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1.0, Introdugac

Fste relatorio foi evecutado pelo alu=-
no de Eng. fMecanica Jorge Luiz Pinto da Fonseca, junto a Indds
tria de méquinas e Equipamentos YVEL, o qual tem a finalidade'
de demonstrar a supervisac de construggn de uma Prensa Hidrau-
lica de capacidade de 300 lb/inz, e Que se destinara courcs.

A mesma depois de concluida, devera fa
zer parte dos equipamentos do PRCCURT, Escola/Indﬁstria.

Sendo a supervisao da maquina da res-!
ponsabilidade da Universidade Federal da Para{ba, atraves do
Departamento de Engenharia Mecanica do CCT, tendo como respon-
savel direto o Eng. Prof. Jose Leopoldo da Silva.

Como ficou aceftado atraves do oficio!
09/78 em 27 de fevereiro, dispus=-me a acompanhar todo o proces
so de construggo, no qual relatério, procurei descrever todo o
processo de construcao ate onde fosse possivel permanecer in-'
teirado da construczo da mesma.

De maneira que; seguem=-se nas fls. se-
guintes, todos os passos acocmpanhados, de acordo com o plano !
de trabalho que me foi dado para gue o seguisse da malhor ma-'
neira possivel.

Infelizmente nac foi possivel sequir !
ate o final do projeto, que por motivds de verbas andou sofren
do alguns atrasos, e como o relatdrio do estégio teria que ser
entregue neste periodo 782, nao fara parte dele, o0 gue se refe
re as partes hidraulicas e de controles pneuméticos, ficando '

registrado, somente 0 que se refseriu a estrutura.
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l.1. Princ{pios de corte pelo sistema Autdgeno

lelels Corte Autégeno

Denomina-se corte autégeno, o corte que
e executado pelo pré—aquecimento de um ponto num material ferro
S50, ate a sua temperatura de igniggo e, em seguida, queimando o
metal com um jato de oxigenio (fig. 1l.l.la).

A reacaoc que Se processa a cerca de a='

proximadamente 1.600°F ( 870° ¢ )y pode ser dada por:

3Fe + 202-—' 11'533{3[4 + 48,000 Btu por molecula

Teoricamente, 1 pe cubico de Uxigénio e
necessario para oxidar cérca de 3/4 de polegadas cubica de fer-
ro. Praticamente porém, temos conhecimento de gue cerca de 20%
a 409 do metal e fundido sem oxidar-se, e a remocao de 1 polega
da cubica ou mais de ferro por pé cubico de nxigénio nac e mui-
to incomum,

0 jato de oxigenio jorra de um furo do
bico do magarico de corte. Ao redor do jato existem varias che
mas de gés saindo de diversas frestas ou furos, para aguecer a
superf{cie superior da peca para manter o jato a temperatura de
ignicao,

0 acetileno e muito usado como combusti
vel, devido ao fato de sua chama ser quente e ajustével, purém'

£ . ; 5 - .
existem outros combustiveis tais como o hidrogenioc & o GLP,
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Figura 1.1.1a com relacac ac macarico Autdgeno
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{8 Equipamento e Processo de Corte a flacgarico

12,1, Corte a Macarico

U equipamento de corte a magarico e se-
melhante agquele que jé mencionei, usado na processo aUtégeno.

Um magarico de corte, mistura o gés com
bustivel com oxigenic e distribué essa mistura separadamente do
jato de oxigénio puro. Usam-se pontas de diverscs tamanhos e
formatos para usos diverscs. Existgm valvulas para regular a ve
locidade do fluxo e a pressac dos gases.

Um magarico de corte pode ser operado !
manualmente para trabalho bruto porém podem=se obter resultados
mais precisos, répidos e economicos pelo uso do corte mecaniza=-
do, que foi o processo que bptamos quando do corte das pegas de
aco que iriam compreender a nossa prensa.

Para efetuar um corte preciso, temos !

~

que ter um alto grau de tecnica y A pressgo do gés e do oxige-
nio, a posigao do magarico, a intensidade do pre:aquecimento, a
velocidade de corte, o tipo de material a ser cortado, para a '
espessura de corte,

A4 velocidade e o tipo de bico deverao '
ser selecionados e regulados de acordo com o material a ser cor
tado e o tipo de corte que se guer obter entao.

0 macarico oxiacetilenicoy cuja chama
tem mais de 3.000° C pode levar o pedago de ferroc ou ago a uma'
elevada temperatura. Se ac mesmo tempo damos um jato de oxige-
nio, o material queima e a chama o atravessa por toda a sua es-

~ > -
pessura. Portanto a seguir sitarei as condigoes necessarlas gque

foram impostas para o corte perfeito das pecas do projeto.
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1.2, Continuacao

i ‘ - -
l1.,2.,1.1 Condicoes necessarias para o oxicorte

As condigSes para o perfeito oxicorte foram:

a) A combustao do metal deve ser exoter
mica, isto é, deve produzir calor, como faz o carbono gquando en-
tra em combustao ou queima, com o fito de compensar as perdas de
calor que posivelmente iriam se verificar no transcorrer do nos-
s0 corte das pecase.

b) A temperatura de combustao deve ser’'
inferior a de fusao do metal, de outra forma teriamos a fusao e
nao a comﬁustao das pegas a serem cortadas.

c) Tendo em vista a formacao de oxido e
necessario gue a temperatura de fusao deste seja inferior a do !
metal, pois de outro modo ter-se-ia a formagao de uma espééie de
defesa de oxido que impediria o trabalho posterior como geralmen
te ocorre com o aluminio, e su pesscalmente acompanhei tal espe-
riencia, a qual ia tornando-se impossivel o corte, por parte da'

~ - ’ .
formagao da barreira de oxido.

1.2.1.,2 Qualidade do oxigenio

0 oxigenio deve ser o mais puro possivel
¢ ~ . . : . g ow a2
com indece nao inferior a 97,5% que e a pureza do oxigenio indug
trial. A inclusaoc de gases estranhos, como o azoto e o hidroge-
nio, diminui a velocidade de corte e aumenta a quantidade consu-

mida de oxigenio,
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1.2, Continuacaon

1.2.1.2 Continuagao

0 aumento de sua temperatara facilita o

corte, mas e muito caro e complicado aguecer o oxigénio.
Portanto nos era bastante mais facil ay
mentar a pressao dentro dos limites, citados pelos fabricantes'
e limites estes bem determinados por nos atraves de tabelas tec

nicas da W. Martins, fabricante do produto aqui em C. Grande.

-Cbs 1) Em caso oportuno citarei como encontrar

os limites de pressao de aumento.

1,2,1.,3 Escolha de pontas para o Uxicorte

Sabemos gue, as pontas de corte, tem a'
mais alta importanciana econBmia do corte com oxigenio, porque’
dessas depende em larga escala, o consumo de outros gases com-'
bustiveis alem do oxigenio e a velocidade de corte.

Acho que nao sera inﬁtil o trabalho de
fazer uma pequena historia da evolucao de tais pontas e mencio-
nar como proced{ mediante a analise desta pegquena histéria, co=
mo selecionei a ponta indicada para o nossc trabalho, menciocna-
rei tambem no decorrer desta os tipos mais modernos, e os pro-
cedimentos seguidos na sua produgao,

Serac tratadas apenas as pontas que po-

p ’
dem utilizar o acetileno, pois este e o gas mais ecomomico que
temos em maoc e o processo gue escolhemos para as nossas opera='

goes de corte.
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125 Continuagao

1.2.1.3 Continuacao

As primeiras pontas gque eram empregacdas
para o corte oxiacetilenico tinham dois condutos separados: o
primeiro para a mistura oxigenio gés combustivel alimentandc a
chama de aquecimento, o segundo para o jato de oxigénin de cor-
te. Estas pontas apresentavam o inconveniente de permitir o !
corte se o magarico fosse colocado na diregao em que a chama de
aquecimento precedia o jato de oxigenioc. Atualmente e emprega«
do apenas no corte de espessuras infarrior a 4 nm e sO en algum
caso de corte retilineo de espessura maior de que 4 mm.

Em seguida como e bem sabido, afirmaranm
se e ai_nda sao hoje,largamente usadas as pontas com chama de a
quecimento anular circulando completamente o jato do oxigénio '
de corte e concentrica ao furo de saida deste ultimo.

| Com tais pontas, como e possivel facil-
mente de compreender, o corte em gualquer direggo em que se des
loque o magarico, e possivel.

Tais pontas sao construidas em duas pax
tes separadas (fig. 1.2,1.3a) fato que torna particularmente fé
cil a limpeza da ponta & o eventual reparo ou substituiggo de !
uma das partes que depois do uso venha a estar em mal condigao.

Cutra uantégem desta ponta e 0 seu cus-
to relativamente baixo, nao apressntando a sua fabricagao nenhu
ma dificuldade de trabalho tecnolégico: sao produzidos realmens

te, com operagﬁes mecanicas de torneamento e furagao.
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Figura l.2.1.3a com relagﬁo a pontas de corte

Detalhes da Ponta do Magarico de Corte
a - parte externa - emissao de OUxigenio
b - Injetor de formagao de foco

¢ - Dispositivo das duas partes supra faladas

Figura l.2.1l.3b com ralagEO a escolha das pontas

| |
' @D

\

A B
Detalhes do tipo de bico para corte
a = Anelar

b - Em setores

c - Em furos
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1.2.. . Continuagao

1,2.1,3 Continuagao

A disposicao dos injetores de saida da!
chama de aguecimento pode ser: De acordo com a(fig, 1,2e1.38)

Permanecendo sempre central o Gnico in-
jetor de oxigenio.

| A parte terminal do condutor de oxige=-'
nio pode ser cilindrica ou conica. Esta ultima forma foi pre?e-
rida para o nosso caso, devido a sua simplicidade e as condi-'!
gaas gue a mesma oferece para o corte de chapas de espessura de
1/2 polegada em diante, ja que as nossas chapas eramde 1/2'' e
de 1'°,

A tendencia do modernismo, por outro la
do tenta mostrar que a fabricag§0 de pontas com chamas naoc anu-
lar, mais mﬁltiplas e com chamas dispostas ainda no entornoc do
jato de oxigenio, como na ponta da chama anular, sac mais econé
micas em relégaﬁ as demais citadas na (fig. 1.2.1.3h)

Por cutro lado as pontas a chama multi=-
pla apresentam as seguintes desvantagens.

a) MWMaior custo.

b) Maior dificuldade na limpeza

c) Necessidade, em caso de desgaste,de

substituir toda a ponta.

10
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1.2, Continuagao

1.2,1.4 Aplicagao dc Corte a Magarico

A maioria dos metais ferrosos sao corta
dos a magarico. Espessuras de ate 60" podem ser cortadas roti-
neiramente e, praticamente qualquer espessura, pelo metodo da !
langa de oxigenio.

Podemos inclusive efetuar o chamado cor
te em pilhas, © qual conta de colocarmos uma pilha de chapas e
de uma so vez efetuarmos o corte com uma langa de oxigenio.

A lem do corte de segces e pecas para
soldar, tais como engrenagens, rodas dentadas, exentricos de
chapas de ago, o corte a magarico é usado para cortar pegas es-
truturais e barras, cortar refugos de ago e rebite como tambem®
remover cabecgas de lingotes, pcntas defeituosas ou trincadas de
chapas de ago e para muitas ocutras aplicacoes.

0 corte a magarico em bruto e somente '
utilizado para cortar pedagos de material; corte a magarico de'
precisao e usado como foi no nosso caso(corte das pecas da pren
sa), quer dizer quandc se deseja obter pegas de com perfis cor-
tados bem mais perfeitos que o corte em bruto.

Nota=-se apés o corte, que o material ‘!
aos lados da ineisdo e aquecido acime da temperatura critica so
fre transformacoes de granulometria deformando-se, mas seu efei
to, raramente so e observado a mais de 1/8 " abairo da superfi-
cie, Em acos como mencs de 30% de carbomo, gue nac e o nosso '

caso, pois o ago utilizado em nossa estrutura foi 1045 SAE.

11



12, Continuagao

1.2.1s4 Continuagao

No ago 1045 SAE temos 45% de carbono em
sua composiggo, e 0 resultado e normalmente confinado a mudanga
no tamanho do grgo, mas sem a sua deformaggo e passagem de uma'
estrutura fClbica de Face Centrada para Cubica de Corpo Centra-
do', Isto pode melhorar a resistencia da superficie e a sua du-
reza,

No entanto, nos acos de alto teor de C
chamados acos ligas, & possivel que uma fina camada superficial
endureca e este fato cause altas tensoes internas e possivelmen
te trincas. Geralmente nos casos em gque se trabalha com agos '
com teor de carbono acima de So%, costuma-se 'Normalizar-se ou
Recozer=-se' apés o corte, para se aliviar as tensoes.

0 corte a magaricc pode ser uma opera-'
ggo barata, porem deichar as superf{cies bem cortadas e em con-
digoes tais de perpendicularismo, espessura e tolerancias que
sejam satisfatorias em muitos casos, superficies beﬁ cortacas '
com magaricos podem ser comparadas favoravelmente a superficies
gque foram usinadas.

Pecas espessas normalmente nac empena-'
rgo, porem chapas de uma espessura de ate 6", Comc no nosso ca
so tinhamos chapas de 1" e tambem de 5/16", nos foi necessario!
dar uma peguena tolerancia de 1/32" que ¢ considerada prétiCa ;

no corte de ate menor gue a bitola que e 6",

12



1.3. Calculo de Mao-de-obra e fMaterial (Custo)

1.3.1. Custo de Corte a flagarico

Us principais elementos do custo opera-
cional para o cortes a magaricc sao: (1) para a mac de obra & Os
custos inditetos, (2) para gés. A mao de obra e o custo indirge
to sao baseados no tempc necessario para executar a tarefa. Is
to inclui usualmente c tempo de preparagaa e montégam e desmon=-
tagem dos dispositivos de solda.

C tempo de corte ¢ calculado dividindo!
C comprimento do corte pela velocidade do mesmo. Valores tipi-
cos para a velocidade de corte e taxa de consumo de gés, gue va
riam com a espessura da chapa, sao dacas pela curva (l.3.la).

A gama de valdres se aplicam para gqual-
quer espessura, dependendo da abilidade do operador, das condi-

gees operacionais, e dos resultados desejados.

De acordo com a tabela para o© calculo !
de custo de operacao de corte com magarico existente na pag 291
do Livro (Processos de Fabricacao e WMateriais para Engenheiros’
de Doyle Morris), podemos calcular facilmente o custo de materi=-
ais, um esbolgo desta mesma com 0s seus devidos gréficos se en=
contram na pégina seguinte.

Calculando as segaes das pegas gue fo-!
ram cortadas por magarico (Chapas de 1'' e Chapas de §5/16")e se
fazendo uma tabelinha com: C n? da peca, dimensao cortada, Hode

pecas, termos:

13



Fioura

1.3.1.a com relacac ac Custo de corte a Macarico

(a)

70 |
60 |
50|
40 )

30

-

10

b

A= (Consumo de Acetileno -

()

701 \
" Velocidade de corte

60 |

98]

Cxigenio 4| |
yel |

401

30 |

6 8 10 16 18 2C

(Espessura da Chapa) em pol,

pes cub/pés lin,)

B- (Consumo de Exigénin - pés cub/pés lin. cortados)

C- (Velocidade de corte -

pol/min,)



1+34 Continuacao
le3,1. Continuaggo
Peca Dimensao cortada Ne de pecas Dim. Total
a X 2 c X 2
01 650 1700 03 14,100
g 650 1700 03 14,100
03 500 2200 62 10,.80C
G4 50C 1600 01l 447200
05 700 20C0 Cl 5,400
07 65 2200 . U8 36240
co 65 1000 06 12,780
10 500 1300 02 I L1
1l 400 650 06 12,600
12 400 550 06 11,400
Total em 'mm' de chapa cortada = 128.820,00
( - Tab. de Corte para chapa de 1" de espessura - )
Pega Dimensao cortada N® de pegas Dim. Total
a X 2 c X 2
C4 500 2850 02 10,200
Total em 'mm' de chapa cortada £ 1C,.200

15
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l.3.1. Continuagao

'
Como ja estamos de posse de todos os da
dos cpm referencia aos comprimentos cortacdos em chapas de 1" &g

5/16", podemos iniciar o calculo do custo.
Utilizando a tab. 14-33 da pag. 291, e
tentando mostrar esta marcagao de valores nc esbogo da pag 14 '

deste temos:

Para chapa de 1".
Velocidade de corte 17 in/min.

ft3/ ft linzar de corte

N

Consumo de Oxigenio

7
Consumo de Acetileno 2 ft°/ ft linear de corte

Cortamos 128.820,00 mm de chapa ou 128,82C m

Transformando para ft temos:

128,820,00 = 422,63 ft linear
0,3048

Utilizando uma velocidade de corte de 17 "/ min, e se o consumo

- . ® - - .
de oxigenic e o indicado acima teremos:

2 ft5 commcm—aa 1 ft linear
AR RS 422,26 ft
x = B45,26 £t°

’ - . -~ -
A partir deste calcul8, podemos dizer que o consumo de oxigenio

foi de B45,26 ft°

16



Nl Ccntinuaggo

Sl g ¥ : :
Utilizando o mesmo raciocinio, podemos’

.
calcular o consumo de acetileno.

Utilizando a mesma velocidade de corte e o consumo de acetileno

mencionado na pag. 16 teremos:

7 17 emmmmcc——- 1 ft linsar
¥!' ecccemmae- 422,62 ft linear
x = 845,26 fts

A partir deste calculo, podemos dizer gque o consumo de acetile=

no foi de 845,26 Ft°.

Para a chapa de 5/16 de polegadas
Velocidade de corte 22 in/min.
Consumo de Oxigenio 1,5 fts/ft linear

Consumo de Acetileno 1,5 fts/ft linear

Cortamos 10.200 mm de chapa ou 10,2 @

Transformando para ft temos:

10,2 = 33,46 ft linear
0,3048

17



l.3.1, Continuagao

Seguindo o mcsmo

consumoc de 50,18

fntaoe= ¢ =

e . .
raciocinio para o acstileno, vamos encontrar um

3 s B ol o
ft~ e para o oxigenio um identico.

50,19 £t° e y' = 50,19 ft°

Para sabermos o consumo total de Oxigenio e o consumo total de A

’ ’
cetileno, e bastante fazer o somatorio dos consumos parciais.

Decorrendo vem:

x + y = Consumo de Uxigenio

bR y': C

Entao=- X 4+ y

onsumo de Acetileno

= B45,26 + 50,19 = 869,19 ft°

- n . n ann L] "

L% Conclusao

Precisamos explicar o porque da igualda-

de de valores consumidos tanto para o oxigenio, tanto para o ace

tileno, assim como o erro que ocorreu depois de su pessoalmente!’

” = - 3
ter confrontado os valores tsoricos com a pratica.

18



l.3.2, Continuaggo

Em primeiro lugar, temos que saber o re
sultado da prética; foram consumidos em todo o corte da prensa’
48 kg de Oxigenio em garrafas de 06 Kg, e 70 Kg de Carboreto '

que apois ser trabalhado foi transformado em Acetileno.

Para 1 mol de (02) ---- pcupando 22,4 litros Oxigenio

Para 1 mod de(HIC12 = Cleﬂ----— ocupando 22,4 litros Acetilero

Em t=rmos de Gramas temos?
Oxigenio 0O, - 22,4 litros - 32 gramas
B

Acetileno HlE H

12 5 CyoHy - 22,4 litros - 26 gramas
Comoc foram consumidas pelo gréfico, pa=
ra aquelas velocidade de corte 17in/min e 22in/min, rrspectiva-

L
mente, podemos checar se o processo grafico aproxima-se realmen

te da pratica. Assim teremos:

(869,19 ft°--- Oxigenio) X 1
0,03531

il

24,615,872 litros

(?«Cetileno idam e sesnesesesEBeEERRees = W "

Como para o Oxigenio foram consumidos 48 Kg entac teremos:

2244 1 wmmmeee 32 g
2&-615,9?? 1 ------- Z g

Entac z = 35,165,67 g ou 25,16 K@ de Oxigenio
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1.3.2, Continuagao

,
Calculando o erro tercmos:

Az = 48 - 35,16 , 100 = 26,75 % de erro
48

Para o Acetileno foram gastos 70 Kg entac teremos:

2244 1 ==maea 26 g
24,615,972 1 —====- w g

Entao w = 28.572,11 g ou 28,572 Kg de Acetileno
Calculando o erro teremos:

Av = 70 - 28,572 + 100 = 59,18 % de erro
70

Em vista de todos estes calculos che-''
guei a conclusac de que o Acetileno por ter um peso espaciﬁico'
menor dc que o oxigenio, ele necessita de uma maior massa para’
se obter um volume que se desejar para um corte, tambem podemos
tirar a conclusao que os gréficos dao uma aproximacac bem evata
para o corte de chapas desta gama, e podemos considerar nestes'
casos um erro comc o que deu 59,18 % como relativamente bom, de
vido as qualidades dos Carboretoc que se enccntra nc mercadc, ag

’ . - .
sim como o rendimento das magquinas de carboreto que sao muito !

ruins, corca de 40% de aproveitamento da NP,



Zoadis Riscagem e desenvolvimento de chapas

241.,1. Desenvolvimento para corte

Com bases nas tecnicas indicadas em to-
dos os parégrafos anteriores, reeolvemos partir para o corte de
chapas propriamente ditos.

Em primeiro lugar tomando as tzbelas da
Pag 15 deste, verifica-se que se pode calcular a areacortada em
chapas de 1" e 5/16", multiplicando-se 'a (segunda coluna) pela
(terceira) e o resultado multiplicando-se pelo (N¢ de pegas)cor
tadas ou seja (quarta coluna).

Deste modo cheguei ao seguinte resulta-
do para as chapas:

Para chapa de 1" ----- 30,455 m? de chapa cortada

Para chapa de 5/16"=-=- 2,05 m2 de chapa cortada

Sabemos que foram consumidas 5 chapas !
de 1" com dimensoes de (1,20 X 6,00)m, assim como 1 chapa de '
5/16" com dimensoes identicas.

Calculando as areas das mesmas respecti
vamente obtemos:

L]

Para chapa de 1" =~==- 5 ¥ (1,20 X 6,00) = 36 m*

Para chapa de 5/16"--= 1 ¥ (1,20 X 6,00) 2

1

7 m

»
De posse cdestes dados, podemos calcular

4 i ~
0 desperdicio de chapas; se ccorreu ou nao.

21



2.1, Continuagao

2411, Continuaggo

- -’
Tomando-se o valor das areas virgem das

chapas como sendo 100% teremos:

Para chapa de 1"==--- 36,00 - 30,55 . 100 = 15,13 &
36,00

Desperdicio de 15,13 %

Transformando este valor em metros qua-

dradcs de chapas temos:

15,13 , 36,00 = 8,44 m> em chapas de 1
100

I 4
Utilizando-se do mesmo raciocinio, podg

mos calcular o desperdicio em chapas de 5/16"

Para chapa de 5/16"=== 7,00 - 2,05 . 100 = 70,7 %
7,00

Desperdicio de 70,7%

Transformandc este valor em metros qua-

drados de chapas temos:

20,7 . 7,00 = 4,95 m~ em chapas de 5/16"
100

22



2.1, Continuacao

Zlalis 2. Conclusao

A explicacao para tais fatos sao os se-
guintes:

Em primeiro lugar nac devemos conside='
rar estes valores como desperdicio, chamamos porque estamos que
rendo expressar somente o quanto se usou de cada tipo de chapas
para a construgao da prensa.

Em segundc lugar, somente sao encontra<
das chapas no mercado com estas dimensoes padrao, por este moti
vo nao dispomos de alternativa na compra para as nossas necessi
dades

Por ultimo, virnos atraves dos calculos'
anteriores, que as mesmas foram muito bem aproveitadas, de ma-'
neira tal que as partes que scbraram ocu gue nao foram utiliza-'
das na construcac da prensa, servira para gualguer outro proje-

to que se utilizem chapas destas dimensoes.
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£ o
3ele Acabamento da Superficie Cortada

o I | Juntas Soldadas e Simbolos

Unioes comuns por solda a arco e autoge
na podem ser representadas por figuras, a uniao utilizaca por !
nés, pode ser encontrada na(fig. 3.l.la)., Cada junta possue vé
rios elementos. Estes sac: o tipo de unizao, o tipo de solda e a
preparagac para a solda. Os elementos soldados, pofem ser uni-
dos de varias maneiras. Por exemplo, uma junta sobreposta pode
ser unida por um cordao., A Hatureza de uma solda depends do th
po de projeto em gue se utdlise, ou que indiquem ser necessario

Uma solda pode nao precisar de repara-'
¢ao para a preparaggo de operaggo tal como a solda de revesti=-'
mento ou de enchimento e pode ser executada ate 80% mais rapida
mente do que outro tipo de soldea que depende de penetragso do !
metal de enchimento nos cantos da peca e nao ser suficientemen-
te resistente a nao ser para material fino,

Em parégrafos anteriores estucamos o ti
po de material e aperaggo que utilizariamos no corte das chapas
da nosso prensa, mas ate entaoc nao haviamos mencionado o tipo !
de corte que utilizariamos.

De acordo com a figura mensionada acima
que indica o tipo de corte que utilizamos, podemos estudad a '
causa da sua escolha, assim como o tipo de cordaoc de solda que'
utilizamos e b tipo de eletrodo com as suas devidas referencias

de uso e utilizagao

24



Figura 3.l.la con relacac a uniac utilizada na Solda

Posigao de Solda ~ | Tipo de Solda

. ~ 4 |
(vertical) : H (b) em ranhura
\\\\\ () j |
ir 3 feveswy|
///// i 38 /]

(a) em filete

Tipo de Juntas Tipo de Ranhura para

(1) de topo (1) simples hizel
(?) de canto

(3) te

Figura 3.l.lb com relagao ao tipo de solda (filete)

: 45°
zzZ) ]
simbolo Solda
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3.1, Continuagao

3.l.,1., Continuacao

De acordo com as figuras da pagina antg!
rior, podemos explicar os tipos de opgoes gue escolhemos para a'
confeccao da nossa prensa hidraulica.

Quantoc ao posicionamento da solda ssco-!
lhemos os dois tipos que se enquadravam mais as nossas situacoes
foram elas (horizontal) e (vertical) devido ao posicionamento da
estrutura, quanto ao tipo usamos em(ranhura)para o caso de encai
xes e em (filete) para a cobertura de acabamento, assim como em
ranhura para o céso de tipo de ranhura gue em nosso caso foi a
(simples bizel).

Escclhemos estes fatores de acordo com !
dados tomados em tabelas tecnicas da UTP para solda pag. 121 ca-
pitulo 3, onde o mesmo mensiona as caracteristicas devido as so-
licitagoes na estrutura soldada, assim com os esforgos de corte-
te, que no hosso caso varia sempre abaixo das 300 lb/ing.

Com relagac ac tipo de solda, os grafic.

indicativos da(fig. Jel.1b), mostra ou indica:

(2) 1Indica filete de solda continua de 3/4"no lado °
mais proximo, de acordoc com as nossas especifica-

QEBS-
(B) Placas simplesmente bizelada e afastamento de 1/8"

das chapas de conjunto e solda depositada no lado

da raiz, com bizelado de 45° em apenas um lado,

26



441, Acabamento superficial da parte interna da Chapa

delele Metodo aplicado

- - .'
Como a parte inferior da prensa ira ser
- 'i ’ - -’-
rvir de reservatorio de oleo para o sistema Hidraulico, achamos
’ - - - [
necessario dar um polimento de melhor qualidade, pcis do contra
o £ i & - y
rio, qualgquer vestigic ou vestigics de ferrugem, poderia vir a
’ - "0 .
obstruir alguma das valvulas do sistema hidraulico.
Por este motivo, resolveu-se aplicar a
rd L4
limpeza por meio do jateamentc de silica ou {areia) como e vul-
garmente jocgado, ou sgja vulgarmente chamado em compendiocs,
U processo consta propriamente de um ja
> L - | . ’ -
to de areia de uma granolometria bem definida atrzves de penei=
~ 3 L d 32
racao, onde este jateamento se da por meic de am compressocr com
. : 2 o o <
mais ou menos 20C 1lb/in“ de pressaoc no hico do asperser, sste !
A 5. £ SR E S ~ o
mesmo jato de areia e dirigido em um angulo de menos de 45 pa-
ra chapa, afim de evitar o encruamentc no lccal onde tocam os !
pequeninos gracs de silicio.
For este processo passaram todas a cha-
4 'd
pas que iriam fazer parte do reservatoric de oleo da prensa, e
L4
ficou constatado que apos o jateamento,nenhum pontoc de ferrugem
’-
existia em toda a superficle da chapa,
4
Apos todo o jateamento, foi dado uma ca

mada de graxa, afim de evitar que novamente as chapas se oxidas

4 ,
sem quando da montagem das partes atraves de solda.
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Sel. Escolha do tipo de eletrodo psra a soclda da chapa

Blalsls As propriedades cujo conjunto carcterirza um eletrodo

Hoje em dia pela tecnica do moderno mate
reial de solda, existem 24 itens ou ppopriedades gue determinam'
de um modo ou de outro a caracterizag%o de um eletrodo.

Sac eles:

a- Resist®ncia fisica e qu{mica do revestimento 2
deterioracao. |
b- Facilidade em abrir o arco.
c~ Facilidade em abrir o arco com corrente de uéri
as caracteristicas.
d- Soldagem em posicoes diferentes.
e- Escoria de fluidez correta e facilmente contro-
lavel
f- Grau certo de penetracao
g=- Bom acabamento da sblda.
h- Baixa perda por salpico.
i- Simetria do cordaoc em angulos.
j- Desprendimento facil da escoria.
1- Grande margem nas qualidades dos agos soldaveis,
m- Soldagem de contato seme-automatica.
ne Velocidade de fusao.
o- Rendimento de deposicac.
p- Resisténcia do cordac de fissuramento.
q- Caracteréstica de solidificagaoc do metal de sol
da e da escoria.

r- Carga de ruptura

28
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S5¢ls Centinuacgao

Sel.l, Continuagao

gs=- Limite de escoamento,
t- Alongamentoe
- - "~ .
u- Resilienciae.
v- Resistancia a corosao

x- Resisténcia aoc 'Creep'.

Desta multiplicidade de caracteristicas

resulta que:

~ -
a- A classificacac do eletrodoc pode se fazer sob va-

rios aspectos

b- Conforme as propriedades que carda um dos responsa

vels pelo desenvolvinento do material determine.

5-1020 ESCOlha

Analizando detalhadamente cada uma das'

caracteristicas mencionadas acima, rsoclvemos escolher'
4

os seguintes eletrodos, {(De acordo com catalcgo UTP de

eletrodos a arco corrente AC)
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Sels Continuacgao

5¢ls.2. Continuacao

Para soldadura das ligagoes:

UTP. = 613 Kb

i Mn 83 g mm Pol. Amp
> 55 Kg/mm? 2,5 3/32 B80=-100
> 56 X 3,25 1/8  110-150
5 4,0 5/ 32 140-200
> 18 Kan/cm 5,0 2/16 200-260
6,0 1/4  210-350
- + ~

Para recobrimento da soldadurae

2 Mn 531 g mm Pol. Amp
- 55 Kg/mm2 2,5 3/32 65=-90

- 1,25 1i/8  95-135

) 4,0 5/32 130-180
> 90 3 /
12 Kgn/en 5,0 3/16 186-260
6,0 1/4  240-300
= # ~

S adeas Cbservagaes

Para soldadura das ligagoes

30
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~
Continuacao

Sﬁl.m

Continuacao

Para soldadura das ligagoes

Os eletrodos UTP. - 613 Kb da UTP, levam a classifica-
ggcﬁﬁﬁE.7C18 com ponta Vermelha; |

Sao eletrodos de baixo oxigenio, para a
Gos de construgaes, tuhulagaes e acos fundidos, com !

. re , . . ~0
baixo ate medic teor de Carbono. Aprovado ate 350 C.
Para recobrimento das socldaduras

0s eletrodos UTP. - 612 da UTP, levam a classificacao’
AUSE 6012 com ponta Azul;

Sao eltrodos de ago doce, indicado para
recobrimento de superficies soldadas em verticais des-

cendentes., Aprovado ate 350° C,

1



6asls Célculo do Consumo de Eletrodo

6.101- CélCUlD

Sabemos gue foram soldados 420 Ft de !
chapas entre as de 1" ¢ as de 5/16 ", aproximadamente 128 me-
tros de chapa.

Utdlizando a tabela 14-28 do catalogo’
de Scldas a Arco Eletrico UTP (Vide esholco pag seguinte), uti
lizandoeletrodos de 1/4" tanto UTP. - 613Kb como UTP., 612, ob-

temos as seguintes marcacoes:
Para eletrodo de 1/4 ",

20 1b/ft de solda

Como socldamos 420 ft temos:
420 ¥ 0,20 = Consumo

Donde t=mos:

Consumo = 84 1l1b

las temos tambam o revaestimento, portanto teremos
Consumo total = 84 X 2 1b

Entao:

Consumo total seré = 168 1lb de eletrodo

S



6.1, Continuagao

Belole Continuagao
Transfoermando em Kg temos:

1 1b = 0,454 Kg
168 1b |

X
Donde teremos em Kg (Bonsumc Total)
Consumo Total = 76,272 Kg

Poderg@amos calcular tambem o consumo de
Ki!, e costo total, mas o que mais me interessava realmsnte era o©
consumc de eletrodos em Kg, para podermos estimar a quantidade '
a qual deveria ser comprada.
Em virtude do calculo acima, resolvemocs'
comprar 80,0 Kg, sendo 4C Kg de cada tipo, depois verificamos o
que realmente tinhamos gasto confrontando com a quantidade com-'
prada, e constatamos que héuiam sido gastos %6 Kg.
Efetuando os calculos péra o erro relati
vo vimos que haviamos errado em apenas 4,660 % + Com isto checa-
mos tambem a tabela, que diante um erro deste 50 pcde esta corre

tissima.,.

33



~ L4
Flg 6elela com relacac ao Calculo de Fletrodo

1/4 3/8 1/2
Diametro de Eletrodo (B)

Consumo do Eletrodo ()
(1b./ft de solda)
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