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REFATGRIO DAS PTIVIPAIES 1™ JOTHD 7 AMST0/31
MECANIC2, PESADA CONTINEMIAL S/P ~ M,P.C.

‘TNTRODUCEADO

.

"Partindo da necessidade de adouirir maiores conhecimentos na nratica
da futura orofissao, o aluno PAULO BASTOS SILVA FILHO procurou corre-
lacionar, "conhecimentos tedricos" com"conhecimentos nraticos", os
-quais serao expostos neste relatorio. ' |

Durante 285 horas de estdgio, no veriodo de 06 de julho a 14 de aqos-
" to de 1981, foram desenvolvidas atividades, dentro das condicoes e

tecnoloaoia da M.P.C - Mecanica Pecada Continental &/A nas arcas de

Fundicao de Ferro Fundido, Fundicao de Bronze e 2luminio, Mecé&nica Te-

ve, ﬂecénica Pesada e alauns Lonicos de Controle de cualidade.

4 aﬂdﬁaé£'pwincinal da industria @ um anoio técnico e de manutencao
3 industria acucareira da reaiio, fornecendo ecuiramentos, tecnologia
e ressoal especializado, ajudando assim melhores producoas e cualida-

.de no nroduto industrializado.
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2 - DFDOS SOBRE A, EMPRESA

Razao Social: MECANICA PESADA CONTINENTAT, s/A
Endereco: Av, Fernandes Lima n® 4789, Farol, Macéié,'Alaqoas.
"Tivo Juridico: Sociedade Anbnima de Canital Autorizado
CGC(MF) no 12.289.856/0001-08
. Inscricao Estadual: 24.008.221-4 i
Estabelecida desde 02/12/66, com Canital Inicial de
Cr$ 450.000,00 (cuatrocentos e cinquenta mil ctuzeiros)
Registrada na Junta Comercial do Estado sob o n%® 1/8881.
Sucessora de Fundicfo Contjnental Ltda, em 26/11/68, através
de Escritura Piblica de Transformacao, recistrada na JC, em
06/12/68, sob o no 3)8881. ' . '
Controle Acionario:  COOPERATIVA REGIONAL DOS PRODUTCORES DE
ACGCAR DE ALAGOAS, '
Area Total dc Terreno: 90.000 m2. .
Area Construida: 10.295 m2,
- Area de estocagem: 1,200 m2
Poténcia Instalada: 250 KVA/380V

_Linha de Produtos: Ver catidlogo anexo,

MECANICA PESADA CONTINENTAYL, S/F

MES DE: NOVEMBRO/1981 - iﬁmmnn;&ﬁ#ﬁ s Huriro ve Toweo pawics
USINZGEM PESADZ ' 18 + 02 (ESTAGIARIOS)
USINAGEM LEVE. . 23 4+ 02 (ESTAGIARIOS)
FUNDICAO . : 28 e

CALDEIRARIA - 25

MODELAGFM - 03

TRANSPORTES INTERNOS 03

IMPLANTACAO 5. 05

MANUTENCAO | " ... 08

= 117
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SERVICOS GERAIS 08
VIGILANCIA wn 07 - 59
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CONTRUCEO 17 =37
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3 - PLANO DE ESTAaGIO

Durante 30 (trinta) dias fiteis, com 9,5 horas (nove horas e meia)

de trabalho nor dia,

com dois turnos nor dla, das sete horas as doze

e de treze e trinta as dezoito horas, sequindo o sequinte cronoqrama:

Primeira semana:;

Segqunda Semana:

Terceira Semana:
Ouarta Semana:

Ouinta Semana:

Sexta Semana :

Periodo de 6/7 a 10/7 - area de atuacio

- Fundicao de ferro fundido

Periodo de 13/7 a 17/7 - area de atuacao

- Continuacao das atividades da semana anterior
(primeira semana)

Periodo de 20/7 a 24/7 - Area de atuacao -

- Fundicao de Bronze e Aluminio

Periodo de 27/7 a 31/7 - Area de atuacao -

- Mecancia Leve '

Periodo de 3/8 a 7/8 - BArea de atuacao =

Continuacao das atividades da semana anterior

(onarta semana)

Periodo de 10/8 a 14/8 -~ Area de atuacao

- Mecancia Pesada e Controle de Nualidade.

pe



4 - ATIVIDADES (RELATO DOS PROCESSOS)

4.1 - FUNDICA0 DE TERRO - FUNDIDO

4,1.1 = PREPARATCAC DO FPORNO CUBILS DE 8 TON/IORA

A preparacao deste forno, cue nao & nada mais cue uma manutencao
deve ser realizada nara a obtencao de uma melhor nroducdo. Feita sem-
ore entre uma fundigan e a sua subseouente, consiste em: retirar a
totalidade do material refratario da marte abaixo das ventaneiras,
verificando as vartes superiores do mesmo material, devido ao fato
de cque tal material & ouase ocuc totalmente consumido, chegando em
alquns caczos a chana do forno. O desgaste do refratario & continuo,
nois tal material cede suas pronriedades silico-aluminosas ao nrodu- -*
to, 4 medida cue se atinge a temreratura de fusao do ferro fundido.

" Aleém desta recolocacao, devem ser verificadas as vartes mecanicas do
forno como: o ventilador, os trilhos da cuba de alimentacao etc, além
das partes elétricas dos motores e do oroprio ventilador, evitando
assim, futuros nroblemas ou acidentes de trabalho,

ApOs as recolocacoes e renaros, deve-se acuecer o forno com lenha ou
carvao vegetal, impedindo com isso cue a alta temveratura com Que e

ferro se fundira, vrroduza rachaduras diversas nas naredes do forno.

4.1.2 — CARREGAMENTO DO TOREO

Para una certa carga de sucata, coloca-se carvao (coque), na ﬁerH
centagem de 10% wmara a chama ser ativada, vois o mesmo & bastante com-
bustivel, |evatide . a checada ao nonto de fusdo do ferro. _ .
Antes da vprimeira carga de sucata, o forno ja contém uma camada de
400 a 600 mm de carvao mineral (cocue), acima dos "acgavis" (ventanei-{
ras). Dai vnor diante carregqa-se alternadamente a-carqa de sucata e a
carca de carvao, na nercentagem acima citada, além de 3% de calcareo.
Este minério A colocado nara facilitar a desaaregacao da escdria oro-

duzida, e o mais utilizado @ o calcareo oceanico.

0 forno & ativado, mais ou menos duas horas antes do inicio do carre-
gamento, afim de oue seja atincida uma temperatura arroximada de 12600 -

" " ' e 1
C, ¢ue & a temneratura de fusao do ferro . fuliiiD,



e e

0 gusa em barras entra no carresamento, opicionalmente nara que o °
ferro fundido, rroduzido seja mais maledvel, facilitando assim sua
nosterior usinaagem ou trabalhos semelhantes.

Ao atingir-se os 12000C e com a saida des nrimeiras escorias, abre- °
se o canal de .salda do rroduto. Fsta nrimeira carga & nerdida nois
tal oroduto nao possui boas ocualidades de. resisténcias,: - . - - .. -
T s tda. Parando a sahnra, fecha-se o canal com um “bucha"

de barro mole, ou seja, uma mistura de argila, areia da oraia (areia
verde) e agua, pnsta em grandes veraalhSes. Deve-se coloci-las com
DrEessao no orificiq do canal evitando que o mesmo fioue sangrando.
Nova abertura do canal ocorrera cuando novas escorias comecem a sair
velo orifico do canal de escdrias; dal vor diante seque-se a rotina
normal de: abrir canal, colher o nrodutoc e vedar o orificio,'obéervan~
do-se o desligamento do ventilador auando da retirada do nroduto. O
nao nrocedimento dessa maneira, farad com cue o produto saia welo ca-
nal de escoria e nao, velo canal do nroduto. ; .
A limneza do canal de escdOria & necessariamente feita, continuamente - |
vara ocve nao haja obstrucao e as escdrias corram normalmente no seu ‘
leito. ‘ R

O produto & recolhido em uma "caneca", "Pancla®™ ou cadinho, construi-
da de ferro em chava arossa e resvestida de massa arcgilosa e vintada --
de grafite licuido. 2 mesma nao ¢ enchida de uma vez e sim em mais ou
menos dez ou doze "furadas". No temno de esnera entre uma furada e °
outra, coloca-se sobre o ferro fundido hﬁwiao gue esta na panela,
ouantidades de carvao vegetal e areia, essencialmente vara evitar a

1 . g

solidifrcdgao.

0 carvao vegetal, a areia e a escdria cue escana junto ao ferro fun- *
dido produzido, formam uma "cava nrotetora", esnméssa e densa, impe-
dindo a w»enetragao do ar atmosférico e o escane da temneratura com a °*
cual o ferro fundidc }iQOi&O' se mantém ao sair do formo. Mas o car- °
vio nio sd funciona como cama vrotetdra vois também fornece teores . -
de carbono ao nroduto. As wrimeira saidas, ocue sdo recolhidas d na-
nela, € um nroduto de ferro arosso, bvuto,'qeralmente'utilizado em '’

moldagens de pecas de grandes dimensOes e esnessuras.

0 ferro mais fino demora mais um vouco a sair, & um ferro utilizado .
para vecas de necuenas dimensoes. de raredes finas ~omo carcacas de
‘redutores, coroas dentadas, necuenas Buchas, anéis alargadores, rotc-
res, etc. A cawma nrotetora anteriormente citada & retirada mor grandes
pas, vuande a vanela ja estd cheia e serd iniciado o wrocesso de va-

zamento dos moldes.
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4,1,3 - MOLDAGEM B e 9 . '

B e S

Processo "artesanal" e de arande nerfeicdao, aue node ser feito
no pronrio solo como em formas metdlicas, semnre utilizando areia co-

mo modeladora de formas. Consiste em dar as formas desejadas da neca -

através de mistrua de areia com doua, anmenas. Pode-se utilizar a areia-
oue ja fora empregada anteriormente, através de um beneficiamento da ]
mesma. Quebra-se a areia ja utilizada, mistura-se com areia verde ou ;
seja, areia da nraia ainda nao utilizada, adicionando aaua vava teor- .
na-la mais modelavel . Outros nrocessos podem ser utilizados vara mol-+|
dagem das formas como as misturas de melaco com cimento comum e areia -
verde, ou outros nrocescos semelhantes. Como'exemplo de modelagem de 1
formas, .temos moendas (oue sao vuloarmente chamadas de "socar moendas"i
carcacas de redutores , bhombas (servi¢os mais detalhados), de bﬁchas é
" para ‘moendas, coroas dentadas, com dentes ou lisas para serem usina- |
das nosteriormente, além de um infinidade de pegés e formas cque sejam
necessarias :em -todos os ramos de indlstrias. 2 |
A - Modelagem de Meendas - feitas em agrandes formas cilindricas reves- |
tidas com a mistura areia/aaqua, socadas até o endurecimento, de tal
forma cue possamos retirar (um cilindro de pronorcoes menores que nos *
dara as maredes revestidas). 0O fundo do cilindro, cue & feito anteci-
padamente, e do mesmo material e feito da mesma forma, sao unidos um

ao outro com uma "borra" forte ou seja, barro e acua, nara dar | ...uma
melhor uniao entrc¢ as rmartes, 0s cilindros nodem ser Unicos ou em nar-
tes, dencndendo do tamanho da moenda aue se deseija fundir. As varedes,
'depéis de vrontas, sio nintadas com gqrafite l5cuido e acuecidas con
fogarciros de carvao veaetal durante horas. Fste nrocesso imvedira -
exnlosoes nois a areia das maredes node ferver e misturar-se com o
oroduto fundido licuido. Como as moendas receberao eixos, sao neces-
sarios os "machos" ou seja, a varte central do cilindro cue serd for-:
mado, em forma e dimensoes de acordo com os eixos com que irao tra-
balhar. Os machos s3o constituidos de um esoueleto de ferro comum
(veragalhces). F uma estrutura circular cue dara sustento ao modelo fei-
to em formaé de chamas de ferro comum com as dimensdes deseijadas e
avilados com uma mistura de areia verde, cimento comum e melaco. Esta
nistura adiouire uma dureza relativamente ranida e facilita desta for-.
m2, 08 nrocessos seauintes sem sofrer- desmoronamentos. 0O seu uso ¢ nui-

to emnreqgado, norém e caro.

Anos a moldacem das formas, os "machos" sao, como nas varcdes das mes-—
mas, wnintados de orafites 1iewido, acuecidos e loao ands, renintados

com cal viraem dissolvida em daua ou alcool ¢ novamente aauecido.
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=HE-SAPOS T colocacdo  dosT ! mdchos"‘"ccntrados corretamcntc reallzam~se osi'

puando se utiliza a cal virgem dissolvida em alcool, ateia-se fooo

na vnromria mistura dando ao referido "macho", melhor dureza e aca-
‘bamento. No centro dos "machos" sio feitos canais circulares éue, en-
chidos com carvao vegetal, servirdao nara o vazamento dos gases vro- *
du;idos, cuando do enchimento das formas com o ferro fundido aliauf—‘
de. O gas produzido & uma mistura de CO e C0y, incolor e de cheiro
ativof Se o cilindre cue formara a moenda for dividido em nartes, as
mesmas sao unidas da mesma forma como sao unidos is bases dos mesmos.

A colocacao dos "machos" deve ser orecisa, nara aue fiquem exatamente
= A g s - - .
no centro, nreso nor barras de ferro seguras as varedes do cilindro

maior com narafusos.

retooues finais como: a wintura das nartes unlaas, das wvartes que des—
moronaram e em outras falhas semelhantes. O metal licuido sera colo—ﬁ
cado através do Processo de Vasos Comunicantes ou seija, o metal entra
nelo "suauilho" indo nelo canal até o final do cilindro e subindo de «
nivel até a borda superior do mesmo,.semore em regime lento e_nroqreé~
sivo nara assim obter-se uma melhor acomodacao do metal liguido, evi-
tando a formacao de bolhas internas e.pdrosidades, cuando o metal solji.-
djijua.Como a narte sunerior do cilindro fica em aberto, em contato |
direto com a atmosfera, coloca-se, como na nanela de esmara, carvao
ﬁeqetal e areia, obtendo-se assim o mesmo nrocesso'de conservacao de
temneratura e, dando a neca um resfriamento aradual e uniforme, evi-
tando com isso a descontinuidade das prooriedades técnicas desefadas,:
‘da resisténcia etc, evitando ainda &ue nossa existir o fenomeno do -
ferlo fundido branco e do ferro fundido mesclado, indesejaveis no ca-*
so e cue sao derivados da velocidade de resfriamento do metal em bra-:

Sda.
- Moldages . de carcacas de redutores, bombas e vecas vesuenas -
o v ' : e . "

As formas s3o, como ja citado anteriormente, de ferro ou fecitas no
pronrio solo, denendendo das condigﬁcs cue se auer obter. As nartes
sensiveis a desmoronamentos sdo fixas com vedacos de verqalhdoes e vre-~
agos, ou objetos semelhantes, denmendendo das disvonibilidades, etc.
Existem nartes consideradas como "machos" rtue sao feitas com o mesmo
material (mistura) utilizado nos "machos" das moendas, citado no
item anterior, ou entdo com uma mistura, nouco usada devido aos seus
custos elevados, de resina, Probox (produto auimico) e um catalizador
em areia verde, com sccagem natural. Os nrocessos de vintuxra com ara-
fite licuido e acuccimento sio semelhantes aos das moendas, norém de-
poram.mais temno nara evitar o vazamento ¢ o fervimento das nartes, e
a melhor rigidez das neouenas vartes como, desvios, costelas de soau-

ranca, warcdes de divisao internas, etc. A uniao das nartes devem ser

- i ok v -~
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mar especial atencao para cue ficuem em nerfeitas condicces. Colo-
cam-se nesos na uniac de duas necas ou partes, afim.de coue o0 metal
'liqujdoj cuando colocado, nao levante a marte sunerior e haja vaza- -
mentos com a consecuente nerda dos trabalhos ja realizados. Os canais
de escane dos gases, cue sao essencialmente necessarios, ficam em
nimero de dois ou tres e iqualmente, em todas as necas moldadas, man-—
tendo-se o fogo ativado cuando do enchimento das mesmas com o metal °
dievido. Neste caso a atencio deve ser redobrada pois sio mecas de
veauenas dimensoes -e as porosidades e falhas semelhantes "matario” as

pecas.
4.1.4 - VAZAMEFRTO COUJ ENCHIMENTO DOS MOLDES

Apds colhido o metal Adovide, nrocedidas todas as técnicas
citadas anteriormente, temos o nrecesso de vazamento ou enchimento dos
moldes, cue consiste na colocacao lenta e continua do metal licuido
através dos "suouilhos" ou seja, funis do mesmo material (mistura) dos
moldes ou mor canais feitos no ordorio molde, este Gltimo . aqeralmente
em pegcas neauenas como tammas de redutores, de carcacas de bombas, bu--
chas de pecuenas dimensSes,'aneis, etc, Deve-se colocar o nrodutoc con-
tinua e ininterruvtamente nois caso haja uma narada, com recvlocacao
nosterior do metal, ou melhor havendo intervalo entre uma colocaczo e
outra, o metal nio se unird vois o ferro fundido lifuido colocado -
inicialmente ja estaréggﬁjjfmmeg e ndo se unira com o colocado vos-

' a vega, dando preijuizos a fabrica

teriormente. Com isso “mataremos'
e retardamento na vrogramacao de trabalho nreviamente tracada.

A vroducao dos ¢ases, CO e CO2 orincirmalmente, e 14 citados anterior-
menta, sao pronrios da combustao do ferro liquido: com a grafita e os
comoonentes da areia e misturas dos moldes. Este fluxo gassoso €& aquei--
mado, ou melhor, sua cueima & ativada para evitar cue os mesmos formem
bolhas internas as pnaredes dos moldes, preiudiciais e geralmente cau-
sarao a nerda de neca fundida. Evita-se também cue haja uma exnlosao

cguando em grande auantidade no ar atmosférico.

4.1. 5 - DESMOLDAGEM

£ o processc final da fundicao. de uma neca. Consiste na re-

tirada das necas conqgeladas, e esfriadas naturalmente, das formas, de *°

vl ol les o "“‘tj sl it A = e
manalya simnies ¢ wras .Ca‘ (11.,(, brdH A0~ a0

|
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4,2 "FUNDIC2O DE BRONZE"

4.2.1 - O FORNO

-~ De construcao 51moles, @ subterraneo, dotado de uma.ventu- -
lina tdmbem subterranea e ativado com a aueima de 0leo diesel. Pos-

sui uma tampa de chara de ferro comum nara evitar a saida das laba-

redas produzidas na combustao do O&leo.

4.2.2 - O.CARREGAMENTO

— Coloca-se a sucata de bronze dentro de un "cadinho" ou seja
de uma ranela de grafita, nois este material sujeito a altas temve-
raturas resiste verfeitamente, e, submerso 3 chama oroduzida, atin-
ge a temperatura de fusao do bronze gue & de avroximadamente 900eC,
sem adicionar carvao coque ou produto de. combustao, Dois nao & neces-—
sario. ' '
Pode-se adicionar A mistura dois quilos de estanho e dois cuiles de °
chumbo, cuando o bronze ja est:ver Jiouida, obtendo-se assim uma 1li~
ga gue nos dard necas com boas aualidades e bhoas nropriedades mecani-
cas com custcs bem inferiores aos das necas de ligas nuras. Muando
utiliza-se limalhas de bonze no lucgar de sucatas, deve-se adicionar -

10% da carqé em cobre mara cue as mesmas nrorriedades sejam obtidas.
A retirada das escodrias & semelhantes a retiradas na fundicao de fer-
1o fundido, sendo cue em menores nronorcoes, sem a necessidade da co-
locacao de areia ou carvio veaetal vara manter a temnecratura, pois ©

5 i T e o ,
produto sai direto do forno rara os moldes ja mrontos.

4.2,3 - MOLDAGEM ~ . . " . I | ,

£ exatamente idéntico ao vrocesso de molddgerd para pnecas de -
ferro fundido, com o detalhe de cue sao mais usados os moldes da mis=-
tura de areia verde, melaco e cimento, para com isco obter-se um me-=
lhor acabamento.-sﬁo geralmente, mencais, buchas wara mancals, coxro-

as dﬂntauau, ou seja necas cue terao medidas cxatas.

T LT gy R - <

e e——




4.2.4 - VAZAMENTO OU ENCHIMENTO DS MOLDES

Como na modelagem, O vrocesso nara bronze & comnletamente

semelhante ao empregado para as pecas em ferro fundido.

4,4.5 - DESHOLDAGEM

£ semelhante ao nrocesso nmara as peg¢as em ferro fundido.
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4.3 - "FUNDICAO BE ALUMINIO! .
4,3.1 ~ O TCRNO . . ' : -
4.3.2 -~ O CARREGAMENTO
4,3,3 - MOLDAGEH = ... ¢ -
4.3,4 ~ VAZAMENTO OU ENCHIMENTO DOS MOLDES
4.3.5 ~ DESMOLDAGEM )
4.3.6 - RESUMO GERAL
Utiliza o mesmo tivo de forne, o mesmoKEarregamento, mesma ¢
maneira de mold&gemﬁ vazamento, aesmolaaqem aue sao utilizados @am

-ra o trabalho com bronze. A carga &

o Pt +
de-se a 750C, nroduz uma escoOria em
vrocessp facil, naoc necessitando do

ficie licuida, ou seia, no alweinio

de sucata de aluminio nura. Fun- ¢

abunddncia, sua retirada & um  *

adicionamentc de areia na suner-

emn monto de fusao.

Uma tUnica diferenca do processo de fundicao do aluminio rara o da

fundicao de bronze & na pintura das formas, gue utiliza no lugar de

grafite licuido, o alvaiade ou a cal virgem dissolvida em agua, o ,
aquecimento & semelhantc aos outres vrocessos de fundicao. h

Como nesgcessitamos de um melhor acabamento suwnerficial das necas na
moldelagem, mesmo vodendo utiliza a mesma mistura areia verde/agqua,
fazemos os moldes com uma areia esvecial vinda do estado da Paraiba. !
Deve-se wrestar muita atencao ne manuseio do aluminio na temneratura
de fusao, mois o mesmo nao adauire o avermclhado, ou seija, nao Fica
em brasa, ficando com a sua cor caracteristica, evitando e nrevinin- 7

do graves acidentes de trabalho.

5 ~ QUIMICR ZADRTCIOERY,

Todos os nrocessos de fundicao acima citados, sao relatados como
vimos na pratica, com boa producio, vnercentacem minima de nerdas,
vulgamente chamadas "neocas mortas", e boa cdualidade de acabamento,

o, citaronos alauns nrodutos auimicos e misturas

gue vnodoem ser uitlizados nestes nrocessos com iquais resultados, como:

.




FLUYAL B - 4

@ um fluxo de commosicao balanceada, utilizada vara
a limpeza e desoxidacao do bronze, E colocado dentro
da "manela" cuando a sucata ja& estiver no nonto de

fusao do bronze, cue & de 900°C anroximadamente.

PROFUSA - : £ colocado dentro da vanela de esmera, na fundicao
de ferro, nmara evitar o concelamento do material em
brasa. (& substituido nara o carvao e a areia verde

gue sao comumente utilizados)

DEMULITA -

(1]

Eliminacdor do enxdfre nronrio do carvao mineral cocue,
(orincinalmente o cogue nacional que nossui indices
elevados de enxofre). E colocado na carga do Cubild

diretamente ou na "panela de esvera".

LICOFODIO -

PS de cor branca nara a "amartacao" de moldes, hlé—

cas e caixas de "machos" feitas em madeira Evitando

- as rebarbas. £ obtidos da mistura de acua Raz, sebo..:
de boi e areia verde, & o substituido pmara a areia vér—
de cue & colocada sobre os moldes cue terdo uma caixa

de "machc" sobre eles,

MCONGUL - : B um oroduto cuimico cue deve ser misturado com a
areia verde, utilizado »ara moldar e colar "macho".
Tem o asvecto de nd de serra, também de muita utilida-
de cuando usadc nos moldes vara a saida dos cases, is-

to devido a sua vorosidade.

6 - "OCORRENCIAS VERIFICADAS NAS FUNDICOES"

Na segunda fundicado de ferro fundido, por nos assistida, houve
uma pane no fentilador do forno Cubild, sanada rahidamenté, evitando
a ﬁerda do vroduto e do material, havendo arenas uma necuena perda
de temvo na orodugao. :

Na terceira fundicdo de bronze, houve uma auebra da vanela e com is-
so uma nerda elevada do material preduzide e de temno de traball
devido i falta de uma substituta no almoxarifado levando a varaliza-
cio destes trabalhos wor um dia. Como & feita de um material qrafi-
tico geralmente nao oode ser consertada, sO em caso de neauena xacha-
dura onde colocariamos uma "borra" forte, canaz de aguentar um nouco

mais até a sua substituicao.



Na terceira fundicao de ferro, houve uma nmarada em maior escala ‘

devido a auebra do contra-neso da cacamba de alimentacao do forno.

Devido a demora natural do conserto, deixaram o ventilador desli-

i

gado e nao furaram o orificio de salda do canal do nroduto.

Com isso o mesmosoﬁdjfjcoujformqndo um anel cue obstruia a saida s
da escoria, velo seu canal e a saida do metal nelo seu canal, acaxy-
retando com isso, a nerda do material (sucata, ferro fUhdidONu e o
carvao ja colocado na carga, até a metade do comnrimento do Cubild).
0 rroblema b foi.sanadO'quando da retirada do anel de chanma coue
sequra a mesa de areia do fundo do forno Cubild e a cueda do anelseo
Jidifﬁﬁﬁ0e do restante da sucata em brasa. Ter-se-ia evitado o
problema se o ventilador nao tivesse sido desligado e o canal de va-

zamento do vroduto (diQuide) tivesse sido aberto.




7 - "MECaNICA LEVE"

7.1 - INTRODUCaO

Secao de nroducao de necas em série (encomendas), de acordo
com o nedido do cliente, como redutores, bombas nara mel, mancais

embuchamentos diversos e trabalhos semelhantes.

7.2 - WAQUINaRIA

PLAINA DE MESA COM CABECOTE FRESADOR: Marca "MAYER SCHAEDLER"

- Operacgoes: desbaste, faceamento e frezamentos em geral, re-
tos ou inclinados

- PosicOes de Corte: horizontal, vertical e inclinados (com
anculos diversos)

- Mesa util: 4000 x 1250 mm (maximo) :

- Altura maxima do cabecote a mesa: 650 mm, denendendo da fer-
ramenta a Ser utilizada e do tivmo de corte.

- Curso da Mesa: de 0 mm & 4000 mm, limitado nor alavancas de
acordo com o tamanho da neca a ser trabalhada.

- Peso maximo sobre a mesa: 3,5 toneladas

- Desvantagens desta Plaina: o processo de centralizacio das
necas a serem trabalhadas e sem ecuinamentos vnro-

* wvrios nara tal. _

Utilizacoes constantes: nos nrocessos de frezamento e anlaina-
mento nos corvos dos redutbres e bombas, mancais
vara rolamentos e semelhantes, rasqgoe de chaveta
‘em eixo e vecas e virolas de moendas (Dara amolax
e dar os tamanhos exatos). Pode trabalhar com va-
rias necas ao mesmo temno como uma esnécie de lin-

ha de nroducao.

- Acionamento: eletrico
- Funcionamento: hidraulico

-~ Tubrificacao: a 0leo. O mesmo utilizado wara o funcionamento.

. PLAIMA VERTICAL - (russa)

- Operacoes: deshastes e abertura de rasqos
- Pnsicoes de corte: vertical e inclinados

= Curso de ferrolho: de Omm a 1200mm



- Curso da mesa: longitudinal e & escuerda e & direita
- Comandos: hidrautlicos '
- Refrigeracao mara o corte: inesistente

- Acionamentos: eletricos, o ferrolho possui o curso continuo e

intermitente.

Utilizacoes constantes: nara fazer dentes retos em engrenacens,
abrir rasgos de chaveta, internos e externos, vo-

limentos verticais, etc.
- Lubrificacao: a Oleo
FRESADORA UNIVERSAL - (polonesa) Movimentos Universiis

- Cabecote Vertical: movimentos de subida e descida e com angulos

a3 direita e & escuerda

Cabecote Universal: movimentos em todas os angulos em relacao a
sua mesa de suverte.

- Mesa de Suporte: com movimentos longitudinais e laterais a escuer-
da e a direita com referencia ao cabecote

- ‘Sulote: tem a sua utilizacao ouando da nescessidade ' de uso for de
arlainamento

- Velocidade de Corte: dada em relac3do ao avanco de corte de confor-

midade com o material da weca.cue estd a trabalhar

«~ Movimento da mesa: lonaitudinal, vertical e horizontal

UtilizacOes Constantes: na construcao de enorenacens de todo tivo
desejado, desbaste de mancais e faceamento rasqgos
de chaveta em eixos diversos

- Didmetro maximo na mesa: 300 mm

- Particularidades: tem divisor universal nara dividir o numero de,
dentes das encrenadgens, fazendo divisao direta e
divisao indireta, angular e com diferencial. A divi-
sao direta vara fazer cubos, octoqoﬁos e vecas se-
melhantes. A divisao indireta hafa a fabricacao de
enqrenéqens em geral. A divisdo ancular nara a fa-
bricacdao de nmecas cue necessitam de anqulacoes di-
versas. A divisao com o diferencial & usada cuando
o nimero de dentes & orime e nao existe o disco di-
visor com o niimero corresmondente. Esta fresadora
utiliza também um Platd giratério cue serve rara di-
visoes anqulares ou sihnles, isto acuando a veca é de

dimensao arande’ e nao cabe na mesa simnles.



PRENSA' PREUMATICA -~ Marca Siwa, nacional

Caracidade: 100 toneladas

LIM ADOR OU PLAINA HORIZONTAL - Marca Rocco - tino 900 II
/ , i

!

FURADETIRA VERTICAL - Marca Bowis, veb, tino BR 40/2 x 1250

Ferrolho - Movimentos lonaitudinais _

Mesa suporte: com movimentos longitudinais, de subida_e descida
e movimentos laterais, todos de acionamentos manuais.

Ferramenta de Corte: vresa ao ferrolho, acompanha os movimentos do
mesmo e corta em posicoes com angulacoes diversas.

Funcionamento: elétrico

Utilizacaes constantes: na abertura de rascos em geral, arnlainamen-
tos horizontais, inclinados e laterais em neaquenas
vecgas utilizadas nos redutores e nas bombas. Na aber-
tura de rasaos internos de chavetas nas coroas e pin-

hoes dos redutores.

lalema - R.D.A,)

Ferramenta de Corte: na vertical, em mandrigs

Movimentos da ferramentas de Corte: em direcdao & mesa suvorte, au-

tomatica ou manualmente,

Funcionamento: elétrico .

Movimeptos laterais: em um raio de 360°, com acionamento elétrico.

Movimentos Loncitudinal: sobre barramentos e com acionamento elé&-
) tricd.

Utilizacoes constantes: em abertura de furos em flances, vecas di-

versas, corno de redutores e bombas em

geral e pecas diversas.

TORHOS DE ESOUERD PORTR - Marca Nardini tino 220 II

(quatro macuinas)

Tabelas: para roscas métricas, em letras correswondentes & cada ti-
no de rosca, numero de fio e de entradas
vara os avancos de corte, nara D.P (Diame-’

tral Pitch) e rara fios de 1" 7.P.I.

Mixima rotacdo: 1000 RPM - selecionados nor alavancas

Minima rotacao: 65 ®RPM - gselecionados mor alavancas

Mixima rotacao nara Placa Universal de cuatro castanhas: 300 RPM

Movimento de avanco do carro mdvel: reaqulado nor alavancas de aclo-
mentos manmaal, nara a frenta e de recuo e

movimentos laterads,



TORNOS DE PROUENO PORTE - Marca IMOR (duas macuinas)

- com dispositivos semelhantes aos citados acima, s6 cue com as
tabelas ‘em cores corresnondentes a cada tino de tra-
balho.

OBS: Nestes tornos sao utilizados todas as oneracoes universais e

possiveis, dentro das limitacoes dos mesmos.

MANDRILHADSRA - Marca CCO - (russa)

- Acionamento: totalmente elétrico com comandos em botoes scb vres-
sao.

- Capacidade: pecas de até 3 toneladas.

Movimento da mesa sunorte: lonaitudinal, de avanco, recuc e giratdo-
rio a 360° |

Movimentos do Cabecote de suvorte da ferramenta: ascendente e descen-
dente, e giratdrio a 360°

"Movimento do Mandril: lonagitudinal, aconlado na nlaca giratdria.

Movimento da vlaca: agiratorio com uma narte movel ao longo do seu

_ _ diametro (500mm) .

‘Utilizacoes constantes: desbastes e acabamentos em carcacas de pecas
de ferro fundido ou de bronze como vor exem-
vlos, buchas vara mancais, os pronrios man-
cais, molimentos com acabamentos de medidas
extremamente exatas, fosnueia, faceia, node
funcionar como furadeira e fazer uzinagens em
geral.
Nos couauilhos vara mancais de nocndas, em
bronze faz todos os servicos necessarios com
um acabamento rerfeito e milimetricamente exa-
to. o o : .

.

Cabecote Fixo: utilizado rara cuando se trabalha com .0 mandril.

FRESADORA RHENANIA - Modelo 5K32 de origem russa. (duas micuinas)

~ Acionamento: elétrico, vorém vossui comandos manuais e automaticos.
- Ferramenta de Corte: & um caracol, com dentes graduados de acordo
P ——— ' !
com o tiro de dentes aue serd usinado

- Velocidade de corte do Caracol: & determinado wor calculos mara
T ———
uma quitarra de acionamento, interna a maguina, o

com o tiro de material cue serd usinado
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Movimentos de

Méddlo Normal:

avanco: radial e vertical

Radial - mara dentes de coroa helicoidal mara
eixos de rosca sem-fim.

Vertical - Para dentes retos e hilicoidais

nimero 8 (oito) vara diametros de até 900mm.
Para mddulos maiores, sO & utilizado com recursos ex-
tras. Isto também para coroas de numero de dentes infe-

rior a 10.

Particularidades: O nlimero de dentes das coroas ou ninhdes & dado vor

cadlculos para a cguitarra divisdra. O angulo de in-
clinacao dos dentes, tanto para as coroas como nara

os ninhoes & dado nela cuitarra do diferéncial.

Movimento da mesa suporte: nos sentidos laterais nara a esauerda e na-

ra direita, longitudinal e em sentido giratdric, am-

bos sob comandos elétricos.

Refrigeracdo do Corte: a &leo e continuo, atravez de uma bomba hidrat-

lica.

Trabalhos: meia-cana wara roscas sem-fim, dentes retos e helicoidais

Lubrificacao:

nmara direita e wmara esouerda.
OBS: nao node ser utilizada nara a usinagem de engre-

nagens conicas.,

6leo TR 52, o mesmo utilizado wara o resfriamento do cara-
col e do corte da peca. O dleo ands o resfriamento  do
caracol e da fenda, no corte escorre.nara uma” mesa de re-
cuperag&o do mesmo cue tem a sﬁa circulacao atravez de
uma bomba hidraulica. A mesa, quando o corte & em ferro
fundido fica susnensa ao 6leo, evitando cue as limalhas
"churen" o mesmo, elevando o consumo. Ouando se trabalha
com ﬁecas de bronze nao & necessario o resfriamento do
corte nem do caracol devido a meleabilidade deste material
para trabalhos com necas ferro comum ou ago, hd o resfria-
mento necessariamente e, neste caso, a mesa fica submer-
sa ao 6leo. O comando de merair ou submergir a mesa g

feito atravez de uma alavanca ciratoria.



7.3 - LINHA DE MONTAGEM

Realizamos em detalhes, o acompmanhamento da montagem de um
redutor R3 860/35, verificando os detalhes dos materiais como: rola-
_mentos, retentdres, aneis de sevaracao, visores e demais pegas colo-
cadas de acordo com o conjunto. Montagem (enbuchamento) de mancais
na Prensa Pneumatica de cavacidade 100 ton, e trabalhos semelhantes

em todas as macuinas citadas no item anterior.
7.4 - PROJETOS ( Sala de Desenhos e Projetos)

Verificamos todas as mudancas realizadas no redutor R3 860/35,
bem como a correcao dos desenhos do conjunto e dos detalhes. O acom-
panﬁamento destas modificacdes, realizadas conforme as "necessidades
do cliente, foram feitas em paraleo com a montagem citada no item an-
terior e coordenadas pelo Dr. Orlando Pugliessi, nossco orientador nos

trabalhos realizados.



8 ~ "MECaANICA PESRDA"

8,1 ~ INTRODUCaO

Secao de trabalhos essencialmente licados a usinas, com traem
moendas. Comecando da fundicao, nor nos acomnanhada nas duas primei-
ras semanas deste estagio & sua entreca, pronta nara funcionamento,
ao cliente, passando, inclusive velo controle de OQualidade ora sendo

implantado neste Mecanica.

8.2 - MAQUINARIA

‘FURADEIRA"VERTICAL‘DE GRAﬁDE PORTE: Marca H.C.P.

Operacoes: universais

Funcionamento: el&trico, Trifasico a 110 volts

Mesa Suporte: fixa, ao nivel do solo, com um "burraco" abaixo
do nivel da mesa, utilizado pmara a colocagao dos
rolos das moendas auando da furacao roSqueada na-
ra a fixacao dos flanges laterais.

Torpédo do Suprorte da Ferramenta de Corte: com movimentos a
360°, comandados elétricamente e com movimentos
de subida e descida sob os mesmos comandos.

Utilizacoes Constantes: furacoes nara o descamisamento dos ei-

xos e as furacdes citadas acima. -

~ N S .
NBRCOUEADOR DE MOENPAS: Fabricagao e projeto do Dr. R. Wallher

Diretor desta emnresa. (4 macuinas)
Velocidade de corte: constante, acionadas »nor correias acovla-
das a motores elé&tricos comuns.
Comandos: painel com botdes de acionamento sob pressio
Movimento da Ferramenta de Corte: gratdorio e longitudinal
Mesa Suporte: a fixacdo do cilindros de ferro fundido sao exe-

cutadas nor correntes anmertadas manualmente.

N e - .
\TRONOS" DE GRANDE RORTE (2 maguinas)

Com todos os movimentos universais e sob tabelas semelhantes as

tabelas dos necuenos tornos, ja citados.

Movimento do Carro Princiral: longitudinal sob comandos elétri-
cos e acionamentos vor correntes vara dentes re-
tos.

Movimento do Contra-ponto: lingitudinal, com vressao na fixacao

dos eixos nos trabalhos a serem realizados. .



Placa: universal de cuatro castanhas, com diimetro de 1200mm

Maximo peso sobré os barramentos: 35 toneladas
" UtilizacSes Constantes: no desbastes laterais e suverficiais
B nos rolos de moendas, abertura e polimenfo dos
frisos e na afiacdo dos mesmos em rolos que ain-
da nossam ser utilizados. Geralmente utilizados
para tais servicos em moendas, ou melhor, nos ro-

los de moendas de grandes dimensoes.

* TORNOS DE M&DIO PORTE: {duas m3cuinas)

Movimentos, comandos, acionamentos e servigos semelhantes aos

citados acima e utilizados em pequenos rolos de moendas.

Placa: universal de cuatro castanhas com diadmetro maximo de
1000 -mm.

Maximo Peso sobre og Barramentos: 5 toneladas.

8.3 - OPERACA0 DE "FERRAR ROLOS DE MOENDA"

Apds o faceamento dos lados e o "brogueamento" dos rolos colo-
ca—-se os cilindros em fornos, elevando a temperatura
até a dilatacac dos mesmos. Com a abertura dilatada
coloca-se o eixo na nosicao corveta sequndo os nroje-
tos de cada tipo de moenda e, ands o desligamento do
ventilador cue nroduz a alta de temperatura, esvera-se

o - a contracao dos mesmos para seguir ao processo de usi-

nagem e acabamento.

8.4 f.USINAGEM DE EIXOS PARA ROLO DE MOENDAS

Quando o eixo 44 nao bode‘maié ser rutilizado, por empenos ou
desgastes, comuns aos mesmos, € necessidrio a usinagem de um se-
melhante para substitui-lo. FEsta usinagen, feité nos tornos de’
grande rorte, citados no item 2 -~ MAOUINGRIA, segue OS MEsMOs

processos utilizados na usinagem de eixos de pecuenas dimensoes.

8.5 ~ SUGESTAES

73

Uma melhor elaboracao dos servigos, ou seja, um estudo detalha-

do de um Lay - out pmara a area de fabricacdo, Verificamos que
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do uma grande perda de temno de servicos.
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9 - "CONTROLE DE QUALILDADE"

9,1 -~ INTRODUCAO

Comoc & uma secao que est& sendo implantada‘agora, nao pode-
mos observar e acompanhar melhor os trabalhos concernentes
a mesma porém com a orientacio do Sr. Thomas, resnonsavel
pela mesma, acomnanhamos um recebimento de material, com o

mesmo cedendo-nos um roteiro de vrocedimento, relatado a

. seguir. : .
- L gl

2.2 - ROTINA DO CONTROLE DE OUALIDADE

Recebimento: O insvetor recebe o material comprado como, ma-
téria prima, chapas de ago, servicos realizados
por emnresas conagéneras, realizando o controle
de dﬁrezaf dimencionamentos sequndo desenhos,
acabamento etc. Especifica por relatbrios as con-
dicdes dos servicos ou do nroduto, rejeitando - -
0s ou hao,

Na Mecanic¢a Pesada: Inspecionamento e controle das miguinas
‘ b .
operatrizes, controle estatistico de pecas, con=
forme pedidos e desenhos. Especifica por relatd-
= . - >
rios, a estatistica e os nrocessos de recupera-

ca3u e ou, aprovacao das mesmas.

Na Mecandea Leve: Controle dimencional, estatistico, de tra-
cagem e final das necas, além do controle das
micuinas ormeratrizes. Esnecifica nor relatérios,

as pecas, dando como prontas ou a recuverar.

Na Fundiclo: Realiza todo o controle, desde a fabricacao dos

. moldes & qualidade e acabamento das mesmas, re-

cusando-as ou aprovando-as conforme desenhos

oricdinais. Controle total das ocualidades técnicas
Na Calderaria: O inswetor controla, tracacem, cortes, dobra-

mentos, fuvacoes e soldagens, dando as pecas

prontas a aprovacdo ou nao atravez de relatdrios.




9.3 - SUGESTGOES

Uma sala anropriada para os servicos, além da elaboracao de
-relatbrios = modelo pmara cada timo de insmecao, facilitando o tra-

balho e a utilizacao melhor do temno disponivel.



10 - COMENTARIOS E AGRADECIMENTOS

O estigio que realizamos, deu-nos grandes conhecimentos
~dentro das limitacOes possiveis que toda a Mecanica Pesada Con-
tinental dispOe. Recebemos apoio técnico e administrativo bem
como toda tecnologia empregada.

Aaradeco a todos gque cooperaram Conosco, dando-nos uma visao

geral de todos os processos e orocedimentos.

11 - ANEXOS
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UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARATBA o .
D#bartamento de Engenharia Mecénica

!/éEP - 58,700 «~ Campina Grande +~P3
o, ‘,-/ e

Refte Concesstce Eotigle

Prezados Senhores:

Levamos @o cerhecimento de Yossaszs Senherlas
que, atendendo solicltacdo dos Srs. PAULC BASTOS SILVA FILHO e - JOSE
HELSEN DE ALBUOUERCUE CAVALCANTE, alunos do curse de ENGERHARIA HEQ&
NICA dessa Universidade, resclveimos conceder—lhes um cstigie winime
de 0l (hum) mes, para sprimcramente dos ceus (’%h&?iWﬂﬁﬁOdﬁ

Outrossin. os referidos alunss J6 se encon
tram en fasc de estigio desde os dias 06 ¢ 09 ds cerreate uis, res
pectivamentes

_ Para controle de VYosean Senherics) anelicmos
capia sKerox da'éorresﬁondgﬂcim enviada & nospa cumpress o que se vefe
re ao assunte em ep!grafeo

Sem outro pavticular, subscreveme~nos com

elevada estima ¢ eprego.

Atenclosarente

Marocf Daltre Montelrs

Mevatiica ltmzla)/umnm.l.;i N
e

-

L

eLC

Arquﬂ£@P Pessonle

/ Escritdrio ® Fabrica Av, Fernandes Lima, 4.780 - Farol - Maceld = AL, - Brasll «- Cx, Poatal 11 - Fones (0B22) 2411062 - 241.45 40

e
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/ MOD. - D/R 008
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Nossos produtos

Mesas alimentadoras de canas/ Mesas alimentadoras e lavadoras
de canas/ Esteiras de canas (auxiliares e principais)/ Cortadores
de canas (navalhas) preparadores e acabadores/ Shredders (des-
fibradores)/ Transportadores de bagaco/ Peneiras de caldo tipo
cush-cush/ Aguecedores de caldo/ Decantadores/ Evaporado-
res/ Vidcuos/ Circuladores mecanicos para vacuos/ Condensado-
res de bandejas e multi-cortinas/ Condensadores multi-jatos
/Recebedores de massa cozida/ Cristalizadores refrigerados 2
dgua/ Cristalizadores rapidos/ Misturadores de magma/ Rea-
quecedores de massa/ Dissolvedores de magma/ Bombas para

massas/ Silos de aglcar/ Dissolvedores de aglcar/ Clarificado-
res de licor/ Clarificadores de lodo/ Tanques de reagdo/ Filtros
do tipo pré-camada/ Redutores de eixos paralelos/ redutores
sem fim-coroa/ Bombas centrifugas/ Exaustores/ Ventiladores/
Pecas em ferro fundido cinzento, ferro fundido nodular, using
das ou ndo/ Pecas de reposicdo para usinas de aglcar: camisas
de moenda e raspas em ferro fundido; eixos de moenda, viro-
fas, pinhdes (rodetes ou carretas}, luvas e palitos/Equipamen -
tos de caldeiraria em geral/ Talas estampadas para esteiras de
cana/ Correntes/ Pontes rolantes.

MECANICA PESADA CONTINENTAL S.A. ;

Escritério e Fdbrica: Av. Femandes Lima, 4789 - Farol - Macei6 - AL - Brasil
Cx. Postal 11 - Fones: (082) 241-1062 - 2414540
Endereco Telegrifico MECANICA '
Telex -(082)2286

©
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Servem ao bombeamento de méis em usi-
as, refinarias, destilarias e terminais de melago,

— - %
servinde ainda ao bombeamento de outros flui-
dos viscosos tais como asfalto, Gleos pesados,
colas, sabdes, tintas, etc. : :

- As bompas MPC podem serapllcadaspara :

bombeamentos que atendam as seguintes condi-

coes:

Vazdes. . . LR ) f ' _
‘Rotacdes no eixo. . - . . de 150 a 400 r.p.m.

de‘lO a 2,0(j:.m3/h"- ’

Eixos Paralelos

- Redutores de porte meédio de engrenagens
helicoidais, com 1, 2, 3 e 4 estagios de reducdo
e par final de torque elevado. A construcdo, pa-

ra as distincias entre centros de eixos, obe-

7" dece as dimensSes normalizadas pela Norma
DIN 3/1955, com perfeito intercdmbio entre
estagios e tipos. Reducdes padronizadas até
1:140. Reducdes maiores, sob consulta.

.~~~ Completa linha de redutores de constru-
" ¢ao moderna, simples e duplos, com reducdes:~ 4
“padronizadas até»1:2500. 77 ot

Outrog__ redutores _para aplicacoes -espe-
ciais poderdo ser atendidos mediante consul-

e







