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1) Método

As empresas costumam ter uma instrucdo de trabalho
documentada, definindo os pardmetros a serem
utilizados na laminacdo. A maquina pode ter CLP
(Comando Légico Programavel), que permite memorizar
e resgatar os parametros ja utilizados, facilitando a
preparacao.

2) Controle dimensional e visual

Sao utilizados, normalmente, calibradores passa/nao
passa (p/np) para controle das roscas conformadas. Ou
pode-se utilizar, micrémetro de ponta (rosca) externo ou
interno, na indisponibilidade dos calibradores p/np, para
controle do didmetro primitivo.

Pode-se utilizar, ainda, paquimetro para medi¢édo dos
comprimentos de rosca, projetor de perfil, para
verificacdo do perfil da rosca, perfildmetro, etc... E
necessaria uma verificagéo visual (com o auxilio de lente
deaumento)paradeteccdodepossiveldobranarosca.

3) Mao deobra

Emalgumas empresas, existe o profissional responsével
pelapreparagao doprocesso (setup). Emoutras, opréprio
operador é responsavel pela preparacdo. Em algumas,
existe o0 controlador da qualidade. Em outras, a
verificacdo € feita pelo préprio operador. Cada empresa
tem a sua estrutura, a sua cultura.

4) Manutencao
Recomendavel observar as sugestdes de manutengéo
preventiva dos fabricantes de maquinas.

5) Seguranca

Importante seguir as orientacdes de seguranca da
empresa, hormalmente documentadas em mapasde
risco e em instru¢des de trabalho.

6) Situacoesindesejadas e defeitos nalaminagao x
possiveis causas e acoes

6.1) Aquecimento excessivo da peca e/ou daferramenta.

e Oleo de refrigeracdo: verificar se o 6leo de
refrigeracéo esta comaconcentracao ideal; casondo
esteja, adicionaraguaoudleo (verificar concentracao
com orefratbmetro).

e Vazdo: Verificar se a vaz&o esta de acordo com o
didmetroaser laminado; casonédo esteja, regulara
vazao.

e Excesso de presséo, além do necessério para o
preenchimento do filete e velocidade de avanco:
verificar e recuar volante de presséo e verificar
velocidade de laminagdo; como acéo, deve-seregular
volante até preenchimento ou velocidade.

6.2) “Conicidade” da peca (diametro externo).

e Inspecionar “conicidade” do didmetro primitivo; caso
necessario, corrigir o diametro.

e Paralelo da maquina: verificar se esta ajustado
corretamente; se necessario regular oparalelo.

¢ Régua: verificar se a régua estd montada com
inclinacdo; caso necessario, regular régua.

6.3) Roscas com “fiapos”.
e Verificar: altura da régua e/ou sincronismo e/ou
pressao: verificar e ajustar, se necessario.

6.4) Rosca “quadrada”.
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e Régua: verificar altura da régua e/ou presséo e/ou
régua desgastada: se necessario, regular parametros
e/ou altura darégua.

6.5) Marcacdes nos filetes.

e Quebrasnorolo: verificar se haquebras norolo; se
necessario, substituir orolo.

6.6) Peca trincada.

o Verificar pressdo excessiva e fechamento mecénico e
regular, se necessario.

6.7) Variagdo do diametro, depois de laminado.

e Verificar a dureza do material.

e Verificar variacdo do diametro primitivo do pino.

6.8) Deslocamentodaposicdodaroscanapeca.

e Verificar posi¢cdodo“top”. Corrigir, senecessario.

6.9) Méa conformacéo das roscas.

e Verificardurezadorolo. Substituir, se necessario.

e Verificaraposi¢cao deintroducao dapeca. Corrigir, se
necessario.
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