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L RODRIGUES FUNDIQAO VULCANO LTDA. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 F 1 C I N * M E C A N I C A 

Maquinas Vulcano - Fabricacao de Maquinas Industrials - Montagens Industrials - Oficina Mecanica 

TELEFOHE: (ODD 083) 321 - 3288 - 5657 - 0264 322 -1352 - End. Telegrafico: FUHVULCaKO 

C.G.C (M.F.) No. 09.241.100/0001 - 48 Insc. Estadual No. 16.074.826-7 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Qlua (JEptlgio Veloso, 325 - (Saida para o S&rtdo fJaraibano) - 58.100 - Campina Qtande - Poraiba 

Especialista em Prensas e 
Ferramentas para 

Mosaicos 

D E C L A R A C A C 

Esmagadores. Bonbas 
Hidraulicas Filtros-Prensas 
Descorticadcres n* 1 e 2 
para Fabricas de 6leo 

DECLARAP10S, para f i n s de d i r e i t o , que DEFiERVAL 

Postes de Iluminacao 
para pracas e lardins GTCwG DE CA.TJALHG, f o i e s t a g i a r i o desta empresa no periodo 1 

de OS/oi/SD a 08/02-/80 , perfazendo uma carga h c r a r i a de 284 

hcras em h o r a r i o normal e nais AO hcras e x t r a s , porfazendo 1 

Ferragens para Fornos 
continuos urn t o t a l de 424 horas. 

t 
Declaramos ainda que o r e f e r i d o e s t a g i a r i o po£ 

s u i exelente capacidade p r o f e s s i o n a l * 

Cilindros Eletricos e 
Manuais para 

P a n i f i c a d o r a s 

Campina Grande, 06 da ncyerr.bro de 1981 

Prensas Hidraulicas e 
^ Mec&nicas Batedeiras, 
Maquinas para Beneficiar 

Buchas para Agave 

MBES* 

Calcadores Automaticos e 
Mecanicas Condensadores 
Prensas Hidraulicas de 
Baixa Media e Alta 
Densidade para Algodao zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

dMtim jmmif m e mzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA l t d a . 

C«rl»ij*a"" '̂'va R°0(W~» ' J O : ' ' , Lima 

••ages* zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA / 
Engrenagens Frezadas 
Engenhos para canas 
Polias Lisas e para 
Correias «V» 

Capacidade para 
Fundir pecas com 3 500 
Quilos. Reparos Gerais 
em Maquinas Industrials zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

— Tradigao que se (Jlanooa — 



A G R A D E C I w E f t T G S zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A O S p r o f e s s o r e s MARCING DI A3 e JOSE LEGiOLDO, p e l o a p o i o 

e o r i e n t a c a o no d e cu r s o ^ d o e s t a g i o . 

Aos d i r e t o r e s d a em p r es a L . SODRIGUES ft J H DiyXO VUliCAJSOi 

Os s e n h o r e s CARLOS WALTER e JOAO LI M A, p e l o a p o i o e l i b e r d a d e de 

a ca o d e n t r o d a em p r esa como tam bem p o r berem c o l o c a d o a m in h a d i s 

p o s i c a o t o d o s os e q u ip a m e n t o s d a e m p r e s a . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

AO ch e fe u a O f i c i n a h e c a n i c a o o e n h o r A r i b a l d o , que m u i t o 

me e n c ^ n t i v o u e o r i e n t o u . 

AO c h e fe da F u n d i c a o o s e n h o r ca s u s a , que n ao m e d iu e s fo 

r c o p a r a me e n s i n a r os ch am ados m a s s e t e s de f u n d i c a o . 

E a t o d o s qu e o r a fa zem o q u a u r o de f u n c i o n a r i o s d e s t a . 

c o n c e i t u a d a e m p r e s a . 

DEi«lERVHL 



T zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - INTRODUgAO 

A transformacao dos metais e llg a s metalicas em pecas para o 

uso industrial pode ser realizado por intermedio de inumeros processos, 

como por Fundicao, Usinagem, Conformacao e etc. 0 importante e que o 

processo de fabricacao forneca a peca as carecteristicas desejadas para 

o trabalho que a referida peca vai excutar. 

Muito erobora um fator que praticaroente determine o processo $ 

de fabricacao de uma peca e Mcusto", pois nenhuma empresa t r a ' i n v e s t i r / 

na fabricacao de um produto que nao seja viavelraente economic© e tenha 

toads as carecteristicas exi^gida vpelo mercado consumidor, assim como / 

seja normalized© dentro dos padroes das normas tecnicas, 

Os processos de transformacao dos metais e de suas ligas em // 

pecas para o uso industrial atiialraente mais utilizados devido BJBS suas // 

viabilidade economica e suas caracteristicas adequadas sao: Fundicao; // 

Usinagem e Conformacao. Tendo em vi s t a que o estagio se define de acor-

do com a linhe de producao da empresa, aqui sera abordado nprincipalmen-

te os processos de Fundicao e Usinagem, sendo levado em conta os devidos 

tratamentos termicos que as pecas sofrera antes de serere entregue.ao con-

sumidor, pois geralmente uma peca apos ser confeccionada ela e submetida 

a tratamentos termicos para adquiri as propriedades mecanicas desejadas 

para o trabalho a excecutar. 0 departamento de fundicao da empresa se l i ^ 

mita a fundicao do Ferro Fundido Cinzento tendo como materia prima a su-

cata. 0 departamento de Usinagem se disx/ersifica para o trabalho dos ma* zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

p ,̂, diferentes tipos de metais. 

Fundicao: 

Por definicao fundicao e qualquer processo de fusao de metais ou de ligas 

metalicas e vazamento dos mesmos em moldes, com a finalidade de obtar-se 

pecas solidas com formas definidas ou sem«j[ definidas para serem usinadas 

posteriormente, existindo varies processos de aliamntacao, sendo que a 

empresa emprega o processo de alimentacao por gravidade em moldes da are 

i a . 

Usinagem: 

Consists em ratira vparae do material de um bloco ate atingirmos a confor 

macao desejada para a peca. 



OBJETIVO 

0 Estagio Supervlsionado e uma discipline qua faz parte do curicu 

lo do Curso de Engenharia Mecanica como discipline complementer obrigato 

r i a conforms a Resolucao 26/7? do Conselho Superior de Ensino Pesquia 

sa e Extensao da Universidade Federal da Paraiba. 

0 Estagio tern como objetlvo principal da, ao estudande a oportuni-

dade de fazer um contato direto com a pratica, quando temos a oportunida 

de de colocar a taoria aprendida na escola em confro\e com a realiadede 

dentro da empresa, quando temos que contornar os mais divercificados /// 

problemas que sao impostos pelas condicoes da empresa. 

0 Estagio e tambem uma discipline que visa darao estudante a opor 

tunidade de conviver com o operario dentro de um sisteraa era que o estagi 

a'rio/ nao e diretaments o responsavel direto por o desempenho do funciona 

r i o , deixando de uma carta forma o campo de dialogo aberto entre funcio-

nario, estagiario e o engenheiro, dando assim uma vasta oportunidads de 

desenvolvimento e amador*cimento do estudanda dentro do ramo da engenha-

r i a que a linha de producao da empresa abrange. 

Em sumola o Estagio complements o que nas salaMte aulas nao se r i a 

posivel aprendermos e nos abre a visao direta para a nosaa future profi-

cao, pois colooa o estudande diante do Necessario, Real a Ideal , para / 

que ale decide da melhor forma e mais conviniente para empresa. 

Tudo isso sendo feito dentro de um sistema era que o estagiario 

conta com a orientecao de profssores e os tecnicos da empresa. 

03 



4 - SOLOA 

Por SOLDA entendo-se o processo raediante o qual se efetuo a uniao 

de pecas metalicas sob acao do calor, com ou sera enchimento de material / 

metelico, da modo a rea l i z a r nos pantos de ligacao a continuidade f f s i c a 

antra as pecas. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4.1 - PROCESSO DE SOLDA 

As SOLDAS se distinguem am dois grupos: 

a) Saldas Autogenas 

b) Soldas nao Autogenas 

a) Soldas Autogenas 

0 processo de Solda Autogena sa divld£ substanclalmentezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA am  dols 

grupos: 

1 - Solda por Fusao 

Se efetua mediante aquocimento a elovada temparatura das partes que 

tornados plasticas pelo color a oportunomonto proximas, se unom, podonde / 

ser efotuodo com ou sem material de enchimento. 

2 - Soldo por Pressao 

As partes a serem soldadas sao aquecida a uma doterminada teroperatu 

ra, de acordo com o material que o s constituem a sob s acao do calor e da 

compresao a s partes se u n e . 

Os Processos de Soldagens estao resumidos no esquema abaixe: 

SOLDA AUTfJGENA 

Soldo por Fusao ( com ou s e m  motoriol do enchimento) 

- A OAS: 

Oxiacetilano zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Oxi S r i c a 

Oxigenio - Outros Gases 

- A ARCO ELETRICO 

- AO HI0ROS£NIO ATuMICO ( ARCATOM ) 

- A TERMITE 

- A PBBME GftSOSO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

-  ELETRONI CA 

Solda por Pressoe ( sem material d# enchimento ) 

04 
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-  AzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA FOGO 

-  A RES I S T£ NCI A EL£ TRI CA 

-  A CI NTI LACAO 

- MEOIANTE ULTRA-  SONS 

-  A RAIO LUMINOSO ( LASER ) 

Solda nao Autogeno 

Soldo Doco 

A CHAMA 

ELffTRICA 

- ESTANHAGEM 

Ooce 

Forto 

4.1 - 1 - Soldo o Gas 

0 color necessorio poro levorzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ia pento de fusoe os pontos o unlr 

e o metal de enchimento e produzido pela chomo de um queimodor; esta cho 

chama a obtida pelo combustoo de dels gases: 

- Solda Oxiocetilenico - Oxigenio e Acetileno 

- Soldo Oxidrico - Oiigenio e Hidrogenio 

- Soldo o Oxigenio a outros gases 

Esquema tipico de uma instolocoo da Soldo Oxigas: 

05 



A velocida.de de aquecimento no processo de solda a gas dependo do po-

tior calorific© e potencia do calor espec^fico dos gases. 0 quadro abaixo 

temos os respectivos velores para os tras tipos de gases mais usades: 

Tab. Ne 01 

GAS 
Poder Colorffico 

^ Superior (KcalzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA/ c m J 

Potencia do caloi 

Espec. (Kcal/cm ) 

• Temperature do 

Aquecimento 

Acetllone 14.000 10,9 3100 

Propan© 22.300 02,7 2.800 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 

Gas de 

Ruo 
4.300 03,0 2.700 

4.1.21- Macaricos para Soldogom 

Um macarico tipico para soldagem possui um punho ou cabo, provide 

de ligacoes roscadaSpara oxigenio e para gas, acompanhados de valvules re 

gulaveis. Com as seguintes especificacoes padronizadas: 

A ligacao para oxigenio tern a rosea diroita e a de gas a rosea esquerda. 

Na ponta oposto pode ser oparafusada varies canetas orovidas de bices ou 

extensoes, as qdls sao numeradas com as seguintes earacteristicos: 

Tab. N2 02 

N9 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

)zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1 ' - •  - — . . 

Copocidodo 1/h 

i 

Usodo p/ chapo da aco 
, osp. mm 

01 50 02 

02 75 03 

03 100 05 

04 150 06,5 

05 225 12,0 

06 350 19,0 

07 500 30,0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 6 
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Os Macaricos do tipo pesodo torn bicos com os caracterfsticas abaixoo 

Tab.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m 03 

m Capacidade 1/h 
Usade p/ chapas de ace zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 

ate esp. mm 

a 750 50 

9 1.000 60 

10 1.508 75 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 

1.3 - Macarico para Corto 

Um Macarico para corto manual tipico pede tor o cabaca em 90° 

ou 105°, e a mistura dos gases e f e i t a no bice. 0 Macarico com cabecazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 

o * 

em 105 e mais seguro. Estes raesmesbicos podom ser usados para golvagem 

A tabela 04 forneca dados para corte por Oxacetilene. 

Chape 

Bitolo mm Bica N» . Velec. m/h 

Acotl. 

• 3 / 0 l . r„ , 

6 10/10 26,0 - 38,0 0,95 - 1,25 0,20 - 0.25 

10 10/10 24,5 - 36,5 4,35 - 1,75 0,20 - 0-25 

12 15/10 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

W  V 

23,0 - 38,0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

—• —— — p 

1,95 - 2,10 

3,30 - 3,80 

0,30-0,35-

0,40 - 0,50 20 15/10 20,0 - 32,0 

—• —— — p 

1,95 - 2,10 

3,30 - 3,80 

0,30-0,35-

0,40 - 0,50 

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 

50 20/10 15,5 - 21,5 5,20 - 6,00 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
• -4 

0,45 - 8,55 
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A tab. NS 05 fornece dadas para carta com Oxipropano* 

Tab. N9 05 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
— — — 1 

Chapa 

Bitola mm zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

9 

BicozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m Veloc. m/h 

, , 

Oxig. m3/h GLP m3/h 

6 10/10 20t>Q 1,4 0,19 

10 10/10 19,0 1,6 

1 

o,a3 

12 15/10 17,0 1,7 0,26 

20 15/10 15,0 3,3 0,28 

25 15/10 14,0 3,7 0,28 

40 15/10 12,0 4,25 0,28 

50 
• « 

20/10 10,0 4,4 0,28 

411.4 Macarico para Aquecimento 

Este tipo de Macarico sao pesadose providos de bico tipo chuvo 

i r o , o que permlte uma distribuicao da chama em uma area maior. A f i g . / zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

t aboixo e de um Macarico " FIXAL H3 n fabricado pelo 00B { Oxigenio 

DO B r a s i l ) e seu cosumo e de 5,2 a 7,8 m3/h e 5,4 a 6 m3/h de acetile 

no. 

Um Macarico para Propane " FIXAL 83 n cosom 3,75 a 12,5 m3/h 

de GLP e de 15 a 50 m3/h de Oxigenio. 

5.0 - Gases para Soldor e Aquecimento: 

5.1 - Oxigenio ( 02 ) 

5.2 - Acetileno ( CgHg ) 

5.3 - Outros: Metano, Hidrogenio e Gas de Rua. 

5.1 ff, Oxigenio ( 0 2 ) 

0 Oxigenio e fornectdo, geralmonte, ou no estado comprimido em 

em recipientes transportoveis com 20 m3 no estado liquid© ou em cilindres 

com 6m 3. 

5.2 - Acetileno t &2

H2 ^ 

0 Acetileno e atualmente fornecido em* 

a) Cilindros de 7 Kg Z 6 m3 

b) Cestas dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 a 9 garrafas 

c) Goraderes ( Carburet©) 

08 



6.0 - CORTE POR OXIACETILENO E OXIPROPANQ 

Trata-se da preparaga© da pagas para saldagera ou para usinagem: 

Oepois de escolhiri©zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA o bico a ser usado na operagae, de acordo com 

e que j a foi ej|poste, devemos tor ideia f i x a do cosumo de combustivol,/ 

e estes dados estao tabelados na tab.NezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 06, para e fixigenio, Acetileno. 

e GLP. 

As pequenas segoes podem ser cortadas manuais, os ccrtes longos / 

usam geralmente, os carrinhos de apo io a Macarico ( Tartarugas ) , i s t e s 

equipamentos possuem velocldade regulavel. E em um mesmo equipamenta / 

pode ser colocade o Magarico para corto e um ou dois para chanfrar.Isto 

quando se deseja prepare as partes para soldar e se faz necessarlo ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA fi/k 

chanfre devido a espessura das partes a serem unidas e trabalho que a 

mesma vai excecutar. 

A boa qualidade de um corto depende basicamente de quatr* fatores: 

1 - Selegae do Bico de tamnho epropriado. 

2 - Posicionamento correto do Magarico. 

3 - Ajuste de pressac 

4 - Velocidade de doslocomento 

0 posicionamento do Magarico deve obedecer ao angulo desejado a a 

dlstancia entre a ponta e o material a ser soldade. A principio, as pon 

tas dos dardos azuis da chama de aquecimento correta a pressa© do Oxige 

nio e do Gas, de acordo com a tabela N£ 06 abaixe: 

OBS. 

A parte de sirabologia esta anexe e xerox. 
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SIMBOLOS G R A F I C O S DAS S O L D A S zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
Resumo geral TABELA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA70 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

D  a n o  m  i i u f .id 

1 Solda em orlas levantadas 

S 
•3 o zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

8 

2 - Soida am I' 
Simples 

com pass ad a ao contrario" 

3 Solda em V 

4 - Solda em U 

5 Solda em meio V 

6 Solda em J 

simples 

com patsada ao contraVio* 

: rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA i p « 

com pussada ao contrario" 

simples 

com passiida ao contrario* 

simples 

com passuda ao contrario' 

7 Solda em X " 

8 - Solda em duplo U' * 

9 Solda em K' 

10 Solda em duplo J " " 

11 - Solda em tres chapas 

12 - Solda de an^ulo" 
simples 

com passada ao contrario' 

13 - Solda de anyulo simetrica* 

14 - Solda entre furos ou 
entre entalhes 

de flancoj diretos 

de flancos vazados 

J i l l . Mi  

fundaniont&k 

X 

U 

l _ 

Sfmbolos 
para soldas 
con vex as zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

i 

L_l 

ft 

Sfmbolos 
para soldas zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

[ ; . i ,-, , 3 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

= 1 

*= 1 

A 

Sfmbolos 
para soldas 
concavas 

3£ 

• Por soldas em I e em angulo. que sao feitas tanto contmuas como em trochos, o si'mbolo acornpa-
nha um traco horizontal que o atr8vessa, quando se trata de solda contfnuo. Ver os oxamplos ao lado. 

" * As soldas com passada ao contrario e as soldas de vertices contrapostos podem ter as doas superficies 
externas de forma diferente (convexa, plana, concava): neste caso cada uma das superficies representa-sa 
com respectivo sinal complementar. Vet os exemplos ao lado. 

As soldas que sao feitas durante a rredida na obra, indicam-se adicionando ao si'mbolo uma bandeirola. 
Ver os exemplos ao lado. 

Deno m i n . i c S o 
Si naii 

fundamentals 
Sfmbolos 

1 • Solda de topo a retistencia zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

-
U C 

2 - Solda de topo por centelha -

3 • Solda por pontos 

o 

o 

4 • Solda por pontos preestabelectdos 

o 

®  

5 - Solda por superposicao continua ou a trechos o 

6 - Solda por par, preparada por superposicao 

o 

7 - Solda por par, preparada a chanfro 

o 

0  

As soldas que sao feitas durante a medicab na obra indicam-se adicionando ao si'mbolo uma bandeirola. /*V 
Ver exemplo ao lado. O 

o 
• < zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
Ift 

i.u zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
oc  

ifMDICACAO GENEHICA DA SOLDA 

Pur* nt *;lda« a serem mdicadni sem piedafJo da forma » daa dunumdes, nam do processo, ta/se uso 
do si'mbolo S colocado no traco de referencia. Ver o exemplo ao lado. 





REPRESENT AC AO DAS SOLDAS 

Exemplos 
(continuaciio) TABELA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA72 

Tipo zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAReprotornacad convencional 

I! 1600 

3000 30 La 

1b00 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

T T T T 

tf zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAK I  

'600 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 I. 

^8 

3000 

3000 

2500 1 
a f J 2 

, 50 180 

T - rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA K g ft 

M. 

^ 5 

'6 

17 

re 

19 

20 

21 

150 ^ _. 40.  

bid pfai r t i ria 

1 
J 

20  ̂  ̂ 150  ̂ 6 ~ -i, 

EEL 

Dflnnnviuicsc) 

Solda de angulo. 
convex a 
ragfo) 

Solda de angulo. 
plana" 
la arco) 

Reprtventacab esquamatica 

- £ ^1 0 x 1 0 - 1 6 0 0 G 

-fe, 10x10-30001: 

30 .  

Solda de angulo, 
simetrica, plana 
(a gasl 

Solda de angulo. 
plana (a gas) 

Solda am 1/2 V. concava 
(a arco) 

8x8-16000 

it, 
8x8-1600 G 
5x5-1600 G 

- ^1 0 - 3 0 0 0 E 

Sold.i um K, concava 
la gas) 

Soida de angulo. plana 
• em hidrouenio atomico) 

/ 12x12 2500 H 

k -^12x12-2500 H 

SO — ~ 

Solda de angulo, plana 
e concava 
la gas) 

Solda em I, plana" * ' 
(a gas) 

Solda em I, convexa 
(a arco; a ser execuiada 
em obra) 

Solda de angulo. 
24 simetrica, em trechos 

delasados. plana 
la gas) 

£ V 10x10-180 G ' 

6x6 -180 G 

=3 3-nx50/ /110 G 

—) 3- nx 40/100zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I 

2Ll0x10-nx40/l50G 

Soldas do angulo. planas, 
25 i em trashoi defasados 

(a gas) 

140 ^3 5 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

fling 
W5T 

40 

40 u 140 

i r ' i r n • ;zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA rr, 

140 40 . 

10 

J O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
Cw1 

26 

Soldas de angulo simetncas. 
plana u concava. em 
liochos contrapostos"" ' 
lazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA , i "  <• )  

[\>10x10-nx4o7iSOG 
(S  ̂ 6x6-nx2qM50G zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

-nr/wmi <&:• I BM 

.A. 4- rx40/ t40E 
10x10-nx70/140 

1 

=4 

I Sold.is dt? angulo em 
27 trOChei defasados 

(a gas) 

I0"A< 
! t / l -

- n«40 / l 40G 
•nx40/ 140G 

10x10-nx40~k0G 
/ L 4 nx4,q[l40G, i 

 ̂ 4 
L\ K)xlO 





REPRESENTACAO DAS SOLDAS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
Exemplos 

(corvclusao) 

Tipo P.apresun.acao eonvencion.'l 

TABELA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA74 

N. 

43 

Solda doce em V, 
convexa com passada ao 
contrario 

HbOrwiw.tacio asquamatica 

•Q 12-1600SB 

So Ida doco em X, 
assimetrica, convexa z (X>2»e-900SB Cx). 

2 coo 

Solda doce de angulo 
44 concava 

1800 
45 

21QQ 
46 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

I t 
i ! zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

9C0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA9. V 

Solda doce de angulo 
simetrica e concava zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Jtx: 6-1800SB 

Solda doce em K. 
concava 

Solda doce de angulo 
47 I concava 

48 
Estanhagem poc 

superposicSo 

jzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5  

i a 

Estanhagein a oar preparada 
49 r<" chanfro . 

50 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
I Estanhagem em sutura zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

I  
i .  4- 900S8 

«-9oo se 

B-lata'o 

\ B-latab 

B-latao 

J 

B-estanno 

representacao em seccao. o sfmbolo deve ser seguidD oelas outras indicacSes como apa êce na ronreseniacao em vista. 

No exemplo 1 5 a representacao esquematica e completada com um tracejado para indicar a zona de solda. 

Nos axamplos 22. 26 e 23 a represent acao esquematica e compleiada com um trar.ejado para indicai a zona de solda 



Tab. N9 06 

Parametra P/ carta Oxiacetilene de aco doca Parametre p/ certe Oxipropani-

ca de ace doce e baixa l l g a 

Chapa 
em 

Bico 
N9 

presses 
02zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA (bar) 

Pressee (bar) 

Acetilen© Velac. 

cm/min 

Pressae 
0 2(bar) 

Presses (bar] 
Propane 

Velec. 
cm/win 

6 0 

1 •- •• — 

2 0,2 50 2,7 0,3 50 

IB 1 2 0,2 48 2,7 0,3 48 

12 1 2,? 0,2 43 3,4 0,3 43 

20 2 2,7 0,2 38 2,7 0,3 38 

25 2 3.4 0,2 35 2,8 0,3 35 

30 2 4,0 0,2 33 3,0 0,3 33 

40 3 3,0 0,2 30 3,4 0,3 30 

50 3 3,4 0,2 35 3,5 0,3 25 

75 5 3,0 0,27 20 3,0 0,3 20 

100 5 4,0 0,27 18 3,7 0,3 18 

150 6 3,7 0,34 12,5 3,0 0,3 12 

200 7 4,0 0,4 10,0 2,6 0,3 10 

J 
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6.1 - Process© de Soldagem des Pestilhes Widia: 

Tents ssldando se com e cebre E l e t r o l i t i c o como com a folha me 

t e l l c e de solder, s Ferramento de soporte deve ser aquecide a uns 800°C. 

Pare que as superficies de soldagem de suporte, fique preparadas pare e 

assento das pastilhas, nao se exidem ha que colacar berex em cima dalas 

durante e aquecimento previa. 0 borax e celocado em sou lugar com uma / 

especie de celher de cebo bastante longe a prepared© com um materiel que 

na© enferru^e. 

0 suporte e e pestilha Widia devem ser equecida previemente pore 

eliminer impurezes de quelquer especie, come graxa, manchas de oxides, o 

souer de mao, etc. 

Oepois de fundido o borax, limpa-se a superficie a soldar com um 

respedor ou com uma escojta de aco, para t i r a r os ultimas restos do oxido, 

depeis comeca a operacae de soldar propriamente dita. 

Previamente se coloca a pastllhs Widia, e a© solder com e folha 

metalica este, no assent© do suporte, ea soldagem que vai empregar e // 

( cobra e l e t r o l i t i c o ) em cima da pastilha Widie; depeis de essentedes / 

sobre a ferramente a pastilha e e cobre e l e t r o l i t i c a , coloca em cima de-

les abundante quantidade de borax e se introduz no forne, onde se deixe, 

ecresentendo se berex varies vezes, ate qpe, derretido o cobre se tenha / 

Introduzidos nas juntas se soldagem. 

Se a operacae de soldagem for com a macarico, a chame deve ser di 

rigida para parte eposta a que este assenteda a Widia no suporte. Apes o 

complete derretimente do cebro leve-se a ferramente a uma bancada a com / 

uma espauta preciona firndmente a pastilha Widia. 

Para proteger es pastilhas Widia de um esfriamento rapid©, deve-ss 

colecer todos as ferramentes, depols de s o l i d i f i c e r -se o cobre em pe de / 

carvao de ©letrodos. 

Note: 

01 - Nee deve e s f r i a r a ferromenta em ague. 

02 - So depois de esfriada completamente, e que e ferrementa poda ser 

afiade. 

11 



7 _ Solda a Arco Elotrico: 

A soldazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a Area Elotrico a a notodo mats difundido na Industrie mo 

cenica. 

Neste me to do o calor necesserio para lever ôo ponto de fusao o me% 

t a l de enchimento e fernecido por arco voltaico que dispare entre eletrodo 

e a pegs a soldar ( que constitui e outre polo ) 

Metedeos de Soldagem a Arco E l e t r i c o 

7.1 - 19 Metodo: 

0 arco e usado apenas como fonts de color, enquedra-ss a este met© 

de os seguintes processos. 

a) Eletrodo de carves 

b) Hidrogenio Atomic© 

8) Tig ( Tungsten Inert Gas ) 

d) Feixe de Elstrons 

e) Plasma 

f ) Laser 

7.2 - 29 Metodo: 

0 arco gere e calor e transfer© a material de eletrodo par© © ere© 

de soldagem. Enquedr© - se neste metodo os seguintes prosessas: 

a ) Elstreds Revestido pore Soldagem Manual 

b) Mig/Mag { Metal In e r t Gas / Metal Active Gas ) 

c) Arame Tubular Simples Autoprotetor 

d) Arco Submerse 

e) Eletroges 

f ) Soldegem de Pinos 

A forme do ere© mud© conform© e processo de soldegem e seue varlos 

aspects©: 

Dentro os dlversos processos de soldegem e de soldagem menual por 

©letrad© revestido ( SMAW ) com eletrodo cansurafvel, © o meis difundido na 

industrla e e unica que a empresa trabalha ( L. Redrigues Fundicao Vulcane) 

7.2 - 1. Soldegem Menual por Eletred© Revestido ( SMAW ) . 

0 material fundido da ponte da vereta revestida com fundentes de 

varies composicees e espsssures preenche a poc© de fusao, enquanto © arc© 

mantera • material base em fusee para assegurar uma perfeito uniao das par 

tes a serem soldedas. 

12 



7.2 - 2. Tips ds Corrsnts psra Sildagem: 

s) Corrsnts Continus ( GC ) 

b) Corrente Altemada I AC J 

7.2 - 3. Equipsmsntes para Seldagem: 

a) Transforms do sres - Usa-se Csrrsnts Altemada. 

b) CGeredores - Usa-se Corrente Continue. 

•) Tronsfermadores - Retificederos - Usa-se Corrente Continue. 

0 esqusma ebaixe represente um equipemento tipico pore soldagem 

a arco e l e t r i c o : 

Cebes de linha de distribuicae 

Mesa ou Peca 

13 



.2 - 4. Tipos de Eletredos: 

a) Eletrodo Basice 

b) • Rutflico 

c) " Minerel Acid* 

. 2 - 5 . Maquines para Soldagem Manual de Corrente Constant©: 

A raaquina de corrente constante — e e que possui a curva carac 

t e r i s t i c a Volt - Ajmjerea enclinada, produzindo urea corrente r e l a t i v e -

men te constante com variacSes de voltegem em trebalho limitadas. 

0 c i c l o de trabalho destas maquinas varla de acordo cere a ampe 

ragem, conforme s grefico abaixo: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

*/o do CiU'D 

0 grafice anexo N9 01, demonstra as veltagens da maquina de cerrente cons 

tante que permitem es regulegem de acordo com as necessldsdes. 

2 - 2 . Mequina de voltegem censtente: 

Srafico N902 ( Em papal milimetrado ) 

141 





J - OL „3xni 3d.. 5 1 





Na grafice N802, a curvazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA superiors caracterfsjtica de solda plane. ' 

Pouca variacao de amperegem com variaceo de voltegem (cofrrimente do ar 

co). A curva da parte i n f e r i o r e cerecteri'stica de soldo "em pesicee". 

Depesitende-se urns gota a levantend© -se a ponta do eletrodo. A volte-

gem diminui, permitinde s o l i d i f i c a r e metel deposited©, ssm extincee / 

do arco. 

7.3 - 1. Vantagem da Corrente Continue sobrs e Corrente Altemada: 

a) A CA o arcs tern mener estebilidede 

b) No CA es perdos nos cabos sao maieres 

c) A CA s mais perigee do que a CC para o soldador 

d) A CA e monofasica,'provecando carga de rede nee uniferme 

•) Com a CA nao se pode seldar chapes muito finas 

f) AzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA CC, com curva cerecterfstice inclinade pode ser seldades chapas 

muits fines. 

g) No CC, com curva inclineda e mais f a c i l ssldar em posicao v e r t i c a l 

s sobrs cabece, controlende e ssl i d i f i c e c e o do eetel com o cerapri-

mentp) de area. 

7.3 - 2. Fixecee do Cabo Terra 

A finalidade do Cabo Torre e fechar a c i r c u i t s eletrico, este 

deve ser fixede nume area suficiente, evitende o raau contato. Estes cu 

idados devem serjt, tornados pare eviter sobrsaquecimento lecalizado e a 

formacao de pequenes areas, ecerretando um aquecimento por meu contete 

7.4 - Diametre, Voltegem e Amperegem em Soldagem por eletrodo^ revestido 

A tebelo . N& 07, mostre como fezer e sslsceo do eletrodo, de 

acordo com os item acima: 
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. Tab. Nt 07 

Age dece - Posiga© horizontal 

Espessura 

da Chapa , zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• 

0 de E[tetrode zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

mm 

Tip© d© 

slstr©d© 

Amperegem Passes 

ate 2 man 3 ( 1/8") 6010 ate 80 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA/  

3 - 4 3 ( 5/32") 6010/11 " 130 /  

5 - 6 4 ( 5/32") 6010/11 " 135 2 

7 3,2 e 4 6010/11 80/130 1 t 1 

8 - 1 0 4 ( 5/32") 6010/11 ate 135 2 a 3 

11 - 15 4 e6(l/4") 6010/11 135-275 4 a 6 

16 - 25 4 e 6 (1/4") 6010/27 135-275-400 6 - 1 0 

Pssigee \ 

- Age Dece -

vertical escendente ( ate 4 mm a soldagem osseind© 

6 - 8 4 6010 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• 

1101- 120 2 

8 - 1 2 5 6010 150 - 170 3 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
, 

13 - 25 5 6010 170 4 - 1 0 
i 

Ago Dace - Posigeo sobrecebege 

6 - 2 5 3,2 • 4 6010 80 a 130 3 ou mais 
• 

19 



7.5 - Posicoes para Soldagem 

A posiceo de eletrode depende da posicao de soldagem, do tipo 

de eletrodo, conforme os desenhos abaixo: 



7.6 - Defeitos Tjfpicos de Soldagem 

a) Trinces 

b) Cavidades 

c) Falta de Fuse© e Penetragao 

d) Imperfeifcio da firma de junta 

e) Deformacao 

f ) Corroseo 

Todos estes defeites deveftser evitedos, controlande-se o proce$0 

Kse de soldagem. 

7.7 - Materieis pare Soldagem 

7.7 - 1. Meterieis de edigao pare soldagem de agos: 

a) Eletrodos revestidos, onde as varetes de metal com diametro ( 0 )zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 

de 1,5 a 10 ram e comprimento de 250 a 800 mm, cobertes com revest i -

mentos de veries composigess e espessures. Em media os eletrodoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA jkf 

tem comprimentos de 350 mm. 

b) Eletrodos tubulsres, onde as vsretas contem fluxo na parte interna 

c) Varetes de metal solidos zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

d) Tiras teles ou chapas 

e) Pos 

f ) Pastas 

g) Arames, enrolados em bobinas, geralmente de 15 Kg e diametro de 1,5 

**a 10 mm para arco submerse. 

h) Microerames, com diametro de 0,6 a 1,5 mm para os processos WIG/MAG 

Todos estes materials sao classificedos em varies normas; entre 

as quais, as mais dlfundidas sea: AWS; ASTM; DIN. Que usem conceites dl 

fersntes. 

7.7 - 2. Eletrodos Revestidos pare soldagem de Agos: 

As normas AWS, para eletrodos para soldagem de agos, carecterie 

zam o eletrodo pela l e t r a " E m i n i c i a l e em seguida pelo numero, for-

mado de 4 a 5 algarismos, onde e primeire perte se refere e resistencie 

do material em unidade de mil l i b r a s por polegedes quedrada, variando 

de 60 a 120. 0 penultimo elgerismo refere-se a posigiejS sendo: 

1 - Siguinifica pode soidar em tedas as posigoes zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2 - " " • nas posigoes planas e horizontal^ 

0 ultimo algarismo refere-se a care c t e r i s t i c a da corrente e So 

revistimsnto, variando de 0 a 8. £)J 



Os nuraeros indicam respect!varaente: 

a) 0 (zero) em conjunto com "1" referee a posigao, indica CC e p e j a r i -

dede positive; eletrodo com reveetimento celulosico. 

b) 0 ( zere ) em conjunto comzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA "2", indica CA ou CC ( - ) , pare posieeo 

plena; revestimento acido. 

c) 1*CA ou CC { + ) revsetimento celulosice 

d) 2 CA eu CC ( - ) • ruticule 

e) 3 CA ©u CC ( + ) e ( - } revestimento rut£cule 

f) 4 CA ou CC ( + ) ou ( - ) revestimento rut£cul© ou po de ferre 

g) 5 CC ( +• ) revsetimento basics^ 

h) 6 CA ou CC ( - ) revestimento besico 

i ) 7 CA ou CC ( - ) para posies© plana ©u horizsntel e CA ou CCT ( 4- ) 

para posicao plana; revestimento besico com po de ferre. 

j ) 8 CA ©u CC ( + ) revestimento basic© com po de ferr©. 

Nata: 

( - ) Polaridede Negative 

( + ) M Positive 

A l e t r a f i n a l , com ou sem numero colocada depais de um trace indice: 

Al - A© molibdenio 

Bl, B2, 837 B4,B5 - Ao cromo e molibdenio em veries percentegeejs. 

CI © C2 - Ao niquel 

C3 - A© niquel, cromo e molibdenio 

01, 02 - Ao molibdenio e um pouco de manganes 

G - Ao niquel ou ao cromo ou ao molibdenio, ou ao vanadio, ou ae man 

ganes ( 1 ̂  ) . 

A designacao completa, canforme normas AWS A5.1 ( ASTM 235 ) e 

A5.5 ( ASTM 316 ), teriem enteo: 

Eletrodo E 6010 - revestimento principel d©m celulose, contend© diexi 

do de titenio, s i l i c e t o s de sodio, magnesio, alumfnio e ferremanganes 

caracterizam-se por e l t a penetragao e see usedes para soldar tubulaco 

es , sm agos doces e alguns ages de baixes ligas, nas apllcegoss de / 

pegas multiples, em soldas v e r t i c a l s e sobrecabeges. 
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5.0 - FUNDICAO 

S o processo mais usada para obtengao de pecas ou 

partes de maquinas e equipamento. Pode-se entender por fuft_ 

dicao como um processo de obtengao de uma determinada peca 

no seu estado f i n a l ou requerendo operagoes de usinagem 

bastante reduzidas, atravez da operacao de vazamento de um 

metal l i q u i d o ou l i g a m e t a l i c a em uma cavidade (molde) que 

e a copia f i e l da pega que se de^ga o b t e r . 

5.1 - Processo de Fundigao 

a) Pundigao por vrGravidade 

b) " n Pressao 

c) " * Centrifugagao 

d) ** n Precisao 

e) " w Outros Metodos 

5.2 - jStapas a serem segaidas Independente do Processo de 

Pundigao que eota sendo adotado: 

a) Desenho da ftega 

b) P r o j e t o do Molde 

c) Confecgao do Modelo ( Moldelagem ) 

d) w " Molde ( Moldagem ) 

e) Fusao do metal 

f ) Vazamento no Molde 

g) Limpeza e Rebarbacao 

h) Cont^ole ae Qualidade 

Nota: 

A etapa que d i s t i n g u e os v a r i o s processos de fundigao 

entre s i e a " Moldagem", o que comumente e chamado de neg 

g a t i v o da pega. 

Consideragoes: 

a) Desenhos das pegas a serem Fundidas: 

Ao p r o j e t a r uma pega para ser fundx^a, devem ser l e v a 

dos em contaa, os fenomenos que ocorem na s o l i d i f i c a g a o do 

metal.Para e v i t a r d e f e i t o s o r i g i n a d o s por estes fenomenos. 
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Os p r x c i p a i s f a t o r e s a considerar sao: 

1 - E s t r u t u r a d e n d r i t i c a 

2 - Tensoes de r e s f r i a m e n t o 

3 - iispessuras das paredes 

Recoraenua-se e v i t a r grandes variagoes nas diveroas sec-

goes que compoe a pega, evitanao cantos v i v o s e mudangas brus-

cas. As f i g , mostraWdetalhes: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Man projeto 

Projeto Correto 

A t a b e l a NQ 08 fornece dados sober as secgoes uiiniuias 

a ser consideradaszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA em pegas fundi4at>. 
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t Tab. Nfi Q8 oeccao minima, em mm 

Liga 
Pundigao Pundigao em 

Punaigao sob 

Pressan Liga 

em a r e i a 
molde 

aietalxco 

Grande s 

areas 

ftequenas 

De a l u n i i n i o 3,175 a 4,7b 3,175 em ( a ) 1,905 1,143 

De cobre 2,38 3,175 em(a) 2,54 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1,52 4 

PoPo Cinzento 3,175 a 6,35 4,76 em (a) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA-

De Chumbo zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA— zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAmm 1,905 1,016 

De magnesio 4,00 4,00 a 4,176 2,032 1 , 2 7 

Ferro maleavel 3,175 — mm mm 

Ago 4,76 — — — 

De estanho - - 1 , 5 2 4 0,762 

PoPo 

Branco 3 ,17b - -

De zinco — 
-

1,143 <a,38 

A t a b . N$ 09, serve de guia para as dimensoes mfnima^de o r i f f 

c i o s . 

Processor de fundigao Diametro, mm 

Bm a r e i a 

D = 1/ 2 onde D = diametro do macho 

t s espessura da secgao em mm. D nao 

deve, geralmente, ser menor que 6 ,3 9 
mm. , 

Em molde m e t a l i c o 

sob pressao 

l i g a s a base de Cu zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

M »t « »» 2n 

D= 1^ 2 .t. geralmente maior que 6 ,3 5 

4 ,76 

2 ,3 8 

0 ,79 

2 ,3 8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

as  



a) Pro|eto do Modelo 

0 modelo e f e i t o geralmente de madeira;zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A especie mais / 

u t i l i s a d a np B r a s i l e o cedro. Outras especies como, imbui; / 

pinho e pau marfim. 

Para producao em s e r i e , sao u t i l i z a d a s maquinas de moldar 

sendo o aiuminio o m a t e r i a l mais u t i l i ^ a d o para confecgao dos 

modelos devido a sua leveza e u s i n a b i l i d a d e . 

As p r i n c i p a l s recornenda$oes no p r o j e t o e confecgao dos 

modeios. 

1 - Considera a contracao do metaltao s o l i d i f i c a r , deve ser lev 

vado em conta a margem dimencional depenaendo do metal ou. 

l i g a a ser f u n d i d a : A t a b . N2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 10 apresenta as recomendaco^ 5 

es nesse s e n t i d o . 

Tab. N2 10  

Ligas Funaidas 

FoFo Oinzento 

pimensap do fcodelo 

Ferro maleavel 

Ago Fundido 

Aiuminio 

Magnesio 

Bronze 

Latao zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

pMS,?»a 12 0  
acima dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1?Q 

Contragao aproxi.^8-

g 8̂mm/cm 

0 ,0 7-

0,ol a 0 ,10 depen-
dendo da esp. sec 

ate 60 cm 

de 63,5 a 163 cm 

acima de i S ^ u— 

0,2 mm/cm 

0,15 

- &r i 3 * -
ate 120 cm 
Be, 12 4 a l $ 3 cm 
acima de 1 0 3 cm 

0,13 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

m 

mm/cm 

ate 43 cm 

acima de 4 8 cm 

0,28 

0,13 

Mm/cm 

0 , 1 a 0,2 mm^crn 

0, 0 , 1 ^  . mm/cm 

b) S l i m i n a r os rebaixos 

c) Beixar sobrametal, para usinagem p o s t e r i o r , a tab,N2 11 t r a j 

dados de margens de usinagem para diversas l i g a s em fungao 

das dimensoes das pegas. 

d) V e r i f i c a r - a d i v i s a o ao modelo 

As.llinhas d i v i s o r i a s do modelo devem ser f e i t a s no mesmo n i -

4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2/ y* 
v e l , t a n t o quanto p o s s i v e l . Estaylinhas r e p r e s e n t a v a l i n h a 
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que d i f r i d e a cavidade s u p e r i o r da cavidade i n f e r i o r do molde. 

L i g a -^im. do Modelo cm O r i f i c i o ouperf. 

Ferro Pundido . Ate 15,2 

De 15,2 a 30zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA, 5  

De 3 0 ,5 a 50,8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

De 5 0 ,8 a 9 1,4 

De 91,4 a 152,4 

. 3,175 . 2,38 

3,175 3 , 17 5 

4,76 4,0 

6,35 4 , 7 6  

7 , 9 4  4 , 7 6  

Ago Pundido Ate 15,2 

De 15,2 a 30 , 5  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

ae 10 , 5 a 50,8 

De 50,8 a 9 1 , 4  

De 9 1 , 4 a 152 , 4  

3,175 3,175 

6,35 4 , 7 b 

b , 3 5 b , 3 5 

7*14 b,35 

7 , 9 4  6 ,35 

Nao Perrosso Ate 7 , 6  

De 7,6 a 2 0 , 3  

ae 20 , 3 a 3 0 , 5 

Se 30 , 5 a 5 0 ,8 

De 5 0 ,8 a 91 , 4  

De 91 , 4 a 15 2 , 4  .  

1, 5 9  1, 5 9  

2,38 2,38 

2,38 3,175 

3,175 3 , 17 5 

3 , 17 5  4 , 0  

4 ,0 4 ,76 

Margens em mmw 

e) Considerafo volume de produgao 

De acordo com o volume de produgao, dependenae a escolha 

do m a t e r i a l do modelo, madeira ou metal e de sua moldagem em 

placa ou nao. 

f ) t;studa*i adequadamente a l o c a l i z a g a o dos machos zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A f u n g a o d o macho e deixar nas pegas as cavidades quezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0. 

sao necessarias nas pegas f u n d i d a s , prmcipalmente o r i f i c i o . 

g) prever a colocagao dos canais de vazamento usada: as f i g s , 

mostra uma nomenclatura normalmente usada. 
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P u n i l de Vazamento Alimentador 

Canal de 

Bescida 

Canal de Bntrada 

5-3 - Moldagem zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 inoi.de e o r e c i p i e n t e que contem a cavidade(s) com a f o r -

ma da pega a ser f u n d i d a e no i n t e r i o r das quais sera, vazado o 

metal l i q u i d o . 

C l a s s i f i c a g a o das moldagem e seus r e s p e c t i v o s processo-

a) Moldagem em a r e i a ou temporario - Pundigao por Gravidade 

1 - freia verae 

2 - " seca 

3 - " de cimento 

4 - de macho zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

— 

b) Moldagem em molde metalicos ou permanente - Pundigao por 

Gravidade e sob Pressao 

c) Moldagem peio processo CGg - Pundigao por Centrifugagao e 

Pundigao de Pre^igao zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

28 
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5*4 - Moldagem em i r e i a 

Para que a fundigao se r e a l i z e em boas condigo'es, 

o molde deve p o s s u i r os seguintes r e q u i s i t o s : 

- Apresentar resiste^ncia s u f i c i e n t e para s u p o r t a r o peso 

do metal l i q u i d o . 

- ouportar a agio e r o s i v a do metal l i q u i d o . 

- Deve gerar a menor quantidade de gas para e v i t a r a coa-

- Devwe7 f a c i l i t a r a fuga dos gases para a atmosfera. 

b) A cai x a de moldagem deve t e r uma e s t r u t u r a r i g i a a , 

para suport ;X o socamento da a r e i a na operagao de moldag-

gem, geralmente sao f e i t a s de metal ou madeira r e s i s t e n -

te^. 

c ) G-eralmente as caixas de moldagem5»«7construidas em duas 

p a r t e s : a f i g . mostra uma cai x a de moldagem. 

Modelo em piaca montada numa caixa de moidar 

pinos 

Z2££z^ZZZZZZZZZ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 1 

orelhas zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

/ /  /  / / / / /  s / / / /  / zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA / A'  / ;  / s  / V.  

modelo zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

V7 

caixa s u p e r i o r 

ou de cima 

? piaca do 

22 modelo 

caix a i n f e r i o r 

ou de baixa 

5.4.1 - Moldagem em a r e i a verae 

0 processo e simples, c o n s i s t e em compactar manualmente 

ou empregando maquinas de moidar, uma m i s t u r a r e f r a t a r i a 

p l a s t i c a , chamada a r e i a de fundigao: 

5.4.2 - Componentes de uma a r e i a de fundigao 

a) Areia - C o h s t i t u i n t e basico que deve possuir as seguin-

tes c a r a c t e r i s t a c a s : 

- Pureza 

- Granulometria 29 



- Dureza 

- Forma dos Gf*us 

- Integridadet. dos Graos 

- Permeabilidade 

- rixpansibilidade 

b) A r g i l a - que c o n s t i t u i o agiomerante usual nas areias de 

fundigao s i n t e ' t i c a . 

c) Carvao muido - para melhorar o acabaiuento das pegas fundida* 

d) ^ D e x t r i n a - aglbmerante organico com a f i n a l i d a d e de dar ma 

i o r r e s i s t e n c i a mecanica a a r e i a quando secada 

na e s t u f a . . 

e) • Mogul.( f a r i n h a de milho g e l a t i z a d o ) , que melhora a qua-

l i d a d e de t r a b a l h a b i l i d a d e da a r e i a . 

f ) Breu em po - para dar grande r e s i s t e n c i a mecanica a a r e i a 

se ca 

g) oerragem - eventualmente, para.^.tennar. e f e i t p s da expangao 

5»4»3 - Composigao t i p i c a de a r e i a s i n t e ' t i c a de fundigao: 

Partes em peso: 

- a r e i a , 100 Kg 

- a r g i l a , 20 Kg 

- agua, 04 Kg 

Este t i p o de a r e i a e i ndicada para o emprego g e r a l na 

confecgao dos moldes. 

5.4.4 -



5 . 5 - 4 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA AREIA PARA OONFSCglO DS MACHOS: 

Devid© as qualidades que devem ter. come exemplo:; 

* A l t a r e s i s t e n c i a depois de seeas; 

- A l t a dureza; 

- A l t a permeabilidade; 

- A l t a i n e t e r a b i l i d a d e . 

3a© adicionados aglomerantes como:; 

- S i l i c a t e Desodioj 

- Gimento Portrand; 

- Pinche; 

- Resinas; 

- Melaces; 

- Parinha Mogul; 

- Oleos; e t c . 

5 . 5 - 5 - OPEBfMOLDAGEJ 

- A moldagem pode ser r e a l i z a d a aanualaente ou mecsnicamente• 

a) A moldagem manual pede s e r r e a l i z a d a com soquete manual . . ©u. 

pneumatic©. 

b) A moldagem mecanica - 3a© eapregadas maquinas e sistemas de 

moidar especiais entre os quais pedem ser citados:, 

- Maquinas de Compressa©; 

- Maquinas de Impact®; 

- Maquinas de Compressa© V i b r a t o r i a ; 

- Maquinas de Sondagem; 

- Maquinas de ProzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 eg a©. C e n t r i f u g a . 

A moldagem mecanica e empregada nas fundieoes mordenas, para 

produgao de moldes e produgao seriada e, cems consequencia as 

pegas fundidas sa© de boa qualidade. 

Os demais processes de moldagem e fundigao nao sao usadas pe= 

l a Empresa. Tend© em v i s t a a sua l i n h a de produgao. 



6 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA TRATAMENTO TERMICOS DOS AQOS CARBONO 

Os fratament© Termicos sera© abordados aqui de uma forma pra-tiea 

c®m© sag f e i t o s nas ©ficinas, aqui na regia© aonde disposes de 

equipamentes s o f i s t i c a d o s . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

De um aed® g e r a l © Trataaento Tercaico v i s a mudar: a e s t r u t u r a d© 

act , para a d q u i r i r c e r tas c®ndigetes desejadas. 

Para que o Trataaent® Teraics e s t e j a dentro da te e n i c a e precis© 

considerar dois f a t o r e s basicos: 

-Qual a percentages! de carbon© ©u. grau de dureza da pega ©u f e r -

ramenta; 

Qual a fungao que a pega ©u ferrementa v a i executar. 

- Com© conhecer praticaraente © t e o r de carbono de um ago - Ua mo-

ds pratd.ce, f a c i l e rapid© de se conhecer i s t s , embora na© s e j a 

com a precis!© que oferece ©s ensaios em aparelhamentos cares, e 

P©r mei© das Centelhas ©u Chispas desprendidas pel© esmeril con-

forme a f i g u r a . 

FIG. 

Porem, geralmente conhecer © per c e a t u a l de carbon© na© e ua gran 

de problema, pois ©s f a b r i c a n t e s de ago fernecem catolecos c©m 

todas as c a r a c t e r i s t i c a s e composiga©- dos seus produtos. 

Assim c©mo a funga© que a pega ®u f e r r a a e n t a v a i executar. 

i 
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i r i m e i r a ^eaana de 07 a 11/01/60 

1 - Acompanhamento da montagem do c o n t r o l e de uma bomba de a l t a 4 

densidade. 

2 - Acabamento g e r a l da bomba i n c l u s i v e emacamento e p i n t u r a . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3 - Moldagem de uma piaca para f i l t r o - p r e n s a . 

4 - Moldagem de uma engrenagem ou c a r r e t a v o l a n t e para r e d u t o r ae 

velocidade. 

5 - Ca±.culo e tragado de um r e d u t o r de velociaaae. 

6 — AcoMpaniiamento da preparagao do forno para uma fundicao. 

6 . 1 - Limpa-se o forn o e faz-se um revestimento com uma camaaa ae 

t i o o i o s . r e f r a t a r i o comum, cobrindo em seguida com uma camada 

de a r | i l a (masame) de forma que toaa a camada f i q u e com uma 

c e r t a espesura de aproxiniadamente unszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 20 c e n t i m e t r o ^ e v i t a n -

do assim que as aaredes do f o r n o recebam c a l o r que possa a t i n 

g i r a temperatura ae fusao do m a t e r i a l que a c o n s t i t u i , ao 1 

mesmo tempo nao devera. ser muito espessa que venha a f e t a r a * 

capacidade de produgao do mesmo tendo em v i s t a ser em fungao' 

do diametro. Como tambem nao a f e t a r a corre n t e do ar p r o v i n i -

ente da v e n t a n e i r a . 

6 . 2 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA AS bicas para v e r t e r o f e r r o l i q u i d o e a e s c o r i a , sao reves -

t i d a s com uma camaaa de a r e i a de fundigao e r e c o b e r t a com uma 

f i n a camada de g r a f i t e ou carvao em po. 

6 . 3 - Peicha-se a par t e i n f e r i o r do forno ou p o r t a de descarga e ' 

coloca-se uma camada de m a t e r i a l r e f r a t a r i o ate a t i n g i r a l t u -

r a da p a r t e i n f e r i o r do o r i f i ' c i o de saida para a b i c a de sajL 

da do f e r r o l i q u i d o . 

6 . 4 - 0 carregamento de carvao m i n e r a l (coque) do forn o deve ser * 

f e i t o sobre uma base de madeira seca para f a c i i i t a r o i n i c i o 1 

da combustao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.9 



Cont. b.4: 

Apos um c e r t o tempo necessario para que o f o r n o se aaueea co 

comega o carregamento da sucata e i i g a - s e as v e n t a n e i r a s , entao 

continua o carregamento sempre alimentando de m a t e r i a l e ae co-

que em proporcoes adequalda para uma boa fusao do f e r r o . 

6.5- Sm seguida, i s t o e, quando o f e r r o comeca a f u n d i r - s e , a b r i -

se o o r i f i c i o que da saida para a b i c a s u p e r i o r ou b i c a da esco 

r i a e aeixa v e r t e r toda a e s c o r i a , quando comeca c a i r o f e r r o 1 

veda-ce a saida da e s c o r i a e em seguida abrd-se a saiaa i n f e r i o r 

deixando o f e r r o c a i r em uma panela devidamente equipada para 1 

ser t r a n s p o r t a d a ate o molde. Onde e v e r t i d o a uma vazao constan 

t e para que se obteniia a pega uniforme. 

7 - Panelas para o t r a n s p o r t e do f e r r o em estado l i q u i d o . 

v e r i f i c a — s e as condigoes das aoldas e toda a p e r i f e r i a da pa-

n e l a e em seguida reveste-se com a r e i a ae fundigao com uma percenta 

gem ae a r g i l a , em mediazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 20^6, dando um bom acabamento com g r a f i t e . 

Pegas proauziaa na p r i m e i r a fundigao: 

2 5 Forma de mosaico 

2 5 G-rades para forma de mosaico 

30 Placas para f i l t r o - p r e n s a 

112 Garfos 

10 Massalote c i l i n c r i c o s com 300 mm de diametro. 

01 Porca para prensa de algodao 

15 Massalote de 15 0  mm de diametro 

40 Placas para ceramica. 



Segunda Semaaa aezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 14 a 18 /01/30 

1 - Deamoldagem das pegas: 

Numero de pegas d e f e i t u o s a s : 

6 Formas de mosaico, apreseatando vazio na p a r t e s u p e r i o r , sen-

do t r e s das quais r e t i f i c a d a s com massa s i n t e t i c a misturada ao' 

po de f e r r o ( E s m e r i l ) as o u t r a a nao t i v e r a m condigoexde serem re 

t i f i c a d a s pois aiem de vazios apresentavam b o l n a s - f r i a s . D e f s i -

t e s causados por f a l t a de e o n t r o l e no vazamento do f e r r o , 

17 Garfos: 

Sendo os d e f e i t o ^ p r i n c i p a l o nao prenchimento do molde 

tendo em v i s t a a pega t e r um formato de pequena espessura ae me 

do que d i f i c u l t a n d o a penetragao do f e r r o l i q u i d o . 

3 Placas do f i l t r o prensa: 

Apresentando b o l h a s - f r i a s e a nao formagao dos aentex,sendo a 

causa p r i n c i p a l a i n t e r d i t a g a o quando o materials' estava sendo 1 

v e r t i d o , por exemplo: a quantidaae de f e r r o da panela naodava • 

para encher o molde e era completado com uma o u t r a panela. 

Os c i l i n d r o s todos apresentavam vazios de r e l e v a n t e im -

p o r t a n c i a , em dois dos quais a profundidaae do vazio a t i n g e a -

proximadamente 30^ do comprimento t o t a l . A causa do d e f e i t o , 1 

f o i devido a moldagem dos me3mos t e r aido f e i t a de topo r e t o , 1 

como geralmente o m a t e r i a l e v e r t i d o pela p a r t e s u p e r i o r do mol 

de, as impurezas c o n t i d a no f e r r o f l u t u a m e se consentram na • 

p a r t e s u p e r i o r do l i n g o t e ao mesmo tempo em que o r e s f r i a m e n t o 1 

se da de baixo para cima e do e x t e r i o r para o i n t e r i o r , assim a 

p a r t e s u p e r i o r sem e s t a s u j e i t a a uma s e r i e de d e f e i t o s que co-

mum en te aparecem em pegas fun d i d a s . Por este motivo sempre deve 

mos deix a r uma parte na s u p e r f i c i e previamente preparada para 1 

e v i t a - l o s . 

Como por exemplo os massalote ou cabega quente que po3-

t e r i o r m e n t e sao cortados e assim obtem um l i n g o t e sao. 

^ 5 



2 - Acompaniiamento da molaagem de duas p<t6ias em madeira para f a -

b r i c a c a o de p o l i a s p a r a bombas d a a l t a e ae baixa d e n s i a a d e . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3 - Moldagem de d o i s d i n g o t e s c i l i n d r i c o s em a r e i a u s a n a o o a r t i -

f l c i o da cabega q u e n t e p a r a c o n t r o l a r o v a z i o o u cliupagem. r e g a s * 

estas que p o s t e r i o r m e n t e f o r a m confeccionaaas p o l i a s p a r a em *V;W« 

4 - Acabamento e montagem de uma bomba de b a i x a a e n s i d a d e p a r a 1 

f i l t r o p r e n s a c o g n o i a i n a i * de Tartaruga. 

5 - B i v i s a o e f u r a g a o de uma c r u z e t a s u p o r t e do f u s o do f i l t r o 1 

p r e n s a e a c o l o c a g a o dos c a b o s p a r a o manejo. 

T e r c e i r a oemana de 21 a 2 5/01/80 

1 - ACOiiipanhamento d a r e f i f i c a g a o de um p e r f i l de g r a n d e p o r t e ae 

uma p r e n s a de f a r d o s de l a de a l g o d a o ; c a l c u l o do a n g u l o do empe-

namento e m a r c a g a o do pontos p a r a s e r e m c h a n f r a d o a com a f i n a l i d a 

de de f a c i l i t a r a v o l t a d a f o r m a n o r m a l . 

Preparagao dasv c n a p a s p a r a s e r e m solda5' -tsnas r e g i o e s d e f o r 

madas, c o n t r o l e da s o l d a g e m aas mesmas. 

2 - Acompaniiamento da r e t i f i c a g a o de um p i s t a o a a p r e n s a de algo-

dao . 

Torno Romi: 

Preparagao: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

-* *f 

Coloca-se uma das e x t r e m i d a d e ao p i s t a o n a a r v o r e ao t o r n o e 

a o u t r a e apoiada em quatro r o l a m e n t o s d i s p o s t o s d o i s a dois em 1 

p a r a l e l o s . dm s e g u i d a f i x a o c o n t r a p o n t a e e e n t r a l i z a usanao um 1 

g r a m i n n o de m o l a s ae uma boa p r e c i s a o . 

Monta-se o r e b o i o do e s m e r i l n a arvore de um m o t o r e l e t r i c o 

a c o p i a d o ao c a r r o p o r t a f e r r a m e n t a , o m o t o r e l e t r i c o r e c e b e a c o r -

r e n t e d i r e t a m e n t e da r e d e da o f i c i n a a t r a v e ' s de f i o s a e v i a a m e n t e 

a j u s t a d o s de modo a a c o m p a n n a r o m o v i m e n t o t r a n s v e r s a l do c a r r o 1 

p o r t a f e r r a m e n t a . 0 t o r n o e acionaao em a l t a r o t a g a o com o avango 

do c a r r o p o r t a f e r r a m e n t a c a l i b r a d o p a r a um avango ae um metro * 

p o r minuto. 



Continuagao • 

A regulageia .do e s m e r i l e cuidadosamente regulada atraves do 

avango t r a n s v e r s a l ao carro p o r t a ferramenta. 

3- Acompanhamento de uma fusao ae bronze para confecgao ae 12 1 

engrenagem^ para e s t i c a d o r de c o r r e n t e . 

4 - Acompanhamento da selegao da eucata para fundigao. 

5 - Controle do processo da soldagem da v i d a a ferramenta supor-

t e . 

Quarta Semaaa de 28/01 a 01/02/80 

1 - Confecgao de um equipamento em madeira para prender a base * 

da t o r n e i r a da piaca do f i l t r o - p r e n s a , com a f i n a l i d a d e ae e v i 

t a r a quebra de brocas e aumentar a produgao. 

Componentes: 

1 - Baseeu tabua ae pinho 30x10 cm; com f u r o c e n t r a l para pren — 

der a base modelo e a o u t r a a ser furaaa, aois outros f u r o s 1 

e q u i d i s t a n t e s uo c e n t r a l de 11 cm para fi x a g a o a mesa aa f u — 

d e i r a . 

4 Graves r e t a n g u l a r 10x04 cm com dois f u r o s para parafuso. Bis -

postas sobre a oase de modo a iaipeair o movimento t r a n s v e r s a l e 1 

g i r a t o r i o da base de bronze quando se ef e t u a a furagao. 

2 — Operagao em uma p l a i n a Ixmadora no periodo de t r ^ s diao tendo 

em v i s t a o op e r a r i o Ter se afastado por motivo de doenga. 

Operagoes: 

Acabamento em format de mosaico 

Sasgo de chaveta em um r e d u t o r de velocidade e em uma roda dentada. 



Qinta Seinana de 04 a 08/02/60 

1 - Acabamento em uma piaca molde para f i l t r o prensa em alumfnio. 

2 - Acompanhamento aa usinagem de 2 eixos para bomba da prensa de 1 

o'leo. 

2.1 - Modelo do t o r n o : IMOH - 650 

2.2 - Tempo de operagaa 26 horas 

2.3 - Pormato v i d e aesenno anexo 

3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA — jjeseniio e tr&gado de o pegas em chupc ae ago p c * r ^ confecgao de 

duas porcas para prensa de algodao. 

4 - Confecgao de um c a r r i n h o para o magarico. 

5 - ftcompanhamento do c o r t e das chapas a o x i a c e t i l e n o , 

6 - Acompanhamento de uma fundigao dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 13 0 0 0 Kgs; 

Produgao; 

4: Barramento para ceramica 

2 Base para f i l t r o prensa 

2 Cabegote movel 

2 Cabegote f i x o 

2 Cabegote suporte do fuso 

40 r l a c a s do f i l t r o prensa 

13 Massalote c i l i n d r i c o 

03 Rotoures 

40 Placas para ceramica 

150 Garfos 

02 Base para a bomba de baixa densidade (Tartaruga) 

04 Cabegote do c o n t r o i e da Tartaruga 

23 Porina de mosaico 

16 Grades para forma de moaaico. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

•2,-3 



Sexta Seinaaa de I I azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 15/02/60 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 - Preparagao das chapas para solaagem ao eixo e montagem ou 

soldagem das rnesnia. V 

2 - Acompanhamento da a b e r t u r a da rosoas: 

Uma com 3 fpp a d i r e i t a e o u t r a com o mesmo numero ae fop a 

esquerda. 

Pegas componentes das porcas: 

02 Eixos de 6" (polegadas; de diametro com 2 4 de eomprimea-Go 

08 Chapas f r o n t a l , dimeagoes e desenho vinde anexo. 

02 " P o s t e r i o r " 

04 " L a t e r a l s 

04 M Superior M 

04 " I n f e r i o r 

08 H Suportes H 

Setima Semana de 2 5 a 2 9 / 0 2 /80 

1 - Desenho de um Lay - Out da o f i c i n a ; vdnde anexo 

2 - Uso do to r n o para f r e s a r 12 engrenagem para e s t i c a d o r dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ogjf 

r e n t e , Gonforme a descrigao. 

Gonfecgao da Ferramente 

Em um eixo com rosea sem f i m , faz_se dois cortes nos f i o s 

o 

da rosea formaado 90 entre s i , r e t i r a se o cavaco; prepara-se 

a w i d i a no e s m e r i l deixando com o format© ao cavaco da rosea 1 

neste caso em numero de t r e s e soida-se cuidadosamcnte para e v i 

t a r que a ferramenta se quebre, 

Km seguida coloca no torn© e centruj.iza corrBtamente para 

e v i t a r deformagao. nos aentes aa engrenagrm; acopla-se a eagre -

nagem ao carro p o r t a ferramenta em um eixo com rolamaatos que 1 

permita a engreaagem g i r a r aot> dois s e a t i a o s , aproxima-se a ea-

greaagem da ferrameata de forma que o cavaco teaaa uma pequeaa' 

espegura e i a i c i a o movimeato aa arvore do torao manual e coati_ 

aua ate a eagreaagem complete uma v o l t a , f e i t o esta p r i m e i r a e-

tapa v e r i i ' i c a se esta tudo coereate, m̂ aeguiaa reduz se o t o n * 

ao ou melhor l i g a em baixa rotagao e acompanha—se cuiaadosameate 

a operagao, touxaaao um determiaado poato f i x o paraa f a z e r o avo_ 

so da ferrameata. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

?9 



Oitava 6emana de 03 a 07/60 

1 - Montagem dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 12 esticadores de cor r e n t e . 

Elementos componentes ae um e s t i c a d o r . 

01 Oarcaca 

0 3 Rolamento de r o l e t e s 

0 1 Eixo com rosea sem f i m 

01 Eixo co rasgo de chaveta p/ engrenagem 

0 2 Base suporte para a carcaca 

02 Tampa do rolamento 

0 1 Sngrenagem Bronze. 

06 i a r a f u s o szyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 5 / 1 ox l 4 * 

0 8 Parafusos 0 7 / l 6 x X* 

0 1 Ohaveta 3 / 16 x 3 x 2 5 

2 - acompanhamento da r e t i f i c a c a o aa dois c i l i n d r o s para padaria. 

3 - gxplicaea© a r e s p e i t o do Lay ©• Out, no qual a p r e s e n t e i a l g u -

mas modificagoes nas d i s t r i b u i c a o das maquinas. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

I/O 



LSCfeNDA BAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Oy i OI N A 

A - Torno Mecanico de grande Porte. 

A 1- Torno Mecanico de grande Porte. ( ROMl ) 

B - Torno Mecanaco de Medio r o r t e . ( IMOR 6 5 0 )  

B T o r n o Mecanico de Medio Porte. ( NARDINE 2 0 0 0 ; 

0 - Torno Mecanico de Pequeno Porte. ( IMOR 5 2 0  )  

PL- P i a i n a Limaaora 

PG- - Pi a i n a G-eratoria 

PLM - P i a i n a Limadora Media 

P - P i a i n a Limadora Pequena 

AG - Mesa da acaoamento em Pormas de Mosaico 

P - Poli d o u r a 

P - Puradeira de pequeno po r t e 

P - Puradeira de grande porte 

R - Rampa 

Not a: 

0 1 - A c l a s s i f i c a c a o dos tornos em Granae, Meio e Pequeno esta 

r e l a c i o n a d a da seguinte maneira: 

Torno de Grande Porte; Barramento d ^ u p e r i o r a 3 metros 

Torno Medio r t o r t e ; Barramento de 2 a 3 metros e Torno de requeno 

Porte; Barramento i n f e r i o r a 2 metros 

0 2 - Quanto as Puradeira^: 

Pequena, A l t u r a de 5 0  cm 

Grande, A l t u r a de 15 0  cm 



0 periodo em que passei como e s t a g i a r i o da empresa L. Ro& 

drigues Fundigao Vulcano LTDA. , f o i de grande importancia pa-

ra minha formagao, principalmente por que a cit a a a empresa tern 

uma l i n h a de trabalho bastante abrangente, pois parte da f a b r i 

cagao dos equipamentos ate a sua manutengao. E eu t i v e a opor-

tunidade de acopanhar de perto todo este processo e ao mesmo / 

tempo t i v e a oportunidade ae confrot a r a t e o r i a desenvolvida / 

na escola com a realidade p r a t i e a desenvolvida na empresa, 

quando tem sempre que se jogar com a p r i e i p a l peara do empresa 

r i o que e o maior l u c r o , o que muitas vezes leva o tecnico a / 

f u g i r um pouco da tecnoiogia para dar uma maior margem de l u c r o 

para empresa, mesmo perdendo um pouco na qualidade ao produto. 

Quando muitas vezes t i v e que id e i a s novas para s u p r i r determi 

nados d e f c i t o s ao proauto, por f a l t a de equipaiaentos apropria 

aos para execuca© da t a r e f a . 

< tuanto ao processo de Fundigao - l i v e oportunidade dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA jf 

v e r i i i c a r certos d e f e i t o a ocasionados devido o processo e apo 

^ t a r solugoes v i a v e i s para as suas corregoes de uma iorma v i a 

ve l para a empresa. 

Quanto ao processo de Usinagem - x'ive oportuniaa.de de ma 

nusear ^quipauientos ate entao nuca usado por me, assi... co-uo / 

usa-los em tarefas nao especificadas para eles. 

^uanto ao processo de montagem - fruito embora eu j a t i v e 

s s e 

sse conhecimeritos ant e r i o r e s beve uma r e l a t i v a importante, // 

principalmente se tratanao d t ajustagem. 

Um outro ponto para me de relevante i.aport&neia f o i o de 
t 

trabalhar em conjunto coui todos os f u ^ c i o n a r i o s , o que me dei. 

xou muito para minha fuTt̂ «-vida p r o f i c i o n a l . pricipalmcnte qu^ 

nto ao tomar uaa â .. ig~o, coiuo deve-se proceder ao comunicer 

ao impresario, e aos funciona'rios a t n t r o de uma linguagem que 

s^ja entendiaa facilmente. 

E, depois deste estagio e outros que f i z sem vincu l o com 

a t s c o l a posso afirmar categorieamente que o estagio e das / 

partes mais impottante em ua curso ae engenharia. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

D ^ I K R V A I J 
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