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1) Método 

As empresas costumam ter uma instrução de trabalho 

documentada, definindo os parâmetros a serem 

utilizados na laminação. A máquina pode ter CLP 

(Comando Lógico Programável), que permite memorizar 

e resgatar os parâmetros já utilizados, facilitando a 

preparação. 

 
2) Controle dimensional e visual 

São utilizados, normalmente, calibradores passa/não 

passa (p/np) para controle das roscas conformadas. Ou 

pode-se utilizar, micrômetro de ponta (rosca) externo ou 

interno, na indisponibilidade dos calibradores p/np, para 

controle do diâmetro primitivo. 

 
Pode-se utilizar, ainda, paquímetro para medição dos 

comprimentos de rosca, projetor de perfil, para 

verificação do perfil da rosca, perfilômetro, etc... É 

necessária uma verificação visual (com o auxílio de lente 

de aumento) para detecção de possível dobra na rosca. 

 

 
3) Mão de obra 

Em algumas empresas, existe o profissional responsável 

pelapreparação doprocesso (setup). Em outras, opróprio 

operador é responsável pela preparação. Em algumas, 

existe o controlador da qualidade. Em outras, a 

verificação é feita pelo próprio operador. Cada empresa 

tem a sua estrutura, a sua cultura. 

 
4) Manutenção 

Recomendável observar as sugestões de manutenção 

preventiva dos fabricantes de máquinas. 

5) Segurança 

Importante seguir as orientações de segurança da 

empresa, normalmente documentadas em mapas de 

risco e em instruções de trabalho. 

 

6) Situações indesejadas e defeitos na laminação x 

possíveis causas e ações 

6.1) Aquecimento excessivo da peça e/ou da ferramenta. 

• Óleo de refrigeração: verificar se o óleo de 

refrigeração está comaconcentração ideal; casonão 

esteja, adicionaráguaouóleo (verificar concentração 

com o refratômetro). 

• Vazão: Verificar se a vazão está de acordo com o 

diâmetro aser laminado; caso não esteja, regular a 

vazão. 

• Excesso de pressão, além do necessário para o 

preenchimento do filete e velocidade de avanço: 

verificar e recuar volante de pressão e verificar 

velocidade de laminação; como ação, deve-se regular 

volante até preenchimento ou velocidade. 

6.2) “Conicidade” da peça (diâmetro externo). 

• Inspecionar “conicidade” do diâmetro primitivo; caso 

necessário, corrigir o diâmetro. 

• Paralelo da máquina: verificar se está ajustado 

corretamente; se necessário regular oparalelo. 

• Régua: verificar se a régua está montada com 

inclinação; caso necessário, regular régua. 

6.3) Roscas com “fiapos”. 

• Verificar: altura da régua e/ou sincronismo e/ou 

pressão: verificar e ajustar, se necessário. 

 
6.4) Rosca “quadrada”. 

• Régua: verificar altura da régua e/ou pressão e/ou 

régua desgastada: se necessário, regular parâmetros 

e/ou altura darégua. 

6.5) Marcações nos filetes. 

• Quebras no rolo: verificar se há quebras no rolo; se 

necessário, substituir orolo. 

6.6) Peça trincada. 

• Verificar pressão excessiva e fechamento mecânico e 

regular, se necessário. 

6.7) Variação do diâmetro, depois de laminado. 

• Verificar a dureza do material. 

• Verificar variação do diâmetro primitivo do pino. 

6.8) Deslocamento da posição da rosca na peça. 

• Verificar posição do“top”. Corrigir, senecessário. 

6.9) Má conformação das roscas. 

• Verificar dureza do rolo. Substituir, se necessário. 

• Verificar a posição deintrodução dapeça. Corrigir, se 

necessário. 
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