 serem utilizadas em tampos de mesa, prateleiras, aimofadas e fundos de gaveta.

Os cantos siia oparelhados em esquadro com rebote ou gariopa no sentido do comprimento. A junta deve
ficar ligeiramente concava para facilitar a colagem (fig. 5).

Fig.5
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Juntas

A concavidade da junta deve ser no sentido longitudinal, na propor¢3o aproximada de 0,5mm por metro de
junta (fig. 6).

1000 mm

Fig. 6
JUNTA COM CAVILHAS

As cavilhas deven ser feitas de madeira dura e seca, com didmetro igual aos furos executados, ¢ podem ter
um comprimento de aproximadamente 60mm. Uma vez preparadas as pecas, colam-se como na junta seca
ifig. 7).

Preparam-se 0s cantos como nas juntas Secas e executam-se em ambas as pecas os furos para receberem
as cavilhas. Nas extremidades, deixam-se de S0mm a 100mm, e nos intervalos, de 250mm a 300mm.

A junta com cavilhas & mais resistente ao tempo e ao esforco que porventura venha a sofrer a pega.
Também permite corrigir melhor os empenos nas pecas longas. As cavidades tém a finalidade de facilitar a
montagem e reforcar as juntas. '

JUNTA COM TALISCA

Este ¢ipo de juntd e a Mais usada pelos marceneiros porque ¢ resistente @ menos sujeita & empenos. @
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As ranhuras podem ser feitas 4 maquina, o que facilita a sua execucio. Sua profundidade deve seguir a
propor¢ao de 1,5 a espessura da parede, nao devendo ultrapassar a 15mm.

Em alguns casos, para ndo aparecerem as taliscas nos topos das pecas, as ranhuras nao alcangam as
extremidudes (fig. 8). As taliscas devem ser cortadas em diagonal ou transversalmente as fibras, para
aumentar a sua resisténcia (figs. 9 e 10). Depois de ajustadas colam-se.
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Tornear entre Pontas

E tornear uma peca de madeira que gira entre duas pontas, no torno, para dar 8 mesma, perfis diversos por meio de
terramentas manuais.  {fig. 1)

Esta operacdo é muito usada em pecas para moveis de estilo colonial e em torneamento de madeiras de uso geral.

PROCESSO DE EXECUCAD

19 passo — Marque os centros nas extremidades das pegas:
a — Trace as diagonais nos topos

b — Reforce o centro com pungao (fig. 2|

20 passo — Posicione o cabegote movel:

a — Afrouxe a alavanca de sujeicao

b — Desloque o cabegote conforme o comprimento da
peca, fixando-a aproximadamente 50mm da extre

midade da peca. Fig. 2 L~
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39 passo — Prenda a pega:
a — Lubrifique o centro da extremidade da pe¢a que gira na ponta fixa
b — Avance o mangote pressionando a ponta da pega até eliminar a folga

¢ — Aperte o parafuso de fixag3o do mangote (fig. 3).

4% passo — Ajuste o encosto:

a — Escolha a espera conforme o comprimento da
pega

b — Posicione a espera na altura e fixe-a {fig. 4}.

¢ — Regule e fixe o0 encosto deixando a espera o
mais proximo possivel da peca.

OBSERVACAQ:
Movimente a polia manualmente para verificar
o giro da pega,

5C passo — Desbaste até a pega ficar cilindrica:
a — Escolha a goiva adequada para-o desbaste

b — Posicione a correia na polia para velocidade média
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¢ — Ligue o torno e desbaste o material encostando levemente a goiva contra a pega (fig. 5).

PRECAUCAO:
SEGURE A GOIVA COM FIRMEZA E BEM APOIADA NA ESPERA.

Fig. 5
6° passo — Execute os perfis:

a — Escolha a ferramenta apropriada para os entalhes

b — Marque os perfis com o compasso de pontas (fig. 6)

Fig. 6
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¢ — Faca os entalhes dando forma na pega. {fig. 7)

OBSERVAGCAOC:
Verifique os didmetros dos perfis com o compasso de medida externa. (fig. 8)

709 passo — Lixea pepa:
a — Retire a espera
b — Lixe a pega sem danificar os perfis,
OBSERVACAO:

Use lixa com granulagdo decrescente, até conseguir o acabamento desejado.

B passo —~ Desligue o torno e retirea peca.
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Respigadeira

E a maquina que, por meio de um ou dois cabegotes, com facas e mesa mével, executa espigas com rapidex e
perfeicio. Esta operagao é executada também com o auxilio de umn disco de seira, utilizado para serrar a espiga no
comprimento. (tg. 1)

volante de regulagem de avanco do cabagote

SR~ nogrrciy . 0
nt regulaogem de altura s s = L.
Ylonii: e R T ! alavonca de sujeigdo
F

a

2l

protegdes

cobecote porlo-facos

disco de serrag

cUrredices

masa inclinavel

moeior ancoslto

Fig. 1

PARTES PRINCIPAIS

Base
E uma sélida estrutura de ferro fundido, onde estdo afixados os mancais das polias, 0 conjunto dos cabegotes,
suporte e guias que sustentam a mesa.
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Mesa inclinavel

E munida de encosto regulavel, giratério, com alavanca de sujeicdo. E inclinavel para possibilitar a
execucao de espigas sutadas. Desloca-se, manualmente, em corredicas fixas, no suporte vertical
da mesma.

Suporte vertical
Esta afixado na base por meio de guias, e serve de apoio e regulacao da altura da mesa.

Cabecotes Porta-facas

Tém forma cilindrica e sdo munidos de facas laterais para eliminar o material, deixando as espigas
de espessura desejada. Possuem também faquinhas de topo para o corte de acabamento no
encosto de espiga.

Cabecote superior

Esta montado em um quadro com guias que, por meio de volantes, graduam em altura e
horizontalmente. Essa graduacgao tem a finalidade de dimensionar a espiga em espessura e
comprimento.

Cabecote inferior
E regulavel somente em altura.

Serra circular
E um disco de serra, propria para cortes transversais, aplicada a um eixo de graduacgao horizontal.
Serve para serrar as espigas de comprimento.

Protecoes
Sao capas protetoras de aco, com formato curvo, afixadas acima dos cabecotes e serras, com a
finalidade de dar maior seguranga ao respigar.

CARACTERISTICAS

Mesa
Comprimento 480mm
Largura 330mm
Inclinacao frontal 45°

Medidas maximas das espigas

Comprimento 150mm
Largura 300mmm

Rotacao do eixo porta-serras 3.100r.p.m
Rotacéo dos cabecotes 3.100r.p.m
Forgca motriz SHP

Tipos
Respigadeira semi automatica
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Esta maquina possui dois conjuntos de vixos (do cabecole porta-feriamenta ¢ do portaserral, Sho moveis e requliveis,
permitindo a execugio perfeita de espigas de cantos redondos, além de outros tipos: yuadrado, sutado e fora de

centro {1ig. 2)

IFig. 2




Treinamento de Producao| Modulo 05

’Wl‘ )
Floresta Viva

Respigar na Respigadeira

E execular espigas com maior rapidez e precisio nas extremidades das pecas. Realiza-se esta operagio por meio
Je um ou dois cabecotes com faca e uma seira circular acoplados § mdquina os quais aparam as pegas no com-

primento. (fig. 1)

Esta operacdo é muito utilizada na confecgdo de mbveis e esquadrias para oferecer maior resisténcia ds jungoes.

CASO T - ESPIGA RETA.

PROCESSO DE EXLCUGCAD
19 passo - Regule a mdquing:

Coloque e fixe a pega marcada na mesa, mantendo-a bem encostada no encosto

Y]
I

b~ Acerte a altura do cabegote inferior, tangenciando 3 marcagdo da espiod

Acerte a altuta do cabegote superior, conforme a espessura da espiga

)
!

d Posicione a serta na medida, conforme o comprimenta div espga,

i

20 passo - Fuga tndg espiga parag verificagde das medidas:

a ~ Ligue a midquing

QUSEBVACAL,
Deiee a mdguina atingin veloridafe constante.
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Respigar na Respigadeira

e

'} ‘g\“ ‘\\ \\(:: ‘J

ik
\“ ‘\ 'ﬁ'.‘r 8
o ; o

Fig. 2

C - Retorne a mesa e gire a pega.

D - Verifique as dimensbes da espiga.

OBSERVACAO: ~C -
Reajuste se necessario. [ /n ., P
3° passo - Respigue uma extremidade das pecas. ﬁ:’ b f?-r' , 71
NI [V

/!‘ e |
4° passo - Regule o disco (cabecote), determinandoa /= - . I i ’
espessura da espiga. (Fig3) R 1ol /

Y

5° passo - Respigue a outra extremidade.

6° passo - Desligue a maquina.

lig. 3
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Respigar na Respigadeira

Fig. 1 it N N NN

CASO 1I - ESPIGA EM ANGULO.

PROCESSO DE EXECUGAD

19 passo — Regule a mesa:
a — Gradue o encosto no dngulo desejado
b - Prenda a pega na mesa {fig. 2)

¢ — Incline a quia até a marcagio coincidir com a linha de cortes das facas

d - Fixea quia, apertando a alavanca de sujeigiio,
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Respigar na Respigadeira

2° passo - Regule a maquina, conforme as medidas da espiga.

3° passo - Faga uma espiga e reajuste, se necessario (fig. 3)

4° passo - Respigue a peca.

5° passo - Desligar a maquina.
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Furadeira Horizontal

€ a mdqguina que, por meio de uma broca, presa em um mandril, serve paga fazer furos, furas, rasgos e cavas. Exis
tem furadeiras que possuem dois mandris, urn para a broea e o outro para o bedame que serve para esquadiejar as

furas. (fig. 1)

Alavanca do avango do bedame

Volante de regulagem de altura 1)/
T N

montvelo de Sulpigac

+4— Alavanca do avango da broca

. —— Alavanca do movimento da mesa

Bedamo .
Mandril
Broca Batente
meso — Corredica verticais

———— Limitador do curso lateral da mesa

BASE
Corpo de fenro fundido que sustenta o conjunto,
dando-lhe a necesséria firmeza.

MESA .
E uma peca de ferro fundido com a face retificada e
frisada, que se desloca lateralmente tobre conedicas,

corredigos

por meio do uma alavanca, Na mesa estd hixada a ala-
vanca de sujeicdo de pegas. {fig. 2)
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Furadeira Horizontal

FIXOQ PORTA MANDRIL
£ um conjunto montado em mancais com rolamentos. Tem na extremidade, junto 4 mesa, um mandril para fixacdo

da broca. (fig. 3)

parafuso de
liragdo

/

~
. balente, /

mandril
~

ot
S

-

limitador de
profundidode

b‘rl'DCU - i‘i 7

MaNDRIL
£ wm conjunto de ago utilizado para fixar brocas

{figs. 4 e 5)

. O aperto dJas brocas ¢ feito por meio de uma chave prépria,

erilicio da hasle

bofnha . __

_.engrenagem  poro
o giro do corpo

“~.orificic de encuixe %

R T | /4
TS TP (I fa/ .

‘ F ) da chave

1 I' v i ,""-‘

— ~fonta de encaixe

“pingas (3)
Fig. 4 Fig. 5

CARACTERISTICAS
Dimensdes da mesa -~ 230 x 450 mm
Rotagdes do eixn porta-brocas -- 3 200 rpm
Forga motriz necessiria -~ 2 H{?
Tamanho maximo dos furos — Largura = 30 mm

Comprimento = 250 mm
Profundidade == 200 mm
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Furadeira Horizontal

TIPOS DE MAQUINAS
Furadeira horizontal com movimenmo lateral automético do eixo porta mandril. (fig. 6)

Fig. 6

FURADEIRA PARA VENEZIANA
E uma furadeira com caracteristicas diferentes. Serve para furar montantes para montagem de venezianas em pares,
com brocas proprias, automaticamente. ({fig. 7)
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Furadeira de Coluna

E a miquina destinada a executar as operagies de furagio Qqn_pr- 0.
através de uma ferramenta em rotagdo. (fig. 1). O movimento N
da ferramenta, montada no eixo principal, é recebido
diretamente de um motlor elétrico ou por meio de um
mecanisino de velocidade, seja este um sistema de polias
escalonadas ou um jogo de engrenagens. O avango da
ferramenta pode ser manual ou automdtico. As furadeiras

cobegote. _

mandril T—————coluna

morsa

servem para furar e escarear.

PARTES PRINCIPAIS
Coluna

E um cilindro retificado que serve para sustentar o
cabecote e posicionar a mesa em altura.

base

Fig. 1

Ba.::

Corpo robusto e de peso adequado a garantir perfeita estabilidade ao conjunto da miquina.

Cabegore
€ a parte superior da maquina onde estdo acoplados o motor, o eixo com mandril, o requiador de profundidade e ¢

manipulo que serve para movimentar o mandiil verticalmente.

Mesa
Possui uma superficie retificada com regulacio de altura e movimento radial. A mesa serve de apoio 3 morsa ou 3s

pecas a serem furadas.

7108
Existem vdrios tipos de furadeitas, As figuras
2, 3 e 4 mostram os tipos mais comuns.

Fig. 2

Fig. 3
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0.2.4 Colagem

A colagem é uma etapa importante do processo de fabricacdo de moveis e pequenos objetos
marchetados ou em mosaico, pois dela depende a estabilidade do produto final.

Existem colas naturais e sintéticas. O tipo de cola mais usado para madeira macica é a base de
acetato de polivinila (PVA), conhecida popularmente como cola branca.

0.2.4.1 Propriedades da madeira que influem na colagem

A qualidade da colagem depende de varios parametros relacionados as caracteristicas fisico-
quimicas da cola, caracteristicas da madeira, procedimentos usados na colagem, forma geométrica e
tamanho das pecgas a serem coladas e também do ambiente onde as pegas serdo expostas durante o
servico (SOBRAL, 1982, p.14).

Os fatores relacionados as caracteristicas da madeira sao impossiveis de serem controlados ou
modificados. A propriedade que mais influencia na colagem é a densidade, seguida pelas contragdes
relacionadas a umidade de equilibrio e, por ultimo, resinas e outros extrativos (SELBO, 1975, p.4).

Quanto mais densa for a madeira, maiores serdo os cuidados para atingir uma boa linha de cola;
densidades mais altas reduzem a permeabilidade e aumentam a instabilidade dimensional. Esta
instabilidade ocasionada pelas contragdes naturais da madeira aumentam a pressdo nos encaixes que,
por isso, devem ser mais fortes a fim de evitar perdas. Segundo Sobral (1982, p.15), a presenga de
extrativos em algumas espécies pode diminuir a eficacia do adesivo; em casos extremos, recomenda-
se a extragdo de resinas antes da colagem; JOYCE (1987, p.78) sugere a utilizacao de thinner de
celulose paratirar a oleosidade da superficie.

0.2.4.2 Secagem e usinagem de madeira para colagem

O conteudo de umidade da madeira no momento da colagem influi bastante na resisténcia final de
encaixes, no aparecimento de rachaduras e na estabilidade dimensional dos membros. Grandes
mudang¢as no conteudo de umidade da madeira apds a colagem causa tensdes de encolhimento ou
inchago que podem enfraquecer seriamente os encaixes e acarretar empenamento, torcimento e
outros efeitos indesejaveis. E desaconselhavel colar madeiras verdes ou muito umidas, especialmente
as de densidade alta. Pegcas com defeito de secagem (endurecimento superficial, empenamento e
fendas) também comprometem a qualidade da colagem.

A madeira excessivamente seca retira muito rapidamente a agua da linha de cola antes que ela
consiga preencher os poros sob a pressao da prensa. Umidade demasiada prolonga o tempo de cura e
secagem, formando uma linha de cola fraca cheia de bolhas de vapor (FETEP/CDM, 1982, p.10).

A usinagem mal feita resulta em superficies asperas, maior area de superficie e danos as fibras
superficiais. As pecas mal usinadas restringem o movimento do adesivo e aumentam a quantidade de
cola necessaria para obter boa aderéncia. Espécies de alta densidade requerem superficies lisas, mas
nao polidas, para alcangar uma unido de alta performance. Esse objetivo demanda manutencao e
afiacdo apropriada das serras e facas e escolha de serras com numero de dentes adequado
(SELLERS, 1988, p.11). P6 de serragem e substancias oleosas das maquinas também prejudicam a
aderéncia.

No passado, alguns operadores deixavam as superficies das pegas mais asperas, acreditanc.o
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que assim melhorariam a colagem. Todavia, testes mostraram que a aspereza da superficie ndo traz
beneficios (USDA, 1974, p.9).

A superficie da madeira muda constantemente tanto fisicamente quanto quimicamente a partir do
momento da usinagem até a aplicagdo da cola. A capacidade de aderéncia da madeira diminui com o
tempo devido a contaminacio e as alteragdes quimicas induzidas pela exposicdo ao calor, luz e
oxigénio. O efeito do envelhecimento é mais aparente em espécies ricas em resinas que podem mudar
sob as condicbes do ambiente ou migrar para a superficie. Por conseguinte, € melhor colar pecas
recém-usinadas para conseguir melhores resultados em situagdes de colagem dificeis (SELLERS,
1988, p.12).

0.2.4.3 Processo de colagem: aplicagao, prensagem e cura

Essencialmente, o processo de colagem consiste nas seguintes etapas:

a) Espalhar o adesivo uniformemente sobre a superficie a ser colada;
b) Colocar as superficies em contato intimo;
c) Imobilizar e aplicar pressao nas pegas para facilitar a absorgao e cura do adesivo;
d) Retirar o excesso de cola com um pano umedecido.

Ha varios métodos de aplicacao de cola. A aplicacdo mecéanica distribui bem o adesivo, obtendo
melhores resultados, mas para marcenarias de pequeno porte a aplicagdo com pincel, espatula ou rolo
manual é suficiente. Em madeiras mais duras, aconselha-se umedecer as faces antes de aplicar a cola
PVA, a seguir, as pegas sao friccionadas entre si para eliminar bolhas de ar.

Existem prensas frias de comando manual ou hidraulico e prensas quentes termo-elétricas, a
vapor ou alta freqiiéncia. As prensas frias exigem maior periodo de prensagem do que as quentes, mas
em compensacao precisam de menos investimento. Grampos e sargentos de diversas dimensoes
também sado muito utilizados tanto para blocos de madeira quanto para encaixes.

Sobre as pecas unidas deve ser aplicada pressao uniforme até que a adesao esteja completa. Ao
prensar qualquer pega € necessario protegé-la dos pontos localizados de pressédo das prensas ou
grampos através de outros pedacos de madeira, a fim de distribuir a pressdo e ndo machucar a peca
colada.

O tempo de cura a frio depende de varios fatores: umidade e temperatura do ambiente, densidade
da madeira, tipo de encaixe e tamanho das pecgas. Segundo relatos do marceneiro Francisco Chagas
Neto, do Programa Design Tropical, pecas pequenas de madeiras de baixa densidade secam em até 4
horas, enquanto que pegas maiores de madeiras de alta densidade podem demorar mais de 36 horas
para curar no clima quente de Manaus.

0.2.4.4 Colas PVA

Colas sintéticas a base de acetato de polivinila (PVA) sao capazes de produzir unides fortes e
duraveis até em madeiras de alta densidade. Embora adesivos de PVA n&o sejam normalmente
recomendados para juntas de esforgo continuo ou submetidos a altas temperaturas e/ou alta umidade,
esses adesivos podem ser reformulados para conseguir melhor performance sob as condigdes
adversas citadas (SELLERS, 1988, p.6).

A cola PVA é bastante utilizada em marcenarias para montagem de méveis de madeira maciga
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para uso interno. E pratica, pois ja vem pronta para uso, néo precisa ser preparada ou catalisada, pode
ser prensada a quente ou a frio, ndo mancha a madeira e tem resisténcia absoluta a microorganismos
(FETEP/CDM, 1982, p.31). O aspecto da cola apdés a secagem é de uma pelicula transparente e
flexivel.

Atualmente existem varias marcas de adesivo PVA, como a cola PVA Extra (Colatex), Rhodopas
Cola Branca Extra (Rhodia) e Cascorez (Alba Adesivos). Aindustria lider de mercado é a Alba Adesivos,
gue possuitrés variedades de adesivo PVAde média viscosidade:

a) Cascorez Cola Madeira: tem cor amarelada, é recomendada para madeiras de baixa,
média e alta densidade, cavilhas e encaixes.

b) Cascorez: tem cor branca, é recomendada para madeiras de média e alta densidade,
cavilhas e encaixes.

c) Cascorez Extra: tem cor branca, € recomendada para madeiras de baixa e média
densidade, cavilhas e encaixes.
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Lixa

A lixa é constituida de material abrasivo, granulado, aglutinado sobre papel ou tecido. Serve para o polimento de
pegas.

Apresenta-se, para uso, em forma de fitas.

Constituigdo
A figura 1 mostra, para maior clareza, a segdo ampliada de uma lixa na qual se Cestinguem trés partes:

Granulagdo abrasiva

E constituida de inGmeros grdos dur{ssimos, com
arestas vivas. S3o estes grdos que, por atrito, elimi-
nam particulas mindsculas da superficie da pega. O
empfego dos abrasivos varia conforme sua dureza e
resisténcia. Assim, os abrasivos empregados em: ma-
deira sdo diferentes dos utilizados em metal,

aglomerante

rags abrasivos
Fig. 1

€

Aglomerante
Ao qual se aplica a granulagdo abrasiva, é uma cola animal ou vegetal, que liga os graos uns aos outros e todos 2 base.

Base
Constitui o suporte comum da granulagdo abrasiva, pode ser de papel ou pano.

DIMENSOES
As fitas para maquina, encontram-se em rolos de 45 a 50 m de comprimento, com larguras varidveis de 100, 120,
150, 300 a 600 mm.

Formula
Para calcular o comprimento da cinta da lixa. {fig. 2)

Comprimento— 7 D+ 2 H + 1larg.

H = comprimento entre eixos / . T L e
L = largura dacinta s <

r = raio da polia

EMPREGO i
cermme M - —— S

Meio grossa — n© 60 e 80 — para remover

marcas deixadas por ferramentas. Fig. 2

Média — n® 100 a 120 — para pegas que devem ser polidas.

Fina — n® 150 e 200 — para uso no acabamento.

OBSERVACAQ:
A lixa deve ser conservada em lugar seco, pois, a umidade ataca o aglomerante, desagregando o
abrasivo e amolecendo a base. :




Treinamento de Producao| Modulo 07

Lixa na Tupia

E a operacao que, por meio de um rolo com lixa, permite eliminar marcas e imperfeicdes deixadas
por ferramentas. Tem por finalidade dar formas regulares e lisas a contornos curvos externos e
internos para receber acabamento. (Fig.1)

PROCESSO DE EXECUCAO

1° passo- Prepare o cilindro lixador :

A - Escolha o cilindro com o didametro correspondente ao raio da curva.

OBSERVACAO:

Em caso de pegas com curvas de raios diferentes, utilize o rolo correspondente a
menor curva.

B - Determine a granulagao da lixa, observando as condi¢des da peca.

OBSERVACAO:

Use as lixas em ordem decrescente de granulacéo até obter o acabamento
desejado.

C - Corte a lixa no comprimento da circunferéncia do cilindro.

D - Assente e fixe a lixa no cilindro e aparafuse o calgo de sujeicdo da mesma.

2° passo - Prenda o cilindro no eixo porta-ferramenta e destrave-o.

3° passo- Regule a altura do cilindro da lixa.
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Lixa na Tupia

PRECAUGAO: )
PARA EVITAR ARREBENTAR OU QUEIMAR A LIXA, EXERCA POUCA PRESSAO
NA PECA.

OBSERVACOES:
1 - Para obter melhor acabamento, lixe a favor das fibras.

2- Movimente o cilindro verticalmente, para aproveitar toda a largura da lixa.

NOTA:
Em tupias que possibilitem mudar a velocidade, use a menor rotagéo.
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Lixa superficie plana na lixadeira de fita

D
w Q

E acertar superficies planas com lixa,-para eliminar marcas, imperfeices e asperezas, tornando-as lisas.

Realiza-se esta operagdo por meio de.uma fita de lixa sem fim, que gira em torno de duas polias. (fig. 1} Este tipo de
lixamento e utilizado em todos os-trabalhos de madeira que requerem acabamento.

Fig. 1

PROCESSO DE EXECUGAQ

1@ passo — Determine a granulagdo da lixu conforme a aspereza da pega.
OBSERVACOES:

1) Use lixa com granulagdo grossa para o lixamento preliminar-ou para uniformizar superficies de
madeiras macigas.

2} Use lixa fina para o Jixamento final ou de superficies folheadas.

20passo —~ Cologue a fita de lixa na mdgquina:
a - Apoie a lixa nas polias, centralizando-a nas mesmas.

OBSERVAGAO:
Coloque a lixa, de maneira que a parte sobreposta gire a favor da superficie a ser lixada.

b - Estique a lixa, dando-lhe a tensdo necessdria.

OBSERVACAO:
Balanceie a lixa nas polias, movimentando-a, e girando-as manualmente.
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Lixa superficie plana na lixadeira de fita

3% passo — Reguleamesa:

a — Apoie a peca na mesa e acerte a altura da mesma.

OBSERVAGCAO:
Daixe a lixa sfastada da peca, aproximadamente 15 mm

b — Ajuste o encosto.

4% passo — Ligue a mdquina, observandn a centralizacdo e a tensdo da lixa e corrija, se necessdrio.

59 passo — Lixe:
3 — Empunhe o pegador da sapata e da mesa

b — Inicie o lixamento pressionando a sapata levemente e movimentando a mesa (fig. 2)

Fig. 2 .
PRECAUCAO: NS
MANTENIHA OS DEDOS AFAS-

TADOS DA LINHA DE AGAO
DA LIXA.

. : N
-%%\\} e A
UBSERVACOES: WY N

1) Ao lixar bordas e pecas pe-
quenas, a sapata ou lixador deve
ficar apoiado, no minimo, a
metade de sua superficie. {fig. 3)

2) Ao lixar pegas folheadas, te-
nha o maximo cuidado para ndo
vazar a lamina.
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Lixa superficie plana na lixadeira de fita

¢ - Prossiga, movimentando a mesa e a sapata até oonseguir;ii-nmento total,
OBSERVAGAOQ:

Para facilitar o desgaste e obter melhor uniformidade da superficie, lixe primeiramente no sentido
transversal ds fibras.  (fig. 4)

Fig. 4

69 passo — Desligue a mdquina.

NOTA:

Em pecas estreitas, folheados, rebaixos e beiradas, é muitoc comum o uso de lixadores manuais, de
dimens3es variadas




Treinamento de Producao| Modulo 07

Lixadeira de Fita

€ méquina que se compde de duas colunas, ligadas entre si por longarinas, e tem, entre ambas as colunas, uma mesa
que se desloca manualmente sobre corredigas. A lixadeira ¢ destinada a eliminar imperfeicdes e alisar madeira, a fim
de obter superf(cies em condigdes de receber o acabamento. (fig. 1)

fita {tixa) mesa oauxilior

. {('_ &
I H nl-
i v)
: ; volante de groduagdo

vertical da maeso

aspirador_de_pé

~sapala

,Corredigas
/ mesa de modeira

quia

———

’ _,E.roldanos ‘.

. =
colunas — | i —
.

\ \lonqcrinas
-
\ /

PARTES PRINCIPALIS

Fig. 1

Base
Constitui-se de duas colunas de sustentacio, que servem de apoio ao conjunto da miquina,

Corredigas
Conjunto composto de volante, com engrenagens, parafuso e correntes, e serve para ajustar a altura da mesa.

Disco Auxiliar-
E um disco de aluminio, preso na extremidade oposta do eixo da polia motora. Possui a
face plana, revestida com lixa e serve para lixa¢do de pegas pequenas. (fig. 2)

Polias
S3o rodas com as periferias retificadas, que acionam a lixa.

A polia presa ao conjunto tensor é movel, a fim de possibilitar a substituicdo de lixas e dar-lhes tensdo.

Tensor da lixa

£ um conjunto composto de esticador e balanceador.
Permite a substituicdo e o balanceamento respectivo das
lixas. (fig. 3)

Fig. 3
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Lixadeira de Fita

Mesa

E uma armacdo de madeira ripada, que se movimenta por meio de roldanas e guias. Serve de apoio s pegas a serem
fixadas.

Mesa auxiliar
£ uma pega de madeira, revestida com feltro na parte superior, fixada a um suporte de ferro fundido, localizado na
guia superior. (fig. 4)

mesa aunliar,

b
Sapata
€ um lixador de madeira revestida com feltro, preso a um L/ A3 i
conjunto com molas, que se movimenta horizontalmente em
uma guia.

A pressdo do mesmo sobre a lixa é dada por meio de uma ala-

vanca. {fig. 4) () QD 0

\!
\
i

Lixador manual
Sdo lixadores de madeira, revestidos com feltro na base.
Confeccionam-se em formatos diversos. Sdo usados, manual-

mente, para pressionar a lixa contra a poga a ser dixada, {fig. 5) x

Fig. 4

Fig. 5

Aspirador
Est4 instalado na coluna da esquerda e aspira o pd de madeira, por meio de ventoinha, que gira acoplada ao eixo da
polia motora,

Dispositivos :
Para lixar curvas, deve-se colocar a pe¢a sobre dispositivos préprios, que permitam a lixa¢do com seguranga.

CARACTERISTICAS DESTE MODELO

DimensGesdamesa . ............0... 2.500 x 800 mm
Movimentoverticaldamesa, .. ......0o00vvvne 640 mm
Fitadelixa. .. .ooovcvvivnendeneeens...0.980 mm
Polia para pecgas curvas (didmetro} .......... v .. 115 mm
Disco paralixar {didmetro} . . ... .. vvi v enern.. 300 mm
ROICHD. ¢ v wuveicn samanares us ST SeRiare 2,500 rpm

Forgamotriz ......... SaTS » o asiieiere ilebarieutage s o 8 5 HP
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Lixadeira de Fita

TIPOS

Lixadeira automatica de dois cilindros (fig. 6)

0)
-
Fig. 6

Lixadeira de fita

E dotada de instalagio automatica para controle da fita e de dispositivo para inclinagdo da mesma, A particularidade
desta lixadeira & obter lixamento nas bordas, em angulo reto, ou varidveél, de 55° até 105° com perfeigio. (fig. 7)

Lixadeira de pequeno porte
Este tipo de mdquina é usada no lixamen-
to de pegas de pequenas dimensdes,
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Compressor de Ar

E um equipamento com a finalidade de elevar a pressao do ar, armazenando-0, em tanques especiais
hermeticamente fechados.

TANQUE DE COMPRESSOK

€ um tanque equipado com dois reguladores de ar (mandmetros), um regulando a press3o armazenada, e
outro para controle da pressdo de pulverizac3o.

Existern tanques corh varias dimensdes e com pressdes variadas. E provido de um automatico que serve
para manter a pressdao do ar dentro de certos limites, para ligar e desligar automaticamente.

Filtro de Ar

Pistdo s
adiador 12 Estagio

Radiador " entre Estu’gio

PistGo——

Radiador 2° Estdgio Motar

Nivel do Oleo Tanque de Ar

Mandmetro -

Fig. 1

FILTRO DE AR

E um conjunto destinado a separar éleo, poeira e umidade do ar comprimido onde s3o adaptadas as
mangueiras.

— Mandmetro
e Vdlvula ae Ar

Regulador

Vélvula de Ar g
Valvula de. Ar

-— -Tubo Externo

Fig. 2 & Torneira de Drenagem

MANOMETROS

Sao reldgios para marcar a pressdo do ar.

N
Mandmetros v~}

~3 ) ’ o

"'(—i P [o— =

\ —
Fig. 3
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Compressor de Ar

REGULADOR DO AR

E um dispositivo destinado a regular a press3o do ar para a pistola e manté-la numa press3o constante.

- Conjunto
Corpo ——j&@\ \

Saida de Ar ;J*""

"

T

"%
7 e

N do Botdo
do

Reguiador
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Selador e Thinner

SELADOR

E um preparado a base de nitrocelulose, aplicado como base (fundos) nas pecas a serem enceradas ou
envernizadas.

O selador serve para impermeabilizar e fechar os poros, proporcionando a continuidade do acabamento
de verniz com grande eficiéncia. E soltvel ao thinner, podendo ser aplicado com pincel, pistola ou estopa.

THINNER

E um redutor de tintas e vernizes baseado na sintese das fermentacdes de derivados vegetais como a cana-
de-acucar e derivados de petrdleo, que, quando adicionado ao verniz ou tinta, torna-os mais fluidos.’

Existem dois tipos de thinner: o forte e o fraco.

O forte é de evaporacdo lenta e ndo branqueia o verniz.

O fraco é de evaporacdo rapida e causa o branqueamento.

Utilizagdo .

E usado para diluir vernizes sintéticos, tintas, lacas, vernizes, nitrocelulose, e para limpezas em geral.
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Envernizar com Pistola

E cobrir superficies com camadas finas de verniz aplicadas por pulveriza¢3o, com a finalidade de proteger &
melhorar a apresentacao das mesmas.

Envernizar 2 pistola é uma operac3o muito utilizada para dar acabamento em mdveis, paredes, lambris,
forros etc, e apresenta como grande vantagens: rapidez de aplicacdo e menor custo de mao-de-obra.

PROCESSO DE EXECUCAQ

1° passo — Verifique o fechamento das torneirus do reservatorio compressor.
2° passo — Ligue o compressor para abastecer o reservatorio.
3° passo — Prepare o verniz.

a Adicione dissolvente, se necessario.

b Misture até obter a viscosidade adequada.

PRECAUCAOQ

POR SE TRATAR DE MATERIAIS ALTAMENTE INFLAMAVEIS, EVITE APRO-
XIMACAO DE FOGO.

4° passo — Colque o verniz no caneco.

5° pass6 — Fixe o caneco na pistola, verificando se a tampa estd bem
encaixada, e aperte o parafuso de fixagdo lfig. 1).

6° passo — Regule a pressdo de ar, no filtro.

__a Abra a valvula de saida do ar.

b Regule o ar na pres 7o desejada, por meio dos mandmetros.

7° passo — Regule a pistola.
__a Aperte o gatilho.

__b Regule a agulha do fluido.

__c Regule a valvula de ar.
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Envernizar com Pistola

OBSERVACAO

Usar mascara de protec¢ao.

__d Pulverize uma pequena area. regulando

a largura do leque (fig. 2). 9Sge
OBSERVACAQO
Utilizar uma peca para testes. Fig. 2

__e Reajuste a valvula de ar e a agulha do fluido, se necessario.

8°.passo —  Posicione as pecas de maneiru a poder acionur a pistola perpendicularmente a superficie
{fig. 3).
T
Mantenha
© Puiso
Flexivel

Fig. 3
OBSERVACAD

As pecas devem estar limpas e livres de impurezas.

9? passo — Pulverize a pega.

a Empunhe a pistola, mantendo-a a uma distancia de 15 cm a 20 ¢m da superficie a ser
envernizada.

OBSERVACAD

Puxar o gatitho com a pistola fora da pega e iniciar a pulverizacdo de fora para dentro da
superficie.

__b Movimente a pistola da esquerda para a direita ou vice-versa, de tal modo que o leque
formado se sobreponha ac antenor em 50% @
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Envernizar com Pistola

OBSERVACAOQ

Em superficies planas e compridas, pulverize em seccdes separadas de 45'cm a 90 ¢cm de
comprimento, e nas emendas, sobreponha 10 ¢m aproximadamente.

¢ Pulverize até completar a superficie.
__d Soite o gatilho e pendure a pistola.

10° passo — Cologue a peca pronta em lugar adequado.
OBSERVACAOQ
Em caso de envernizamento de varias pecas, repetir os passos 9, 10 e 11.

NOTA

Ao pulverizar pecas diversas, proceda conforme ilustrac3o das-figuras 4, 5, 6 e 7.

1) Superficies plahas e compridas (fig. 4;.

= prmera_ - [+ o e i
e s e e - Segunda - s 4_—1_ Jerceira "

I0 cm de Superposigdo

Fig. 4

2) Superficies cilindricas (fig. 5).

b e 2ot e v

B S —

Fig. §
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Envernizar com Pistola

3} Cantos (fig. 6).

Fig. 6

4) Pecas estreitas (fig. 7).

Fig. 7

112 passo — Limpe a pistola.
__a Retire o caneco da pistola.

b Despeje a sobra do verniz em recipiente adequado.

¢ Limpe o caneco comr dissoivente.
d Cologue dissolvente no caneco e fixe 0 mesmoe na pistola.
e Pulverize para limpar 3 pistola, internamente.

t Limpe externarr=nte a pistoia com estopa empepida =.5 dissolvente.




Treinamento de Producao| Modulo 07

Envernizar com Pistola

OBSERVACAO

Usar estopa de 1? qualidade.

__g Retire a mascara de protegao e limpe-a.

h Guarde a méascara e a pistola, e enrole as mangueiras.

12° passo — Feche a saida de ar do filtro.

13? passo — Desligue o compressor e abra a torneira do filtro ¢ do reservatério para drenagem da dgua.

14? passo — Feche os poros.

a Afine o verniz.

NOTA

Ao fechar os poros da madeira, deve-se usar o minimo de verniz, adicionando-se alcool &
boneca.
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