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e Formato final - Os “blanks” recozidos sao retificados para eliminar uma possivel
descarbonizacdo e produzir a superficie necessaria a formacado uniforme dos
dentes.

e Formagao dos dentes - Os dentes sdao formados por uma picadora que
movimenta rapida e alternadamente um cisel. Esta ferramenta de grande dureza
penetra no “blank” amolecido, formando os dentes da lima por deformacao.

e Témpera-Alima é endurecida pelo aquecimento em fornos especiais, seguido
de um arrefecimento muito rapido. Com isso, obtém-se a maxima dureza nos
dentes.

e Acabamento - A lima é limpa e afiada através de um jato de areia. A espiga é

temperada no dleo, proporcionando resisténcia sem fragilidade.

Como escolher a lima certa para sua necessidade
Comprimento
O comprimento é medido do ombro da lima até a ponta. O tipo de material e o tamanho

da drea a ser trabalhada determinardao o comprimento desejado da lima.

Ombro Ponta
Espiga Comprimento do corpo
+ >4 >

Fig. 107

Perfil
A area a ser limada determinara o perfil da lima a ser usado.
e Redondo: - para ajustar formas redondas ou concavas.

e Quadrado: - para ajustar furos retangulares ou cantos.
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e Triangular: - para angulos internos agudos, por exemplo, afiagdo de serras,
serrotes, etc.

e Chato: - uso geral para superficies planas ou convexas.

. Redondo . Quadrado > Triangular Chato Meia-Cana Faca

Fig. 108

Tipos de Corte
O trabalho a ser executado, de desbaste ou de acabamento, determinard o tipo de dente
e de corte para cada aplicacdo. As limas tipo bastarda sdo ideais para a remog¢ao mais

agressiva de material e as limas tipo murga s3o utilizadas para o acabamento final.

Bastarda

%

Murca

Fig. 109

Tipos de Dentes
Classifica-se o picado das limas, com referéncia as carateristicas dos dentes, em simples,
duplo e grosa (fig. 110).

Corte Simples

Os dentes sao diagonais paralelos. As limas de corte
simples sdo usadas para afiar facas, tesouras, serras, enxadas, facas grandes, entre outros
Corte Duplo

Existem dois grupos de dentes diagonais. O segundo

grupo de dentes é picado na direcao diagonal oposta e sobre o primeiro grupo de dentes.
As limas de corte duplo sdao usadas com maior pressdao do que as de corte simples, com

a finalidade de desbastar o material.
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Grosa

FYYYYYYW

00000

235 3 A grosa (como ja foi referida antes) apresenta uma
série de dentes individuais formando um corte agressivo e é usado principalmente em
madeiras, cascos de animais, aluminio e chumbo.

Os tamanhos mais usuais de lima sdo: 100, 150, 200, 250, 300mm de comprimento

(corpo). Na tabela 1 apresenta os tipos de lima e as suas aplicacGes.

LIMAS
CLASSIFICAGAO TIPO APLICAGOES
CHATAS Superficies planas
PLANAS Superficies planas intemas, em
PARALELAS angulo reto, rasgos intemos e exter-
nos.
Superficies planas em angulo reto,
QUADRADAS rasgos internos e externos
QUANTOA FORMA REDONDAS Superficies concavas
MAIAS-CANAS Superficies concavas
Superficies em angulo agudo maior
AR GAROERRES que 60 graus
Superficies em angulo menor que
FACAS 60 graus
QUANTO SIMPLES Materiais metalicos ndo-ferrosos
AO PICADO QUANTO A (aluminio, chumbo)
INCLINACAO DUPLO o 2 _
@ (cr ) Materiais metalicos ferrosos
QUANTO AO NU- | BASTARDAS Desbastes grossos
M B BEEs BASTARDINHAS Desbastes médios

POR CENTIMETRO | MURCAS Acabamentos
100
150 . .
TAMANHO 200 Variavel com a dimensac da super-
EM mm ficie a ser limada
250
300

CondigGes de uso
As limas, para serem usadas com seguranca e bom rendimento, devem estar bem

acabadas, limpas e com o picado em bom estado de corte.
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Manuseio
O operador deve segurar a lima sempre pelo cabo e, se necessario, também pela ponta.
Deve ser evitado sempre o contato com a superficie picada. A gordura e a humidade

das mdos podem prejudicar a drea de corte, reduzindo a vida util da lima.

A / N

ERRADO CERTO

Limpeza

A limpeza da superficie picada é fundamental para a durabilidade e a eficiéncia da lima.
Apbs cada dia de trabalho ou quando houver o empastamento dos dentes, devem ser
utilizados os limpadores de lima. Para a limpeza geral utiliza-se a Carda e para limas de

picado mais fino, a Escova.

Armazenagem

O principal cuidado que se deve ter na armazenagem das limas é com sua area de
corte. Uma vez que o picado da lima se constitui de dentes agudos e afiados, que sdo
fundamentais para a eficiéncia da ferramenta, eles devem ser protegidos de quedas e
choques. Por isso, recomenda-se que as limas sejam armazenadas suspensas, com as

areas de corte livres no ar.
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Em resumo, para a boa conservagao das limas, deve-se:
1. evitar os choques;
2. protegé-las contra a humidade a fim de evitar oxidagdo;

3. evitar o contato entre si para que seu denticulado nao se estrague.

Escova de aco ou carda

A escova de aco ou carda é um utensilio

importantissimo para a limpeza das grosas e das

limas, pois estas reclamam uma constante limpeza,
Fig. 111 pelo fato de acumularem entre as [aminas, muito

rapidamente, as particulas arrancadas da madeira, tornando-as impraticaveis (fig. 111).

Raspador

O raspador consiste numa folha de aco temperado, semiduro e de boa qualidade,
® geralmente retangular, que se destina a raspar as superficies de madeira até as tornar ®
lisas. Uma das carateristicas dos raspadores é ter o fio ou fios virados, sendo este

processo realizado pelo virador, de que iremos falar mais a frente.

Lixas

As lixas ndo sdo mais do que uma folha de papel especial, sobre as quais se colaram
graos abrasivos de vidro, areia ou cristais de quartzo, e que servem para acabar melhor
as superficies, deixando-as polidas.

Ha uma grande variedade de lixas para a madeira, dependendo do tamanho das
suas particulas abrasivas e sendo identificadas através de um numero que varia
normalmente entre 50 €150, correspondendo o niumero mais baixo a lixa mais grossa
e, consequentemente, o nimero mais alto a lixa mais fina.Os tacos para lixa sdo
pequenos paralelepipedos de madeira de dimensdes adequadas ao tamanho da mao
e com formatos variaveis. Normalmente sdo revestidos a corticite numa das faces,

onde leva a lixa.
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Ha varios tipos de formatos de tacos dependendo do que se quer lixar (fig. 112).

Madeira

72N
2)

AN '.:':“:'
'5%%1 '

Tacos para molduras

Fig. 112

Constitui¢do da lixa

Numa lixa pode-se encontrar trés partes distintas:

1. A granulacdo abrasiva constituida de inUmeros graos durissimos e de arestas viva.
Sao estes graos que, por atrito, arrancam minusculas particulas da superficie da peca.

2. O aglomeramento ou aglutinante ao qual é aplicada a granula¢do abrasiva, para que
os grios fiquem ligados uns aos outros e também ao fundo. E uma cola animal ou
vegetal ou uma resina sintética.

3. O fundo, de papel ou de pano, constitui o suporte de toda a granulac¢ao abrasiva:

¢ de papel tipo manilha ou de fibra de juta (lixas para madeira, couro e materiais
macios);

e de pano (lixas para metais e lixas de fita ou esteira).

Granulagdo abrasiva de lixa

Conforme as aplica¢des, encontram-se, no comércio, lixas de abrasivos naturais (esmeril,

“flint” e “garnet”) e de abrasivos artificiais (siliciosos e aluminosos).

1. O esmeril é um mineral constituido da mistura de éxidos de ferro e de aluminio.
Apresenta uma dureza de 7 a 9 na escala de dureza de Mohs.

2. O “flint” ou pederneira é o abrasivo natural de menor eficiéncia, com dureza de 6, 8
a 7 na escala de Mohs.

3. 0O “garnet” ou granada tem uma dureza de 7,5 a 8 na escala de Mohs.

4. O carborundum e o crystolon sdao as marcas comerciais dos abrasivos artificiais de

carboneto de silicio mais usados. Tém uma dureza de 9,6 na escala de Mohs.
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5. O durexite e o alundum s3o as marcas mais comuns dos abrasivos artificiais de oxido

de aluminio e apresentam uma dureza de 9,4 na escala de Mohs.

Escalas de Granulagao

Na fabricacdo, o abrasivo é moido em varios tamanhos e separado por peneiramento
(graos) ou por meio de deposicado lenta das particulas na dgua (pds).

A escala antiga de granulagao adotava uma numeragdo arbitraria. Na escala moderna,
ha correspondéncia com os nimeros das peneiras. Assim, a granulacdo 20 indica que os
graos passam nos orificios de uma peneira de 20 orificios por polegada linear, ou seja,
100 orificios (20 x 20) por polegada quadrada. As peneiras de malhas mais finas (peneiras
de seda) sdo as n° 240, isto é, com 57.600 orificios por polegada quadrada (240 x 240).
Para pds mais finos, os nimeros correspondem aos tempos que as particulas levam para
se depositarem no fundo, sendo a profundidade e a densidade da dgua determinadas.

Na tabela 2 compara as escalas antigas e modernas.

@ Tipos de Simbolos Escalas antigas Escalas modernas
o das escalas g = @
9’3'“"3930 antigas ESMERIL FLINT™ GARNET" CARBORUNDUM | DUREXITE
12/0 600
PO 11/0 500 500
10/0 400 400
360
9/0 320 320
oo wiig 8/0 280 280 280
710 240 240 240
6/0 4/0 220 220 220
3/10 180
510 3/0 150 180 180
4/0 2/0 2/0 120 150 150
A 3/0 1/0 120 120
10 100
2/0 100 100
112 12 80
1/0 1 80 80
MEDIA 1 60
12 1% S0 60 60
1 2 1% 50 50
2% 2 40
1% 40 40
GROSSA 2%
2 3 36 36 36
2% 3 30 30 30
o 24 24 24
MUITO 3% 20 20 20
GROSSA 4 16 16
4% 12 12
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Técnicas

Grosar ou Limar

Basicamente, ha trés formas de trabalhar com a lima:

Limagem reta: movimento de vaivém longitudinal. A lima é empurrada sobre a peca
diretamente para frente ou ligeiramente na diagonal.

Translimagem: com as maos segurando as extremidades, a lima é empurrada e puxada
sobre a peca.

Limagem em torno: a lima é movimentada contra a pega, que gira num torno. Para pegas
que possam ser danificadas devido a pressdo no torno, devem ser colocados protetores
de zinco, cobre ou aluminio entre elas e as garras do torno.

Para grosar ou limar, a primeira coisa a fazer-se é escolher o mais propicio para aquilo
que estamos a fazer. Devemos procurar uma posicdo comoda para trabalharmos, de

forma a ndo perder o equilibrio e a ndo nos cansarmos rapidamente (fig. 113).

Temos também que nos certificar se a pecga estd bem apertada na prensa da banca e, com
na lima ou grosa nas duas maos, imprimir movimentos de vaivém horizontais, utilizando
sempre toda a superficie da grosa e exercendo uma certa pressdo. A posi¢ao da lima ou

grosa, deve ser utilizada dependendo do tipo de superficie a desbastar (fig. 114).
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i 4
il il |
Superficie Superficie Superficie
cdncava convexa plana

Fig. 114

Para limar pegas que ndo estdo presas a um torno ou a uma morsa, geralmente o dedo

indicador é colocado sobre o cabo, em linha com a lima (fig. 115).

Fig. 115

A movimentacao da lima

Paraumalimagem plana, os movimentos devem ser para frente, numalinha praticamente
reta. O curso deve ser modificado apenas o suficiente para evitar sulcos na peca. Deve-
se evitar o movimento de vaivém, pois este produzira superficies arredondadas. O

movimento paratras deve ser leve, para nao prejudicar a estrutura dos dentes da lima.

Como manter a lima cortando

A aplicagdo excessiva ou insuficiente de pressdo na lima durante o trabalho reduz
rapidamente a vida util da lima. Cada material necessita de uma pressao diferente. E
isso obtém-se com a utilizagdo da lima corretamente. E inutil e contraproducente tentar
alcangar um desbaste maior com excesso de pressao, por exemplo. Para isso, deve ser

utilizada uma lima mais resistente.
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AplicagOes especiais
Para um trabalho eficiente e produtivo é necessario utilizar a lima exata para cada
aplicacdo. Em seguida, o aluno encontrara informagdes essenciais para as principais

aplicacdes de limas:

Translimagem
A translimagem consiste em segurar a lima
em ambas as extremidades e alternadamente

empurra-la e puxa-la transversalmente pela

peca de trabalho. Sendo as limas feitas para
cortar em movimentos longitudinais para a

frente, uma lima de angulo de corte agudo

(< 45°) nunca devera ser usada, pois marcara e riscara em vez de raspar e cortar. Quando
bem-feita, a translimagem produz um acabamento melhor do que a limagem normal

(fig. 116).

® Limagem em torno ®
Ao limar pecas em rotacdo num torno, a
lima ndo deve ser mantida rigidamente ou
permanecer estacionaria, mas ser movimentada
constantemente. Um rdpido movimento de
deslizamento ou em sentido lateral ajuda a lima

a livrar-se das limaduras e evita a formagao de

saliéncias e sulcos. Embora seja possivel usar uma
lima de serra de engenho para trabalhos de limagem em torno, existe uma lima chata
especial para torno, com dentes picados num angulo maior. As bordas lisas dessa lima
protegem as partes do trabalho que ndao devem ser limadas e as pecas que o prendem.
Alimagem em torno é geralmente usada para ajuste de eixos. Para o desbaste é indicado
o uso de limas chatas de torno de 12”/305 mm ou 14”/355 mm. Limas chatas murgas
e limas de serra de engenho também sdo usadas na limagem em torno para melhorar
0 acabamento da superficie. Algumas pessoas preferem ndo usar limas novas para

trabalhos de limagem em torno que exige acabamento extremamente fino.
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Ao usar-se a lima chata para torno, deve-se tomar cuidado nas extremidades dos eixos,
pois esta lima de corte rdpido podera desbastar o material em excesso. Outro cuidado
que deve ser tomado é o de ndo passar a mao sobre o trabalho no torno, pois a gordura
e a humidade podem cobrir a superficie, dificultando o trabalho da lima.

Para trabalhos em torno, com formas ovais, elipticas ou arredondadas irregulares,

recomenda-se a utilizagdo de limas especiais de corte mais fino (fig. 117).

Afiagdo de serras e serrotes

A lima deve ter desenho, corte e tamanho
corretos para o tipo de serra/serrote e dentes
a serem afiados. O movimento da lima precisa
de ser absolutamente em nivel, pois a menor
variagdo afetara a borda de corte do dente da
serra/serrote.

Para afiar os dentes de uma serra ou serrote é
necessario que esta esteja presa numa morsa
para evitar vibracGes e trepidacdes, podendo
encurtar a vida util da lima.

E preciso verificar se os dentes tém a mesma
altura. Isto é feito passando-se a lima
longitudinalmente, com leve pressao, ao longo
das pontas dos dentes. Alguns talvez estejam
achatados, outros quase nao sdo tocados. Os
dentes achatados exigirdao mais limagem para
deixa-los no formato certo. Os dentes dos
serrotes cortam através das bordas e pontas.
As bordas precisam de estar chanfradas e
afiadas. A operagao de afiagdo deve seriniciada
na ponta do serrote seguindo em direcdo ao
cabo. De acordo com o numero de dentes por
polegada (2,54 cm), as seguintes limas devem

ser usadas:
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Dentes/Polegadas de Serras e Serrotes Lima Triangular recomendada

6 7" ou 8" Delgada
7 6"ou 7" Delgada
8 6" Delgada
9 5" Delgada
10 4" e 5" Delgada
11 4" Delgada
12 4" Delgada

13,14 4" Delgada

15,16 4" Extradelgada

Afiacao de dentes de motosserras

Esta aplicacdo exige limas redondas, especificamente projetadas para a afiacdo de
motosserras. Estas limas sdo dimensionadas com diametro exato para o perfeito
ajustatamento aos dentes das motosserras. A lima é colocada contra a superficie
chanfrada de corte dos dentes que se estendem para ambos os lados e asseguram a folga
a um angulo de 20° a 45° em relagdo a lamina da serra, dependendo das especificacdes
do fabricante. A dire¢io do movimento de limagem é para fora da borda de corte. E
essencial que a lima seja mantida ao nivel, devendo ser pressionada na parte posterior e
ligeiramente para cima durante o movimento de limar. Cada segundo dente é limado e,
em seguida, a posicao da motosserra é invertida. Os calibres de profundidade para este
tipo de serra controlam a profundidade do corte que a lamina comporta. Na medida em
que sao afiados, os dentes de corte tornam-se mais baixos e é necessario diminuir os
calibres de profundidade por uma distancia igual. A diferenca de altura entre os dentes
cortadores e o calibre de profundidade deve ser entre 0.020” (0,5 mm) e 0.030” (0,75
mm). (fig. 119)
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Afiacdao de ferramentas e implementos

Existem muitas ferramentas e implementos na industria, agricultura e jardinagem que
exigem afiacOes regulares. Para gumes cortantes de aco bruto, como enxada, arados,
machados etc., sdo utilizadas limas de enxada, bem como limas de serra de engenho
ou limas triangulares regulares. Para bordas de corte mais duras, de aco carbono, como
facas, cortadores em geral, tesouras etc., as limas chatas murgas proporcionam um corte
firme e uniforme. Também para estas aplicacdes podem ser utilizadas as limas de serra
de engenho. Em qualquer aplicacdo, porém, é necessario que se elimine a superficie
vitrificada durante os primeiros movimentos de limagem, ou seja, aplicando mais pressao

com movimentos lentos e deliberados.

Raspar
Raspar consiste em tornar lisa uma superficie. Executa-se segurando a lamina sempre
com as duas maos e fazendo uma ligeira pressao com os polegares, dando ao mesmo

tempo uma inclinagao ligeira (fig. 120).

Forma correcta
de posicionamento
das maos

Iniciando a raspagem
pelo topo :

Dar inclinacdo

- aproximadamente de 30° I-———-——”" : =

Fig. 120

ki

==

CURSO TECNICO DE CARPINTARIA / MARCENARIA | 113

p= =

Manual Carp_ 3 Tec CarpMarc MANUAL_Mod1a2_FINALv2_Tc.indd 113 @ 05-03-2013 21:32:31



TECNICAS DE CARPINTARIA E MARCENARIA MANUAL

Esta operagdo deve processar-se sempre no sentido do veio da madeira. Quando todas
as imperfeicdes da madeira estiverem eliminadas, considera-se concluida a operagao.
Para que esta operacdo seja bem executada é necessario que o raspador esteja a “cortar”

bem. Para isso, tem que ter uma boa afiagao.

Afiacdo
Para a afiagdo existe o esmeril elétrico e o rebolo, com mé de grés movido a pedal,

assente numa caixa com agua equipada com paralela mével, a fim de dar os angulos de

corte pretendidos (fig. 121).

Esmeril eléctrico

Fig. 121

Ha dois procedimentos na afiagao:
e Afiacdo (propriamente dita), no rebolo ou esmeril;

e Assentamento do fio.

Ao realizar-se esta operagao (afiagdo) deve ter-se sempre em atengdo o seguinte:
e O rebolo ou esmeril deve encontrar-se em bom estado, isto ¢, com a mo
perfeitamente cilindrica e a superficie de desbaste bem plana;
e Verificar se a caixa do rebolo tem agua, evitando assim que a lamina aqueca e
que destempere 0 ago;

* Regular a espera conforme o angulo de chanfro ou corte.

ki

==

114 | cURSO TECNICO DE CARPINTARIA / MARCENARIA

p= =

Manual Carp_ 3 Tec CarpMarc MANUAL_Mod1a2_FINALv2_Tc.indd 114 @ 05-03-2013 21:32:32



Manual do Aluno

* No caso de se trabalhar com esmeril deve-se ter um recipiente com agua para

mergulhar o ferro sempre que necessario (fig. 113).

Protector

Sentido
correcto

Ferro encostado

Recipiente com

Fig. 122 Fig. 123

Em seguida, damos inicio ao afiamento, tendo no entanto as seguintes precaugdes:

e Colocar o rebolo em movimento, de modo a que a agua existente na caixa nao
caia no chao;

* Encostar o ferro (lamina) bem a esfera, para que o chanfro pretendido saia
correto e nao abaulado;

e Dar um movimento ao ferro cortante da esquerda para a direita e vice-versa,
como se vé na figura (fig. 123), para permitir um desgaste igual em toda a
superficie do rebolo ou esmeril;

e A afiagdo faz-se unicamente no lado do chanfro e nunca no lado do peito do

ferro (fig. 124).

Angulo de chanfro
ou corte

Fig. 124
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Considera-se pronta a afiagdo quando estiverem eliminadas todas as deformacées e

bocas e a lamina apresentar no peito uma rebarba continua.

Nesta operagdo deve usar-se

oculos de protecao (fig. 125).

Fig. 125

Em casos de acidente, por descuido ou falta de cumprimento das regras, deve-se proceder

de imediato a desinfe¢ao da ferida ou recorrer ao posto médico, se for caso disso.

O assentamento do fio faz-se sobre uma pedra de assentar fio com dleo, azeite com
mistura de petréleo ou simplesmente dgua. A pedra de assentar é retangular, com
superficies planas e assente numa caixa de madeira para protecdo. A pedra é de abrasivo
aglomerado ou natural (geralmente ardésia).

Ao utilizar esta pedra, deve ter-se 0 maximo cuidado
para que ndo caia ao chdo e se parta, pois é muito

fragil. Por isso, deve segurar-se a pedra na prensa do

banco ou prever uma caixa de madeira adequada

Fig. 126 (fig. 126).

O assentamento de fio faz-se da seguinte maneira:

1. Deitam-se sobre a pedra quatro ou cinco gotas de dleo fino ou de preferéncia uma
mistura de azeite e petréleo em partes iguais.

2. Coloca-se a lamina a direito sobre a pedra, de face e chanfro voltado para baixo e
levanta-se lentamente a lamina até ao momento em que o chanfro assenta toda a
superficie sobre a pedra (fig. 127).

3. Faz-se descrever por toda a superficie da pedra uma série de circunferéncias, com
vista a desgastar uniformemente a pedra e de a conservar sempre plana (fig. 128).

4. Vira-se a lamina e assenta-se o peito firmemente sobre a pedra e recomegam-se 0s

movimentos circulares.

b

=

116 | CURSO TECNICO DE CARPINTARIA / MARCENARIA

p= =

Manual Carp_ 3 Tec CarpMarc MANUAL_Mod1a2_FINALv2_Tc.indd 116 @ 05-03-2013 21:32:33



Manual do Aluno

Nunca se deve manter a lamina obliqua em relagdo a pedra, durante esta operagao

(fig. 129).

1. Repete-se aterceira e a quarta operagdes até eliminar a rebarba metalica criada pelo
rebolo ou esmeril. As passagens devem ser mais curtas e mais leves a medida que se
aproxima o final.

2. Enquanto que na plaina ndao é necessario virar o fio, no raspador e em ferros para
a realizacdo de molduras na tupia (maquina), é necessdrio. Consiste em colocar
o raspador no torno e segurando o virador com as maos, passa-se duas vezes ao
longo do cutelo carregando para baixo, mantendo o virador com um angulo de

aproximadamente 5°C (fig. 130).
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Fig. 130

Devemos ter cuidados durante a afinacdo do raspador. Quando afiarmos um raspador
devemos ter o cuidado de segurar a lima ou o virador sempre com as duas maos, evitando
gue este deslize e consequente corte as arestas dos cutelos.
Nuncasedeveafiarumraspadorem doislados opostos, pois durante o seumanuseamento
podermo-nos cortar acidentalmente.

Devemos limpar sempre as maos apos o afiamento e antes de recomecar o trabalho de
raspar, para que o raspador ndo escorregue e provoque um golpe ou corte.

Deve usar-se, sempre que possivel, um pano colocado no cutelo, durante a afiagdo e

mesmo quando trabalhamos com esta ferramenta, protegendo assim as maos.

Lixar

A técnica de lixar é a utilizagdo de lixas de forma manual para dar acabamento as obras
em madeira, ou seja, para tornar as superficies polidas.

Para se lixar qualquer peca, deve-se utilizar um taco auxiliar para ajudar a tornar a
superficie bem lisa e facilitar a tarefa.

Escolhe-se o tipo de lixa, corta-se tamanho aproximado do taco, envolve-se neste e
procede-se a operacdo de vaivém, no sentido dos veios da madeira, até a superficie ficar

polida (fig. 131).
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Lixando correctamente

Cortando lixa

Lixa

Taco com“m/

‘t.‘}i

Corticite I Raspador ou
Taco Folha de lixa chapa
Fig. 131

No entanto, esta técnicatambém pode ser feita com as lixadeiras, quando ha necessidade
de tornar as superficies cortadas, bem lisas e regulares. Nelas podem ser usados varios

tipos de lixas de grao diferente.

Assim, ha a lixa de grao grosso propria para lixar verniz e betume, em madeiras duras.
Para madeiras resinosas e macias, podemos empregar a lixa de grao aberto e, finalmente,
® para limpar madeiras com pinturas muito antigas, aconselha-se o emprego da lixa de ®

metal duro, quando é grande a camada de tinta velha.

Para certos trabalhos de superficies de madeira com depressdes ou molduras,
aconselhamos assim a lixadeira de rolos (tambor), que se adapta a lixa especial de grao
80. Tem uma alavanca de aperto que permite facil substituicdo do rolo. Serve também
para acabamentos de topos de pecas pequenas, quando fixada em suporte especial,
com prateleira de apoio (mesa).

A lixadeira de disco, por sua vez, é pouco
utilizada na carpintaria, sendo utilizada
por exemplo no retiro de rebarbas da

madeira e no acerto de soalhos para o

bom assentamento dos aros etc. (fig. 132).

LIXADORA DE
Disco

It
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A lixadeira vibratéria é muito utilizada nas oficinas e, quando bem utilizada, pode

produzir um acabamento de qualidade muito préximo do manual (fig. 133).

Fig. 133

E de todo o interesse do carpinteiro que os acabamentos fiquem perfeitos, tanto para ser
mais facil a aplicacao dos vernizes como, essencialmente, para a demonstrar a perfei¢cao

das pecas, que em seguida serao aplicadas na obra.
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EXERCICIOS

a. Defina e refira para que servem as limas.

b. As limas podem ser classificadas quanto ao formato, inclinacdo do picado, a
quantidade dos dentes e comprimento. Explique quais os tipos e aplica¢des
destas classificacGes anteriores.

c. Faga uma sintese sobre as condi¢es de uso, limpeza e conservagao das limas.

d. O que é limar superficie plana?

e. Quais sdo as operacdes realizadas com limas?

f. O que sdo limas murcgas, quais as carateristicas e qual o emprego?

g. Como sao chamados os dentes cortantes da lima?

h. Alixa é constituida por 3 partes distintas, quais sao?

i. Explique o processo de repicagem das limas usadas.

j-  Explique a técnica de “assentamento do fio”.

i
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ANEXO 1

Tipos e aplicagoes de parafusos

Tipos e aplicagobes

Parafusos de cabega de embeber.

Aplicam-se correntemenie em trzbaihos
: de carpintaria, inciuindo 2 montagem de /
- ferragens. Aparafusam-se até : cabega % /
7

ficar rente 2 superficie dz pega ou ligeira-
mente mais abaixo.

Parafuso de cabeca de lentilha. Ge-

Q /i\ ralmente utilizado para fixar os espelhos
> das maganetas das porias e outras ferra- 77 5
(: '7 ; m gens decorativas: o furo da pegz a fixar /////%

deve ser contrapuncoado. Normaimente
- sao niqueiados ou cromados.

7
Parafuso de cabega de tremogo. Para

fixar ferrzgens com furos nio contrzpun- U™\

¢oades, ficando com 2 cabega saliente. E =
Podem ter um efeito decorative, se todas 7///////% ////////

2s fendas ficarem alinhadas. Existem com
diversos didmetros e comprimentos.

Parafuso de cabega postica. A czbeca
tem um furo roscado onde se zparafusa
uma calota esiérica com uma espiga ros- - @
cada. Utiiiza-se para fixar espelhos, pai-

néis e acessérios de casz de banho. Nio /Y g VA
aperte demasiado ao fixar espethos.

Parafusos para chapa. Utilizam-se para

' fixar delgadas chapas metdiicas e de plés-
tico. O parafuso abre a rosca na chapa &
medida que vai sendo aparafusado. Exis-
lem com cabega de tremogo, lentilha,

queijo e Phiiips.

Parafuso de cabeca quadrada, ou

«tirefond». Permite uma fixacio forte
30 juntar pegas pesadas de construgio,
- pegas de grandes dimensdes, estruturas

diversas e bancadas. Szo aparafusados com
uma chave de bocas.

)Anilhas c6ncavas e planas

Estas aniinas dio acs parafusos um forte
travamenic e meinoram © aspecio do
trabalno. Sio especiaimente (ters se @
pega tiver ce ser montaca e desmontadz
periodicamente. Focem ser cacmiadas,
cromacas ou ce latdc simples.

+
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Prego quadrado de cabega estriada.
De aplicagdo geral, as estrias evitam que
o martelo escorregue. De acordo com as
P> suas dimensGes, tem as seguintes deno-
minagdes: cavilha, telhado, meio-telhado,
galeota, meia-galeota, setia e fasquiado.

Prego de cabega larga. Usa-se na fixa-
3o de materiais leves e pouco compactos.

. )

“CARPINTAR

TR R T

‘ . . Escipula. De ago, aplica-se para fixagio
"4 D - = suspens@o de objectos pesados.

g

3

Prego de cabega de embeber., Também
designado de cabega perdida, utiliza-se

—.  Para traba_lhos.de caxjpintaria.em geral e \ \\
na execugdo de soalhcs. Pode pregzr-se N\ !
totaimente, sendc, neste caso, o orificio Prege
preenchide com betume.

Be Llume

Prego de cabega atarracada. £ uij-
lizado em trabalhos de marcenaria e de

O = = moides para fundicio:; tem cabeca pe-
quena e espiga fin2; introduz-se faciimente
na madeira.

Tacha. Utilizada nos trabalhos de esto-
fador parz prender os tecidos 2 armagio
- de madeirz dos moveis (sofis, cadeiras,
O [@- poitronas, etc.). A suz extremidace cdnicz
e a grande cabegz prendem o tecido per-
feitamente, sem danificar 2 madeira.

FIXAGAO LIGEIRA

Prego para cadeira. Utilizado peios es- @

N
@ tofadores parz decoragio e para tapar xR N f"“"
—> 2s tachas. Pode ser niquelado ou de latio \\ \i‘e"““m“w
N

simpies. Madeira

Prego de ago. Perfura materiais duros,
\ _ tais como betdo, tijolo, etc.

Prego na crista do
Prego para chapa ondulada. Utilizado ondulado
parz fixar chapas onduiadas. metilicas cu
de fibrocimente. Sio gaivanizados parz 1|
resistirem 3 corrosic. AN

3 S\SSS

Agrafes ondulados

Agrafe ondulado. Utiiizado para caixo-
N ~\ taria e outras embalagens. ]s;l

« Poste
Grampo para rede de ferro zincado. ﬁ//k”m'
U “ ‘ Utiliza-se nz fixagéo de arame e redes =L1;T=’oe veoagio
para vecacdo e mcias de estofador. i T

~

Gramoo

I
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Notas
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TECNICAS DE CARPINTARIA E MARCENARIA MANUAL

APRESENTACAO MODULAR

Apresentacdo

O mddulo de Técnicas de Manutengdo e Afiacdo de Ferramentas Manuais tem uma
duragdo de 75h e visa transmitir aos alunos que uma ferramenta bem afiada e lubrificada
faz com que o seu corte seja facil, eficaz e de boa qualidade. Desta forma, pretende
desenvolver no aluno aptidées sobre o manuseamento e tratamento de ferramentas

manuais e todo o processo que delas advém.

Objetivos Globais

No final deste mddulo, os alunos deverao ser capazes de
e Efetuar o afiamento de ferramentas de gume em mé de rebolo.
e Efetuar o assentamento do fio.

e Efetuar o afiamento de ferramentas denteadas.
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Objetivos Especificos

No final deste médulo, os alunos serdao capazes de conhecer, identificar, manusear as

diferentes formas de afiar ferramentas de gume e ferramentas de dentados.

Afiamento de ferramentas de gume

Técnicas de afiar ferramentas de gume (formdes, bedames, ferros e outros na
mo do rebolo

Movimentacdo do ferro (a esquerda e a direita)

Verificagdo do afiamento (a existéncia de rebarba)

Assentar o fio;

Caraterizacado da pedra de assentamento de fio;

A lubrificagdo da pedra;

O assentar do fio;

Verificacdo, depois de varias passagens a perfeicao do corte;

Técnicas de afiar ferramentas de denteados (serras, serrotes e outros);
Retificacdo de dentes;

Aplicagao de trava nos dentes;

A travadeira;

Aplicagao de trava para cada situagao de corte;

Definicdo e classificacdo de angulos;
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INTRODUCAO

As partes cortantes das ferramentas manuais para serem eficientes tém de estar
devidamente afiadas. Se este tipo de ferramentas manuais estiverem afiadas sdo também
menos perigosas, pois as laminas embotadas deslizam, em vez de agarrar a madeira.

Desde os dentes das serras serem afiados com limas. Afiando as facas, plainas e formdes
com uma pedra de afiar a dleo. A afiacdo do ferro ou lamina consiste em preparar o

gume destas ferramentas de modo que o seu corte seja facil, eficaz e de boa qualidade.
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AFIAMENTO DE FERRAMENTAS DE
GUME

Técnicas de afiar ferramentas de gume

As ferramentas cortantes (ferros de plainas, formdes e bedames) tém um gume talhado
em chanfro que termina por uma aresta afiada (fio). A afiacdo do ferro de corte consiste
em preparar o gume do ferro destas ferramentas de modo que o seu corte seja facil,
eficaz e de boa qualidade.

A afiacdo do ferro de corte divide-se em duas fases:

E o assentamento do fio ou gume.
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O dngulo mais correto face a dureza da madeira

O angulo do chanfro destas ferramentas varia conforme a ferramenta e a fun¢do desta.

Para verificar estes angulos existe na oficina um calibrador de angulos (fig. 3).

A superficie do chanfro resultante da afiagao da ferramenta no rebolo deve ser plana ou
ligeiramente concava. Em nenhum dos casos, este chanfro deve ser abaulado ou ter um
@ contra-chanfro. A aresta do gume deve estar sempre rigorosamente em esquadria com @
os (angulos) lados da lamina. S6 as laminas da plaina deve ser ligeiramente arredondadas
nas extremidades do gume, para, durante o uso, ndo marcarem a madeira e dificultarem

o aparelhamento.

Plainas

O dngulo de afiagdo do ferro de corte é normalmente de 25° (fig
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Se o angulo de afiagdo for muito inferior
a 25% o gume torna-se menos resistente
e por esta razdao perde rapidamente o

poder de corte (fig. 6)

gumesEresistente

Se o angulo da afiagdo for muito superior
a 25°%, o gume torna-se mais resistente,

mas o seu corte é menos eficaz (fig. 8).

Formado

Manual Carp_ 3 Tec CarpMarc MANUAL_Mod1a2_FINALv2_Tc.indd 133
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Com um angulo inferior a 25° obtém-se
um gume mais fino , no entanto, mais
fragil. Sendo por isso mais adequado ao

trabalho de madeiras brandas (fig. 5).

gume menoesYesistente

Com o angulo superior a 25°, obtem-se
um gume com menos poder de corte, no
entanto, mais resistente, sendo por isso
mais adequado ao trabalho em madeiras

duras (fig. 7).

corté"menos eficaz

O angulo de afiacdo do formao varia
entre 0s 22° e 0s 279, sendo o angulo de

25° o mais utilizado (fig. 9).
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Com o angulo inferior a 25° obtém o gume mais fino, no entanto mais fragil sendo por
isso mais adequado a madeira mais macia.

Se o angulo de afiagdo for muito inferior a 25°%, o gume torna-se menos resistente e por
esta razao perde rapidamente o poder de corte.

Com o angulo superior a 15°, obtém-se um gume com menos poder de corte, no entanto
mais resistente, sendo por isso mais adequado ao trabalho com madeiras duras.

Se o angulo da afiag3o for muito superior a 25°, o gume torna-se mais resistente, mas o

seu corte é menos eficaz.

Bedame

O angulo mais utilizado na afiagcao do bedame
é de 289 (fig. 10). Se o angulo de afia¢io for
muito inferior a 28°, o gume torna-se menos
resistente e por esta razdo perde rapidamente
o poder de corte. Se o angulo de afiacdo for
® muito superior a 28°%, o gume torna-se mais

resistente mas o seu corte é menos eficaz

O Rebolo

A retificagcdo do chanfro é feita no rebolo (fig. 11).

134 | cURSO TECNICO DE CARPINTARIA / MARCENARIA

Manual Carp_ 3 Tec CarpMarc MANUAL_Mod1a2_FINALv2_Tc.indd 134 @ 05-03-2013 21:32:39



Fig. 12: Depdsito de refrigeracéo

Fig. 14: Espera

O motor elétrico faz accionar a mé
(fig. 14). Amé é uma pedra cilindrica
de material abrasivo (fig. 15) que em

movimento retifica o chanfro (fig. 16).
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O rebolo é normalmente constituido
por uma estrutura metalica que suporta
um depésito de refrigeragao (fig. 12),

uma mo (fig. 13) e uma espera (fig. 14).
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Esta mo esta parcialmente mergulhada num liquido de refrigeragao que é normalmente

agua (fig. 17).

Fig. 16 Fig. 17

Para obter o angulo pretendido a lamina

apoia numa espera regulavel (fig. 18).

Regulada a espera a lamina é colocado
sobre esta com o chanfro em contato

com a mo (fig. 19).

Movimentag¢do da Ladmina

Encosta-se a lamina (ferro) bem a espera, para que o chanfro pretendido saia correto e
nao com abaulamento no chanfro.

Desloca-se a lamina lateralmente da esquerda para a direita e vice-versa sobre a espera
pressionando contra a mé a fim de garantir um desbaste uniforme, tanto da lamina

como da mo (fig. 20).
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A afiagcdo faz-se unicamente no lado do chanfro, nunca no lado do peito do ferro.

A mo deve estar permanentemente em contato com o liquido de refrigeracdo, afim de
evitar o aquecimento da lamina.

O aquecimento da lamina provoca a perda do poder de corte. O chanfro esta retificado

quando toda a sua superficie se apresenta uniforme (fig. 21) e em esquadria (fig. 22).

Fig. 21 Fig. 22

Conclui-se esta fase eliminado os vértices
para evitar defeitos na peca durante o

aparelho (fig. 23).
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Assentamento do Fio

A segunda fase da afiacdo é o assentamento do fio ou gume que consiste na eliminagao
da rebarba produzida na retificacdo do chanfro e no correto posicionamento do novo fio.
Utiliza-se por isso uma pedra de assentar fio com dleo, azeite com mistura de petréleo ou
simplesmente agua. Esta pedra é retangular com superficies planas e assente numa caixa
de madeira para protecdo. A pedra é de abrasivo aglomerado ou natural (geralmente

arddsia) (fig. 24).

Fig. 24

Ao utilizar esta pedra o aluno deve ter o maximo de cuidado para que esta ndo caia ao
@ chdo e se parta, visto ser bastante fragil. Por isso deve segurar a pedra na prensa do @

banco que facilita o assentamento do fio sendo este executado da seguinte forma:

Em primeiro lugar colocar sobre a pedra 4 ou 5 gotas de dleo fino ou de preferéncia uma

mistura de azeite e petréleo em partes iguais (fig. 25).
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Para um correto assentamento do fio apoia-se totalmente o chanfro sobre a pedra (fig.
26) e desloca-se o ferro em ziguezague ou em movimentos circulares (fig. 27a e b) sobre

toda a face da pedra para que toda a sua superficie se mantenha plana.

Durante o assentamento do fio a pedra tem que permanecer lubrificada, facilitando o
deslizar da lamina sobre a pedra, melhorando assim o poder do corte.

Seguidamente apoia-se completamente
aface do ferro sobre a pedra, deslocando

longitudinalmente (fig. 28).
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Para evitar ferimentos, a lamina deve ser sempre manuseada pela parte posterior com o

fio no sentido oposto ao operador (fig. 29).

Estes movimentos repetem-se alternadamente até se eliminar completamente a rebarba
inicial e o fio se encontrar alinhado com a face da l[amina.
Durante o processo a lamina deve apoiar devidamente sobre a pedra evitando-se assim

tanto a deformagdo da lamina como da pedra.

Verificacdo do fio e da perfeicGo do corte depois de vdrias
passagens

O fio esta devidamente assente quando passar o dedo de dentro para fora da lamina na
face e, no chanfro ndo se encontrar rebarbas e o fio ndo se encontrar virado nem para a

face nem para o chanfro (fig. 30a e b).
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Confirma-se a boa qualidade do fio cortando no topo de uma peg¢a de madeira macia. Se

resultar um corte liso é sinal de uma correta afia¢do (fig. 31).

O assentamento do fio pode ser repetido sempre que necessario enquanto for visivel a
cavidade produzida pelo rebolo (fig. 32). Quando esta desaparecer, torna-se necessario

voltar a retificar o chanfro (fig. 33) .

Fig. 33
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AFIAMENTO DE  FERRAMENTAS
DENTEADAS

Técnicas de afiar ferramentas de denteados

Aslaminas das serras e serrotes duma maneira geral tem os dentes ligeiramente deitados

e formam uma série de angulos agudos de acordo com o desenho (fig. 34).

Os dentes estdo afastados entre si com uma distancia proporcional ao seu passo e
tamanho. Assim nos serrotes de costas, por exemplo, o afastamento entre os dentes é
de 2 a 3mm, sendo no serrote de tragar de 5mm aproximadamente.

Os serrotes de costas sdo serrotes de dentes finos com uma virola na parte oposta aos
dentes, afim de ndo torcer, e utilizam-se em serragens de precisdo. Existem outros tipos

de serrotes.

Travadeira

O travamento tem por fim abrir caminho para a passagem da serra e consiste em inclinar
alternadamente, para um e outro lado os dentes da lamina. Este afastamento permite
a passagem livre de toda a lamina na madeira. Sem esta operacdo a lamina entala-se,
aquece e torna-se praticamente impossivel serrar.

Otravamentoideal deve ter umainclina¢do do dente parafora dalamina que corresponda
a metade da sua espessura. As serras de rodear de lamina fina devem ter um travamento

correspondente ao dobro da espessura da lamina
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O travamento pode ser feito com o auxilio:

e Travadeira manual

Fig. 36

e Alicate Travadeira

e Puncao de Arrombar

CURSO TECNICO DE CARPINTARIA / MARCENARIA | 143

I

==

Manual Carp_ 3 Tec CarpMarc MANUAL_Mod1a2_FINALv2_Tc.indd 143 @ 05-03-2013 21:32:42



TECNICAS DE CARPINTARIA E MARCENARIA MANUAL

Coloca-se a lamina da serra ou serrote entre duas madeiras normalmente com parafuso
de aperto e, em seguida apertam-se na prensa do banco ou num torno da bancada.
Os dentes das laminas devem sair das pecas da madeira. A operacdo de travamento é a
indicada em cima (o travamento tem por fim abrir caminho para a passagem da serra e
consiste em inclinar alternadamente, para um e outro lado os dentes da lamina) e sera
feita com uma travadeira de chapa de aco, contendo um certo nimero de fendas de
largura e profundidades diferentes munidas de um olho.
O bom travamento depender da regularidade da operacdo. Para se verificar que o
travamento esta certo pode-se proceder da seguinte forma:
e Apoiam-se os dentes da serra ou serrote sobre uma folha de papel, assente
numa tabua bem plana.
e Se o travamento estiver correto a impressao é regular. Caso contrario, corrige-
se o travamento do seguinte modo:
e Coloca-se alamina espalmada sobre o banco de carpinteiro e apoia-se sobre os
dentes uma peca de madeira dura na qual se dao ligeiras pancadas para assim

se obter o alinhamento desejado.

O alicate travadeira tem a vantagem de executar um travamento mais regular. Existem
vdarios modelos no mercado cuja regulagdo se faz por meio de dois parafusos, em que
cada um regula a inclinacdo e o outro a profundidade, segundo o tamanho dos dentes.
Uma mola determina a abertura automatica da travadeira.

O travamento, como ja foi mencionado, também se executa com um puncgao de arrombar,
de pequena secc¢do, no qual se bate ligeiramente com um martelo dente sim, dente nao.

Vira-se a lamina e no lado oposto repetimos idéntica operacao sobre os dentes nao

travados (fig.39). O aluno pode conferir o travamento como ja foi referido anteriormente.
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Afiacdo a Lima
A afiacdo a lima executa-se com o auxilio de uma lima de trés quinas murga, de 7,5, 10

ou 15 cm de comprimento (fig. 40)

@ Coloca-se a lamina da serra ou serrote entre as duas tdbuas apertadas por parafusos, @
nado deixando que ultrapassem para fora das duas tabuas, além dos dentes, mais 1 ou 2
mm da sua base. Aperta-se tudo na prensa de carpinteiro ou no torno.

Em seguida empenha-se a lima de trés quinas com as duas maos e perpendicular a
lamina, faz-se com que a lima passe por todos os dentes, empurrando-a para a frente,
tendo o cuidado de a levantar ao puxa-la para tras. Devem-se limar corretamente todos
os dentes para que a serrilha do serrote fique retilinea.

Os movimentos com a lima devem ser muito regulares utilizando todo o comprimento
desta, sem fazer pressdo em demasia e dar exatamente o mesmo numero de passagem

em cada dente.
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Afiagdo de serras e serrotes

Alima deve ter desenho, corte e tamanho corretos para o tipo de serra/serrote e dentes

a serem afiados. O movimento da lima precisa ser absolutamente em nivel, pois a menor

variagdo afetara a borda de corte do dente da serra/serrote.
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Para afiar os dentes de uma serra ou serrote
€ necessdrio que esta esteja presa em uma
morsa para evitar vibragoes e trepidacdes, pois
isto pode encurtar a vida util da lima.

E preciso verificar se os dentes tém a mesma
altura. Isto é feito passando-se a lima
longitudinalmente, com leve pressao, ao longo
das pontas dos dentes. Alguns talvez estejam
achatados, outros quase nao sdo tocados. Os
dentes achatados exigirdao mais limagem para
deixa-los no formato certo. Os dentes dos
serrotes cortam por meio de suas bordas e
pontas. As bordas precisam estar chanfradas e
afiadas. A operagao de afiagdo deve seriniciada
na ponta do serrote seguindo em direcdo ao
cabo. De acordo com o numero de dentes por
polegada (2,54 cm), as seguintes limas devem

ser usadas
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Dentes/Polegadas de Serras e Serrotes Lima Triangular recomendada

6 7" ou 8" Delgada
7 6"ou 7" Delgada
8 6" Delgada
9 5" Delgada
10 4" ¢ 5" Delgada
11 4" Delgada
12 4" Delgada

13,14 4" Delgada

15,16 4" Extradelgada

Afiacdo de dentes de motosserras

Esta aplicacdo exige limas redondas, especificamente projetadas para a afiacdo de
motosserras. Estas limas sdao dimensionadas com diametro exato para perfeita ajustagem
aos dentes das motosserras.

A lima é colocada contra a superficie ®
chanfrada de corte dos dentes que
se estendem para ambos os lados e
asseguram a sua proépria folga a um
angulo de 20° a 45° em rela¢do a lamina

da serra, dependendo das especificagbes

do fabricante.

A direcdo do movimento de limagem é para fora da borda de corte.

E essencial que a lima seja mantida em nivel, devendo ser pressionada na parte posterior
e ligeiramente para cima durante o movimento de limar. Cada segundo dente é limado e
em seguida a posi¢do da motosserra é invertida. Os calibres de profundidade para este
tipo de serra controlam a profundidade do corte que a lamina comporta. Na medida
em que sdo afiados, os dentes de corte tornam-se mais baixos e é necessario baixar os
calibres de profundidade por uma distancia igual. A diferenca na altura entre os dentes
cortadores e o calibre de profundidade deve ser entre 0.020” (0,5 mm) e 0.030” (0,75
mm). (fig. 42)
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Afiacdao de ferramentas e implementos

Existem muitas ferramentas e implementos na industria, agricultura e jardinagem que
exigem afiacOes regulares. Para gumes cortantes de aco bruto, como enxada, arados,
machados etc., sdo utilizadas limas de enxada, bem como limas de serra de engenho
ou triangulares regulares. Para bordas de corte mais duras, de aco carbono, como
facas, cortadores em geral, tesouras etc., as limas chatas murgas proporcionam corte
firme e uniforme. Também para estas aplicacdes podem ser utilizadas as limas de serra
de engenho. Em qualquer aplicacdo, porém, é necessario que se elimine a superficie
vitrificada durante os primeiros movimentos de limagem, ou seja, aplicando mais pressao

com movimentos lentos e deliberados.

Lubrificagdo das serras ou serrotes
Devera lubrificar-se, de vez em quando, a folha da serra ou serrote com parafina ou

passar-lhe um pano embebido com dleo, facilitando assim o corte

Precaugdes a ter com as serras e serrotes
e Deve ter-se o cuidado de ndo colocar outras ferramentas por cima das laminas,
das serras ou serrotes para nao prejudicar os respetivos dentes.
e Ao iniciar um corte, recuar a serra ou serrote.

e Ter em atencdo ao inicio de cada corte para que a serra ndo se desvie do corte.

Tipos e Carateristicas de Limas

As limas sdao também barras de ago em que tém uma picadura mais fina do que as grosas
e em estrias diagonais, mais ou menos profundas e mais ou menos finas.

Hoje, varios tipos de materiais, produtos, acabamentos e condi¢cdes de trabalho tornam
a producdo e o desenvolvimento de limas uma ciéncia industrial.

A fabricacdo de limas envolve o estudo dos tipos de agos quanto a composicao,
temperabilidade e resisténcia, exigindo ainda profundas anadlises para a determinacao

de tipos e formatos necessarios para adequar as limas as diferentes aplicagdes.
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Perfil

Ago para limas - A¢o especial de alto carbono, em bobinas ou barras de
diferentes dimensdes e perfis (retangulares, quadradas, triangulares, redondas
e meias-canas), cortadas nos comprimentos apropriados.

Forma bruta - O “blank” é aquecido e forjado em martelos para formar a espiga
e a ponta.

Recozimento - O “blank” forjado é aquecido e resfriado lentamente sob
condig¢Ges controladas de temperatura para uniformizar sua estrutura interna
e diminuir a dureza do aco, permitindo a picagem dos dentes.

Formato final - Os “blanks” recozidos sdo retificados para eliminar possivel
descarbonizagdo e produzir a superficie necessaria a formagao uniforme dos dentes.
Formagao dos dentes - Os dentes sdo formados por uma picadora que
movimenta rapida e alternadamente um cisel. Esta ferramenta de grande dureza
penetra no “blank” amolecido, formando os dentes da lima por deformacao.
Témpera - A lima é endurecida pelo aquecimento em fornos especiais, seguido
de resfriamento muito rapido. Com isso, obtém-se maxima dureza nos dentes.
Acabamento - A lima é limpa e afiada por meio de um jato de areia. A espiga é

temperada no dleo, proporcionando resisténcia sem fragilidade.

A area a ser limada determinara o perfil da lima a ser usado.

. Redondo . Quadrado > Triangular Chato Meia-Cana Faca

Redondo: - para ajustar formas redondas ou concavas.

Quadrado: - para ajustar furos retangulares ou cantos.

Triangular: - para angulos internos agudos, por exemplo, afiacdo de serras,
serrotes, etc.

Chato: - uso geral para superficies planas ou convexas.

Meia -Cana: - dupla finalidade, lado chato para superficies planas ou convexas

e lado curvo para superficies redondas ou céncavas.

Fig. 43
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Tipos de Corte
O trabalho a ser executado, de desbaste ou acabamento, determinara o tipo de dente
e de corte para cada aplicacdao. As limas tipo bastarda s3o ideais para remocdo mais

agressiva de material e as limas tipo murga sao utilizadas para acabamento final.

Bastarda

0

Murca

Fig. 44

Tipos de Dentes
Classifica-se o picado das limas, com referéncia as carateristicas dos dentes, em: simples,

duplo e grosa (fig. 45).

Corte Simples

Os dentes sao diagonais paralelos. As limas de

corte simples sdo usadas para afiar facas,
tesouras, serras, enxadas, facdes, entre outros
Corte Duplo

Dois grupos de dentes diagonais. O

segundo grupo de dentes é picado na
direcao diagonal oposta e sobre o primeiro grupo de dentes. As limas de corte duplo sdo
usadas com pressdao maior do que as de corte simples com a finalidade de desbastar o

material

Grosa

A grosa (como ja foi referida antes) apresenta

LAAAAL

p A A
LAAALL
rryee

uma série de dentes individuais formando um
corte agressivo que é usado principalmente em madeiras, cascos de animais, aluminio

e chumbo.
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Os tamanhos mais usuais de lima sao: 100, 150, 200, 250, 300mm de comprimento

(corpo). Na tabela 1 apresenta os tipos de lima e as suas aplicacdes.

LIMAS
CLASSIFICAGAO TIPO APLICAGOES
CHATAS Superficies planas
PLANAS Superficies planas intemas, em
PARALELAS angulo reto, rasgos intemos e exter-
nos.
Superficies planas em angulo reto,
QUADRADAS rasgos internos e externos
QUANTOA FORMA REDONDAS Superficies concavas
MAIAS-CANAS Superficies concavas
Superficies em angulo agudo maior
TRIANGULARES s 0 O
Superficies em angulo menor que
G 60 graus
QUANTO SIMPLES Materiais metalicos ndo-ferrosos
AO PICADO QUANTO A (aluminio, chumbo)
INCLINAGAO DUPLO i .
(CR ) Materiais metalicos ferrosos
QUANTO AO NU- | BASTARDAS Desbastes grossos
@ D e DEes BASTARDINHAS Desbastes médios @

POR CENTIMETRO | MURGAS Acabamentos
100
150 . .
TAMANHO 200 Variavel com a dimensao da super-
EM mm ficie a ser limada
250
300

bid

e
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EXERCICIOS

AFIAMENTO DE FERRAMENTAS DE GUME

1. Em que consiste o processo de afiacdo da lamina de corte?

2. Complete a frase: “A afiagdo do ferro de corte divide-se em 2 fases:

3. Responda com Verdadeiro (V) ou Falso (F). E nas afirmac¢des que se encontram falsas

explique o seu porqué

a.
b.

C.

O calibrador de angulos serve para retificar a dureza da madeira FV
O angulo de afiac3o do ferro de corte é de 25° FV

O angulo inferior a 25° equivale a um gume mais fino sendo desta forma mais

fragil FV
O angulo de afiacdo do form3o varia entre os 19 e os 30° FV
A retificacdo do chanfro é feita no rebolo FV

A mé do rebolo tem de estar totalmente mergulhada no liquido de refrigeracdo F V

O gume do ferro da plaina deve estar a 45°. F V

4. Complete a frase: “Um angulo muito superior a 25° equivale

5. Enumere as partes que fazem parte do rebolo.

6. Qual o grau que se aplica no chanfre do bedame 35°

7. O bom desempenho da pedra de assentar fio deve estar relacionado com qué?

8. Em que consiste a segunda fase da afiacdo por assentamento do fio ou gume?

9. Como se verifica que o fio esta devidamente assente?
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10. Faga uma resenha sobre um processo de assentamento do fio?

AFIAMENTO DE FERRAMENTAS DENTEADAS

1. Responda com Verdadeiro (V) ou Falso (F). E nas afirmagdes que se encontram falsas
explique o seu porqué
a. Os dentes de uma serra devem estar todos a mesma altura F V

b. Para se limar uma serra ou um serrote devemos utilizar uma lima plana murga

ou bastarda. F V
c. Asferramentas dentadas devem ser lubrificadas. FV
d. As correntes das motosserras sdo afiadas com lima triangular. FV

2. Nos varios utensilios de corte (dentados) especifique as ferramentas

3. Enumere os tipos de limas existentes.

4. Qual aimportancia do travamento nas ferramentas denteadas?

5. Como se verifica que foi efetuado um travamento correto?

6. Qual a principal diferenca entre a afiacdo de serras e serrote e a afiacdo de dentes

de motosserras?

7. Aarea aser limada ira determinar o perfil da lima a ser utilizada. Une corretamente

o tipo de lima com a sua finalidade.

dupla finalidade, lado chato para superficies planas
Redondo ou convexas e lado curvo para superficies redondas

ou concavas

Quadrado para angulos internos agudos

Triangular para ajustar furos retangulares ou cantos
Chato uso geral para superficies planas ou convexas.
Meia -Cana para ajustar formas redondas ou concavas
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8. Completa a seguinte frase:

a. As limas tipo bastarda sdo ideais para e

as limas tipo murca sao utilizadas para

9. De acordo com as imagens que se seguem,
a. Classifica o tipo de picado das limas;

b. Indica a sua principal utilidade.

Lima tipo:

Utilidade:

Lima tipo:

Utilidade:
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Exercicio de Manutencéo das serras

EXERCICIO PRATICO 1

[=]f]l=]l-]~ &

Autor: Ano de Producéo:
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Objectivo especifico: Conseguir afiar correctamente as ferramentas fundamental para
o total conhecimento da profissao.

MANUTENGAO DAS SERRAS

FINALIDADE: Um serrote necessita de ser afiado de vez
em quando.
Este exercicio compreende todas as
operagoes para se poder afiar uma serra.

FERRAMENTAS: Lima usada de faces paralelas.
Torno para serras.
Lima triangular para afiar serras de 8.
Pedra de assentar.
Travadeira ou alicate de travar.
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| orerAcOES FERRAMENTAS

NIVELAMENTO DOS DENTES

Quando os dentes de uma serra, devido
ao uso se desgastam, devem igualar-se.

Isto significa que a linha dos dentes (Y) Lima plana
| se devera limar até ficar recta. Para (usada)

se fazer esta igualdade emprega-se
uma lima plana.

A figura mostra um suporte feito com Lima plana
um bloco de madeira com uma ranhura (gasta)
convergente (1) e uma cunha (2).

Coloca-se a lima na ranhura e a cunha Suporte para a
aperta-se para dentro para fixar a lima lima

(3).
1. Suporte para a lima. As mesmas
2. Cunha. anteriores.
3. Lima plana.
4. Folha de serra, cujos dentes se Torno para

* nivelam. serras.

5. Torno para a serra.

A lima deve percorrer os dentes no
sentido do comprimento para os igualar
ao mesmo nivel.

Nao se deve fazer qualquer inclinagao
lateral.

Esta é a forma como a linha dos dentes
ficara depois de se ter nivelado.

Quer seja recta (1) ou ligeiramente
curva (2) também chamada linha de
dentes curvos. )

A linha dos dentes nunca podera ser As mesmas
uma linha céncava. A serra nao poderia anteriores.
trabalhar convenientemente.

127
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PARA LIMAR OS DENTES:

Depois de limados os dentes
apresentamn as pontas ligeiramente
planas.

Para devolver aos dentes a sua forma
primitiva limam-se com uma lima
triangular para serras.

Fixar a serra no torno especial.

Lima triangular
para afiar serras

Torno para afiar
serras

Segurar o cabo da lima com o dedo
indicador na parte de cima, apontando
para a frente. Esta forma de segurar
deve-se manter durante todo o tempo
que se estiver a limar (e também depois
quando se estiver a afiar).

As mesmas

| Para as serras de corte a fio, a lima

| deve manter-se na horizontal e em

| angulo recto com os lados da folha da
| serra.

3 1. Face dos dentes.

2. Angulo de corte das faces.

3. Fundo dos dentes.

As mesmas

Para limar um SERROTE DE CORTAR
A FIO

Dar com firmeza dois ou mais golpes
com a lima. -
Limar as faces de corte dos dentes

| (em espagos alternados).
| Segurar a lima na posicao horizontal e

a formar 90° com a folha da serra.

As mesmas

Dar a volta ao serrote no torno, depois
de ter dado forma a toda a fila de dentes
alternos.

Repetir o processo na outra fila
de dentes.
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Para o serrote de cortar no sentido Lima triangular

transversal ao veio a lima deve-se de afiar serras

manter horizontal através de todo o

trabalho de limar. Torno. para
serras

1. Face dos dentes.
2. Angulo de corte dos dentes.

3. Fundo ou garganta.

XD

X
0

%%,

Para limar os dentes de um
SERROTE DE CORTE TRANSVERSAL As mesmas
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Colocar a lima, fazendo for¢a, contra
o fundo com a inclinagao certa da face
para obter o angulo de corte (14° de
inclinagao da face do dente).
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Girar com a ponta da lima As mesmas
horizontalmente até ao punho do serrote
de modo que a linha forme um angulo
de aproximadamente 70° com a linha da
folha.

Manter este angulo durante todo o
esswssss| )| processo.

o (ilﬂ‘ ’

Dar dois ou mais golpes de lima. As mesmas
Limar os fios dos dentes que estejam
T i T T e T inclinados até ao lado do trabalho .
(cada dois fundos).

Manter a linha horizontalmente e mais
ou menos a 70° em relagao a linha
da folha do serrote.

Dar a volta ao serrote no torno, depois As mesmas
de ter limado todos os dentes do lado
que se trabalha.

Repetir o processo na outra fila
de dentes.
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Depois de se ter afiado o serrote
repetidas vezes, é natural que este
perca a trava a tal ponto que &
necessario fazer um novo travamento.

Os alicates de travar podem ajustar-se
com precisao a profundidade da trava.

Travadeira ou
ou alicate de
de travar.

Os alicates de travar manejam-se
colocando-o0s sobre o dente e fachando
0s cabos.

Deforma-se um de cada dois dentes,
forcando-os em sentido contrario ao
corpo do operario.

Apertar a serra como se mostra na
figura.
Nao fixar a serra ao torno!

Alicate de trava

Depois de ter travado a fila de dentes
de um lado, da-se a volta a serra e
trava-se o outro lado.

A mesma.

ASSENTAMENTO DOS LADOS
DO CORTE E

Usar uma pedra curva (pedra de
assentar) para tirar as rebarbas e
igualar a trava de todos os dentes.
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Colocar a folha do serrote plana sobre
a bancada e passar a pedra sobre o
lado dos dentes.

Nao apertar!

Dar a volta ao serrote para assentar
o outro lado dos dentes.

A mesma.
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PARA AFIAR

A Ultima operagao para restaurar Torno para
o corte de um serrote € o afiar. serras .

Fundameéntalmente aplicam-se as j Lima triangular
mesmag,regras que se deram para limar | de afiar serras
e formar os dentes.

A folha fixa-se no torno para serras.

Os SERROTES DE CORTAR A FIO, As mesmas
limam-se em angulo recto em relagao
a folha. '

Afiar primeiro limando a face de corte
dos dentes que estao inclinados para
o lado do trabalho.

Dar a volta a folha para limar a outra
fila de dentes.

A lima deve manter-se sempre na As mesmas
posigcao horizontal tanto para afiar
serrotes de corte a fio como serrotes
de corte transversal.

Os serrotes de corte transversal, As mesmas
limam-se fazendo um angulo de
aproximadamente 70° com a linha de
corte.

Primeiro limar o corte dos dentes que
estao inclinados para o lado do trabalho
(dentes alternos).

Dar a volta a folha e limar os cortes
da outra fila de dentes.

Retirar o serrote do torno e deixar
descansar a folha sobre o banco.

Passar ligeiramente a pedra de assentar
sobre o lado dos dentes para tirar
as rebarbas.
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Uma folha de serrote oxidada demonstra

| que o seu proprietario nao cuida dele.

O oxido estraga os fios cortantes dos

dentes e faz com que a folha se
empene quando se corta madeira.

| O 6xido tira-se aplicando parafina

e esfregando cuidadosamente com uma

| fina tela de esmeril.

rarama

Tela de esmenl

Para evitar a oxidagao esfregar a folha

: depois de a haver usado com vaselina
| ou azeite mineral.

Nao utilizar nunca azeite vegetal.

Azeite
Vaselina

Trapo

Se o serrote estiver em contacto com
outras ferramentas metalicas, devem-se
proteger os dentes com um resguardo.

Este resguardo € na realidade uma tira
de madeira com um entalhe ao longo
da tira.

Também ha resguardos em plastico.

Resguardo para
serrote

Quando nao se usa o serrote pode-se
pendurar pelo cabo para evitar que
a folha empene podendo colocar-se
num suporte de madeira.

Todos os outros tipos de serrote
guardam-se de forma semelhante.
Quanto mais pequenos sdo os dentes
maior cuidado é necessario ter

com eles.

Elementos
para guardar

162 | CURSO TECNICO DE CARPINTARIA / MARCENARIA

05-03-2013 21:32:50



Manual do Aluno

Exercicio Pratico 1

Ficha de Avaliacdo Individual

Nome Inicio____ - - Conclusdo ____ - -
Tempo Previsto Tempo Utilizado
Curso/Unidade Capitalizavel - |:| h D " |:| h D m
ASPECTOS A CLASSIFICAR Classificaggo
Base Obtida

* Nivelamento dos dentes 10

* Limar os dentes 12

* Limar um serrote de corte a fio 10

* Limar um serrote de corte transversal 10

* Assentamento dos lados de corte 10

* Cuidados a ter com o serrote 12

* Manuseamento correcto das ferramentas 12

+ Organizagdo do posto de trabalho 12

* Cumprimento com as regras de higiene e seguranca 12

Totais 100
OBSERVACOES:
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