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0BJETIVDO

0 Estagio objetiva capacitar o aluno de melhores conhecimentos, a fim :L
iniciar a vida profissional, de maneira eficiente e com interessa prufilsiona4
e sptidoes para exercer suas atividades, procurando integrar os conceitos tedl
ricos a pratica, adquiridos durente o curso de engenharia.

0 estagioc foi realizado na empresa metaltacnica, situeda a rua Fernandef
Vieira - 1137 no bairro de Jose Pinheiro na cidade de Campina Grande - Ph.

Vale salientar que o estegioc fol realizede nas seguintes secgdes:

a) secgoes de usinagem;
b) secgoes de fundigac.
0 referido astigia teve = dura;io de ( 14 de setembro de 1581 até o dif

29 de janeiro de 1982 ), perfazando um total de 330 horas.

2.0 COMENTARIUS SBOBRE A EMF‘HES__A_
A metaltécnica situasda no bairro de Jos@ Pinheiro na cidade de Campin

Grande, @ uma emprasas de pequano porte, mas prometendo um granda desenvolvimef
to a curto espago de tempo, onde sao desenvolvidos os processos de usinagem
Fundiqio, sendno que a masma se subdivide-se em dois galpsas: um para a partg
de usinagem e o outro para a fundicéo. A indGstrie Metaltécnica & um investif
manto de aproximadamente 50 milhbes de cruzeiros, tendo como seu diretor presL
dente o S. Eufrasio Francisco Berbosa.

A empresa Metaltécnica executa a fabricagao de peges, acessorios, utens{

lios, ferramentas para magquinas industriais, selos de chumbo, prestegao de s

—

vigo as indistrias, etc.
Atualmente a empresa ja esta vendendo os seus produtos para tode o Nor
deste e também esta se infiltrandn em alguns mercados do centro-sul, onde $

seu principal produto @ os selos de chumbo.

MAQUINAS £ EQUIPAMENTOS NA METALTECNICA

02 tornos paralelos

02 fresadora

01 furadeira de coluna
03 furadeira sensitivas

01 retificadora

01 plainalimadora




03 esmeril de bancada

(=]

esmeril de chicote

02 serra de fita

01 tesoura guilhotina mecanica
01 equipamento de .suldu eletrica
01 maquina de solda ponto

01 durometro

MATERIA PAIMA E MATERIALIS SECUNDARIOS

o v

" Aco especial —————o e Sao Paulo
Ao fundido ——eemem e - Minas Gerais
Ago laminado ———-—memem e Sao Paulo
Chapas laminadas - Minas Gerais
Ferro fundide - C. Grande & Parnambuco
Bronze ~-—-—=~ Sao Paulp
Chumb =———mmec e e e m Campina Grande
Eletrofos ~——emwem cmm——— —— Minas Gereis

Sendo também grande parte da mateéria prima adoué-’
na Grande ), onde a empresa faz o anr~

catas.

4a pega.
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USINAGE M

2

A partir da lingote, psgas fundidas, barras, tarugo, pegas estampadas,etc
deve passar gradativamente, por uma série de processos de usinagem, a fim de
obter dimensoes e formatos desejados,

0 objetivw da wsinagem dos metals pra todos os produtos @ conferir dimen-
soes as superficies as mais proximas as especificades, as quais nao  paderiam

ter sido obtidas por nenhum outro método.

w
[

TORNGS

- TORNOS PARALELOS

San maquinas usadas para e transformacao de um sdlido brutn, fazendn-o gi
rar em volta de sew eixo e retirando perfeitamente o cavaco, com o objetivo de
adquirir uma forma bem definida tanto na forma, quento nas dimenspes. Esta ope
regan chema-se torncamento. O sélido a ser trabalhado & fixado a parte rotati-
va de maguina, enquanta a ferramenta & fixada na parte movel de translagéo lon

gitudinal e transuersel.

COM RELACAD AQ TORNEAMENTU PODEMOS OBTER VARIOS TIPOS DE OPERACDES:

a) cilindricas
b) perfilar

c) broquear

d) facear

e ) sangrer

f) tornear conico

g) resquear

CILINDAAR: e uma operagan de deslogsamento da ferramenta paralela an eixo
da pega.

PERFILAR: € o torneamento de superficie de revolucap de qualquer perfil.

BROQUEAR: £ uma operegan de torneer internamente.

FACEAR: £ uma operajsoc onde a ferramenta desloca-se eo eixo de rotegéo de
peca.

SANBRAR: € a operagao usada para cortar pegas no torno, com uma ferramen
ta especial chamada BEDAMC,

TOANEAR CONICO: € obtido pelo deslocamento da ferramenta obliguamente &o

eixo da pega.
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ROSQUEAR: E ume operagan de tornear internamente, dando formas dese jadas

na parte interior das pegas.

Os coeficientes abaixn, nos diz o tipo de torno que devemos escolher para
uma determinada usinagem.

a) dimersoes das pecgas a serem produzidas; i

b) sua forma;

c) quantidade de produgao;

d) grau de precisac requerido.

0 torno paralele apesar de nao apresentar facilidade de suas ferramentas,

€ a maquina mais frequentuments usada. .

AS PARTES ESSENCIALS DO TORIO SRO:
a) barramentos;

b) cabegote motor ;

c) carro ponta_ferramenta e saia;
d) contra ponta;

e ) mudanga de velocidade;

f) circuitos de lubrificagan e refrigeragao.

FERRAMENTAS PRA TORNOS E 8UAS APLICAGDES:

19 SEGUNDO A PARTE DA PECA POR TURNEAR:

a) ferramentas exte:nas;
b) ferramentas internas.

29 SEGUNDO O SENTIOO DO AVANGO:

a) ferramenta de ataque axial;
b) ferramenta de ataque radial.

3% SEGUNDO A DIRECAD DO ATAQUE:

a) ferramenta a direita;

b) ferramenta a esquerda.

qe SEGUNDO O FEITIO:

a) ferramenta inteirica;

b) ferramenta tipo " Rit ";

c) ferramenta de pastilhas de tungstenio.
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MONTAGEM E CENTHAGEM DAS PECAS NO TDRNO

Existe trés maneiras diferentes de executar a montagem, que sao:

u) entre pontas
bh) sobre a placa

c) entre castanhas e ponta.

oy

UTILIDADE NA EMPRESA

e g
S

Na Metaltécnica este tipo de maguina & usada para torneamento conico, acg,

plamento torneamento de polias, vira-brequim, manceis, moinho de café,desbaste

de tarugo para fabricagan de engrenagem. o » |
F . '.i

CALCULD DE ENGRENAGEM

Z =16 . (EY &  xun - pg.__16 X3  [E=3
cos + 2 cos 30 + 2
MN= 3
opa—MN__ x; op--2216_ . 0P .54
:;ﬁyy 3 : cas 30
) c08 ol
DE= 54
cotg= 1,732 h = 2,167 X MN © h =22,167 X 3 h = 6,50
cos = 0,866
Ph h'ﬁ‘x DP X cotg
Ph =17 X 84,831 X 7,1153 Ph = 1896,259
: .
Pro= MN XU Pr =3 XY Pr = 9,42
|
Py = xoal Pa « —2142 _ pa = 10,88
CoB <. cos 30 |
i
Ma = MN
cos of
Ma = 3
cos 30
Ma = 3,464

e e L
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3.2 H&ﬂUINA FURADEIRA

€ a maquina-ferramenta que & utilizeda para albir furos ou acabar furos,

esta maquina oferece a possibilidade de abrir uma cavidade cilindrica numa
massa metaliga, utilizando uma ferramenta, de dois cortes, chamada " broca |
para e<se fim & constituids de um motor de avango retilineo, segunde o eixo
de furagao.

E feita a escolha da furadeira, do método e da aparelhagem caonveniente '

para realizar a furagao de um determinado objeto. Deve ser feita na base dos

seguintes coeficientes:
a) forma da psga;
b) suas dimensoes;
c) numeros de furos a serem mbertos;
d) quantidade de produgan;
@) diversidade de diametros dos furos de uma mesma pega;

f) greu de pracisao requerido na fabricagao.

FURADEIRAS SENSITIVAS

San aquelas em que o eperador sgrte a aqan da broca- an penatrar no mate
rial; estas maquinas possuem avanjo manual executando pelo operador que atua,
com sua mae direita, na extremidade da alavanca de comanda da cremalheira, on
de pouco a pouco a broca penatra no material. Podem_se executar, da mesma ma-
neira, tanto as furagoes livres, quanto as guiadas; onde as gulamdas a pega @
montada na especial mascara.

0 mandril nas furadeiras sensitivas, @ provido de uma velocidade de rota
gan que pode alcangar 10.000 r.p.m.

0 sistema de suspensap do cabsgote que € realizado pelo deslacamente da
alavanca esta localizada no lado direito da maguina: e determinada pela pres-
san do oleo introduzido na camara inferior da coluna, razao pela qual levanta
-se p pistas e sua haste, como tambeém a cabege ponta-fuso. 0 abaixamento da
masma processa-se tambam pela manobra da mesma alavanca.

As furadeiras sensitivas sao de bastante utilidade nas furagoes em gran-

de série de pegas iguais.

_UTILIDADE NA EMPHESA

Na Metaltécnica essas magquinas sao utilizadas nas furagoes de grampo pa-

ralelos, conectores universails, conectores de rabicho, grampo de tensor de al

ta tensan e conjunto de moinho.
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3.3 MALWUINAS DE SCRRAR METAIS

v Sap maquinas usadas pra executar o corte dos metais,
0s utens{lins aplicadns nas maquinas de serrar chama-se " serras ".

As maquinas de serrar faz m operajén de corte do metal a frio.

MAQUINAS DE SERRAR DE FITA

0 corte dns metais @ feito por intermédio de uma lamina continua forman-
do anel, Esta lamina & mantidas saob tensan entre dois volantes e @ gulada por
rolos cilindricos. As serras de fita podem-se corter as barras metalicas ateé
300 mm.

A serra de fita comp@em-se assencialmente, do barramento sobre o gual
san sustentados os mordentes automaticos e ps rolos de escorrimento da barra.
A instalagao hidropreumatica @ loctalizada no interior do barramento, na caixa
da direita. Por cima da mesma caixa @ preso com um sistema de apnio, o arco

ponta-lamina.

UTILIZAGAD NA EMPRESA

£ utilizada para serrar os tarugns e outras pegas.

o ,_-ﬂ.,'ﬁ,iéiﬁz:'.ﬁm.\"."m Fr ‘?;‘W’*’aﬁmﬁu- 4 'gﬂk;hfm Bhl H‘
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Sap maguinas utilizadas para usinagem mecanicas am que um utans{]in( fra
se), provido de cortante tispostos simetricamente em volta de um sixo, roda
com movimento uniforme e remove o cavaco da paga contra a qual @ pressionado.

A fresagem remove o material com muita rapidez, portanto, a maguina que

cumpre tal usinagem compete com a limadora & a plaina.

A MAQUINA FRESADORA CONSTITUE.SE DE:

- corpo;

- eixa principal;

mesa;

carro transversal;
- guporte de mesa;
- calxa de velncidade dn eixo principal;

-~ caixa de velocidade dou avangosy

CORPD: E uma carceca de F? F9, onde a maguina spoie-se ao solo, que ser-

ve de sustentagan dos demais orgaos da fresadora.

EIXC PRINCIPAL: £ um Orgas que serve de suporte a ferramenta e lhe da mo
vimento. Este eixo recebe o movimento através da caixa '
de veloncldade.

MESA: Sapve de suporte de sustantagac des pegas que vap ser usinadas, di

retamente montada sobre ela, por lsso possue ranhuras para ealojar
os rarafusos de fixagao.

CAMRU TRANSVERSAL: £ de F2 F¢ ge forma retangular, em cuja parte superi-

or se desliza e gira em um plann horizontal na base '
inferior, atraves de‘guia, esta acoplado an suporte
da mesa, sobre o qual se desliza, por meio de fuso e
ponga, pode ser acionado manualment: ou automaticamen
te através da caixe de avango.

SUPORTE DE MESA: Serve de sustsntagan da mesa e seus mecenismos de aclo-

namentn, e fabricado de F9 F2, se desliza verticalments
no corpo da maguine atraves de guiams, por meio de pare-
fuso telescopico e uma porca de fixacan, se necessario'
para alguns trabalhos pode-se imobiliza-lo por meio de

um dispositivo de fixacao.




granagens, acopladas em diferentes relagoes de transmissin, que permite

-9 -
.' CAIXA DE VELOCIDADE DO EIXU FRINCIFAL: £ constituida por uma serie de en

uma gama de velocicdades do eixo principal.

‘ CAIXA OE VELOCIDADE DE AVANLO: £ constituida de uma série de engrenagens

montadas no interior do carpo da frasado-
ra na sus parte central, o aciocnamento °
principal da maquina & feito por meio de
acoplamentos de rodas dentadas, que a8

desli zam axjalmente,

ACESSORIOS PARA FRESADORAS

morsa fixa ou giratoria;

~ placa universal!
- fresas sm geral;
- mandris;
- fixadores;
- aparelho vertical;
- placa de arraste;
- anels distanciadores;
- grampos;
N ~ chaves de fanda;
- chaves de pito;

- aparelhp divisor, etc.

L

J FRESAS: Sao ferramentas de ago temperado de forma muito variada usadas '
nas fresadoras para furar, cartar desagaste ou plainar, serrar, '
mandrilhar, atc.

FOPMAS DAS FRESAS:

! Ae fresas apresentam formas:
-~ cilindricos;
- conico;
- esfarico ou combinagoes de formas variadas, conforme o trasbalho a ser
executado.

Onde estas padem ser: axiais, radiais, ratilinsas, perfiladas, simples e

compostas, angularses ou conicas, heliccideis, espsciais, etc.
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FRESAS AXIAIS: gao utilizadas para o desbastamento das superficies para-

lelas no eixn de rotagao.

FRESAS RADIAIS: Tem os dentes segundo os ralos da circunferéncia qua cdes

cravam a fresa em movimento.

FRESAS RETILINEAS: Tém os dentes na periferia do disco em que san cone-

trufdas, servindo pare fazer fendas, escateis, stc.

FRESAS PERFILADAS: Sao constitu{das pelo conjunto de duas ou mais fresas

parcials, conforme o perfil desejado.

FRESAS ANGULARLS OU CONICAS: Apresentam os dentes na periferia de um co-

ne, inclinedos relativamente ao eixo da ro-
tagao.
FHESAS HELICUIDALIS: Ppssui ns dentes ou arestas cortantes talhados em hé

lices.

FRESAS ESPECIAIS: Pode ser, compostas ( dentes desmontaveis ), mistas, °

multiplas, de tipo mandril, e finalmente as fresas que

tam formato adequado para fins especieis.

UTILIDADES NA EMPRESA

Na Metaltécnica & usada para fresamento de engrenagem ( retas, conicas,
helicoidais ), fresamento de roscas sem fim, coordenagao de furos para ferra-
mentas, confecgoes de matrizes fresamentos interior, rasgos de chavetas inter

nas e externas, deshastamentos de superficies originais, etc.

Fu MARCONI RAMOS RAIA como estaglario da Metaltécnica, executei varios '

calculos de engrenagem como exemplo. ?E:Ei)
B2

T T TR TR TR
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duma bresadora

vertical
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RE T1FICADORA
R OB M

Seo maquinas utilizadas para corrigir todas as imperfeigoes que foram °
produzidas durante as npsruqﬁan anteriores; operagoes que pode ser de trata-—
mento térmico ou de maquinas operatrizes.

A retificadora @ especialmente usada nas pecas de ago temperado, por que
guando as pegas sao mergulhadas no banho de esfriamento sofre uma deformagao
mais ou menos acentuada. Pars satisfazer a variedade de execugoes e dimensdes
e também de diferentes material, tem sido posta a dispnaigin uma vasata gama
de rebolos, que diferem entre eles pelo:

- elemento cortante;

- grao;

- elemento;

- elemento aglomerantes;

-~ dureze do disco;

- Bsatrutura,

i

LEMENTO COHTANT:: |evando em consideregen a escala de Mohs os diferen -

tes elementos cortantes pode ser:

- talco;

- gipsita;

- egpectro calcareo;
- espectro fluorico;
- apatita;

-~ feldspato;

- guartzo;

- topazo;

- diamante.

BRAQ: £ o tamanho das particulas cortante; onde o que indica o  temanho
do grao @ dado pele nimero de malhas existentrs em uma polegada 1%
near do crivo mals fino através do qual passam as part{iculas. O0s
grans podem ser: muito grosso, grosso, médin, fino, extra-fino,pul

ve rulento.
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DUREZA DO DISCO: £ usedo para indicar a capacidade do aglomerante em re-

ter os grans, apos terem as asrestas desgastadas pelo °

uso.
ESTRUTURA: £ o modo de se dispor os graos mais ou menos espagados; mails
ou menos porosos; quanto mais fechado o disco mais duro ele °'

sera.
As retificadoras smo maquinas de grande utilidades na producao em seria,

Podem executar as operagoes seguintes:

Retificagao externa de superficies cilindricas;

- Retificagao externa de superficies conicas;

Retificegao interna de superficies cilindricas;

Aetificagao interna de superficies conicas.
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4.0 .AIEEIe PRIMA

A materia prima utilizade na empresa METALTECNICA difere de acordo com &

pega a ser fabricada. Essas matérias sao: ago, aluminio, bronze, ferrn fundido.

Esta matéria prima & transportada até a segac de corte, nnde pode ser exe-
cutado o corte por serra, guilhotina ou ma;arico, dependendo do formato do mate
rial.

0 materiel apis ser cortado & conduzido para a segan de usinagem onde ocor
re as seguint-s operagbes:

TORNEAMENTO:

A op.ragin de torneamento @ feita por torno; esta npsragio e executada pa-
ra que o material adquirs a forma de pege desejada.

Apds o torneamento, se & pega necessita de furos, a mesma & conduride até
a magquina de furar para que ocorra a furagao.

Em seguida @ transportada sté a plaina para que a pega obtenha superficies
regradas, e com isto melhorando o encache da pega na maquina.

Feito o aplalnamento, se preciso, a pega @ conduzida para a fresadora onde
@ executada o fresamento, conseguindo superficies das mais variadas.

Quando se deseja pegas de medidas com pracisoes, a pega passa pela retifi-
cadora onde @ feito a ratificagie.

Depois de passer por todos estes processos, a pega @ montada e testada;sen
do aprovada a mesma val para a segao de pintura, indo em seguida para o armaze-
nanento. Caso nao seja eprovada, a referida paga volta para ser examinada,a fim
de se conhecer a causa do defeitn e ser feita e devida corregao evitando assim,

que o defeito nao venha ocorrer em putras pegas.

- g . N Cr S SR ¢ ATl ST 2 i SR PRI Yt o A
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Def,: E o processn usado para que se obtenham pegas com formato desejado |,

através de vazamento do metal 1{guido num molde.

MOLDE: € uma cépia da pega qus se deseja produzir,

Exig#tem varios tipos de modelos, tais como:
-~ modelo de madeira;
- modelo de plastico;

-~ modelo de metais,

Mas, na Industria Metaltecnica o modelo utilizedo @ de ferro fundico, logo

2 nD gue vou dascrever.

o
o
—

FUNDILAD EM MOLDE PCRMANENTE

|

£ o processo onde o metal 1iquide & colocado em um molde metalica, ( coqui-
lha) onde este e utilizado em grande nimero de vetes.

Existe dols processns gerais de Fundigﬁo em coquilha que sao:

- por gravidade;
- sob pressia.

\ou descrever p processo por gravidade porque este @ o tino de processo '

utilizadn na empresa onde estagiel.

POR GRAVIDAJE: £ o procesen onde o mblde @ enchido pele agao da gravidade,

onda a coquilha @ aberta e fechada, o mesno acontecendo com a movimentagan dos

machos metalicos.

MACHOS: Devido a posican que eate ocupa no processo de fundigao, san eles'’
muito mais solicitados ens esforgos de compressap e corte que o material do mol

de, bem como ans esforgos de flexan e torgao.
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Pﬂaf l'g DA CDSUILHA

I

As coquilhas devem s=r bem projetadas para que haja a prndugin de pegas '
perfeitas, @ nao ocorra a produgao de pegas defeitucsas tais como: defeitos di-
mensionals 8 superficiais, livres de rebanbas, com o minimo de perda de metal,
qua am pegas defeituosas, guer em canais. As coguilhas devem obedecer as posi —
gﬁes relativas de pegas e canais na coquilha, a forma e o dimensiomamento das

canalis, a "respiragao” ou "ventilagan" adequadra da matriz, etc.

- Considerago:s que devem ser evitada para a coguilha na fundigan por gra-

vidade:

1 - presenga de segoes grossas e finas;

N
|

durante a cnnFecgﬁn de uma matriz, os canals devem ser arredondados pa

ra permitir melhor safda da peca;

3 - a ventilagao deve ser prevista de forma adequada;

4 - os canais de entrada, nas pegas, davem ser dimensionados e dispostos '
de forma adequada;

5 - quando existir machos metalicos, estes devem ser deixados com suficien

te salda.

( geralmz2nte 1, 2 a 3 %, podendo chegar a 10 % )

s et
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Existem varios tipos de furnos, de fusan a combustivel onde os mals usados sao:

1 - forno de cadinto;

2 - forno rotativo a oleo;

3 - forno cubild;

4 - forno de reverbero a nlen, gas ou carvap pulverizado;

5 - forno martim siemens;

6 - convensores simples ou a oxigenio LLD.

Mas na indistria Metaltécnica & usado o tipo de forno de cadinho, e & aque
cido por eleo.
le FORNO DE CADINHO

0 forno de cadinho, pnssui uma forma circular revestido externamente de
chapas e internamente or tijolos refratarios, aquecido em geral com d0leo, gas

ou elatricidade, o gqual @ usado para fundir bronze, nfquel, eluminio, ferro,ago

e outras

] =

ligas metalicas.

VANTAGENS DA FUNDIUWO EM CADINHOS

BAIXA PERDA DE METAL: (urante o processo de fundigao, & um dos fatores

mais critico na economia de produgao de fundidos.

NMum forno a cadinho, e perda tipica na fundigao @ estipulado em 1 ¥ -

2 %.

MELHORES CONDILOES METALORGICAS: 0 cadinho protege o metal derretido '

da chama dns produtos de combustao, reduzindo assim, grandemente o pe-
rigo de inclusoss de Axido e sbsorgao de gas.

Alem do mals, num farno a cadinhp o aguecimento por igual, boa mistura
perdas reduzidas de slesmentos volateis e um acurado controle de tempe-

ratura asseguram um bom controle sobre a composigao de liga fundida.




L

e -

- 17 -
3-FLEXIBILIDADE MAXIMA: pPodem ser efetuadas grandes mudangas nas l1igas sem o

menor risco de cnntaminugin. por meio de umesimples troca de cadinhos.

4-MENOR EMPATE DE CAPLIAL: Fornos a cadinho ocupam menos espaco de qualquer

outros fornos de mesma caepacidade de fusac e seo mals baratps.

5-FACILIDADE DE INSTALALAD: D forno a cadinho pode ser simplesmente chumbado

no chao dispostos de acordo com o servigo posto a trabalhar,

6-CuSTO REDUZIDO DA MANUTENGAOD PARADAS REQUZIDAS: Os fornos a cadinho necee-

sitam de pouca manutencao, a qual geralments, @ feita por qualqusr opesra—
rio. Os cadinhos podem ser Fecilmente trocados, e a reposicac do revesti —

manto e f&cil e rapida.

Existe varios tipoa de fornos a cadin o que sen:

1 - FORNDOS_POLU: £ o furno onde o cadinho é removido do forno e levado até °

ns mpldes para vazamento do metal.

o - FOANOS BALE_QUT ( DE ESPEAA J): Este tipo de forno o metal @ retirade do

cadinho com conhas & tremasferido para moldes.

3 . FORNUS BASCUILANTES: Este tipoc de forno, o metal vaza para uma cazamba e

depois & tranaferido para moldes.

4 - FORND A CADINHO 1MERSD: Este tipp, a chama & dirigide para dentro do ca-

dinho & o metal fica num recipisnte refratario

em volta do cadinho.

5§ . FORNG ROTATIVO A CADINHO: (nde o corpo do forno e o cadinho giram,

Ne empress Metaltécnica o tlpo d8 forno usado & o BALE-OUT (de esp:ra)

FORNQ BALE-OUT ( FURNU DE ESPERA ): Sua campacidade @ de 50 Kg - 500 Kg de a-

1uminio e 110 Kg — 330 Kg de latro. Seu rendimento @ de 240 Kg de  aluminio

por hora.




- 8 -

Para obtar a maxima efici@ncia com fundicao de cadinho @ necessario:

ESTOCAGEM DE CADINHO: 0 cadinho deve ser guardado num lugar seco e -

guente a temperatura ( 309 - 4peC ).

EXAME DO CADINHO: Verificar o cadinho quando recebe-lo para estoque e

também antes de sua instalagao no forno.

EXAME DO FORNU: Antes de calocar o cadinho no forno verifique o reves-

timento refratario.

INSTALAGAD DO CADINHO: Tnstale o cadinho bem no centro do forno,deixan

do a fulga recomendada entre o cadinho & os re-

fratarios.

ANTES DE LUGAR 0 FORNO: Verifique se a temperatura do 0leo @ a pres-

sao do ar estao corretas e se todos os instru-

mantos estao funcionando.

PARTIDA DO FORND: £ ahsnlutamente indispensavel seguir o procedim nto'

recomendado para aguecimento.

CARGA: Adicione continuamente pequenas quentias de metal solido, a in-

tervalos regulantes para manter o cadinho sempre chelo.

FUSAD E VAZAMENTO: Mantenhes a correta relagao de ar/combustivel duran-

te toda e Fuan, com uma chama de exaustao curte,va

gamente luminosa, bem definida nas bordas.

LIMPEZA: Raspe o cadinho pare tirar toda a escoria, enguante o cadinho

estiver ainda guente,

Os fatores metalurgicns gue imilicam na obtengao de mais alta qualidade do

metal.

1 - TEMPERATURA DE VAZAMENTD: Existe uma temperatura de vazeamento correta’

para cada fundido que depende do projeto do molde e a liga a ser fundi

da.

Temperatura muito baixa levara as fundigDes falhas e enchimento incom-

pleto de molde,

Temperatura muito al a causara oxidegao.

o _ CAPTACAD DE GAS: Quando o combustivel & queimado com ar insuficients '

(chsma redutora), os produtos de combustan conteran geses redutores,
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in
particularment:, *1tiny8 lo, que sao solivels em 1igns aan Fertooms, @

estado 1 {quir}n :

FLUXD: € recomendacal o wusn da flaxn para pr\'otag'ﬁu, Hmpeza, megaetfloa

gao, tesoxidn ao, refiro e al tera;@o da estruturs dos |1gas.,

(is cadinhos devem t 1 o« segquinte: propriededes:

1

q

Fe

1

)

?

~ Ma transfersncie do color o fim de economizar combust{vil o temo;
-~ Alta retratatiedyi®, para mguentin altas temperaturas;
~ Resistancia a chogue teimico, para aguentar mudangas rapidas e tege
ratura;
- Resisterncia o n<iida a0 ol oraférica, para impedir a nueima do graflt:
- Resistd cin a atague quimico por purte de oxidos metallcas ¢ fluvos,
Realstanciy a etosso mecantca de motal solido e 1{quidog
Resiatencia maceniia 8 nlla e balxa temperaturas para sguentar 1ol

manio rude,
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ARMAZENAMENTC




- 20 ~

8.0 FUNDIEB& EM ALUMINIO

Para a fabricagao de pegas de aluminio na empresa Metaltécnica, a maté-
ria prima utilizada @ a sucata de aluminio, onde esta sucata & colocade no
forno, o gual possuindo uma temperatura de aproximadamente 10009%C; em seguida
@ feita a purificagin do aluminio ou seja, a retirada das impurezas existen —
tes no aluminio, por intermédio de um po chamado de " coveral "; deppnis @ fei
to o aguecimento das coquilhas com a propria matéria prima. Feito o aquecimen
to das coquilhas, vem a fabricagan das pegas desejadas. Depols as pegas podem
sair para que seja torneada ou para a Furagao. Terminendo estas oparaQEBS, &
feito o controle de qualidade, sendo aprovada @ armazenada, se nao for apro-

vada volta para o forno.

As principais pegas fabricadas de aluminio sao:

- cilindros para moinho de cafe;
- conectores eletricos;

- acessorios para fugao a gas.
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9.0 FUNDEENJ EM CHUMBO

Para a fabricagan de pegas de chumbo, na empresa Metaltécnica, @ usada
como materia prima a sucata de chumbo; a sucata @ colocada no formo com uma
guantidade de solda caustricea pare que haja a retirada das impurezas existen-
tes na mesma; logo em seguida @ feito o aquecimento das coguilhas, feitn 0
aquecimento, comegae a ser fabricadas as pegas de chumbo, depois de fabricadas
e feito o controle de gualidade e depnis armazenada. Nao passanilo no controle

de qualidade volta para o forno.

Na emprese Metaltécnics a pe;a fabricada de chumbo e conhecido comp selo
este selo e usado em contadores ( usados para medir energia ) relogie d'agua

( usados para medir agua, plaquetas de automovel, etc ).
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CONGCLUSRADOD

0 Estagio que realizei na empresa Metalteécnica, foi de funda-
mental importancia para o desenvolvimento de minha formagin profis
sional, uma vez que procurei aplicar a prética, os conhecimantps '
tedricos edquiridos em sala de aula.

OQutrossim, o estagio contribuiu para o meu enriquecimento pes
soal em termos praticos, como também me forneceu uma visao nitida
a respeito do tratamento dado ao operario a fim de que o mesmo de
uma maneira correta, consiga melhor produgan.

Finalizando, s6 me resta agradecer a todos aqueles que duran-
te esta etapa de estagioc me acompanharam e que direta ou ihdirete-
mante contribuiram para a loluqin dos problemas que surgiram e pa-

ra o meu exito como estagiario.
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