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1 . 0 -  AP RE S E NT ACAO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A Fundigao Metalurgica do Nordeste e sediada no 

Bairro da Liberdade - Campina Grande/Pb. 

Tern como a t i v i d a d e p r i n c i p a l , a fundigao de f e r r o , 

fazendo tambem fundigoes de bronze. 

A empresa acima c i t a d a possui uma o f i c i n a mecanica 

com bastante equipamento que sao u t i l i z a d o s na fabricagao de ma 

quinas, como: empilhadeira, prensa, carrinho e pegas. 

Trabalha tambem sob encomenda de fabricagao de pe 

gas de maquinas i n d u s t r i a l s , a g r i c o l a e equipamentos mecanicos 

de v a r i a s u t i l i d a d e s . Para a fabricagao destas pegas sao u t i l i -

zadas as operagoes de fundigao e usinagem, e, outras so a usina 

gem. 

Area de Comercializagao da Empresa: 

a) Paraiba/PB 

b) Rio Grande do Norte/RN 

c) Ceara/CE 

d) Pernambuco/PE. 
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2 . 0 -  0 BJ E T I V 0 

Este Relator!© tern como f i n a l i d a d e apresentar de 

forma suc i n t a , c l a r a e o b j e t i v a , todas as t a r e f a s desenvolvi 

das durante o periodo de estagio na Fundicao Metalurgica do 

Nordeste. 
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3 . 0 AT I V I DADE S DE S E NV OL V I DAS 

F UNDT ^ AO DE F ERRO 

Acompanhamento do trabalho dos operarios no confeccio 

namento dos moldes das pegas f e i t o no chao com a r e i a , onde tarn 

bem se u t i l i z a madeira como complemento da moldagem, visando com 

isso oferecer maior r e s i s t e n c i a ao molde no momento de receber o 

f e r r o fundido no estado l i q u i d o a uma temperatura de 1500°C. 

Preparagao da carga do forno, execucao dos trabalhos 

no funcionamento do forno e a oc o r r i d a do f e r r o . 

b) A l t a e f i c i e n c i a te*rmica 

c) A l t u r a : 5 metros 

d) Diametro i n t e r n o : 50 cm 

e) Diametro externo: 70 cm 

f ) Carga do forno : 300 Kg 

g) Capacidade : 800 Kg/h 

h) Temperatura de tr a b a l h o : 1500°C. 

0 forno consiste de uma carcaga v e r t i c a l de ago com 

a parte i n t e r n a f e i t a de t i j o l o s r e f r a t o r i o , com o o b j e t i v o de 

lhe da condigoes de r e s i s t i r a a l t a s temperaturas, sem danos a 

sua e s t r u t u r a f i s i c a . 

3 . 1 CARACT E RI S T I CAS DO F ORNO 

a) Forno Cubilo 
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0 forno e munido de uma porta s e m i - c i r c u l a r de diame 

t r o 0,60m, a a l t u r a de 2,5m em relagao ao fundo do forno, por 

onde e f e i t o o carregamento da carga a ser fundida; esta porta 

f i c a a urn n i v e l de um patamar onde trabalha os operarios no car 

regamento do forno. Na parte i n f e r i o r existem duas outras portas 

s e m i - c i r c u l a r de pequeno diametro, que devem permanecer fechadas 

quando o forno esta em operagao e so e aberta no momento da cor 

r i d a do f e r r o l i q u i d o , uma f i c a ao n i v e l do fundo do forno para 

o vazamento do f e r r o e a 30cm acima a um angulo de 90 em r e l a 

gao a p r i m e i r a , temos outra porta semelhante a primeira para o 

vazamento da escori a . 

Uma ventaneira e acionada por um motor e l e t r i c o que 

a t i v a a chama, a uma a l t u r a de 50cm em relagao ao fundo do forno. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3 , 2 - El zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA_ E ME NT OS QUE EN T RAM NA COMP OS I CAO DO FERRO FLNDI DO 

a) Sucata de Ferro 

b) Carvao Mineral (ou Coque) 

c) Calcario. 

- A sucata de f e r r o que e o componente p r i n c i p a l da 

l i g a , antes de ser levada ao forno, e quebrada em pedagos peque 

nos ate a t i n g i r uma c e r t a regularidade no tamanho dos mesmos,com 

o o b j e t i v o de a carga do forno quando em operagao chegue ao esta 

do l i q u i d o com bastante homogeneidade. 

- Carvao Mineral (ou Coque). E um carvao beneficiado, 

ou seja, reduzido ao maximo o seu teor de impurezas, consequente 

mente, temos maior concentragao do carbono que e o componente do 

carvao. A fungao p r i n c i p a l do carvao e s e r v i r de combustivel pa 
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ra o forno e tambem doar carbono a l i g a r e s u l t a n t e da fundigao. 

- Calcario. Atua como "Fundante" ou seja, reage pe 

l a sua natureza basica, com as substancias estranhas ou impure-

zas combinadas na sucata de f e r r o e no carvao, geralmente de na 

tureza acida, diminuindo o seu ponto de fusao e formando a "es 

c o r i a " que e um sub-produto formado pelo c a l c a r i o e as impure-

zas da sucata e carvao, respectivamente. Esta escoria f i c a so 

brenadando a carga l i q u i d a do forno e deve ser vazada primeiro 

que o f e r r o fundido. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3 . 3 -  F UNCI ONAME NT O DO F ORNO 

0 forno antes de en t r a r em operagao, deve ser f e i t a 

a limpeza na parte i n t e r n a e um pre-aquecimento com um fogo que 

tern como combustivel madeira (lenha), depois e jogado dois sa 

cos de carvao e quando a chama esta bastante a t i v a , comega-se o 

carregamento do mesmo, uma operagao f e i t a do seguinte modo: qua 

t r o porgoes de sucata de f e r r o , pesando de 15 a 17 Kg cada,duas 

pas de carvao pesando de 5 a 6 Kg e uma pedra de c a l c a r i o pesan 

do aproximadamente 3 Kg. Esta operagao e f e i t a 4 vezes consecu-

t i v a ate completar a carga do forno e quando parte desta carga, 

a que f i c a na parte i n f e r i o r , e fundida o n i v e l superior baixo, 

dai por diante um operario que trabalha no patamar que f i c a ao 

n i v e l da porta de carregamento, e quern abastece o forno ate a 

fundigao terminar. Esta porta de carregamento deve t e r a l t u r a 

s u f i c i e n t e , com relagao ao fundo do forno, para que a carga a 

ser fundida tenha um pre-aquecimento i d e a l . 
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Quando a carga de carvao de pre-aquecimento esta bas_ 

tante inflamada, e acionado uma ventaneira impulsionado por um 

motor e l e t r i c o , que atua em dois pontos a mesma a l t u r a e a 180° 

uma da o u t r a . Com esse mecanismo, a chama e ativada ao maximo , 

elevando a temperatura a 1500°C, pois com esta temperatura, a su 

cata e o c a l c a r i o entra no estado de fusao e na parte i n f e r i o r 

do forno todos elementos que compoem a l i g a f i c a no estado l i q u i \ 

do, quando este produto atinge o n i v e l da porta de vazamento da es 

c o r i a , e aberta esta porta para a c o r r i d a da escoria e logo a 

seguir e aberta a outra porta para o corrimento do f e r r o . 

0 f e r r o fundido e uma das mais importantes l i g a s , ca 

r a c t e r i z a - s e por possuir carbono, relativamente elevado em media 

(2,5 a 4%), alem de S i l i c i o , igualmente em percentagem bem acima 

da que se encontra nos agos comuns. A r i g o r o f e r r o fundido deve 

ser considerado uma l i g a t e r n a r i a Fe - C - S i . Suas aplicagoes na 

i n d u s t r i a em geral sao muito importantes. 0 metodo c l a s s i c o 

de fusao do f e r r o fundido ainda hoje e o que u t i l i z a o forno cu 

b i l 6 . 0 f e r r o fundido no estado l i q u i d o e vazado em uma panela 

de barro r e f r a t o r i o (cadinho) e esta e condizida por dois homens 

com o a u x i l i o de uma forqueta levando ate as banquetas de areia 

onde esta moldada as pegas. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3 . 4 -  C0NFEC£A0  DOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ISOLDE 

0 molde e o r e c i p i e n t e que contem a cavidades com a 

forma das pegas a ser fundida e no i n t e r i o r das quais sera vaza­

do o metal l i q u i d o . 

Estes moldes sao f e i t o s de a r e i a , no chao, onde mu:L 

tas pegas, principalmente as grandes, quase sempre se u t i l i z a ma 

d e i r a . 



(7) 

Os operarios que trabalham na confecgao dos moldes 

tem que t e r conhecimento dos fenbmenos que podem ocorrer, quando 

este molde receber o metal l i q u i d o a uma temperatura muito eleva-

da. Para que tudo ocorra bem, faz-se necessario que o molde apre-

sente r e s i s t e n c i a s u f i c i e n t e para suportar o peso do metal l i q u i ­

do.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 molde possui um fu r o p r i n c i p a l por onde e alimentado com o 

f e r r o no estado l f q u i d o , derramado da panela de barro r e f r a t a r i o 

que f o i abastecido no forno. Deve possuir tambem um ou mais furos, 

que sao as v a l v u l a s de escape dos gases do i n t e r i o r , quando o mol^ 

de estar sendo alimentado. Pois com este cuidado preventivo de 

deixar a v i a de acesso dos gases, evita-se a erosao do molde e 

contaminagao do metal, assegurando,portanto, a p o s s i b i l i d a d e de 

se produzir uma peca de boa qualidade e e s t r u t u r a f i s i c a r e g u l a r . 

Quando estas medidas preventivas falham, acontece o que eles cha 

mam de matar a pega, ou s e j a , a pega apresenta muitos d e f e i t o s e 

se torna imprestavel para o uso. 

Depois de dois ou t r e s d i a s, estas pegas sao r e t i r a -

das do lugar onde foram moldadas e passam pelo processo de usina-

gem para acabamento e dimensoes exigidas. 
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4 . 0 -  CONCL US AO DO RE L AT OR1 0 

As t a r e f a s estao apresentadas dentro de uma metodolo 

g i a , c l a r a e mais resumida possivel de modo a fornecer ao le:i 

t o r a i d e i a de todos os traba l h o s , economizando o maximo de tern 

po. 

5 . 0 -  CONCL US AO GE RAL 

Este estagio assegurou-me mais uma experiencia, o 

que me tornou mais capacitado. Se nao f i z alem do programa, te 

nho a certeza de que cumprir tudo o que me f o i estabelecido. Se 

agradei, nao s e i . Espero dos senhores que hao de me j u l g a r , a 

quern compete faz§-io, boa percepgao do assunto. 

Para mim o estagio f o i bastante proveitoso. 
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