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CURSO ELEMENTAR DE INSTRUCOES
PARA O ENSINO DE APRENDIZES
DE TORNEIRO MECANICO

Muitas dos escolas secundarios dos Estodos Unidos, de grauw inferior e supssics,
oferecem wos estudantes um progroma variade de instruco pre-profissional. Estes estu-
dos “vocacicnais” déo aos estudantes, entre os 12 & os 17 ou 18 anos de idade, a ccasias
de assimilar bom niimero de conhecimentos sébre o maneira de desenhar e trabalhar em
melais e madeira, gue contribuem paro a educagdo dos que se destinom ds carreiras
mecénicas ou a entror nas escolas e faculdodes técnicas.

Estes esiudos ministrom @o estudonte wma idéia bastante desenvolvida de comao
desenhar obras & escala devida, para serem depois executadas no torme, na fresa, na
perfuradora e na esmerithadora da oficina mecdnica.

Tendo em vista assistir os instrutores pre-profissionais no ensino duo operagfio do
térno de metais, da maneira mais pratica sem prejuizo de ser (duiluente compresnsivel,
a South Bend Lathe Works preparou ha longos anos o "Curso Elementar de Instrugoes
para o Ensine de Aprendizes de Terneiro Mecénico," para ser usado juntamente com o
livro "Manual do Torneire,” também da Seuth Bend Lothe Works.

Gracas acs méiodos simples e precisos adotadoes tanto no "Curso Elementar” como
no “Manual do Torneiro,” éstes dois Hvrinhos conguisturam giunds e merecida popula-
ridade nas escolas dos Estados Unidos e de outras nogdes de lingua inglese.

Tendo em vista dor ao estudante de lingua portuguesa a mesmo vantogem nao estu-
da da operagéio do thrno de metais, resolveu o South Bend Lathe Works mandar tradusir
em portugués o "Curso Elementar de Instrugées para o Ensino de Aprendizes do Tor-
neirg Mecdnico.” Para produzir os resulludos desejudes, éste livro deve ser ulilizade

conjuniamente com o ediglo portuguesa de nosso “Manual do Tormeiro.”

O "Cures Elementar” foi também traduzido em esponhal, pora uao des estudantes
das eseolas préticas e "vocacionais' dos paises de lingua espunhola. O "Manual do
Torneire” estd tombém publicado em espanhal sob o titulo “Manual del Tornero.”

South Bend Lathe Works

[1]
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OBRA NO. 1

ASSENTADOR DE PREGOS

MATERIAL NECESSARIO:
Um prisma octogonal de ago de ferramenta, com 36" x 44" de compriments.

OPERACOES:

L

5I

Escolha-se uma peca de ago de ferramenta
da forma e com as dimensdes acima indi-
cadas.

Ponha-se o peca no mandril independente de
gquatro queixadas, deixando de fora cérca de
2 poleqadas da pego. Ajustem-se devido-
mente as queiradas, pora que a peca fique
bem centrada e na posigiio prépria.”

Pasze-ge a correia no degrau da polia que der
a velocidode de rotagio prescrita.”

Instolese o ferro do térno proprio pora
facejar.”

Foceje-se a ponta da pego.”

Foga-se a concovidade da ponta, empregande
o ferro de ponta redonda, omeclade o um
didmetro de 7" e instalade no cenira.

Ponha-se a luneta composta ao édngulo devido
para se consequir uma conicidade de 2" por

pé, o gue comresponde oproximodaomente o
85° para a direlta.

Instale-se o ferro de ponta redonda pora fazer
o torneamento cénica.”

Faga-se avangar o ferro de ponta redonda
até o cabecote do térno, por meiv du paaluso

10,

11.

12.

13.

14,

16.
17.

18.

14.

da luneta composta,” e leve-se a cabo o torne.
omento do cdnico até se chegar sensivel
mente co tamanho desejado.”

Acabe-=e o cinico por meio do avanco fine
do térno.”

Monte-se no térno o ferre de chonfrar,

Chaonfre-sa a ponta conforme indicade no
desenho.

Limese de leve o cdnico para apagar as
marcas deixadas pela ferromenta.”

Com uma lixa de esmeril ensopada em dleg,
dé-se polimento oo ednicn,*

Inverta-se o peca no meandril, deixondo de
fora aproximadomente uma polegada, & pro-
curando consequir que fique bem centrada.

Faceje-se a extremidade,

Chanfre-se esta extremidade.

Retire-ze a peca do témo e leve-gze & forjo.
Depois recoza-se e tempere-se a parle cinica’
pelo menos no extensdo de uma polegada a
contar da ponia. Veja-se o desenho.

Instale-se novamente a pega no térmo para

voltar a polir, concluindo com esta operagdo
a obra.

*Consulte-se o “"Maonual ds Torneire,” publicado pela South Bend Lathe Werka.

EQUTH EEND LATHE WORES, S0UTH BEIMD 22, INDIANA, E. U. A.

(3]



OBRA NO. 2

WOl C'H YHTIOND ‘ONB HLOOS
SEDA FHIVT A99E WL00B
EWOFL SAGMANTY S T-NVDIS  CTVORE
bz Chal 11
T “Of CHEAZE & “0f YEROQ
YI{HYIEN THIOLAD A J0EAE HINDR. 0203

J

sSldpan oy

"R TEEC ._

e adEce 9p LATII-F & Ggf soo
wueaniseg AP off ap Tesofoaon
saidd] S0 Gquosfen wm oE-sag

Ed|apaageany

«OFLTRE gfea Bp gy
o %0} v oO-axpdioe
| B BIUOL § aE=RRODel

o

-

Fe

QETIRGL €O Tenaen
0 I2-FIVRED =

WITT BISIAdYam - X

shyuna gudaca ep uB| [E-F X 4 fz umg

‘muimRIIa] ap am ap ._”_u_._.v.m.un.uu

wasidd S0 ojueldes  on aF-sag
gagg ap omm_can_

)

BETIpd gyve an tga
ATI3TL PR th%.._u_vus_
= gyucd @ nulam.n_ﬂ.a_um

Fo 1od ZJi-z copemioTIag

p

S0UTH BEND LATHE WORKS, SOUTH BEND 22, INDIAMA, E, 1. A.

[4]



—

CBRA NO. 2

PUNCAO DE BICO E ENCALCADEIRA

MATERIAL NECESSARIO:
2 prismas octogonais de ago de ferramenta com %" x 454" de comprimento.

OPERACOES:
1.

2.

Ezscolho-se uma pega de ago de ferramenta
com o forma e oz dimensSes acima indicadas.

Coloque-se a pega no mandril independente
de qualro quelxadas, deixando de fora umas
2" do pega. Ajustem-se as queixodos pora
que a pega fique bem centrada na posigdo
propria.”

Passe-se a correia ne degrau da polia que der
a velocidade de rotagio prescrita.”
Cologue-se a luneta composta ao dngulo
necessdrio para produzir a conicidade de 245"
por pé, o que corresponde aproximadamente
a 96° para g direita.

. Inatale-sa na térna o ferre para terneamenta

de conicos.”

Por meio do parafuse de luneta compesta,
fagoese avangor o ferro de ponta redonda
para o cobegote, e pratique-ge o torneamento
do cinico até se chegor sensivelmenie oo
tamanho dessjado.”

Acabese o torneamenta odnicn, empreganda
o avango fine do térno para obler uma super-
ficle lisa e correte.”

10,
11.
12.
13.

4.

L5
186,

17.

PECA NO. 1 —PUNCAO DE BICO

Disponha-se a luneta compesta a 1209 pare
a direita. Torneiese o dngulo da ponta,
usando o mesmao ferre.

Limese de leve o cnico para apagar as
marcas gue tenha deixade o ferre.

Com uma lixa fing de esmeril ensopada em
dleo, dé-se polimento ao cdnico.”

Invertase a pega no mandril, deixando-a
saliente de uma polegada, oproximadomente,
(=] PIUEUIﬂn.dD EE‘]J.'T&'].G bE'm.

Monte-se no térno o ferro de facejar”.

Facejese a extremidade go comprimento in-
dicndo no desenha.®

Inslale-se o ferro de chanfrar.
Chanfre-se a cresia.

Relire-se o pegu do e e levese 4 [ofa,
para recozer e temperor até ¥ de disidncia
da ponta, segundo indicado ne desenho.”

Instale-se de novo a peca no mandril do tdmo
e torne-se a polir, ficando assim acabada o

obra.

PECA NO. 2 —ENCALCADEIRA

Escolha-se uma peca de ago de ferramenta
com a forma e dimensdes Indicadas no

desenho.

Coloque-se a peca no mandril independenta
de quaire quaixadas, deixenda de fore umas
2" da peca. Ajustem-se as queirxadas pera
que o pega fiqgue bem centrada e na devida
posicaa.”

Passe-se o correia no degrou da polic que der
a velocidade de rotacfo prescrita.”

Instale-se no térno o ferro de facejar.”

. Facejese g exiremidade.”

Instalese e aprontese no tdrmoe o ferro de
tarnear.®

Pratique-se um corte de deshaste na exiremi-
dade da encalcadeira.”

Pratique-se o corte de acabaments, usando o
ferro de ponta redeonda, afiade de tal meode
a dar o perfil indicads no desenhe.

g,

10.

Il.

12.

13.

14.
15,
16,

17.

Lime-ze ligeiramente a parle torneada para
apagar ag marcas deixadas pelo ferro.”
Com uma lixa fina de esmeril ensopada em
oleo, dé-se polimento & obra.”

Invertose a cvbria noe mandel, deizoodo de
fora cérca de uma polegoda da mesma, e
procurands centré-la bem.

Instale-se e aprontesa no témo o ferro da
facejar.

Faceje-se a sxtremidade alé se consequir o
comprimento indicado.

Instale-se no térno o ferrs de chanfrar.
Chonfre-se a aresta.

Hefire-se o obra do térne e leve-se & forja.
Em seguida, enduregose e tempere-se um
treche de pelo menos 134", a partir da ponta
da encalcadeira.”

Instole-se novamenle o olra no Qoo puro
voltar a polila, ficemds assim terminada.

“Consulte-ge o Tonual do Tomeire” publicodo pelo Sewil Bend Lothe Waorks.

S80UTH EEND LATHE WORKS S0UTH BEND 22, INDIANA, E. U, A.

[§]




OBRA NO. 3
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PRUMO

r
MATERIAL NECESSARIC:
Um prisma hexagonal de ago estivado o fric, com %" x 414" de comprimento,

OPERACOES:

1

10.

Corte-se uma pega com 442" de comprimento,
de uma vareta de ago estirado a frio, de 34"
de segdo hexogonal,

Localize-se @ meorque-se com um ponto ©
orificio de %", sequndo indicade ne desenhe.
Aa lacalizar &ste orificio, deve cumentor-se

" & distémeia indicade ne desenhs, para
permitir o facefomento desta extremidade.

Leve-se q peca d broca e perfure-se o orificio
de #". Este orificio deverd passar Tigorosa:
mente pelo elxo da peca, tal como indicado
oo desenho, (Vide g nota “A™ go fim destas
instrugdea.}

Mo térno, coloque-se a peca num mandril uni-
versal de lrés queiradas, deixando de fora
cérea de 114" do lado com o orificio. Ajuste-se
a pega ao mandril até que ela figue bem
centrada.” '

Passe-se a correia ne degrau da palia que der
a velecidads de rotagic prescrita.’

Instale-ze no térno o ferro de facejor.”
Faecaje-s& & cara da exiremidade.*

Por melo duma broca de centror combinadg,
para brocagem e escariagdo, sujeita no mamn-
dril de brocar, que por sua vez ird instalado
na contra-ponta, pratique-se o furo para cen-
trar. A broca combinada deve ter uma ponte
com %" de diGmetro. (Vide g nota "B no
fim destas instrucdes.)

Bhroas o orificia de 2" até que dste inter-
cepte o orificic de %", segundo indicado no
desenho,

Hetire-se o maondril de brocar do fuso da
contra-ponta e re-instale-se o ponto do contra-

ponta.”

11.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

18,

14.

20

2L,

22.

o3

24,

OBRA NO. 3

Adapte-se a contra-ponta até que esta zirva
de suporte para a pega nesta extremidade.”

Instale-se o ferra de tornear, o qusl deve ter
uma ponte redonda aficde, pare condizer
com os raios indicados no desenhe.”

Pratique-se ¢ torneaments de desbaste da
parte com o difmetro grande.”

Pratique-se o torneamente de desbaste da
parte com o difmetro menar,

Pratique-se o corte de acabamento da parte
com o didmetrs grande.”

Pratique-se o corte de acabamento da parte
com o didmetre manor.

Com o ouxillo duma lima, arredonde-se o
fio do extremidade.

Com lixa de esmeril dése polimento
superficies torneadaos.”

Inverta-se o pe¢a no mandril, deixande de
fora cérea de 194", e fazendo o possivel para
que fique bem centrada.

Faga-se girar a lunsta composts o um dngule
de 108°, no sentido contrério ao das méos do
relégio.

Apronte-se o
wénico.”

ferro para o torneamento

Pratique-se o corte de deshaste da parte
conicad.

Protique-se o corte de acaobamento, ficando
assim terminada a ponta.

Com uma lima, limese ligeiramente a parle
conica para cpugar us marcas deixados
pelo ferro.” Finalmente dé-se polimento com
uma lixa de esmeril.”

NOTA A: O orificio pode ser aberta ao térno, empregande-se nea contra-ponta um disce centrador com
remhura em “V," @ com a broca no mandril de brocar inserte ne fuso do cabegote,”

NOTA b: £ preciso verilicor gue o broca de cenlior comecs o brovar rigorosaments no centro, para
que o orificio fique exatamente no eixe imagindrio que pussa pelo fuso do cabecote.

“Compulte-aa & "Manwal do Torneirs,” publicods pela Seuth Bend Lathe Warks.

BOUTH BEND LATHE WOERKS, SOUTH EEND Z2, INDIANA, E. U. A
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OBRA NC. 4

MANDRIL DE TORNO

MATERIAL NECESSARIO:

Ume peca de ago de magquing com 14" x 77%" de comprimento,
OPERACOES:

1.
2
3.

10.

11
12.

13.

14.

I
16,

1

1B.

19

20,

Escolha-se uma peca de ago de maquina das
dimensdes acima indicadas,

Marquem-se e obram-se os centrog a broca
nas extremidades.”

Instale-se o peca entre os pontas de tdrna.”
Use-ze um cio simples,” ¢ em vez do ponto
normal do contro-ponta, empregue-se um
mefo ponte. (Vide nota A.)

Instale-se o correic mo degrou proprio da
polia pora obter a velocidade desejaoda.”
Instale-se no tdrno o ferro proprio para foce-
jar.”

Foceje-se a extremidade.”

Inverta-se a pega e instalese de noveo entre
os pontos do t8rno,

Faceje-se a extremidade, deixando a pega ao
comprimento indicode no desenhao.

. Instalese o ferro de ponta redonda para

rebordar em volta do orificio da extremidade.
Reborde-se o orificio central, como se indica
no desenho, para evitar que o orificio se des-
fiqure.

Inverta-se o peca no f6rno.

Reborde-se o orificio ceniral da outra extrami-
dade.

Verifique-ze a prefundidade dos orificios cen-
trais. Coso ndo esteja de acdrdos com o
desenho, volte-se a brocar.

Coloque-se o peca outra vez entre os pontos
do f&rno, mas use-se agora na contra-ponta
o ponto normal recozide, em vez do meio
ponle.* Empreque-se um cdo simples, como
se féz atrds.

Instale-se no témo o ferro de tornear.*

Com a ferramenta de ponta redonda,® pra-
tique-se um corte de desbaste na extremidade
gue vira a ter %" de difmetro, sequndo indi-
cado no desenho.”

Inverla-se o peca no orno.

Pralique-se o corte de desbaste na outra
exiremidade. para The dar os mesmos 76" de
difmetre.

Dé-se o corte de desbaste na segfo central,
deixanda " de didmelro parg o acabamenta,
Acabe-se o tomeaments® da secfo de did-
metro pegqueno numa das extrerudodes, em-
pregando o ferro de ponta redonda. o gual
permitird formar o raio de 4", conforme
indicade no desenho.”

21,
22.

23.

24

26.

27.

28,

29.

3L

32

a3

34,

35.

36.

Invertu-se o peca nao irmo.

Acobe-se o torneomento da secdo de did-
meatre pequens na oulra exlremidade. tal
vomo ficou indicado no No. 20.

Arredonde-se a aresta da extremidade, com
o ferra apropriade, conforme se indica no
desenhao.

Inverta-se o pega no térno. Cologue-se o cao
do tdrno de maneira que a marea do parafuso
dn eftn daiveeder no prga fiqma am linhe com
a marca deixada pele mesmo parafusc no
outro exiremo.

Arredonde-se a aresta da outra extremidade,

Transfira-se o obra para o baneo de trabalhe
e limem-se as superficies planas das secoes
extremas, conforme indicado no desenho.
Limem-.se estos superficies nes portes onde
ficaram as marcas do parafuso do cda.

Estampe-se o tamemho do mendril em gual-
guer das extremidades, com o didmetro de
%' (Vide nota B.)

Levese 4 forja; recoza-se e tempere-se’ con-
forme indicade no desenho. (Vide note C.}

Instole-se de nove entre os pontos deo tdrno.

Descentre-se o contraponta do tSmo para
obter uma conicidade de 6 milésimas par pé,
ou seja aproximodamente 23 décimosz milé-
simos de polegada de conicidade de um ex-
Iremo ao outro da parte central.

Foga-se um pegqueno corte de ensoic na segiio
central do mandril.

Por meio dum calibre micrometrico, mecam-se
os duas extremidodes dao sepiio central pora
verificar a precisfo da conicidade,

N&o sendo a conlcidade exata, ajustese a
posicdo da pega para corrigir o érro. Faga-se
outro corle de ensaio e lorne-se a verificar,
Repilase isto atd que o conicidade fique per-
feita.

Acabe-se o torneamenio do segio central,
conforme o desenho. Devem deixarse uns 3
milésimos de polegoda que se deshastardo
a lima.

Lime-se de leve para que o mandril fique do
terranho desejado e pora remover gs morcos
que a ferramenta tenha deixade.”

Pula-se com umea lixa de esmeril embebida
em aleo.”

NOTA A: Um ponto reboixado de um lodo (meio-ponto) simplificard muito a operacfo de focejor.”
NOTA B: Terminada a operagiio de torneamento ou esmerilade do mandril, certifique-se de que os
nimeros estompados que indicam o tomaonho se podem ler no lado de maicr didmetro.
NOTA C: 3e a segdo central do mandril tiver de ser acabada & esmeriladora, téda o pega deve ser
recozida, Devende acobor-se qo tdrne, recozom-se apenas s extremidades oté & distdncia de

uma palegada.*

*Consulte-se o "'Manual do Tornelrn,” pablicads pela Seulli Beid Lathe Worka

SOUTH BEMD LATHE WORKS, SOUTH BEND 32, INDIANA, E UTA
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OBRA NO. 5

CHAVE DE MACHOS DE 3/87,7/16" e 1/2”

MATERIAL NECESSARIO:
Uma pega de ago estirado a fric com 15" x 1" x 104"

OPERACOES:

1. Escolha-se uma pega de ago estirado a frio 16. Praligue-se o corte de desbaste na exiremi-
com as dimensdes acima indicadas. dade livre até chegar ao ponto A.°

2. Determinem-se & marquem-se os centros de 17. Inverto-se a pego no tdrmo.
cada uma das extremidades.” 10, “Plccres & ootte d deiliaats v autra astbrie

3. Tracem-se na pega as medidos dos orificios dade até chegar também co ponto A.

5 mﬂ[q;em'se Sk mmdiidahum p-ft_:rnto. 19. Proceda-se oo ocabomento déste extremo ou
B e conlizesh Sxe ot Ak sws ila pes. ouiprgpds & hanumeis e
SRS na pega. © ponta redonda, que € a mais adequada para
s fozer o curva do ponto A"

4 TIECE_H?_E,E e ij central as medidas Apr:lrt:l 20. Inveria-se o peca no tdrno, protegendo o cabo
os orificios quadrados ¢ marquemse éstes terminado, com uma chapa de latGe brande,
S0 . PG, para que o cio o ndo donifique.®

- LF".VF_EE & gegs & bapod 8 pfﬂﬁquﬂm'% oe 2]l. Repitase a operacio do No. 19 para a outra
orificies de mods que o contdrno da chave trapitdnde
fique idéntico ao desenho. 2

; s s 22. JMrredonde-se o dngulo ou aresta de uma das

R PIuthllEﬂEl-BE os arificios na segho captral du exiremidades por meio da ferramenta de afei-
pega. del‘xﬂpd?-a? redondos Pﬂ,m : o0 I coar. Depois lime-se o cobo para tirar os sinais
barem depois & lima, conforme indicado no deizados pelo ferre, e pulass com lixa de
disanbic; esmetil ensopada em dleo.”

- Levagn kS 9P torninhio de banco, 8, usem. 23. Invertase a pega e arredonde-se a aresta do
ia;sum cmmeh;emavc:—ae o excesso de metal e T e e R e W

SRBEtE pega. e pula-ge, tal como acima indicado.
8. Instale-se a pega no témo e perfurem-se os 24. Leve-se a pega ao banco de trabalho. Depais,
tros de ambas extremidades.” a5
AN W . ; com uma pegquena lima quadroda, limem-se

9. Monte-se a pega entre os ponlos do 1émo, e
acionando-se a mesma por meio de um cio.” as dimensSes indicaduos no desenho.

10. Cologuese a correia no degrau da polia que 25 Limem-se as gualro esquinas da parte central
forneca a velocidade cpropriada.” com um raio de %", como indica o desenho.

11. Instale-se no térmo o ferro de facejar.” 2B. A::adundﬁfn—aa _u;s arestas da porle cealial

com uma lima fina.

12. Feaceje-se g exiremidade.”

. 27. Pulam-se og lados e arestas da parte central,

13. Invertase a peca no térno. com lixa de esmeril.”

14. Faceje-se a ocutra extremidade, deixande a 28. Tempere-se a superficie da parte central.®
E:EG com: o comprimento indicado no dese- 29. Leve-ze ao banco de trabalho para pulir a

’ parte central, Esta operagée conclue a obra.

15. Inslale-se no tdrno o ferro de tornear.”

‘Conzulle-se o "Manuwal do Torneire,” puklicado pelo South Bend Lathe Works.

SOUTH BEND LATHE WORKS, SOUTH BEND 29, INOIANA, £ U, A,
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OBRA NO. B

PONTOS DE TORNO A 60°, CONICIDADE MORSE NO. 3

MATERIAL NECESSARIO:
[Ima pege de ago de ferramenta com 144" de didmetro x 9% de comprimento.

OPERAGOES:

L.

@ N @ m

10.
11.

12,

13.

14.

15

16.
17.

18.

Tome-se uma vara de ogo de ferramenta e
corlese um segmenio com as dimensdes
supra-indicadas,

Marquem s¢ o5 centroe em cada exiremo e
cbram-se os orificios para centror.”

Instale-se entre os pontos do térmo e empurre-
56 comm win c&o comumn de Wine, * (Vide nota A.)

Instalese a correia no degrou proprio da
polic pare obter o velocidade devida.®

Instale-se o ferro de facejar.”
Faceje-se o extremidade.”
Invertase a pega.

Faceje-se o ouira exiremidode ao compri-
mente indicado no desenho.

Disponha-se o térno para torneamento cd-
nico.”
Monte-se o [erro pura lornednents cénico.®

Pratique-se um leve corte de ensaio na parte

destinada a ser conica.

Verifique-se a conicidade com um calibre de
cbnicos Morse No. 3."

Né&o estands correta a conicidade, ajuste-ae
o tdrno pora corregio do érro.

Pratique o sequndo corte e verifiquese de
novo, como ulids indicado. Repita-se isto até
conseguir o conicidade exata.

Continue-se desbastondo a pega com cortes
sucessivos até deixar apenas 0,020 para aca-
bomento com corte fino.”

Torne-ze o inverter a pega.

Repitam-se as operagdes atrds indicadas (11
a 15) para o extremo oposto da peca.
Proceda-se ao scabamento das partes conicas
cos didmetros indicados no desenho, mas
deixem-se 0,003" para serem desbastados &
lima, (Vide Mota B A extremidade de menor
diémetro devese proteger com uma chapa
de metal macio, como latae, para que a super-

ficie nao se danifique ao ser inserida no cdo
ds érmo.”

NOTA: Quando a pega conlca estiver acabada e

19.

20,

21.

22

23,
24.

25,

26.

27.

28,

28.

30.

3L

inserta no calibre de cénices, deverd ficar um
espago de %" entre o exiremo do calibre e o
coméco do dugulo de 80° do peonto.
Ajuste-se de nove o tomo pora corte reti-
lineo.”

Deshbastem-se as duas extremidodes o dig-
metro de ", de achrds com & desenha, e
arredonde-se a cresta de cada exiremidade
com uma lima. Este corte tem por fim deixar
um espage livre no extremo de cada ponto
guando éstes se cologquem no fuso respeliva-
menie do cabegote e do contra-ponta.

Prququq-gﬂ num das pontos um corte erm
anel, sequndo indicado no desenho.
Limem-se levemente as partes cdnicas para
corrigir gualquer pequenc émro e limpar os
singis deixados pelo ferro.”

Instale-se o ferra de corle de %",

Determine-se e moargque-se g medida de “4" no
centro da pega.

Retire-se ¢ prato do tbrno, assim como o
ponto do fuso do cabecote, & insira-se a pega
ne erificie conico.” Corte-ze a pega no ceniro,
Incline-se a luneta compesta ao dngula de
B0° no sentido da marcha dos ponteiros do
relégio.

Instale-se a ferramento pora torneamento
conice.”

Torneem-se cs dois pontos de acdrde com o
descnho.

Verifique-se o éngulo dos pontos com um
edalibrador de pontos de 60°.°

Recoza-se e tempere-se 0 ponlo marcado com
a ranhura em onel. Este ponto é o que serd
usado na contra-ponta do térne.’

Pula-se com liza de esmeril o ponto que foi
recozide.”

NOTA A: O uso de um meio ponte ne contre-ponta do torne simplifico o facejements.”
NOTA B: Desejundo-se fazer com esmeril elétrico o acabamente dos pontos, devem deixar-se uns 0,010”

de malerial para ésse fim.

*Consulte-na o “Manuml do Terneire,"” publiceda pulu Suollb Bead Lalle Works,

SOUTH EEND LATHE WORES, SOUTH BEMD 22, INDIANA, E U, A
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OBRA NO. 13

CAVILHA E PORCA DE 1"

MATERIAL NECESSARIO:
Peca No. 1. — Uma pega hexagonal de aco estirado a fric com 14" x 1}%%" de comprimento.

Peca No. 2. — Uma pega hexagonal de ago estirado o frin com 114" = B

i

de comprimento.

PECA NO. 1 —CAVILHA HEXAGONAL

OPERACOES:

i

2

10.

11.

10.

11.
12,

Escolha-se o material do formeato e dimensces
indicados acima.
Colarque-se o peor num mandril universol de
trés queixadas, deixandeo de forg cérea de 147,
e tendosa o cuidado de gue fique rigorosa-
mente centroda.”

Passe-se a correia no degrau da polla que
der a velocidade de rotacdo prescrita.”

Instale-se no térno o ferro de facejar.*
Faceje-se o cora.”

Marque-se o centro para brocar, {azendo-se
uso do ferro de centrar colocade no poste du
ferramenta.”

Brogue-se o orificio com breca de §3", colo-

cando-a no mendril de brocar, o qual ird
montado na contra-ponte,”

Instale-se o ferro de torneamento interior.”

. Termine-se o orificic de %" Indicado no

desenha.

Disponhom-se s engrenagens para o risco
indicade."

Instale-se o ferro de roscar.”

12.

13.

14.

15,

16.

17.

18.

18.

Bbra-se o résea, deixande uns 0,005" de
material para cortar com o tarraxa.”

Termine-se o rosco oo tamanho devido, fazen-
do uso da torroxa retende-o com uma chave

de porecs e guiondo-a com o ponto da contra-
ponter.”

Chanfre-ge o extremidade da rdsca & dimen-
sdo indicada no desenho.

Chanfrem-se também ligeiromente as arestas,
gequndo indicado no desenho.

Solte-se o pega do mandril, retire-se e volte-
se o colocar, deixando-se a outra foce porg
[ura, de modo o labord-la. £ precise ter o
maximeo cuidade para que a pega fique rigo-
rosamente cenirada,

Faceje-se o pega até ohier o comprimento

indicade.

Chanire-se a exiremidade da rdsca a dimen-
gdo indicada no desenhe,

Chanfrem-se também ligelramente as arestas,
sequndo indicado no desenho. Coloque-se o
ferro a um fmqulo de cérea de 45°.

PECA NO. 2 — CAVILHA DE CABECA HEXAGONAL

Escolho-za o material do formalo e dimensdes
indicadas acime,

Morquem-se @ brogquem-se os cenlros o om-
bos extremidades.”

Instale-se a peca enire os ponlos do lowmo,”
sendo a peca ccicnada por meio dum cdo.’
(Vide's nota no fim destas instrucdes.)

Passe-se o correia no degrom dr palic gue
der o velocidade de rotago prescrita.”

Instale-se o ferro de facejar.”

Faceje.se o pe-l;a.'

Vire-se a peca do mede a permitir facejar a
outra extremidade,

Faceje-se o extremidade alé que o pega tenha
¢ comprimento indicado no desenho.

Chanfrem-se as arestas. Dispenha-se o ferro
a um éngulo de cérco de 437,

Vire-se novaments a pecgd, ponde o cfo ng
extremidade que se acaba de chanfrar.

[nstale-ze no térmo o ferro de desbastor,”

Pratique-se o corte de desbaste na parle
cilindrice.”

13.

14I-
15.

16.
17

18.

13.

20.

Zl,

2.

Com o mesmo ferro, pratiquese o facejo-
menta preliminar do lade Inferior da cabsga.

Instale-se o ferro de facejar,

Pratique-se o lacejomento final do lodo ine
[erior da cabega,

Inslalese o ferro de deshaste final

Pratique-se o desbaste final da parte cilin-
drica & dimensfo indicada no desenlio,”

A parte "A” deverd ter menos 0,010” de dig-
melro, pora que o rosco ossente perfeita-
mente no PG\I’CG.

Disponham-se as engrenagens de roscar, para
cortar ¢ résca indicada no desenho.”

Instulese o ferro de roscar.”

Corte-se o rdsca sequndo indicado no dese
nho,* tendo cuidade pora que a pega Ne. 1
(PORCA) ajuste perfeitorments na pece Ne. 2
{CAVILHA).

Chanire-se a extremidade da rosca segundo
indicade no desenho, dizsponds o ferro do
mesmo mode que indicdmos no operagdo

No. 9.

NOTA: O uso de um meio ponto na contra-ponta simplificard a cperagéo de facejar.
"Consuite-se o “Manusl de Ternelre,” publicado pela Soulh Bend Lathe Worka.

SOUTH BEND LATHE WORES, 3QUTH BEND 22, INDIANA, E. U. A
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OERA NO., 20
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OBRAE NO. 20

TORNINHO DE MECANICO

MATERIAL NECESSARIO:

Pegae 1 o . Duas pegos de opo estiroda & frio, com 30" x %" x 41" de comprimento.
Pegas 3 e 4. Duas pegas de ago estirodo a frie com 41" de didmetro x 37" de comprimento.
Peca 5. Duas pecas de aco estivade a o, com %" de didmetro x 25%" de comprimeate,

PECAS 1 E 2— QUEIXADAS

OPERACOES:

L

i
8.

7

0.

i

a

Esealhamase o= duss pecos do moteris] e dimensdes indi
codas. As opero¢tes gque indicamos o segquir devem ser
levados o cobo em ombos s pegos, o ndo ser que indi
quemos o contrdrio.

Instale-se o peca no meadril de 4 gueixodaos, deixando
Am farer miren da ume polegade e ajustonde o quairedes
de modo que o peca fique perisitamente centroda.”
Possese o corrcia no degrau do polia gue der a veloci-
dade de rotagdo requerida.”

Instale-se o farrs de facejar.”

Faccio 5o Gnicoments ume des exiremidodes

Leve-se a peca ac banco de trabaltha.

Troce-se ém umea das extramidodes wma linha que margque
a superficie inclinoda 4 dimensfes indicadas no desenhe.
Instals-se o peca numa planodera mecanica e aploine-se
a purie inclimelo, (Vide o nota “A” go fim deatea in
strugoes,)

. Leve-se a paga ao bancs de trabatho, Wa oulra exiremi-

dade trace-se a parle redondg com um raio de ", Limeaog
até chter a forme indicada.

Masgquem-s¢ os cenlros onde deverdo brecarse of furos
gue vqo ser rescados, na pepa L.

Calogue.se a queixada Mo, 1 sibre o queirxoda Ne. 2. Isio

1%

4.
15

18,
17.
18.

18.

&, coloquem-se na posigio em gue se encontrardo quaondo
mantadas, ¢ sujellam-se ossim Nrmements.

Na posicoo acima indicadas, levem-ge & furodeira: brogue-
ge primeirc o furo que vai na extremidede da foce In-
elineda, atrovessondo a8 ducs queixados ao mesmo
tempa.’ (Vide o nota "B” no fim destos instrucdes.)
Abra-se o sulra [ura gue val no extremidode oposta. Este
fure deve airavessar complelaments ¢ queixada No. 1, e
unicamente parle da gquelsads Ne, 2, sequnda indicads no
desenha.

Broque-se movamente o fure do gueixada Ma. 2, colacads
na extremidade com a superficie inclinada.

For meio de umao broog de ponla achotoda, apronte-se a
base do furo cego na queixcda No. 2. de medo que a bose
fique plana e nfo cnica.

Inztale-ee o gueitrade Mo, 2 no torminho de bonco pora se
podarem roscor os furos.

Com ume broca de %", chanfte-se o exiremidode do rosco
do crificio indicade no desanho, o uma profundidaode de 5"
Mo torninhoe de banco, limem-se todos as arestas, limem-se
w pulum-se Wdus s superficies.

Levem-:se o5 queixodos & forfa e recosam-se pelo pro-
cossc de lémpera superiicial.*

PECAS 23 E 4 —PARAFUSOS

. Bscolhom-se aa duss pegos do malerial @ dimansSes ocima

indicados. As operopdes que detolhomas ¢ segulr devem
sar levodae a eabo em ombas as pegas, solve coniroria
mente indicoda,

. Marquesrse e broquem-se os centres em ambas extremi-
=

Montese a pega entre cs mh-qumd-n &m0, Acione-se o
peca por meio dum ede.” (Vide Meota "C" no fim destos
Ingtraghes. )

Passe-se o correia pelo degrau da polla que der a velocl-
dade de rabagso prescriba.

Inataless o ferro de locejor.”

. Foceje-se o extremidads.”

Inveriose ¢ peca de modo o locejar @ cuirc exiremidade,
Fuceje-se oté consequir o camprimento indicode na dose-
nha,

[nstale-zg o [erro de deshastar.”

Prafique-se o desheste preliminar do porle gue val ser
roscada,

. lnvesla-es & peca de modo o trobalhar a outra extremi-
dads

. Dashastess cté chier o didmeiro indicods no desenho.
. Com um ferro de ponio redonds, pratique-sa o corbe pre-

liminer pare cbier a mela conslura.

Profique-se o corte fingl para obter o difmetra de 3%
Pratiqueag o corte finol para formar a mebs canelord,
usands um ferra de pants pequena e tedondo. pora for-

mar a= extremidades do meis conclura.®

. Com um ferre de formar, focejesc o formese a parte re-

17.

18
18,

20,
21.

el

23,

.
25

26,
2%,
28.
24.

denda desta extremidode.

Limem-se os extremidades da mela conelura, limem-se oo
arestos & opoguem-se a5 marcas deixodas peles ferra-
mentos *

Pulam-ge os superficies com liva de esmeril e dleo.”
Agera Inverta-se a pepa entre os pontes do léme, e colo-
quam-sa paquenas chapas de lotdo 4 velta do pega para
evitar que o coo danilique ea suparficies polidos.”
Instale-a= o ferra de deabasiar.®

Termine-se o desbasie da parte que wai ser reseada, pro-
curands deixd-la com 0,010" mencs, de modo o cssegurar
um ajuslaments perfeito.

Ma pega 4, corle-se a pequena ranhurg indicodn do dese-
riho, fazonds uso dum ferro estrelto, de ponta edounda. T
meamo lempes, foreje-se dsse lode do pega.

Disponham<e a2 engrenagens para carbor o éscn indica-
da no desanhe.”

Instale-sa o ferre de roscer.”

Corlem-se a3 rogcos de mode gue entrem perieltamente
nos furos roescades do peca 1.7

Ma peca 3 armedonde-se o fim da rdeca com um ferro da
fermar,

He pega 4 forme-se a pequena parte cilindrica do extremi-
derde da rbeca, pora que Sineg de guba,

Levase a peca oo banco de trabolbe. Morgue-se o centro
com um ponte, para brocar o furo que atravessa o cobego
Leve-se 0 pega @ furadeira & brogque-se o fure pare recebes
a pega 5, a qual dove der um ajustemants rigoroan. (Vida
a naota D" as [m destos instrugdes.)

PECA 5 — MANIPULO

. Escolho-se o material de acorde com o desenho.

Instele-se o peca no mandril de brocar. Cologue-se no fuso
do cobecoie, procurande deixar de lora ceérea de ume
polegoda da pega.

Cam wm dorrn de formar. arredende-se @ ponta, sequndo
indicode no desenhe.

LN

5
B,

Balle-ge o mandril, retive-ge o manipule, ¢ nverig-ee, aiim
de arrendsada-lo,

Arredondese o exiremidode tal come e léz anterisrmenta.
levase a obea oo bomeco de wobalhe » monlemas a8
varias pecos. sequads Indicodo no desenba,

NOTA A: A faliz dumg ploinodora, desbostese o materiol com o guxilio duma broca, ou quands nfe, simplesmenie esmerilando

NOTA B:

NOTA C:

e limando ate se eenzeguir a superficie dessjoda.

B& operagies de brocar podem ser levodas o cabo ng 1mo, ponds o brece no mandril de brocar colecodo oo fusa do

eobegole, & pondo no fuso do conlro-ponta um ponto de brocor.”

O uso dum meic pento focilita a operagie de locefjar.”

NOTA I: O furc pode ser feite mo tdmeo, instalondose um pants bifurcade no fuso da confro-pomta. @ com o broca colocada no

mandril de brocar, montads no fuso do cohegoie”

*Consulie-se o "Menual do Torneiro,” publicede pela South Hend Lathe Werks.

SOUTH BEND LATHE WORKS, SOUTH BEND 22, TWDLANA, E. U, A
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OBRA NO. 42

MACACO DE PARAFUSO PARA MECANICO

MATERIAL NECESSARIO:

Poga 1.
Paga 2.
Pega 3.
Pega 4.

BESE, Uma pecs hexagenal deo age estirado a frie com 17 x 14" de comprimenio,

CASQUILHO., Uma pege hewagaonal de age eativado a (e com T x 4" de comprimento,
PARAFUSO. Uma peca hexagonol de opo estirado a frio, ¢om %" = 31" de comprimenta.

SUPORTE GIRATORIO. Uma peca de oo laminads a fric, com 11 da didmatre x " de comprimento.

PECA 1 —BASE

OPERAGOES:
1.

=1 7 L £ b3

Y]

L msym g0

11.
12.

13,

2

Ezenlho-ge o material saqunde a [orma e a3 dimensbes adi-
ma indicadas.

. Cologue-se g pega na mondril do téme.”
. Focejemese os extromidades olé se conseguir o compri-

manlo indicado no desenho.”

. Marque-se o centra de pege pora o brocogem.”

Brogue-se a pega de lade a lede, tal como indicode ne
desanha.

. Parfure-ge o orificla gegunde o desenho,
S Dijpun.'hn:m,—qn as engrenagans do thrno pard cortor o rosco

w o

1o
11.

indicada no desenha,”

Instale-se & apronte-se o ferro para abrir o viges Interior. "
Protlque-se o rosca” segundo o desenho, deixondo uns
0,005" do material pare serem desbestodes com o tarromon.
1Vida o nota "A" ne [im destas insirugdes.)

Aeabe-se a réaca & proflundidode devida, por meio duma
larraxa, antee da remower o peca do torno
Chanirem.se s duos exiremidades do roscag e uma das
orattos axtoriores, seounds as instruses dados no dess-
nhe.

PECA 2 —CASQUILHO

Escolhe-se o material sequnds a forma e dimensdes acimea
indicados,
Coloque.ae o pega no mandril do tdrma.”

. Faceje-se a cora.”

Pratique-se ¢ corte de desboste para reduzir o pego o
didmedro g que voi ser roscodo.”
Fql:gic-:s-e o pefw na parie onde wal sar cortada o ranhura
da " Pretiqua-aa assa ranhura.

. Marque-ge o centre da pega para o brocogem.®
. Brogue-sa o ture mlé umea profundidade de 17%7."

Comaece-$e @ Tosto ¢am umao barraxd até uma profundidade
de ¥4"." Chonfre-se ¢ eniroda da rdsea, segundo o desenho.

. Termine-se o difimelro da segdo que vai ser coscada, a

uma dimensga de 0,010 abaize da indicada,

. Disponhomss o= engrenogens do térno poro corar o

rozca exterior indicadg no desenho.” 3

Coloque-se e adaple-ge ¢ ferro de corlar roscas.”
Cortese o rosco. Eelo deverd ojustes o do luog da
pega 1.°

Chomnire-se o omesta do porte hexogonal, aszsim como o
comace da rogca, sequndo as instrugtes do desenho.

14.
15,

16.

17,

I6

19,

Corte-se @ pega oo tamanhs indicodo no desenho, mois
w1 porg o laceiomento desta extremidade.

Caloque-se o pega no torninho do banco, e, com a barrax,
termine-se a résco interlor gue se comecou na Opercodo
No. B,

Aparafuse-se a pega 2 na peca 1. A pego 2 deverd enlrar
pele exiremidede chanfrada dao pega 1 & aparafusar-se até
gque a parte chonirada da pepa 1 tope com a parte hexa.
gonal da pega 2. Insteie-se o conjunts ne mandril do &ma,
gequeando-o pela peco 1.

Facefese o extromidade o doshaoste-se mals ou mense eo
periil Indicado no desenho.”

Termine-se esta extremidade empregunde um lero ex-
pregaamente affads pora consequir aste perfil, Arredonde-
sq o aresta dom umo lima.

Chanire-se a outra oresta dao parta hezagonal, csslm coma
a do crificio rescads, segundo sa indica ns desenko.

HOTA: Desoporofusesse o pego 8 do pugo I, mos mlo e

agfrouxe o pege 1 no mondril, pois vai ser novamente
preclsa ao tormear o bolo da extremidade da peca 3.

PECA 3 —PARAFUSO

Eacolha-se o material sequnds & fommo e dimenses indi-
cades acima,

Morguem-se @ hroguem-se of cenbros om cwdo extremi-
dade.”

Focsjemas a3 extromidodes de ocdrds com o desenho.’
deixands %" de meterial o mais, pora ser removido oo
praticar o torneaments da bola do extremidade.

. Pratiguess o tomeamenls de deshaste do parte da pego

que val ser Toscado” ) :
Facejese a pore do pego que levand a ranhura de 5%
Pratiquess o torneamento dessa ranhura,

Arahese o difimetra da parte gue val ser rescado o uma
dimensdo 0,010" menor que o indicada.

Aprcnfem-se ©a engrencogens do t9rne pars conar o
misca indicada no desenho.”

Aprenia-ge o torng parn corlar réecoR.”

. Cortese a rasco,” o quel deverd ajusior no rosca do fute

da peca 2. Chanfre-se o aresta de cofrdo com o desenho.
Aparalusess o peca 3 na pepa 2, lazendo com que o

PECA 4 — SUPORTE

Escolha-ge o material da larme e dimensdes indicados no
desenha.

. Gologuese a pega no mandrl] do fome,"

Tocejese o care.”

. Prafique-se o tormecmenis de desbaste do pega. alé que

fique quase do digmetro indieads.”

Centrege o extremidade poro broear.”

Broque-se o fure & dimensdo e profundidade indicados no
dessnha,”

. Pratique-ae o tomeomento finol ap didmetro indicodo,®

Faceje-22 @ tomeie-se 0 raio de W' em uma 50 operagdo,”
Arredonde-ge a extrembidade com wma lima, de otordo com
o desenho. Lime-ss a aresta,

Corle-se o pesa oo lamanhe Indicods no dessnho, per.

1%

14,

15

peca 3 entre pelo extremidode do secdo hexogonol da
peca 2. Finglmente, com a pega 3 na peca 2, aparaluse-se
o pega I na pega 1 que se deixow oo mandiil do tGme,
Pratirmis-sag n temeomenta de desbarte desta extremidode
ao didmatre do bole, deixonde %" de moterial que serd
fzcejodo oo remover a parte com o crlficle gque fol wsads
para montar @ pego no ponto do téeno.

. Com um lerre allada na lormma indiceda no desenha, pra-

Hque-Se o tornsaments da metade restonte do parte hexo-
gonal

Faceje-se o cara da parle que se acoba de lornear, e ao
meama lempo prolique-se o lerneamento do aic de W em
uma 85 gpersgio, fazendo uso de um 56 ferre ofiade para
dar #sse perfil.”

Facejese a extremidode oo comprimento indicads no
deganho, remevendn o parte com o furs usads para monfer
a paca na pante de thona.

Toermine-se o bolg, fozendo uso dum ferro aspecial para
The dor ésse formato.

GIRATORIO

1l

12,

13,

14,

milindo " maois de malerio] pore os operacoes de focejor
L “Bbﬂl’-

Coloque-s= a pega ne mandril do 10me e foce|e-se a cara
que ficou por terminar, ao tamonho indicode no desenhe,
Lime-ge o areato

Caleque-ga a peca na terninhe do banes @ ¢om uma serra
de armogio abram-se as roohuras segqundo indicado no
desenho.

Pelo procezso de dmpera superlicial recozom-se iddos os
superlicies das quatro pegos de que conste esta cbra.”
Monlem-se of pecas sequnde o desenbo de conjunto. A
pega 4 deverd colocor-se na bola da pega ¥, lechands wm
lanbs @ gualrs segies da pega 4, de mode gue possa
girer meas noo eollarse,

NOTA: Mo casa de ee nac dispor dume torroxo, corbese o rbsca o lida o projundidode.
*Cansulie-ga o “Manuwal do Tormelro," publicado pela Scuth Bend Lothe Worke.

S0OUTH BEND LATHE WORKS, S50OUTH BEMD 22 INDIANA, E, U, A,
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_PRINCIPAL PARTS OF LATHE

"MANUAL DO TORNEIRO”

O "Manual do Torneiro” é um livro que descreve minu-
ciosamente o funcionamento e manutencio dos tornos de
engrenagens redutoras para o corte de rdscas. Recomen-
démo-lo para uso em conjunto com o “Curso Elementar de
Instrucdes para o Ensino de Aprendizes de Torneiro Mecé-
nico”. O manual contém 128 pdginas, de 13 cm. x 20 cm.,
com mais de 360 gravuras.

TABUA DAS MATECRIAS

Trabalho com Mandril
Torneamento e Perfuracdo Cénica

: Perfuragdo, Escariacdo e Corte de
Tarraxas

Filetadura
Trabalhos de Especialidade

Histéria e Evolucéo do Térno
InstalacGo e Nivelamento do Térn
Operagéo do Térno

Ferramentas do Térno e seu Uso
Maneira de Tomar Medidas Exatas
Torneamento Singelo (Trabalho

Entre os Pontos)

Mais de 1.900.000 exemplares déste livro estGo publicadoes
e distribuidos por todo o mundo. Pode obter-se em pertugués,
espanhol, inglés e francés. E muito usado como livio de
referéncia entre mecdnicos e aprendizes de empresas indus-
tricis, servindo também de texto em colégios e universidades
vocacionais e industriais.

Preco: 25 cents, moeda dos E. U. A. Encomende o seu
ponto de jornais ou co seu livreiro.

FILMES CINEMATOGRAFICOS SOBRE

FOTOCéPIAS PARA MONTAR NA PAREDE
Para uso de escolas e oficinas industriais

Impressas Unicamente em inglés, em papel grosso, de fundo
azul intenso e tragos brancos, para simular fotocdpias. Proprias
para emoldurar. Os pre¢os especificados sGo em moeda dos E. U. A.
Carta de parede 250-BP, "Como se Faz um Mecénico”.

Tamanho: 30,5 cm. de largura por 45,7 cm. de altura.

Prego de cada exemplar, porte PAGO ..vvvivivuvecuciececieciieaiae
Carta de parede 777-BP, "Equivalentes Decimais”. Mostra as

fragbes de uma polegada em milésimas. Tamanho: 35

cm. de largura x 457 cm. de ullwu. Precu de cada

exemplar, porte pago ...
Carta de parede 890-BP, “Pecas Principais dum Térno”.

Tamanho: 559 cm. de largura x 45,7 cm. de altura.

Prego de cada exemplar, porte pago ......occovveveveeeee. 10 €0

10c.

[22]

o Funcionamento do Térno

A South Bend Lathe Works preparou, para treino de apren-
dizes de torneiro mecénico, dois filmes de 16 mm., falados, a céres.
EstGo em uso em ‘milhares de escolas, no Exército, Marinha e
Aviacdo dos E. U. A,

Filme I, O Torno Mecdnico para Metais”, mostra os pro-
pésitos do térno e seu funcionamento. Filme II, “Torneamento
Simples”, mostra as operacdes mais comuns ao térno. e a uti-
lizagdo de tais operagbes numa obra tipica.

A exibicGo de cada um déstes filmes dura 20 minutos.
Falados exclusivamente em inglés. Para obter informag@es com-
pletas e precos. escreva pedindo a circular No 21.F. E grétis.

SOUTH BEND LATHE WORKS, SOUTH BEND 22, INDIANA, E. U, A.



SE EU TIVESSE 21 ANOS

Por William 8. Enudzen

Tratose do reimpressdo,
em forma de hrochura, dum
artige publicado em The [ I
Americon Magazine, de au-
toria de Williom 5. Knud-
sen. e ‘

C 8r. Knudsen, anligo | '
presidente da General Mo-
ters Corporation, enconira-
se hoje no Estodo Maior do
Exército dos E. U, A, Velo ~—
para os Eslados Unidos aos
20 cnos, nda sabendo sequer falar inglés; e tem
elaborado por si proprio as solugSes prdficas para
todos os problemas que o mocidade encontra na
vida atual. Sua vasta experiénela o habilita o ofere-
cer neste artigo algumos sugestdes de outéntico
valor. Colocande-se na pesicio dum jovem gque en-
conire pela frente os complicados problemas da
vida, &le expde o que [oria se tivesse hoje 21 ancs,

Hemetemos a pedido um exemplar gratis da bro-
churg “Se eu Tivessa 21 Ancs”. Facilitdmo-lo grdtis,

em quantidades razodveis, o instrutores ou diretores
de ensinc em oficings de ferramenta.

CATALOGO DE TORNOS SOUTH BEND

Envia-se gratis a qualguer endersco

Este novo catélogo
25.P, em portugués,
contém descricfes e
gravuras do sortimento
completo dos Tornos
South Bend. Os Tornos
a Motor e os Tornos
para Oficina de Ferra-
menta fabricam-se em
cinco tamanhos — 289
mm. a 4068 mm., inclu-
sive. Os Tornos Rewal-
ver de Precisdo fabri-
cam-se em dois tama-
nheos, com encavadeiro de 12,5 mm. e encavadoiro
de 25 mm,, respetivamente. O Catdlogo inclue tam-
bém um soriimento compleio de acesedrics, mandrie
g ferramentas para use com os Tornos South Bend

Tdda a pessoa que se inleresse por maquinaria e
material de oficina mecanica, deveriz possuir um
exemplar déste catalogo. Ao pedir-nos seu exemplar,
queira especificar o tamonho e tipo do térno gque
lhe intereasa.

OBRAS DE REFERENCIA SOBRE O FUNCIONAMENTO DO TDRND

As brochuros que o sequir enumeramos tém as dimensdes de 15 cm. x
23 em., salve indicaglo contrdria. Oferecéma-las Gnicamente em inglés, Ao
fozer sua cncomenda, queira cspecificar oo titulos dos obras descjadas.

Precos em moeda dos E. U. A, porte pago.

Brochura No. 55.T, "Modern School Shops", Ilustra algumas das ofi
cinas de ensino nos Estados Unidos. 24 paginas, 21,5 em. x 28 em. Grdtis

Boletim H-1, "Eeep Your Lathe Clean”, Indica o moneira de conservar
seu tomo livre de pds abrasivos, pelo que se qumenia a pro-
dugdo, reduz o desperdicio de material, e protang-:: a dwun;ﬁo do

51y 1l o SRS 4

Baoletim H-2, "‘Cl:ling the Lathe", Exphcu a 1mpm1r&nmcr duma lubrifi.

cagio adeguada ..

Boletim H-3, “Levalmg the Lathe”. D& informq-;ﬁas pormenorizadas
sdbre a devida instalagao e nivelamento do térmo para trabalho

de precisio .o

. Grdtis

. Gratis

Gratis

Boletim H-4, "Keep Your Lothe in Trim”, Indica a monelra de efetuor
fodeos os ajustamenlos necessarics, verificar o fornecimenio de
energia, proteger o témo, e conserva-lo no melhor estado de

funcionomento. ... T

Boletim No. 36-A. “"How to Cutl Screw Threads in the Lothe " D infor-

mactes completas sdbre o corte de filetes,

Boletim No. 35, "How to Grind Lathe Tool Cutter Bits”, Indica o
maneira de esmerilar @ amolar as pontas de earte. ol

S0UTH BEND LATHE WORRS, SOUTH BEND 22, INDIANA, E. U, A,

. Gratis

10 ¢,

10a,
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R dxreua — Escolcz 'I‘ecmca de Ntxtq]._ '

A esquerda — Escola de Artes e Oficios,
Buenos Aires, Argentina. Mumdc: de .
cito Tornos South Bend ;

.. 86380 -LOXM-—8-47. : i : -Impressc nos E.U. A,
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OBRA NO. 15

CHAVE DE PARAFUSOS

MATERIAL NECESSARIO:

Peca 1 Uma vwareia de aco de broca com YW de didmetro x 54",

Pega 2: Uma vareta hexagenal de ago estivede o frle com 3" x 136"

Pege 3 Ume varcte de ago de méoquing com %" d-q d."lra-m-'lm x 3,
Peco 4: Uma wareta de ago laminads a frio com 5%

" de digmelro x 15"

PECA 1 —ESPIGA
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1d.

Escolkc-se o malerlal do lormalo & dimensoes indieados
oolmo,

. Recoza-ze umo das extremidodes até consequir o forme

maosireda no desenho.

Lime-sa ou Nrese ot obier uwm polimenie g leilo.

Age foces do ponlo devem limar-se obé as enconlrarem
paralelas a uma distimeia de %", sequndo indicaxdo no

5

pormenar aumeantads, debaike do desenha Na, 1.
Recoza-se, lemperande o ponla abé alinglr um ezul arroxe-
odo, a uma distdncio de uma polegoda, sequndo indicads
no desenho. *

NOTA: NEo se deve brocar o orificio na cutrs exiremidode da

vorekg oté que assim indiquemoe.

PECA 2—CABO.

. Eacolha-ge o maotericl do formate e dimensies indicodos

acimea,

Coleque-se a vorete hexagenal aum mondril de ifrés que-
inodas, deivands de fora clrca de dums palegades, &
tendo o cuidodo de que o pega figue bem centrada, ©

, Passe-se o correla no degrau da polic que der o veloci-

dade de rotagas preseriba.”
Instcle-ge o ferro de focejar”
Facele-se um lodo,”

. Tnstele-ze o ferre de ponte redonda para o terngamento

ebnlon.”

Deshastese o difmaetra externs do rebordo, no porte mais
grossa do cone, uwsondo o avongs langitudinal menual co
e,

Desbosie-ge o difmetro menar do rebordo na parle mois
delgada do sone, usands o avango longitudinal manwal do
CIEET.

Dieponhass a luneta composta para obler o lomeamento
einico desejadn, fazendo-a girar cérea de 35°, Nesia posi-
&0, o menivelg da loneta compesta fien pare o lado do
conlro-ponio,.

Deshosie-se o parte conica enlre o3 rebardos, fozendo-o
awangar no senlldo do cabegote com o monivelo de lunate
composta ®

Com o corte final deverd obterse o difmetro exterior doa
rebardos.

Protique-se o corte final do parte conisa, usands um avango
il fivo,

Chonfrem-se os pontas ou dngulos formades entre o rebor-
do maior & as foces plonas do hexdgono. Emprague-ss um
ferra de ponta larga.

Arrgdendem-se s rebordes com o owiilio dum ferro de

15.

16

17.

18,

&5
20.

21

22,

1
24,

Z5.
26,
7.
28,

29,

formor & uma lima.

Marque-s2 o cenfro para brocar, fazende wso deo ferro de
ceniror colocada no poste da ferromente.”

Erqua-ss n orllicls neste axdremidade tal como indieods
no desenha, com & broca no mandril de brocar montada na
conite-ponia,”

Substilug-se o broca pelo escariador no mandril de brocar.”
Empreque-se o escariodor pora obler um ajuslamenio
ligoire ontro o cabo ¢ o copiga.”

Limem-8e a8 loces lgeiromente, de modo o gpogar os
marens daixadas pelo ferra”

Pulom-se as superlicies tornecdas, com lixa de esmeril ¢
dlea. *

Cologque-ss o outre extremidode do cobo no meoodeil, des.
xondo de fora cfrco de uma polegudo, e cenbrandoa per-
feltamante,

Instaless no tormno o ferro de focejor.”

Faceje-ze até obier o comprimenio indicado no desenho.”
Hq;rqm:-ae o cgnlro para o operacao de brocar por meio
da lerro montado no poste da ferramento. ™

Broqua-se o orificie de %" @ profundidods morcoda ne
degenho.

Broque-se o orificio de 4" até encontrer o crificie de "
que se obriu no porte conloo,

Instale-se ¢ gpronle-ae o ferre para tomeaments intarior.®
Com o derro ecima indicods, pratiquese o orificio pora
recebor o pega 3, densminada TAMPAOQ, deixando coreo
da 0,010" pora o cocariogao.

Escarie-se sequnde a indicogio no desenhe, Cologuese o
egcariadar no mandrll de brocar, & ésie por UG Ve no
conira-ponto,*

PECA 3— TAMPAO

Ezcolbo-se o moteriol sequnda o desenbo.

. Coniress rigerssaments o pece tarm mandril de irés quei-

wados, deixandoe de fora cérca de uma polegoda®
Passese o correio no degrou da polia que der o velooi-
dade de rolagdo prescriba.”

Insicle-se o ferro de focejar.”

Faceje-se o cara.”

Instale-se o ferra de desbastar,”

Deghaste-se cté conseguir o didmetro eproximods.”
Protiquem-se cortes ligelros até se fer obtide o devida
digmetro, de mode gue ¢ lompdo enlre, com um ojusto-

manto firme, ne orificis escariada no pepa 2, isto é, no caho.

Instale-se o ferro de chanfrar.

Chenfreas @ extremidode segundo indieads no desenho.
Insiale-se o ferro de cirocoor.

Aeabesze o tompde ao tomonho indicade no desenho,
usando éleo nas Gltimoas operagtes, o8 gquals devem ser
feitns & maa, lentamenia.

Ha banco de irabalho, assente-sa o tompas no eaba, (Veja-

se o noto oo fim destas insirugies ) i
Cenlre-ss dgormssments o ooho no mondril do e, dis-

15
16.

17.
18,

1a.
. Chanfrem-se levemenis 03 duns exiremidades do orificio,

il.
22
23

pondoo de mode que g extremidode gue leve o tompdo
asobressaia céroa de umo polegada.

Com vm ferre de formar arredonde-se o cabo & o ompdo,
segundo indicado no desenha.

Apaguem-se com ume lima s morcos deizodas pelas
gueivadas do mandril e diése poliments cam liva fina da
comeril embobida om dles.”

No banes de trabalhe, meloee a eepiga no cabo.
Morque-se com um ponbo o ¢enlrd parg o brotagem que
dave alravessar o cobo e o esplgn, e que lavard o pe-
gueno parafuso indicade no desenho,

Abro-se o arlficdio no furcdeln.

Calogue-se o pegueno parafuso no banco de trabalho e
rebite-se nas dugs extremidades.

Limem-se o8 extremidades do parafusoc ate ficarem res-vés
com o superficie do cabo,

Coloque-se a chave de parafusos no mandril do fGrno, &
dé-se poliments maois uma ves, para que fique brilhante o
parieltaments aoabada.

MOTA: B aresta de wmo dos {oces de tampSo deve sor chanfroda do moeds que & kese diste ajusts perfeitamente no crificio es.
cariade. Antes de colocor o tampdo no caba, Tevistass o primelrs com umas gotas da dles. Ao meter o lampds no cabo é
precise ler culdado de que enire primeire o exiremidads chonfrada,

*Ooisulie-ae o "Manucl de Farncire,” publiscde pole Scuth Bend Iethe Worka,

SOUTH BEND LATHE WORKS, SOUTH FEND 21, INDIANE, E. . A.
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