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L. RODRIGUES FUNDICAO VULCANO LTDA.

OFICINA MECANICA
Maquinas Vulcano - Fabricacio de Maquinas Industriais - Montagens Industriais - Oficina Mecanica
TELEFORE: (DDD 083) 321 - 3286 - 5657 - 0264 322 - 1352 — End. Telegrafico: FUNVULCAKD
C.G.C. (M.F.) No. 09.241.100/0001 - 48 - Insc. Estadual No. 16.074.826 - 7

(Rua Aprigio "Deloso, 325 - (Saida para o Sertao Paraibano) - 58.100 - Campina Grande - Poraiba

Especialista em Prensas e
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Esmagadores. Bonbas
Hidr4ulicas Filtros-Prensas
Descorticadores n* 1l e 2

para Fébricas de Oleo

Postes de Iluminagdo
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para pragas e Jardins CTONOC DE CARVALHC, foi sstagiari
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< 4 fan P R M A L0 e sl A 2O/
de 08/01/80 4 08/03/80 , perfazendo uma carga heraria de 384
PES =]
horas em horaric normal e mais 40 heoras extras, perfazendo !
Ferragens para Fornos
: tat-1l de £24 horas
continuos Um TOT:s B Q4 NOTaSe
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Declaramos ainda gue o referido estagiario pos
~mg e
Gt 1
sui exelente capacidade profissionale
Cilindros Elétricos e
Manuais para
Panificadoras
EST=
. = A sambre A ofY
Campina Grande, 06 de ncvembro de 1981

Prensas Hidraulicas e

«— Meclnicas Batedeiras,
Maquinas para Beneficiar
Buchas para Agave

S

Calgadores Automaticos e
Mecénicas Condensadores
Prensas Hidréulicas de
Baixa Média e Alta
Densidade para Algodio

DICA CAN ;
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da Silva KOU@L;"‘ ,Jci\a José de Lime

Engrenagens Frezadas

Engenhos para canas

Polias Lisas e para
Correias «V»
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Capacidade para
Fundir pegas com 3 500 2 e
Gl T el —  Tradicao que se (Renova
em Magquinas Industriais
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A0S professores NARCING DIAS e JUSE LEOFOLDO, pelo apoio
e orientaglo no decursocdo estagio.

AOs diretores da empresa L. RODRIGUES FUNDIYAC VULCAKO,
Os senhores CARLUS WALLER e JUAO LI1MA, pelo apoio e liverdade de
agao dentro da empresa como tambeﬁ por terem colocado a minha dig
posigao todos os equipamentos da empresa.

Ao chefe aa (¢ficina pecfnica o 5Senhor Aribaldo, gue muito
me encentivou e orientou.

40 chefe da Fundigd@io o jenhor (asusa, gue n#o mediu esfo
rgo para me ensinar os chamados masseiles de fundigao.

E & todos que ora fazem o quadro de funcionarios desta

conceituada empresa.

DEMERVAL




l- INTRODUCAD

A transformeg@o dos metais e ligas metalicas em pegas para o
uso industrial pode ser realizado por intermédio de inumeros pProcessos,
como por Fundigao, Usinagem, Conformagao e etc. O importante ¢ que o g¢
processo de fabricacao fornega a peca as caracterfgticas dese jadas para
o trabalho que a referida pega vai excutar,

Muito embora um fator que praticamente determine o processo ¢
de fabricagac de uma peca e"custo", pois nenhuma empresa ire” investir /
na fabricagac de um produts que naoc seja viavelmente acanéhico e tenha
toads as caracterfétinas exi#gidaeﬁeln mercado consumidor, assim como /
seja normalizade dentro dos padré;s das normas téénicas,

Os processos de transformacac dos metais e de suas ligas em //
pegas para © uso industrial atbalmente mais utilizados devido ag:suag //
viabilidede economice e suas caracteristicas adequadas sao: Fundigio} //
Usinagem e Cnnformaqﬁu. Tendo em vista que o astégio se define de acor-
do com a linha de produgac da empresa, aqui sera abordado cprincipalmen—
te os processos de Fundigac e Usinagem, sendo levado em conta os devidos
tratamentos te?miaos gue as pegas sofrem antes de serem entraguegao con-
sumidor, pois geralmente uma pega apég ser confeccionada ela € submetida
a tratamentos té;micas para adquirif&s propriedades mecénicas dege jadas
para o trabalho a excecutar. 0 departamento de fundicao da empresa se 1i
mita a fundigao do Ferro Fundido Cinzento tendo como maté;ia prime a su-
cata. 0 departamentc de Usinagem se disversifica paras o trabalho dos mad
/ié/diferentes tipos de metais.

Fundigao:

Por definigao fundigac e qualquer processo de fusao de metais ou de ligas
metalicas e vazamento dos mésmus em moldeg, com & finalidade de obter-se
pegas solidas com formas definidas ou se@é definidas para serem usinadas
posteriormente, existindo vd?ios processos de alimentagao, sendo gque a
empresa emprege o processo de alimentagﬁo por gravidade em moldes de are
ia.

Usinagem:

Consiste em ratiranérte do material de um bloco ate atingirmos a confor

magao des=jada para a pega.
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0 Estagio Supervisiaonado € uma disciplina que faz parte do curicy
lo do Curso de Engenharia Mecanica como disciplina complementar obrigaté
ria conforme a Resolugao N? 26/77 do Conselho Superior de Ensina Pesquis
sa e Extensao da Universidade Feceral da Paraiba.

-0 Estagio tem como objetivo principal da @c estudande a oportuni-
dade de fazer um contato direto com a prética, quando temos a oportunida
de de colocar a teoria aprendida na escola em confrdte com a realiadede
dentrc da empresa, gquando temos que contornar os mais divercificados /17
problemas qué sao impostos pelas condigaes da empresa.

O Estagio € também uma disciplina que visa dar&o estudante a opor
tunidade de conviver com o operario dentro de um sistema em que o estagi
drid nao © diretamente o responsdvel direto por o desempenho do funciona
rio, deixando de uma certa forma o campo de dialogo aberto entre funcio-
narioc, estagiﬁrio e o engenheire, dando assim uma vaste oportunidade de
desenvolvimento e amadorécimento do estudande dentro do ramoc da engenha
ria que a linha de produgac da empresa abrange.

Em sumola o Estigio complementa o que nas salawde aulas nac seria

'pos{vel aprendermos e nos abre a visao direta para a nossa futura profi-

gan, pois colosa o estudande diante do Necassério, Real e Ideal , para /
gue ele decida da melhor forma & mais conviniente para empresa.
Tudo isse senco feito dentro de um sistema em que o estagiario ¢¢

conta com a orientegac de profesores e os tecnicos da empresa,



4 - SOLDA
Por SOLDA entende-se o processc mediante o qual se efetua a unizo
de pegas metdlicas sob agao do calor, com su sem enchimento de material /
metalico, de mods a realizar nos pontos de ligaga@o a continuidade fisica
entre as pegas.
4.1 - PROCESSO DE SOLDA
As S0LDAS se distinguem em dois grupos:
a) Seldas Autogenas
b) Soldes nas Autegenas
e) Seldas Autogenas
0 precesso de Seldadl Autﬁgenu se dividf substancislmente em dois
grupos:
1 - Selda por Fusaoc
Se efetua mediante aquecimentc e elsvada temperatura das partes que
ternadas plasticas pels calor e cportunsmente préximas, ee unem, podende /[
ser efetuade com cu sem material de enchimente.
2 - Solda por Pressao
As partes a serem soldadas sac aquecida & uma determinada temperatu
ra, de scorde com o material que as constituem e sob a agac do calor e da
compresao as partes se une.
Os Processes de Soldagens estac resumicdes no esquema abaixe:
SOLDA AUTGGENA
Selda por Fusas ( com ou sem material de enchimente)
- A BAS:
OxiaQQtilena
Oxfggicu
Oxigénie - Outros Gases
- A ARCO ELETRICO
- A0 HIDROGENIO ATOMICO ( ARCATOM )
= A TERMITE
- A PBBME GAS0SO0
- ELETRONICA

Solde per Pressaza { sem material dé enchiments )



A FOGOD

A RESISTENCIA ELETRICA

A CINTILACAC

-~ MEDIANTE ULTRA- SONS

A RAID LUMINOSO ( LASER )

Selds nas Autegena
- Solda Deoce

A CHAMA

ELETRICA
- ESTANHAGEM

Dace

Ferte
4,1 = 1 = Solda a Gas

0 caler necessario pars levar Qa’pante de fusae as pontas a unir
e © metal de enchimento e praduzide pela chama de um queimader; esta cha
cham= & obtida pela cembustao de deis gases:
~ Solda Oxiacetilenica - Oxigénie e Acetileno
- Seolda Oxidrica - Okigénio e Hidregenie
- Solda a Oxigénio e cutros gases

Esquema tipice de uma instalac@c de Selda Oxigass

0S5



A velocidade de aquecimento no processe de solda a gas depende do po-
der calorifice e poténcia do calar especfficu dos gases., 0 gquadro sbaixo

temos oe respectives valores pera os tres tipos de gases mais usades:

2.700

’mle. Ne 01 . _ _ . , . 7 7 -
ali Peder Calor{fice @ Poténcia do cale# Temperatura de

L. , Superior (Kcal/ch) Espec. (Kcal/cm®)  Aqueciments
Acetilene 14.000 i 10,9 : 3100
e i L_ o L i

S,  22.300 | 02,7 ‘l 2.800
| Gas de | I

L 03,0 [

4,1.2°~- Magarices para Soldagem
tUm macarice t{picc para soldagem pessul um punhe ou cabe, previde
de ligagbes roscade$para oxigénioc e para gas, acompanhades de valvulas re
guliveis. Com as seguintes aspacificugaes padronizadas:
A ligagao paras oxigénioc tem a rosce direita e a de gas a rosca esquerda.
Na ponta oposta pode ser aparafusada varias canetas providas de bicps ou

extensoes, as q:ﬁs sao numeradas com as seguinges caructar{sticns:

_ Tab, N2 O2 D el
| N | Capacidace 1/n | USae P/ chepa de ege
(o2 | = s | e }
| o2 75 o
03 0 | 065
04 150 065 "f
s s | 120 .
06 380 | 19,0 l
| 07 00 <



http://velocida.de

Os Magarices de tipo pesado tem bicos com as caracter{sticas abaixess

Tab., N2 03

Ne | Capacidade 1/h Usade p/ chapas de age I

ate esp. mm

‘ i
- —1 — t T
i

8 750 50
| 9 1.000 60
- 4
.10 1.508 75
S L .

4,1.3 -« Mggarice para Carte
Un Magarico para coerte wmanual t{picc pode ter a cabaga em 90'
.5 iﬁéo, e a mistura dos gases e feita no bice. O Macarice cem cabega #
sm‘lﬂse & mais seguro. Estes mesmesbicos podem ser usades para geivagem

A tabela N? 04 fornece dades para certe por Oxacetilens.

O WOl o P L 0 g

Chapea , - , Acstl. ;

.mi_ﬂigg__ﬂ&,.. - Jr_lia lec. m/h_, Oxig. m3/h . :&3/6i. u .
] | |

6 . 110/106 | 26,0~ 38,0 0,95 1,25 0,20 - 0,25
| | !

‘s f - i

, 10 _| /e 24,5 - 36,5 4,35 - 1,75 | 0,20 - 0,25 |
! 12 | 1s/10 | 23,0380 1,95-2,10 :,,Q,ao,:,__a.ai.l
20 15/10 20,0 - 32,0/ 3,30 - 3,80 | 0,40 - 0,50 |

- —————e e — — e 2 8 oL SRt L
25 15/10 | 18,5 - 27,5 3,70 - 3,90 | 0,40 - 0,50 |

40 15/10 ' 17,0 - 24,5 4,45 - 4,95 | 0,40 - 0,50 |
- e e e ———t
! |

50 | 20/10 15,5 - 21,5 5,20 - 6,00 0,45 - 8,55 |
— ’a - — e —_ __phea e g i = —

o7



A tab. N2 0S5 fornece dades para corte com Oxiprepancs

. Tab, N2 05

Chapa ‘ - 5

| Ml | W W | vess. o) Sy, w0y | BE S

6 | o | wp 18 o1 |

8 | w/mw | 18,0 16 oz
| 2 | ww | wme w1 | s |
| = | a0 | e | 33 | o |
L 2 | 15/ | 10 37 | o2 |
. @ | 1w 120 a2 o2 |
| = | o | we | as | ez |

4.1.4 Magarico para Aguecimente

Este tipo de Magerico sao pesadose provides de bico tipo chuve
ires, e gque permite uma distribuigﬁa da chama em uma area maisr. A fig: /
# abaixo e de um Magarice " FIXAL M3 " fabricade pele 0D8 { Oxigénio
DO Brasil ) e seu cosume e de 5,2 a 7,8 m/h e 54a6 m3/h de acetile
ne.

Um Magarice para Propane " FIXAL 63 " cesem 3,75 a 12,5 m3/h
de GLP e de 15 a 50 m3/h de Oxigeénie.

é:ﬂ - Bases para Soldar e Agueciments:
- ¢," 8,1 - Oxigenie ( 02 )

5.2 - Acetilens CHy )

5.3 - Outros: Metans, Hidrogénis s Gas de Rua.
5.1 &, Oxigenis ( 32)

D Oxigénio e fornecide, geralmente, su no estade comprimide em
em recipientes transpartivais com 20 m3 no estads lfquidn ou em cilindres
com 6 m3.

5.2 -~ Acetileno | C,H, )
0 Acetilenc e atualmente fornecide ems
a) Cilindresde _ 7Kg = 6m°
b) Cestas de 4 & 9 gerrafas
c) Geradores { Carburets)

o8



8.0 -« CORTE POR DXIACETILEMC E OXIPROPAND
Trata-se da preparagie de peggs para scldadem cu pare usinagem:

Depois de escolhido o bice a ser usado na operagas, de ecordo cem
o gue jﬂ fol egposte, devemos ter idéie fixa do cosuma de cambust{val./
e estes dadoe estac tabelados na tab.N? DS, para e GXigﬁnig.aAcetilenn.
e GLP. _

As pequenas seceés podem ser cortadas manuais, os cortes longos [
usam geralmente, os carrinhos de apo io a Magarice ( Tartarugas ), Bstes
enuipamentos possuem velocidade rsguiévsl, E em um mesmo equipamente /
pode ser celecads ¢ Magerico para corte & um ou dois para chanfrar.Iste
guande se deseja prepara as partes para soldar e se faz necessarie o ]
chanfre devido a espessurs das partes a serem unidas e trabalhe que a

mesma vai excecutar.
A bea gualidade de um corte depende basicamente de guatra fateres:
- Selegas de Bice de tamnho apropriado.
- Posicisnamente cerrstoc de Magerice.
Ajuste de pressac
- Velecidade de deslocamente

W N
i

D posicisnamento do Magarico deve obedecer ao angulo desejade e a
distancia entre & ponta € o material s ser ssldade. A principies, as pen
tas dos derdes azuis de chama de agueciments correta s pressac de Dxiq§

nic e da G‘s, de acorde com a tabela N2 U6 sbaixe:

0Bs.

A parte de simbelegia esta anexe e xerex.

0s



SIMBOLOS GRAFICOS DAS SOLDAS

Resumo geral TABELA 10
" Simbolos Simbol Py Ay
Den i ] Sinais
ominagio Vot parz soldas W.'mld- para soldas
convaxass P 4
1 - Solda em orlas levantadas | Nl
- == f e
Simples e :—_—1 —
2 - Soldaem |* e P =
com passada ao contrério* * ('_.__.) a o
simples )
g | 3- SoldaemV < < <] |
T com passada a0 contrério® * «::) p<_‘|
b =
E simples
2 | 4-sosaemu e <) <
5 comn pessada a0 contrério®* O-C:) K:'
simples 4)
& 5 - Solda em meio V = “1 <A\
com passada a0 contrério®* .ﬁ) ‘4 A
o simples ¥ cucesd
': 6 - Soldaem J i~ ) 'd 'd‘
= com passada so contrério®* .;:) e | A
w
w |§g] 7 Soldaemx > (>-<) b4
e |8
6| 8 - Scida em duplo U** < b
s - Ge) | bd
q < > .e
S §§ 9 - Solda em K _ S (M) b Rk
° # 10 - Solda em duplo J* * b o M bd Pavaly
7}
11 - Solda em trés chapas Ll ’1 r ==
simples D N [
12 - Solds de dngulo® s
com passada ao contrério®* D & L
13 - Solda de angulo simétrica® ke CD A A
14 - Solda entre furos ou iAo o e
entre entalhes de i
* Por soldas em | e em angulo, que sdo feitas tanto continuas como em trechos, o simbolo scormpe- T
nha um trago horizontal que o atravessa, quando se trata de solda continua. Ver os exemplos so lado. _._9- -+ ﬁ
“* As soldas com passada ao contrdrio e as soldas de vértices contrapostos podem ter as toas superficies
externas de forma diferente (convexa, plana, concaval: neste caso cada uma das superficies representa-se '4 M FZ\C\
com respectivo sinal complementar. Ver os exemplos ao lado.
As soldas que s3o feitas durante a medida na obra, indicam-se adicionando a0 simbolo uma bandeirola. M\
Ver os exemplos a0 lado. R -
; Sinais
Denominagiio fondanantas Simbolos
1 - Solda de topo a resisténcia o
[s] S
'a 2 - Solda de topo por centelha — j:
: 3 - Solda por pontos O
(] s he
< 4 - Solda por pontos preestabelecidos ®
7} : =
3 6 - Solda por superposi¢éo continua ou a trechos O EES
-
8 6 - Solda por par, preparada por superposicdo €
7 - Solda por par, preparada a chanfro @
As soldas que sdo feitas durante a medigdo na obra indicam-se adicionando a0 simbolo uma bandeirola.
Ver exernplo ao lado. 7

INDICACAO GENERICA DA 80LDA

Pura 58 soldas » serem indicadas sem precisfio da forma e das dimaensdes, nem do processo, faz-se uso
do simbolo S colocado no trago de referéncia. Ver o exemplo ao lado.




REPRESENTAGAQ DAS SOLDAS

Exemplos

SOLDAS POR FUSAO CONTINUA

a gds)

N

n
Tipo Rypresentagiio convencional Denominsgéo Represantacio esquemitica
Solda em bordas levantadas, _=)2-2000H \.Mﬂlnu
convexa
2 {em hidrogénio atdmico) _
=TS =
Solda em |, convexa =)
ittscacerecaacncagacants ta gés) S
W 2000 | 3
g Solda em V, plana | 10-1600 6 A
———e -y

Juntas de topo

—
(=]

Solda em V, convexa,
com passada ao contrério
(a arco)

Solda em V, convexa
com passada ao contrario
plana

{a gés)

L
s

N
o

J

Solda em U, plana
{a arco)

\\;

|
=t
It=)
|

|
1

I

e

Solda em X,
assimétrica, convexa

la gés)

Solda em duplo U,
plano-convexa
{a arco)

Solda em duplo J,
planoconvexa
(a arco)

7

|
_, “[B ¢

i 3

| B &

|
\
|
|

0

i
i
|
|
1
s

|
|
i

Solda em |, convexa
(a arco; a executar-se em
obra)

Solda em U, convexa
(a arco)

Solda de angulo,
concava
(a gés)

'

{ B

Solda de angulo, plana
e solda em J, plena
{a arco)

REEE P

24

—

-
(segue)

U —————




REPRESENTACAQ DAS SOLDAS

Exemplos {continuacio) TABELA T2
Tipo Represemtagdo convencional M. Denominagio Representaco esquamética
10x10-1600 6
8| TR S " ¢ ,B = i o
8% Solda de angulo,
B 1600 —<t) 2 1. convexa
28l =R {a ghs) 11
Solda de angulo, o
e I -h. 10x10-3000E.
(a arco) Pﬁ

|
|

Solda de éngulo,
simétrica, plana

= Bx8-16006
(a gds) /

Solda de angulo, oo
plana {a gés) [ Baexs-16006

Py 5x5-1600 6

Juntas om T

Solda em 1/2 V, concava

SOLDA POR FUSAQ INTERROMPIDA

IL;E?-I;-

(a arco) ! 3

<A10-2000 £ I
Solda em K, concava : e
(a gés) ! s M‘-"‘ 30006

lr

_i

o : —

————
E 1 o
Solda de angulo, plana 2!12 2500 U3

v
——
%

8 {em hidrogénio atomico)
2 e %
a EN12x12-2500 H
ga Bee : =
58
| ? Solda de angulo, plana
[ & e concava & -B'
! {a gas) g

’,k,»¥,, = = gl e le W ssamenssiaciEl 48

a Solda em |, plana®** =
8 g {a gds)
-
©
o i 3 = = ‘. T
2 =13~ A
Z!la3 Solda em |, convexa =-nxé0/to0 e \ l =
L2l (a arco; a ser executads ! {
g -‘E @ em obra) {
o
2 l L J
o | —— ———— — e —— s i 0 —
lé Solda de anguio ] . - |
J ' {
3 | simétrica, em trechos | &10!10—11140]150 | A
x : :
E defasados, plana |
| la gds) h-
o =l T 2 : T e, B e e
3 : r 1
*a e 2 = Soldas de angulo, planas, | B 10x10-nx 40 506G
1 . 1 |
| | 25 | emtrechos defasados \ N 6x6 -nx20 150G | N &
et | lagas) | A
g . 7 3 y ‘
| 8 |
¢ E | Soldas de angulo simétricas,
_g‘ 26 | plana e cancava, em
| trechos contrapostos® *
| | (aarco)
| |
Ny | Soldas de angulo em 18
| { e N 1 D o MK " 27 i :reci::s defasados
= A R 41 U SE ;1 f ) ~ , BL 4 -nxaohaos) | O A
. ik s 10x10- x4 1406
i I 10 S Ei0 wiatt | I ) (segue)
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REPRESENTACAQ DAS SOLDAS

Exempios {continuagdo) | TABELA 3
Tipo N. Danominagiio Represontagdo csguembtica
[ sismmiaill 2
Soldas dr dngulo,  e-tix12012-3000€
28 contf{nua o a trechos j""“___ ==
2 planos® ** i 1;‘_
g wrn) LD\ 12x12-nx50 150
2, | Doxto-meoszog] | B
E 2 Soldas de angulo, planas, M e hu
ﬂ i 23 4 trechos defasados Le 120 N
2|3 e N\10x10- 140 1208/ so:l_ Rk
bl ) e L "
'3 ®
b
E 5 Soldas entre furos e
[ 3 30 entalhes retos
2 la gés)
g L
3
@ — L-_rém’_—;_ﬂ S Solda entre entathes o
1‘! D;I“‘ = 31 lados vazados
e {a arco)
g ’i* = Solda de topo de
o == 32 resisténcia
3 il . .
§ L E
4 Solda de wpo de ]
3 centelha * o J
~oemz | | @~
Solda a pontos em linha l_L mes. | (@)
: !_L ) !
\
Solda a pontos em cadeis { “Qfg*n_x_ZS 20 | \ @)
| iy »
Solda a pontos em
,g 36 tabuleiro i' Q
w
-4
g — =
Q.
g Solda a pontos ! @
'{13 H 37 preastabelocidos
2
g g 3 T T
E Solda por 2@:
! 38 superposigio, continua )
&
4
Solda por
39 superposicdo, s trechos iﬁ
Solda em par, preparada ﬁ___,,,, ,,ﬁ) l ‘_Q
40 por superposicéo \ 1 r
’ I
|
189 e » e | B
‘ '\I ‘ Solda em par preparada
| | l’ 41 por chanfro e __’
| { 0y {a foga) |
U =l K.
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REPRESENTACAC DAS SOLDAS

Exernplos (conclusdo) TABELA 74
Tipo Rep ¢Bo ional N. Denominagio : Hepresentagdo ssquemdtica
[ . Solda doce em V,
g 42 convexa com passada o & =) 12-1800 5B 'Q
g [l 0 o ST ¢ contrério v
2 B —— ! 12 | [_____\
@2 .
a e e
.E Scoida doce em X R
3 43 | assimétrica, convexa /&hz«e—_'sbosal Q‘Sl\
Soida doce de dngulo & 1
44 concava
.“: S ieewess| B
[/ 4
& Wt s sTR AW
T
8
ol Solda doce de angulo
3 1 w0 | 45 simétrica e cdncava
- EACT UL T TETT T
g £ R S
g ,,,,,,,,
3 So'da doce em K,
concava
B Solda doce de ingulo L_- . '-h
o concava o SRlRmeadiad ol sie:
i A 4-s0038
58
=R
E stanhagam por
SUPETDOSIGAQ
! Estanhagem a par preparada
g - por chanfro
2 2
b «
i _________ ; ¢ Estanhagem em sutura
. f ; 50
i | | £
£ L A I K T |
& R | | L

* Na representacio em secgido, 0 simbolo deve ser seguida pelas outras indicagBes como aparece na representacao em vista.
** No exemplo 15 a representacio esquemadtica é completada com um tracejado para indicar a zona de solda.

Tt Nos exemplos 22, 26 e 28 a cepresentacan esquamdtica ¢ completada com um tracejado para indicar a zona de solda.
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pressae

0z (bar)
2

‘Pressie (bar)

7 18 : 1 2
2 |1 { 2,7
20 2 2,7
30 2 4,0

4u _a- | 3,0
50 3 3,4
75 & | 90
100 s | a,0
150 & i 7
200 7 4,0

Acetilena

0,2
0,2
B,2
0,2
0,2
0,2

0,2

0,27

0,34

Parametrs P/ certe Oxiacetiléne de sge doce

Veloc.

_em/min

50
48
43
38
35
33

30

35 ,

20
18
12,5

10,0

Pressas Pressse (bar]

| 0p(bar)

‘ |
= RS L I SRR AN

2,7
2,7
3,4
2.4
2,8
3,0
3,4
3,5
3,0
3,7

3,0

0,3
0,3

_ Prapans

|

. Parametre p/ corte Oxipropand-
ce de ago doce e Baixa ligas

-

Velec.
em/min

g0

48

a3
o |
yrr— - il
25 |

S

18

12
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6.1 - Prescesso de Soldagem das Pastilhas Widia:

Tanto scldande sé cem @ cebre Eletrelitice como com a félha me
talice de soldar, a Ferramenta de seporte deve ser squecide a uns 800°C.
Para que as supérf:fcits de soldagem de suporte, figue preparadas pera e
assento das pastilhas, nao se .xiggm'hi gue colecar berex em cima delas
durante o aguecimente privia. 0 borax e celocads em seu lugsr com uma /
.spécia de celher de cabs bastante longe e preparade com ws material que
nao nnFcrrqge.

0 sﬁporte e a pastilha Widia devem ser nqulcidg previamente para
eliminar impurezas de gualquer aspécie, como graxa, maéchas ds ixidos, -]
souer da mae, etc.

Depois de fundide o birax, limpa-se a superf{bie a soldar cem um
raspador ou cem uma escnf& de ago, para tirar os dltimas restos do oxide,
depois comeca a opersgae de soldar propriamente dita.

Previamente se coloca a pastilha Widia, ® ao soldar com a felha
metalica esta, no assentes do suporte, sa soldagem ~que vai empregar o //
( cobre eletreiitice ) em cima da pastilha Widia; depeis de assentades /
sobre a ferramenta a pastilha e @& cobre elotrnlftice, caloca em cimg de-
les abundante guantidade de berax = se intreduz ne forne, onde se deixa,
acresentande se bersx varias vezes, ate gpe, derretido e cobre se tenha /
intreduzides nas juntas se soldagem.

Se a operacae de seldagem for cem ® magaricao, a chama deve ser di
rigida para parte eposta a gque esta assentada a Widia no suporte, Ap‘s o
compitete derretimente de cebre leva-se a ferramenta a uma bancada e cem /
uma espauta preciona firmimente a pastilha Widia.

Para preteger as pastilhas Widia de um esfriamente ripidl, deve-se
colocar todes as ferramentas, depsis de selidificer -se o cobre em po de /
carvao de @letredes.

Nota:

01 - Nao deve esfriar s ferramenta em agua.

02 - S depois de esfriada completamente, & que a ferramenta pode ser
afiada.

11



7 - Seolda a Arce Eletrice:

7.1 -

‘A selda a Arco Eletrice & a metods mais difundide na industrias me

canica.

Neste metude @ calor necessaris para 1evnr/‘; ponto de fusae ® med

tal de enchiments e fernecide por arce voltaice que dispara entre eletreds

e a pega a soldar ( que constitui e sutrs pole )

Metedmos de Seldagem a Arce Elétrice
12 Metodo:
0 arce & usado apenas como fonte de caler, enquadra-se a este métg
os seguintes processas.
Eletreds de carvae
Hidregénie Atomice
Tig ( Tungsten Inert Gas )
Feixe de Eletrens
Plasma

Laser

7.2 = 22 Meteds:

0 arce gera © calor e transfere o material de eletrede para a ares
soldagem. Enquadra - se neste metode os seguintes proeesses:
Eletrede Revestide para Seldagem Manual
Mig/Mag [ Metal Inert Gas / Metal Active Gas )
Arame Tubular Simples Autoproteter
Arco Submerse
Elstrngés
Soldagem de Pinos

A ferma do arce muda conferme e precesse de ssldagem e seua varios

aspectos:

Dentre os diversos processos de soldagem e de seldagem manual per

eletrede revestido ( SMAW ) ceom eletredo consumivel, @ o mais difundide na

industria e © unice gue a empresa trabalha { L. Redrigues Fundigae Vulcans)

7.2 - 1. Soldagem Manual por Eletrsde Revestids ( SMAW ).

wl
'

0 material fundide da penta da vareta revestida cem fundentes de

varias composicoes e espessuras preenche a poga de fusa®, enquante o arce

mantem © material base em fusas para assegurar uma perfeita unise das par

tes a serem seldadas.

12



7.2 = 2. Tipe de Corrente para S8ldagem:
a) Cerrente Centinus ( CC )
b) Cerrente Alternada [ AC
7.2 - 3. Equipamentes pars Seldagem:
a) Transfermadasres - Usa-se Corrente Alternada.
b} CGeradores - Usa-se Cerrente Continua.
e) Trensfermaderes - Retificaderss - Usa-se Cerrente Centinua.
0 esquema sbaixe representa um equipamente tipicn para socldagem

a arce eletrice:

Cabes da linha de distribuigae

, \\\\i ; Miquina de Selda
\\\\\\\\\ii;nsformadcr - Retificader

—oo |

=y /

e

Diéﬁésifiva de
Regulagem

Partq Eletrods

Cabo Terra —

Grampo Terra

Arce

Mesa ou Pega

13



7.2 - 4, Tipes de Eletredos:
a) Eletrode Basice
b) " Rut{lice
c) - Mineral Acidé
7.2 - 5, Maguinas para Soldagem Manual de Cerrente Censtante:

A maguina de corrcn;o censtante - & a gue passui a curva carac
teristica Velt - Amﬁires &ﬁclinaﬂi. produzinde uma cerrente relativa-
mente censtante com variagoes de voltagem em trabalho limitadas,

0 cicle de trabalhe destas maguinas varia de acordo cem a ampg

ragem, cenforme o gréfice abaixo:

A
£ ‘ \\_ % I .
EEAS
N
B S st
300 < \E\l\ \
™ BRI RN
w Pl F
1 L TN
200 B
| | et ‘1 | B
45 30 Y0 60 6o o 100

%o do Cicl®
0 grafice anexe N2 01, demonstra as veltagens da maguina de cerrents cons
tante que permitem as regulagem de acorde com as necessidades,
7.2 - 2. Maguina de veltagem censtante:
Grafico N202 ( Em papel milimetrade )

14
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7.3

7.3

7.4

Ne grafice N202, a curva superiere caracteris§fica de solda plana. °
Pouca variagas de amperagem com variagae de voltagem (cepriments do ar
co). A curva da parte inferior e ceracteristica de solda “"em pasicas”.
Depasitande-se uma gota & levantande -se a ponta de zletrede. A veltas-
gem diminui, permitinde sslidificar e metal depsditade, sem extingas /
do arce.

- 1. Vantagem da Cerrente Centinba sobre a Cerrentes Alternada:

a) A CA o arce tem mener estabilidade

b) Na CA as perdas nes cabos sae maiores

c) ACA e mais perigesa do que a CC parsa s seldader

d) A CA e monsfasica, provecande carga de reds nas uniferme

€) Com a CA nae se pode seldar chapas muite finas

f) /A CC, cem curva caracter{stica inclinada psde ser ssldadas chapas
muite finas.

g) Na CC, cem curva inclinada € mais facil seldar em pasigas vertical
e sobre cabega, contrelands a selidificagas deo metal cem @ cempri-
mentp do arce.

- 2, Fixagae do Cabo Terra

A finalidade de Cabe Terra e fechar o circuite elstrice, este
deve ser fixade numa area suficients, evitande o mau contate. Estes qgf

idades devem serf temades para eviter sabreaguecimente leocalizeds & a

formagas de pequenes arcos, acarretande um aguecimente par mau centate

~ Diametr., Voltagem @ Amperagem em Soldagem por eletrsdef revestido
A, tabela: N© 07, mestra cems fazer a selegas do sletreds, de

acerde cem os item acima:

18



. Tab., N8 07

. Ages dece - Pasigao harizontal T *
Espessura ' # deo ERetrode Ti.;u de Amperagem Passes
' ngg Chip!_; mm eletradse .
, ate 2 mm 3 ( 1/8") 6010 ate 80 /
3.4 3 ( s/a32") 6010/11 " 130 _ /
5 -6 | a4 ( s/32%) 6010/11 -' 135¥ _ | '2'
2 | 3,2ea 6010/11 80/130 | 141
8-10 4 ( s/32v) soialu —;t:ﬁs 2a3 |
11 =15 | 4 es(1/a%) samilf ) miéé;éés , a .8
16 - 25 4e5 (1/a") . 6010/27 135-275_;;00 | 6 - iu
- Aga‘ Dece - e e
Pesigas iarticnl "?'"?f?ff.f_ff;_fr??_fnf'IQF?';_éff?‘“ﬁf_;
6-8 } a 6010 ___1_1q'f_§'_12q”§;7” 2|
8 ~12 * s 6010 | 150 - 170 | 3 :
 13-28 ! 5 6010 170 4-10
J g Aco Doce - Posigas ssbrecabega
6-25 | 32ea *""ébT.T_TEoZEeLoP a.ua..{,,
v - . d
'
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7.5 - Posigdes pare Soldagem
A pesigao de eletrode depende da pesicac de soldagem, do tipo

de eletrodo, conforme os desenhos abaixo:

7

@0&35¥

e
L

501’- (
)
) | !
go’s = Y0°
7
4
% B
: 1
) _ )
PZOLY]O. dl{om,llﬁ'
—~— goﬁ\féﬁaé"ra’ e\ F IlsTE

hovizonTol em
Frtere
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- Defeites Tipices de Soldagem

a) Trincas

b) Cavidades

c) Falta de Fusao e Penetragao

d) Imperfeitas da férma de junta

e) Deformagao

f) Cerrosese

Todos estes defeites deveyser evitados, controlande-se o proce$,
Kso de soldagem.

-~ Materiais para Soldagem

- 1. Materiasis de edigao para soldagem de agos:

a) Eletrddes revestidos, onde as varetas de metal com diametro ( @ ) #
de 1,5 a 10 mm e cemprimente de 250 a 800 mm, cebertas com revesti-
mentes de varias composiCe#s e espessuras. Em media os eletrodos f£¢
tem comprimentos de 350 mm,

b) Eletrodos tubulares, onde as varetas contém fluxo na parte interna

¢) Varetas de metal solidos

d) Tiras telas ou chapas

e) Pos

f) Pastas

g) Aremes, enrolados em bobinas, geralmente de 15 Kg e diametrs de 1,5

g 10 mm para arco submerso.

h) Microarames, cem diametre de 0,6 a 1,5 mm para os processas MIG/MAG

Todos estes materiais s@o classificades em varias normas; entre
as guais, as mais difundidas sac: AWS; ASTM; DIN. Que usam conceitass di
ferentes,

- 2. Eletrodes Revestidos pare soldagem de Agos:

As normas AWS, pars eletredos para soldagem de agos, caracteria
zam o eletrode pela letra " E ™ iniciel = em seguida pelo nﬁmer@, for-
made de 4 & 5 algarismos, onde a primeira parte se refere & resisténcia
do material em unidade de mil libras por polegadss quadrade, variando A
de 60 g 120. O penultimo algerismo refere-se a posicasf sendo:

1 -~ Siguinifica pode seddar em todas as pesicoes

2 - . - " nas posigDes planas e horizentelg

0 dltimo algarisme refere-se a caracter{stica da cerrente e

- 8

revistimente, variando de 0O a 8. é?

- e v my o
3 < = - 4



a)

b)

c)

Os numeres indicam respectivamente:
0 {zerc) em conjunto com "1" refere: a posigac, indica CC e pelari-
dade positiva; eletredo com revestiments celulosice.
0 ( zere ) em cenjunto com "2", indica CA ou CC ('t }, para posigas
plana; revestimente acides,
1'CA ou CC { + ) revsetimentc celulosice
2casucC ( -) " rutigile
3CAeuCC (+ )e (- ) revéstimente ruticule
4CAouCC [+ ) ou{ ~) revestimento ruticule ou po de ferrs
5 CC ( 4 ) revsetimento basice
6 CA ou CC ( - ) revestimento basice
7 CA ou CC ( -~ ) para posigac plana ou horizental e CA ou CO ( + )
para posicac plana; Fevestimente basico com pe de ferrs.
8 CAouCC ( + ) revestimente basice com po de ferrs.

Neta:
( - } Polaridade Negativa

(+) " Positive
A letra final, com ou sem nimeres celocads depois de um trace indica:
Al -~ As mobibdenio
B1, B2, B37 B4,B5 - Ac cremo e molibdénio em varims percentagenms.
Cl e C2 - Ao nfqual
C3 - Ao niquel, crome e molibdénie
D1, D2 - Ae melibdenio e um pouce de manganes
8 - o niquel ou ao cremo ou ac molibdémio, ou ac vanadie, ou as man
ganes ( 1 ¢ ).
A designagao completa, conforme normas AWS AS.1 ( ASTM 235 ) e
A5.5 ( ASTM 2316 ), teriam entao:
Eletrodes E 6010 -~ revestimento principal dem celulose, contends diéxi
do de titanio, silicatos de sidio, magnésia, aluminio e ferrsmanganes
caracterizam-se por alta penetragac e sae usades para scldar tubulagd
es , em agos deces e alguns ages de baixas ligas, nas lplicaga;s de /

pecas ndikiplas, em soldas verticaeis e sobrecabegas.
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Sal = FUNBIQ}KG

5.1

5.2

£ o processo mais usade para obtencfo de pegas ou

partes de méquinas e equipamento. Pode-se entender por fug
digao como um processo de obtencdo de uma determinada peca
no seu estado final ou requerendo oOperagoes de usinagem PZL
bastante reduzidas, atravéz da operagao de vazamento de um
metal 1{quido ou liga metdlica em uma cavidade (molde) que
é a chia fiel da peca que se desga obter.

- Processo de Fundig@o

a) Pundic80 por <Gravidade

b) " " Press8o

c) " ®*  Centrifugagao
d) " " Precis@o

e) » " Outros Métodos

- FBEtapas a serem segmidas Independente do FProcesso de
Fundic8o que esta sendo adotado:

a) Desenho da PBeca

b) Projeto do Molde

¢) Confecgdo do Modelo ( Moldelagem )

da) N " Molde ( Moldagem )

e) Fusao do metal

f) Vazamento no Molde

g) Limpeza e Rebarbaqia

h) Cont:ole de Qualidade

Nota:

A etapa que d€stingue 0s varios processos de fundigﬁo
entre si € a " Moldagem", o gue comumente € chamado de neg
gativo da peca.

Consideracgoes:
a) Desenhos das pecas a serem Fundidas:

Ao projetar uma pecga para ser fundida, devem ser leva
dos em conta=, os fendumenos que ocorem na solidificagao do

metal.Para evitar defeitos originados por estes fenBmenos.

23



Os pricipais fatores a considerar s3o:
1 - Estrutura dendritica
2 - Tensoes de resiriamento
3 - Bspessuras das paredes
Recomenda~se evitar grandes variacoes nas diversas sec—
¢coes que comp6é a pega, evitando cantos vivos e mudancas brus-

cas. As fig. mostraMmdetalhes:

tensCes de resfriamento., e , .
= fis-suras,devido esirura deantrica

'\

Mau projeto’

Projeto Correto

A tabela N¢ 08 fornece dados sober as secgoeS winiuas

a ser consideradas em pecas fundidas.

24



+Ia2b, N¢ 08 2€CCE0 mipj,_ma_,m
. . Fundi¢Bo sob
Yiien ., Fundigao | Pundig&o em ! PraaaFE
i - aveid. mo%dg Grandes Pequenas
metalico areas areas
hpe aluninio 3,175 a 4,70| 3,175 em (a)] 1,905 1,143
De cobre 2,38 3,175 em{a) 2,54 1,524
FoFo Cinzento | 3,175 a 6,35 4,76 en (a) - -
h?g_chumbo - - 1,905 1,016
De magnésio 4,00 4,00 a 4,176 2,032 1527
Fferro maleavel 3,175 - - =
| a
De estanho - - | 1,524 | 0,762
FoFo ; f
Branco 39175 - f - -
E
De =zinco J - 5 | 1,143 @, 38

A tab. N® 09, serve de guiz para 2as

cios,

dimensdes mfnima’de orifi

Processof de fundigao}

Di&metro, mm

Bn areia

D
t =

.

1/2 onde D = diZmetro do macho |
espessura da secgao em mm. D néo |

deve, geralmente, ser menor que 6,3ﬁ

,,,,, p—

sob pyesséo
ligas a base de

1 L1 " "

W "

1] L)

i " " "

Em molde metalico

Cu
Al
Zn

lig

4,76
2,38
0,79
2,38

D= %éz.t. geralmente maior que 6,35




&)

Projeto do Modelo

r ~ ’ >
0 modelo e feito geralmente de madeira; A especie mais /

- . 3 4 ; rd
utiligada np Brasil e o cedro. Outras esvécies como, imbuij /

pinho e pau marfim.

- ~ L o~ SR ; o
Fare producao em serie, sao utilizadas méquinas de moldar

€. . » v A X ~
sendo o aluminio o materisl mais utiligado para confecgao dos

modelos devido & sua leveza e usinabilidade.

is principais recomendag0és: no projeto e confeccBo dos

modeios.

1 - Considera = contrag@o do metalao solidificar, deve ser le&

vado em conta a margem dimencional dependendo do metal ou.

liga a ser fundida: A tab. No 10 apresenta as recomendagde’”

es nesse sentido.

b)

a)

Tab., N¢ 10
.ﬂﬁi£§§‘“§2§21§§§_r74_pﬁ1men§gg_ag_hgﬁaln_4Lﬂgniragﬁn_aproxiuap
wtn
FoFo Cinzento 89 gma s 8%68mm/0l
" acima de 120 0,07
Ferro maleavel - 0,01 2 0,10 depen—
dendo da eSp. sSec
até 60 cm 0,2 mnm/cm
Ago Fundido de 63,5 a 183 cm 0,15 "
acima de 183 . G153 =
4 L
R A ate 120 emcm 0,13 mm{cm
ac1ma ge ig 8:}6 “
- - até 48 cm 0,28 iim/cm
hagnoaio acima de 48 cm 0,13 i
Bronze s ET T e
Lat&o - . 0 15 um/ cm

Eliminar os rebaixos
Deixar sobrametal, para usinagem posterior, a tab,N2 11 trag

dados de margens de usinagem para diversas ligas em fungdo

das dimensOes das pecgas.

Verificar a divisao do modelo 4

£

481 1inhsas divisdrias do modelo devem ser feitas no mesmo ni-
Yy

vel, tanto quanto p0531ve1. Esta¥linhas representaJ; linha /

26



que divide & cavidade superior da cavidade inferior do molde.

Liga Yim. do lodelo cm Crifieio supert,
Ferro Fundido . Até 15,2 L 3,175 . 2,38
ve 15,2 a 30,5 Y115 3,375
De 30,5 a 50,8 4,76 4,0
ve 50,8 a 91,4 6,35 4,76
De 91,4 a 152,4 | 7,94 4,76
Ago Fundido Até 15,2 3,175 3,175
De 15,2 a 30,5 6,35 4,76
Be 30,5 a 50,8 6,35 6,35
De 50,8 a 91,4 1314 6,35
De 91,4 a 152,4 | 7,94 6,35
‘ N&o Ferrosso bte 17,6 1,59 1,59
De 7,6 a 20,3 2,38 2,38
Be 20,3 a 30,5 2,38 3,175
Be 30,5 a 50,8 3175 3.175
De 50,8 a 91,4 3,175 4,0
De 91,4 a 152,4 .| 4,0 4,76
Margens eﬁémmmm

e) Consideraro volume de produgfo
De acordo com o volume de produc&o, dependende a escolha
do material do modelo, madeirs ou metal e de sua moldagem em
placa ou n#o.
f) gstudaw adequadamente = localizalfo dos machos
A fungBo.do.macho e deixar nas pe§;§ as cavidades que #F
s30 necessarias nas pecas fundidas, principalmente orificio.
g) Prever a colocagﬁo dos canais de vazamento usada: as figs.

mostra uma nomenclatura normalmente usada.
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5.3

Funil de Vazamento Alimentador

Canal de ;;
pDescida -
— 7
Canal de Entrada
- Moldagem

. ’ - y :
0 moide e o recipiente que contém a cavidade(s) com a for-

ma da pe¢a a ser fundida e no interior das qutaS"seré vazado o

metal liquido.

a)

Bow N M

b)

Classificac@o das moldagem e seus respectivos processo-
Moldagem em areia ou temporario - Fundic®o por Gravidade

o
- Areia verce

- o Seca
- i de cimento
- de macho

-

Moldagem em molde metdlicos ou permanente - Fundicfo por
Grevidade e sob Press@o

Moldagem pej1o processo CO3 - Pundig@o por Centrifugagdio e
Fundicdo de Pregicdo

28


http://inoi.de

5.4 - MNoldagem em .reia

a) Para que a fundic8o se realize em boas condigdes,
0 molde deve possuir os seguintes requisitos:

- Apresentar resisténcia suficiente para suportar o peso

do metal ligquido.

- JSuportar a agdo erosiva do metal liquido.

- Deve gerar a menor quantidade de gas para evitar a com

- Deveg facilitar a fuga dos gases para a atmosfera.

b) A caixa de moldagem deve ter uma estrutura rigida,
para suport.r o socamento da areis na operacgao de moldag
gem, geralmente s%o feitus de metal ou madeira resisten-—
tes

¢c) Geralumente as caixas de mbldagemsibconstruidas em duas

partes: & fig. mostra wuma caixa de moldagem.

Modelo em placa montada numa caixa de moidar

A 2| 1
( /I )
g . | caixa superior
# | ou de cima
’
f A
pinos [j ) l )
/.
1Y , . placa do
T F VT TETTITTTEETETTEEEETS TIPS 3 Ll P L VNS H] modelo
1 \ / /ﬁ
orelhasy . . :
1 modelo | caixa inferior
E ou de baixa
o
g .
2
A
9 EZ/ZH FZ?Z] 7

5.4.1 - koldagem em areia verde

0 processo é simples, consiste em compactar manualmente

ou empregando maguinas de moldar, uma mistura refrataria

plastica, chamada areia de fundig@o:
5.4.2 - Componentes de uma areia de fundigao

a) Areia - Constituinte basico gue deve possuir as seguin-

tes caracteristicas:
- Pureza

- Granulometrisa 29



- bDureza

Forms dos Gf“*us

Integridades dos Grios

- Permeabilidade

I

bxpansibilidade
b} Argila - que constitui o agtomersnte usual nas a;eias de
fundigao sintetica.
c) Carvdo muido - para melhorar o acabamento das pecas fundida’
d) 1 Dextrina - aghomerante orgénico com a finalidade de dar méa.
ior resisténcia mec@nicz & areia quando secada
na estufa. .
e) Qﬁogul,( farinhe de milho gelatizado ), que melhora & gua-
lidade de trabalhabilidade da areia.
£) Breu em po - para dar grande resisténcia mecfnica a areia

seca
g) oserragem - eventualiienté, para atenuar efeitos da expangfo

5.4,3 - Composic@o tipica de areia sintética de fundicZo:
Partes em peso:
- areia, 100 Kg
- argila, 20 Kg
- agua, 04 XKg
Este tipo de areia e indicada para o emprego geral na
confecgio dos moldes.

5-4.4 -

by
r\.
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ARETIA PARA CONFECGXO DE MACHOS:

Devido &s qualidades qgue devem ter comeo exemple:

Alta resisténcia depois de secas:
Alts dureza;
Alta permembilidade;

Alta ineterabilidsade.

520 adicienades aglemerzntes como:

545=5-

a) A&

Silicate Desédia;
Cimento P@rtiand;
Pinche;

Resinas;

Melages;

Farinha WMegul;

’

Oleos; etc.

OPERSGR® HOLDAGEM.

A moldagem pede ser realizads manualmente ou mecanicamente.

moldagem manual pede Sexr realizadea cem seguete manual

pneunsatice.

ou.

b) A meldagem meczZnica - SZo empregadas maquinas e sistemas de

meldar especiais entre es quais pedem ser citades:

A

Maquinas de Compressie;

Méquinas de Impacte;

Maquinas de CoempressZe Vibrateria;
Maquinas de Sendagem;

Maguinas de Projecie Centrifuga.

-~ - ’ . o~
moldagem mecanica e empregada nas fundigoes mordenas, para

producio de moldes e predugfo serisda e, ceme censequencia as

pecas fundidas sfe de bea gualidade,

Os demazis precesses de meldagem e fundigfie nZe sZe usadas pe=x

1la Empresa, Tende em vista a sua linha de preducae.




5.6~ TRATAMENTO TERMICOS DOS ACOS CARBOND
Os Tratamente Térmices ser3e abordades aqui de uma forma pré%ica
come sZe feitos nas eficinas, aqui na regiSe =ende dispemes de

equipamentos sofisticades,

De um mede gersl e Tratamente Térmice visa mudar a estruturz de
age, para adquirir certas cendigees desejadas,
Para que o Tratamente Termice esteja dentre da técnica 6 precise
congiderar deis fatores basices:

1=-Qual a percentagem de carbene eou grau de dureza da pegz ou fer-
ramenta;

2- Qual = fungfe que a pega ou ferrementa vai executar.
-~ Come conhecer praticamente o teor de carbeno de um age - Um me
de prétice, facil e rapide de se cenhecer iste, embors niZeo seja
com a precisfe que oferece os ensaies em aparelhamentes cares, ¢
por meis das Centelhas eu Chispas desprendidas pele esmeril con-~
ferme a figura,.

PIG.

ACD COM MEDIO
TeoR DE CARBOMD

AGO Compaixp TEOR DE
Pouess exTaelAs NA FA25CA

~ s
Parém, geralmente conhecer @ percentual de carbone nae e um gran
de provlema, peis es fabricantes de age fernecem catelsces cem
tedas as caracteristicas e cempasigﬁ& des seus predutes.

Assim como a fungie que a pega ou ferramenta vail executar.
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6 -
6.1~

603"’

6.4""

Primeira sSemana de 07 a 11,/01/80

Acompanhamento da mdntagem do controle de uma bomba de alta °

densidade,

Acabamento geral da bomba inclusive emagamento e pintura.

Woldagem de uma placa para fiitro-prensa,

Woldagem de uma engrenagem ou carreta volante para redutor de

velocidade.,

Célculo e fTragado de um redutor de velocidade.

Acompanhamento da preparacao do forno para uma fundigdo.
Limpa-se o forno e faz-se uum revestimento com uma camada de
tijolos.refratério comum, cobrindo em seguida com uma camada
de arjila (maé%me) de forma que toda a camada figque com uma
certa espesura de aproximadamente uns 20 centimetro§ evitan-~
do assim que as paredes do forno recebam calor que possa atin
gir a temperatura de fus8o do material que a constitui, ao
mesmo tempo n&o devera ser muito espessa que venha afetar & !
capacidade de produgfo do mesmo tendo em vista ser em funcgao®
do didmetro. Como tambem nio afetar a corrente do ar provini-
ente da ventaneira,

A8 bicas para verter o ferro liquido e = escéria, S80 reves -

tidas com uma camada de areia de fundicao e recoberta com uma

fina camada de grafite ou carvao em poO.

Feicha-se a parte inferior do forno ou porta de descarga e '

coloca-se uma cameda de material refratario ate atingir altu-

ra da parte inferior do oritfcio de safda para a bica de saé
da do ferro liquido.

0 carregamento de carvao mineral (coque) do fornc deve ser '

feito sobre uma base de madeira seca para facilitar o infcio’

da combustao.



Cont. 0.4:

Apos um certo tempo necessario para gque o forno se aguega CO

TolL 7evfe DO G i cxTueiTin

comega o carregamentio da sucata e liga-se as ventaneiras, emtao
continua o carregamento sempre alimenitsndo de material e de co-
que em proporgoes adequalda para uma boa fusio do ferro.

6.5- Em seguida, isto e, guando © ferro comega a fundir-se, abri-
Se o orificio que da saida para & bica superior ou bica da esco
ria e deixa verter toda a ebcéria, gquando comec¢a cair o ferro !
veda-se a saida da escoria e e seguida abre-se a safda inferior
deixando o ferro cair em uma panela devidamente equipada para °*
ser transportada ate o molde., Onde & vertido a uma vazao constan
te para que se obtenha a pecga uniforme.

T - Panelas para o transporte do ferro em estado 1iquid0.

Verifica-se as condigoes das doldas e toda a periferia da pa-
nela e em seguida reveste-se com areia ae fundigao com uma percenta

gem de argilia, em media 20%, dando um bom acabamento com grafite.

Pecas produzida na primeira fundigao:
25 Forms de mosaico
25 Grades para forma de mosaico
30 Placas para filtro-prensa
il2 Garfos
10 kassalote cilincricos com 300 mm de diametro.
01 Porca pars prensa de algodao
15 Hassalote de 150 mm de diZmetro

40 Placas paras ceramica.

3f



Segunda Semana de 14 a 18/01/80

1 - Demmoldagem das pecgas:
Numero de pecas defeituosas:

6 Formas de mosaico, apresentando vazio na parte superior, sen-
do tres das quais retificadas com massa sintetica misturada o'
96 de ferro(Esmeril; as outras nfo tiveram condigoesde serem re
tificadas pois além de vazios apresentavam bolhas—frias. Defei-—
tos causados por falta de contrale no vazamento do ferro.
17 Garfos:

Sendo os defeitod principal o nao prenchimento do moide
tendo em vista a pega ter um formato de pequena espessura de g
do que dificultando a penetracgio do ferro liguido.
3 Placas do filtro prensa:

Apresentando bolhas-frias e a nso formagao dos dentes,sendo a
causa principag a interditaca@o guando o materialﬁ estava sendo!'
vertido, por exemplo: a quantidade de ferro da panela niodava °
para encher o molide e era completado com uma outra panela,

Os cilindros todos apresentavam vazios de relevante im -
portancia, em dois dos quais a profundidade do vazio atinge a -
proximadamente 30% do comprimento total. A causa do defeito, '
foi devido a moldagem dos mesmos ter dido Tfeita de topo reto, '
como geralmente o material ¢ vertido pela parte superior 4o mol
de, as impurezas contida no ferro flutuam e se consentram na "
parte superior do limgote ao mesmo teupo em que o resiriamento’
se da de baixo para ciuwa e do exterior para o interior, assim a
parte superior sem esta sujeita a uma serie de defeitos gue co-
mumente aparecem em pecas fundidas. ror este motivo sempre deve
mo8 deixar uma parte na superf{cie previamente preparada para !
evita-los,

Como por exemplo os massalote ou cabega guente cue pos—

teriormente s2o cortados e assim obtem um lingote sao.

AN
AVAN



2 - Acompanhamento da moldagem de duas pabias em madeira para fa-
bricagio de padlias para bombas da alta e de baixa densidade,

3 - Loldagem de¢ dois dingotes cilfndricos em areis usszndo o arti-
ficio da cabega quente para comtrolar o vazio ou chupagen, regas’
estas que posteriormente foram confeccionadas polias para em 4T,
4 - Acabamento e montagenm de ums bomba de baixa densidade para !
filtro prensa cognominé&#de Tartarugsa.

5 - DivisZo e furagio de uma cruzeta suporte do fuso do filtro !

prensa e a Colocsgao dos cabos para O manejo.

Terceira osemszna de 21 a 25/01/60

1 - scoupanhamento da refificacgao de um perfil de grande porte de
uma prensa de fardos de 1a de algodzo; céiculo do angulo Go empe—
namento e marcagéo do pontos para serem chanfrados com & finalida
de de facilitar a volta da forma normal.

Freparag@o das: cnapas para serem solddS.isnas regioes defor
madas, controle da soldagem d&as mesmas,
2 - Acompanhamento da reitificacz@o de um pistdo aa prensa de algo-
da0.
Torno Romi:

Preparagao:

Coloca-se uma Gu8 extremidade do pistao na drvore do torno e
a outra e apoiadas em guatro rolamentos dispostos dois a dois em °
paralelos. sm seguida fixa o contraponta e sentralizsa usando ua'
graminho de molas de um& bo& precisgo.

lonta-se o rebolo do esmeril na arvore de um motor eiétrico
acopliado ao carro porta ferramentz,o motor eletrico recebe a cor-
rente diretamente da rede da oficina atraves de fios devidamente’
ajustedos de modo a acompanhar o movimento transversal do carro !
porta ferramenta. 0 torno ¢ acionado em alta rotacaoc com o avango

do carro porta ferramenta calibrado para um avango Ge um mefro '

por minuto.



Continuacso,

A regulagem do esmeril € cuidadosamente regulada através do
avango transversal do carro .gorta ferramente.
3= Acompanhamento de uma fusado de bronze para coniecgao de 12 !
engrenagens para esticador de corrente. |
4 - Acoupanhamento da selegao da Bucata para fundigéo.
5 - Controle do processo da soldagem da vida a ferramenta Supor—

te.
Quarta Semana de 28/01 a 01/02/80

1 - Confecgfo de um equipemento em madeirs para prender a base '
da torneire da placa do filtro-prensa, com & finalidade de evi
tar a guebra de brocas e aumentar a produgso.

Componentes:

1 - Baseem tabua de pinho 30x10 em; com furo central para pren -
der a base modelc e & outra a ser furada, cois outros furos !
equidistantes do central de 11 cm para fixacao a mesa da fu-
deira.

4 .fraves retangular 10x04 cm com dois furos para parafusoc,., bis -

postas sobre & base de modo a iupedir o movimento transversal e

giratorio da base de bronze guando se efetua a furagio.

2 - Operagao em uma plaina limadora no periodo de tres dias tendo
en vista o 0perario'&§ se afastado por motivo de doencga.

Operagoess

Acabamento em formas de mosaico

Rasgo de chaveta em um redutor de velocidede e em uma roda dentada,



Qinta Semana de 04 a 03/02/30

1 - Acabamento em uma placa molde para filtro prensa em alumfnio.

2 - Acompahhamento (Ga usinagem de 2 eixos para bomba da prensa de'
§1eo,

2,1 - liodelo do torno: IkOR - 650

2.2 - Tempo de operacas 26 horas

2.3 - Pormato vide desenho anexo

3 - Jesenho e iragado de o pegas em chapa de ago para confeecgio de
duas porcas para prensa de algodzo.,

4 - (Confecgao de um ¢srrinho para o magarico.

\Ji

- ﬂcompgnhamento do corte das chapas a oxiacetileno,

6 - Acompanhamento de uma fundic@o de 13000 Kgs;
Produgeo:

4 Barramento para ceramica

2 Base para fiitro prenssa

2 Cabegote movel

2 Cabegote fixo

2 Cabegote suporte do fuso

40 Placas do filtro preﬁsa

13 lassalote ciiindrice

03 Rctoureq

40 Placas para ceramica

150 Garfos .

02 Base para & bomba de baixa densicade (Tartaruga}

04 Cabecgote do controle de Tartarugae

23 Forma de mosaico

16 Grades para forma de moaaico.



Sexta Semana de 11 a 15/02/30 e

1 - Preparagao das chapas era solaagen ao elxo e montagem ou
soldagem das mesna, ﬁ
2- Acompanhamento da abertura da roscas:
Uma com 3 fpp a direita e outra com o meswmo numero de fpp a
esquerda.
Pegas componentes das porcas:
02 Eixos de 8" (polegadas; de diametro com 24 de comprimento

0% Chapas frontal, dimencgoes e desenho vinde anexo.

02 : Posterior - ® " " " "
04 " Laterais L " i " "
cg v Superior “ " “ b "
04 " Inferior " n " n w
03 " Suportes “ e w " W

Sétima Semana de 25 a 29/02/80
1 - Desenho de um Lay - Out da oficina; vinde anexo
2 - Uso do torno para fresar 12 engrenagem para esivicador de qgf
~rente. Conforme a descrigio..
Confeccao da Ferremente

Em um eixo com rosca sem fim, faz_se dols cories nos fies
da rosca formando 900 entre si, retira se o cavaco; prepara-se
a widia no esweril deixando com o formato do cavago da rosca !
neste caso em numero Ge trés e solda-se cuidadosemente para evi
tar que a ferramenta se quebre.

Em seguida coloca no tormo e centruliza corretamente para
evitar deformac&o. nos Gentes Ua engrenagrm; acopla-se & engre -
nagem no carro porta ferramenta em um eixo com rolamentos que '
peruita a engrenageum girar nos dois sentidos, aproxims-se a en-
grenagem da Iferramenta dGe forma gue 0 cavaco tenna uma peéuena'
especura e inicia o movimento da rvore do torno menual e conti
nua até a engrenagen complete uma volta, feito esta primeira e-
tapa verifica se esta tudo coerente. Em seguida reduz se o torm
no ou melhor liga em baixa rotacBo e acoupanhe-se cuicadosamente
a operacao, tomando um determinado ponto iixo paraa fazer o avo

so da ferramenta.



Oitava Semana de 03 a 07,/80

1 - Montagem de 12 esticadores de corrente

0l
03
01
01
02

OL

P s o i : g . . s
2 - iscompanhamento da retificacao en dols Cilindros para padaria.

3 - Explicaga@o a respeito do Lay e Out, no gqual apresentei algu-

Elenentos couponentes ue wm esticador.
Carcaca
Rojamento de roietss
Bixo com rosca sem fim
Eixo co rasgo de chaveta p/ engrenagem
Base suporte para & carcagsa
Tampa do rolamento
ingrensagem Bronze.
Parafusos @£ 5/16x 1%
rarafusos ¥ 7/lox 1*

Chaveta 3/16x86x25

= o o s T s 2
mas modificacgoes nas distribuigao das maguinas.



LEGENDA DA OFICINA

A - Torno Mecanico de grande Porte.

A'~ Torno Mecénico de grande rorte. ( ROWI )

B — Torno lMecAngco de Kedio Porte. ( IiOR 650)

B'- Torno ecfinico de Medio rorte. ( NARDINE 2000
¢ - Torno lecanico de Pequeno Porte. ( IiOR 520 )

PL- Plaina Limadora
PG — Plaina Geratoria
PLM - Plaina Limadora iedia
P = Plaina Limadora requensa
AC - kesa da acabamento em Formas de nosaico
P - Poliidoura
F' - Puradeira de peguensc porte
F - Furddeira de grande porte
R - Rampa
Nota: _
01 - A classificagao dos tornos em Grance, uéio e Pequeno esta
relacionada da seguinte maneira:
Torno de Grande Forte; Barramento s¥uperior a 3 metros
Torno liedio rarte; Barramento de 2 a 3 metros e Torno de requeno
sorte; Barramento inferior a 2 metros
02 = Quanto as Puradeiras:
Pequena, Altura de 50 cm

Grande, Altura de 150 cu
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0 periodo em que passei como estagiario da empresa .. Roé
drigues Fundigao Vulcano LTDA. , foi de grande import&ncia pa-—
ra minha formag¢@o, principalmente por que a citada cmpresa tem
una linha de trabalho bastante abrangente, pois parte da fabri
cagdo dos equipamentos até a sua manuteng@o. E eu tive a opot-
tunidade de acopanhar de perto todo este proces:to € a0 mesmo /
tempo tive a oportunidaae de confrotar a teoria desenvolvida /
na escola com a realidade priatica desenvolvida na empresa, ¢u/
quando tem sempre que se Jogar com & pricipal pedra do empresé
rio que é o maior lucro, o que muitas vezes leva o tecnico a /
fugir um pouco da tecnologia para dar uma maior margem de lucro
para empresa, mesmo perdendo um pouco na gualidade ao produto.
Quando muitas vezes tive gue ideias novas para suprir determi
nados defcitos ao produto, por falta de eguipamentos apropria
Gos para ex:scugso da tarefa.

uanto av processo de Fundig@o - [ive oportunidade de¢ ¥
verificar certos defeitos ocasionados devido o processo e apo-
'ﬁtar solugoes viaveis para as suas corregles ce uma forma via
vel para a empresa.

Juanto ao processo de Usinagem - [ive oportunidsde dc uma
nusear cquipamenbos até entfo nuca usado por me, assiu couo /
usa-los em tarefas nio especificsdas para eles.

Juanto a0 processo de moiutagem - «uito embora eu jé tive
S8€ connecimentos anteriores teve uma relativa imporuantie, //
principalmente se tratando de ajusiagem.

Um outru ponto para me de relevante iuportfncia foi o de
Lrabalhar em coajunto coum todos o0s fuucionﬁrios, 0 Que ue del
Xou muito para minha fufwavidsa proficional. pPricipalmente quE’
nto 20 tomar uma desigfo, como deve-se proceder =0 comunicar
ao empresério, e zos funciondrios dentro de uma linguagem que
s¢ja entendida facilmente.

o, depois deste estégio e outros que fiz sem vinculo com
a escola posso afiruar calegoricamente que o estagio ¢ das /

partes mais importante em ua curso ae gengenharia.

DEMERVAL
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