1
.
i,

Universidade Federal da Paraiba
PRO-REITORIA PARA ASSUNTOS DO INTERIOR

CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA QUIMICA

SAPIENTIA £DIFICAT
7 A4

ESTAGIO SUPERVISIONADO 1
CURSO DE ENGENHARIA DE MATERIAIS
PROFESSOR ORIENTADOR: Prof% Mestre MARIA DO SOCORRO DE LACERDA
ALUNO : ALBERTO PORTO QUIRINO
MATRICULA: 8211371-7 r

SR

AV. APRIGIO VELOSO, 882 - BODOCONSC ~ '™0- CAMPINA GRANDE - PARAIBA
FONE (083)321-7222- RAMAL 30 431 - CX - 10057



Biblioteca Setorial do CDSA. Abril de 2021.

Sumé - PB



CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA -
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA QUIMICA

ESTAGIO SUPERVISIONADO - APROVADO EM Z¢/ 0./

NOTA : go /WEJ i

EXAMINADORES

= 4 | { i : :
AAGNAG L" A —ann 1 L\J’.L AL WA GO

£ V77 /)/“
kéﬁﬂ//r Sitps //{/_. / l'.f“ 4/{_-/7_/'/- ‘:“/ Y

 , Moria o orto B Bcouta

CAMPINA GRANDE - PARATBA
MAIO DE 1990



LOCAL DO ESTAGIO
ORLENTADORA

UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA
CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA QUIMICA

RELATORIO FINAL
ESTAGIO SUPERVISIONADO

TRABALHO APRESENTADO POR:

ALBERTO PORTO QUIRINO
MatrTcula: 8211371-7

: MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA
: PROF. MESTRE MARIA DO SOCORRO LACERDA

SUPERVISOR NA EMPRESA: ADOLFO MASSASHI NISHI

NOME DO TRABALHO

INTRODUGAO DO ELEMENTO ESTRONCIO A LIGA
‘A-356.

CAMPINA GRANDE - PARAIBA
MAIO DE 1990



RESUMO

Com o objetivo de mefhotap as propriedades mecanicas das
Rodas na Indﬁstria Moto Honda da Amazonia Ltda, foi desenvolvi-
da uma pesquisa sobre Ligas, solugdes solidas, de estroncio ;
0,010 - 0,015% e aluminio nas combinagoes usuais. |

Todos os testes rea]izados durante 0 perfodo de janeiro a

marco de 1990 obtiveram exito, sendo efetivado esse novo tipo

de processamento.


http://pes.qui.sa
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ABSTRACT
In order to improve the mechanical properties of the
“motorcycle wheels produced at Amazon Moto Honda Industry, a

research was conducted an Moto Honda's regular Aluminum é]]oys

that is sclid solutions, in whiéhlstrontium (0,01Q't9 0,015% )

was intfoduped. - | y
ATl the tests, conducﬁéd duting janﬁary to march' 19¢0

‘were sucess full and the'movel processing has been adapted.
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I. HISTORICO DA EMPRESA

A Moto Honda da Amazonia dispOe de uma area construida de

110.750 m2

sendo dividida em duas fabricas:
- Honda da Amazonia (HDA)

- Honda Componentes da.Amazonia (HCA).

A Honda da Amazonia (HDA), € responsavel pela fabricacgao
da maioria das pegas que compoem as motocicletas e também pela
montagem das mesmas.

Esta dividida em 04 fabricas (Anexos):

. Fabrica I : Administracgao, Departamento de Pessoal,
Pintura ABS, SC e do Tanque, Linha de

Montagem I e II.

FEbtica II - Estampatia. Solda, Ferramentaria e Embg
lagem. 4
. Fabrica III : Usinagem, Injegao Plastica e Laborato -

rio de Controle de Qualidade.

. Fabrica IV : Fundicgao.

A Honda Componentes da Amazonia € responsavel pela fabri-
-;;caggo de varios componentes como: escapamento tubo coletor, ro
da:(CG,“XLX, NX), etc, além de executar os’seguintes processos:

Galvanoplastia, usinagem do aro, fabricacao e polimento de ro

das.



11, INTRODUGAO

Na produc3o de pegas atraves de ligas de metais ndo fer

rosos (1igas de aluminio}, a Moto Honda da Amazbnia, (setor de

2.1 - Setor DC - (Die Casting):

A fabricac3o das pecas se di por
quinas injetoras, produzinde 36 pecgas,

HD-2G, conforme anexos.

Processos Executades -

1. Carregamento do forno fusor
Fusao do aluminio
Fluxagem
Transporte
2. Injecdo do Aluminio e quebra
. .- . do canal
3. Troca de Matriz

i}”4. Acabamento

2.2 - Setor Gravity Die Casting (GDCI)

fundigao), & constituida de quatro setores assim distribuidos:

r

pressao, possuindo 5 ma

com a utilizacao da liga

" Descrigao do Equipamento

Forno Fusor NO 1

Forno Fusor n¢ 2

Empilhadeira c/Panelao.

Injetotas I, 11, IV e ¥
Ponte Rolante

Mesa de acabamento,limas,

lixas, esmerilhadeira pneu

matica, esmeril ou poli-

triz.

=

Constituido de 10 maquinas com funcionamento por gravida-
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de sendo responsavel pela fabricacio de 28 pecas com a utiliza-

cac de 3 tipbs de ligas de aluminio: HS~1, AC~4D e HS-2, com

especificacgoes em anexo.

Processos Executados

1; Fusao do Aluminio
2. Preparo do Banho
3. Quecimento pintupa do ﬁoide
Fabricagao do macﬁo
5. Fundicao
6. Desmoldagem
7. Serra do massalote
8. Teste de vazamento
9. Tratamento térmico (t&mpera,
revenido)
10. Acabamento

11. Inspecao

Descricao do Equipamento

Forno fusor 1 e 2
Cadinho e]étrico
Estufa

Maquina macheira
Bancos hidraulicos
Desmoldadeira
serra

Magquina de teste

Forno tratamento termico

Lima

Visual.

2.3 - Setor Gravity Die Casting (GDC II)

0 processo &€ identico ao anterior, possuindo este setor

os bancos hidraulicos para a fabricacao de rodas, sendo utiliza

do a liga de aluminio A-356, onde & fluxada atraves do equipa =

mento Gas Bubbling Filter, GBF, para remogEo de gases e matg'

riais nao mecanicos presentes em banhos de liga de aluminio.

" Processos Executados

1. Preparo do material

Descricao do Equipamento

Forno pré-aquecimento ,
béianga, carregamento do
forno fusor, cadinho e
espera.
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2. Jateamento, aquecimento Estufa de aquecimenfo de
e pintura da ferramenta ~ molde.

3. Fabrica¢ao de machos Maquina macheira

4, Fundigao Bancos hidraulicos

55 Transportador de rodas Esteira transportadora

6. Serrar massalotes ) : Serra

7 Rebarbagao : Limas, marretas

8. Tratamento térmico Estufas de tempera

Estufa de revenido
9. Desempenamento ' Prensa de desempenho

10. Jateamento Jateadora de rodas.
2.4 - Setor de Andlise Quimica

E responsﬁve1 pela boa qualidade das pegas produzidas :
pois atﬁavés de um especthetro de massa, verifica-se a composi
¢ao quimica das ligas de aluminio (anexos). S3ao feitas 3 «cole-
tas de cada forno para Qetem observadas a existéncia ou nao de
alteragoes na composigao das ligas utilizadas na fabricacao de

pegas.



III, TEORIA

3.1 - Fundigao - Processos de Fabricagao e Tratamento

A transformacao dos metais e ligas metdlicas em pegas de
uso industrial, pode ser realizada por intermedio de inumeros
processos, a maloria dos quais tendo como ponto de partida o me
tal 1iquido ou fundido, que & derramado no interior de uma for-
ma, cuja cavidade & conformada de acordo com a pega que se dese
ja produzir. Essa forma &€ chamada "molde",

A forma da cavidade do molde pode ser tal que corresponda
praticamente & forma definitiva, ou quase definitiva,-da peca
projetada ou pode apresentar-se com contornos regultares - cilin

drico ou prismatico - de modo que a pega resultante possa  ser

posteriormente submetida a um trabalho de conformagdao mecanica,

no estado solido, com o que sao obtidas novas formas das pecas.

Antes de serem descritos 0s vﬁrios processos correspondeﬂ
tes a essa técnica - ou seja, @ fundigao - serao mencionados os
fendmenos que podem ocorrer duﬁante a solidificag%o do metal 171
quido no interior dos moldes. 0 estado desses fenomenos & impor
tante, pois eles podem ocasibnar o aparecimento de heterogenei—
dades, as quais, se nao forem adequadamente controladas, podem
prejudicar a qualidade das pegas fundidas e provocar a sua re

jeigdo. Esses fenomenos sao;

- Cristalizag3o: aparecimento das primeiras c&lulas cris

talinas unitarias que servem como "nlcleos" para o posterior de
senvolvimento dos cristais, dando, finalmente, origem aos graos

definitivos e a estrutura granular tipica dos metais.



http://sub.meti.da
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~ Contracao de Volume: os metais, ao solidificarem,sofrem

uma contracao, que da origem a uma heterogeneidade conhecida
“por vazio ou chupagem. 0s vazios podem eventualimente ficar loca
lizados na parte interna das pecas, proximos da superficie; po
rém, invisiveis externamente. Além dessa consequéncia - vazio
ou chupagem - a contragao verificada na solidificagao pode bci
sionar: aparecimento de trincas a quente e aparecimento de ten
soes residuais. As tensbes residuais podem ser controladas por
um adequado projeto da- pega, e podem ser eliminadas pelo trata-
mento termico de "alivio de tensbes",

No caso de pegas fundidas, o attichio usado para contro
lat 0 vazio e utilizar um "a]imentador", que & projetado de tal
maneira que a éntrada do metal liquido, através de canais, g
feita na seccao mais grossa que alimenia as menos espessas
ao mesmo tempo, o alimentadot ficapé convenientemente suprido

‘de excesso de metal liquido, nele se concentrando o vazio.

- Concentracao de Impurezas: algumas ligas metalicas con

tém impurezas normais, que se comportam de modo diferente, con

forme a liga esteja no estado 1Tquido ou solido.

Quando estas ligas estao no estado liquido, as impurezas :

esto totalmente dissolvidas no 1iquido, algumas das impurezas
-:‘550 menos sollveis no estado solido. Assim sendo, a medida que
a_jiga solidificar, esses elementos vao acompanhando o metal
1iquido remanescente, indo acumu]at-se, pois, na ultima parte
solida formada. Nessas regioes, a concentragﬁo de impurezas cons
titui o que se chama segregagﬁo. 0 inconveniente dessa segrega-
¢ao € que o material acaba apresentando composigaoc quimica nao
uniforme, conforme a seccao considerada e consequentes pfoprie—

dades mecanicas diferentes. Deve-se entao, evitar uma  grande

Uy
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concentragao de impurezas, quer pelo controle mais rigoroso da
composi¢cac quimica das ligas, quer pelo controle da propria ve-

Tocidade de resfriamento.
3.2 - Processos de Fundigdo

Na maioria dos casos, a fundigao € 0 processo inicial,por
que, alem de permitir a obtencao de pegas com formas praticamen
te definitivas possibilita a fabricagﬁo dos chamados lingotes ,
0s quais serEo posteriormente submetidos a processos de confor-
macao mecanica e transfotmados em formas definitivas.

A fundic¢dao, assim, permite a fabticagﬁo de pecgas pratica-
mente de qualquer forma, com pequenas limitagoes em dimensoes ,
forma e complexidade., Possibilita, finalmente, a consecucao de
propriadades mecanicas que supogtam as mais variadas condigoes
de servigo.

A fundicao da Moto Honda da Amazonia abrange doi§ . tipd§
de processos: fundicdo por gravidade e fundigao sob pressao.

Geralmente, qualquer que seja o processo adotado, deyem

ser consideradas as seguintes etapas:

- Desenho da pecga
-~ Projeto do molde
- Confecgao do modelo (modelagem) :
- Confecgao do molde (mo1dagem)

- Fusao do metal

- Vazamento no molde

- Limpeza e rebarbacao

- Controle de qualidade.

A etapa que distingue os variocs processos de fundigao ‘en
tre sT & a "moldagem", ou seja, a confecgao do "molde", ou se-

ja, do "negativo da peca" a produzir,
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Fluxograma apresentando os produtos e tratamentos necessa

rios:

ALUMINIO PRIMARIO

Fluxos
Desgaseificantes
Refinadores de grao
. Modificadores .
. Lubrificantes
Flutuadores

LINGOTES

FUNDIGRO DE PECAS

. Fluxos ZENDOX 10
Desgaseificantes DEGASER

Refinadores de graos -
NUCLEANT - '

Tintas isclantes e condu
toras para coquilhas

Tintas para ferramentias
auxiliares . -

Tintas para matrizes.

ESCORIAS

PECAS




IV, INTRODUGAO DO ELEMENTO ESTRONCIO A LIGA DE
ALUMINIO A-356 PARA FARRICAGAO DE RODAS.

Devido ao alto indice de porostdade existente na fabrica—
cao de rodas do setor GDC II, onde alcangava-se enormes graus
de rejeigEo, foi desenvolvido pela ENKEI, fEbrica situada no Ja
pao, um processo de introdugao do elemento Estroncio & liga,com
o objetivo de melhorar as propriedades mecanicas tais como dure
Za, resistEncia ao impacto, alongamento e substituiré o modifi-
'cador no processo de faﬁr{caggo.

Segundo estas detetminagaes, a Moto Honda da Amazonia ini
- ciou no dia 24 de janeiro de 1950, um TR?~OUT procurando a efe-
'tivégEo deste processo.

., Ficou‘pré—determ{nado que a composigao do estrancio esta-
‘ria entre 0,010 ~0,015 % na liga A-356 de aluminio, em anexos.
Além da otimizacao das propriedades mecanicas, o estron-

cio como elemento de 1iga & facilmente manuseado, n3o desprende

" gases toxicos, além de possuir alta volatilidade,

0 fornecedor desta liga para testes & a METALUR S.A.

A

TESTES REALIZADOS

4,1 - Fundigao de Rodas e Andalise Quimica

Foram fundidas varias rodas do tipo traseira da motocicle
ta MR4 - CB 450 SR e KWl1- CBX 150, onde foram feitas as anali

ses quimicas seguindo os seguintes critérios:



http://Tndi.ce
http://modi.fi-
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{a) 0 19 corpo de prova deveria ser retirado no primeiro

vazamento, ou seja, com a capacidade maxima do cadinho, 500kg;

(b} 0 20 corpo de prova seria retirado quando o cadinho

estivesse com metade de sua capacidade ja consumida;

(c) 0 390 corpo de prova seria retirado quando o cadinho

.r‘. + 3 - -
ja produzisse na capacidade minima,

Como ja foi citado na introdug&o, a analise quimica & fei
ta attavés de um espect&metto de massa, onde o0s resu]tados Sao
ohtidos através de uma impressora. Os aspectos $30 analisados
posteriormente. | |

Foi obsetvado uma queda de duteza'nas todas devido a com-
posicao haixa do magnésio, sendo feita a correcac atraves de

calculos baseados em sua composicao quimica {Anexos}.

X = x 500
100 S
onde -
X = média da composicao existente na Iiga.
Y = composicao encontrada nao satisfatoria
500 = capacidade do cadinhp. |

Exemplo: Composicio normal: 0,2 ~0,4 - média = 0,3

Composigao encontrada: 00,2010

0,30 = 0,2010
100

500

X = 495 g de Mg precisam ser adicionados no cadinho,



http://produzis.se
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4.2 - Tratamento Térmico

As rodas sao levadas inicialmente a estufas de témpera
com temperatura de 530°¢ num-tempo de 7 horas, com a finalidade

de alcancgar uma melhor dureza, o padrao Honda vai de 20 a 50

HRB,
Em seguida as rodas sao submetidas ao tratamento termico
de REVENIDO, aonde procura-se diminuir as tensoes internas e

consequentemente aumentar sua tenacidade. . '
4.3 - Testes Mecanicos

4.3.1 - Fadiga

As rodas sao submetidas por um periodo de 36 horas a agao

de tensoes ciclicas para verificacao de rompimentos ou nao.
4.3.2 - Torgao por Rotagao

As rodas sao testadas atraves de efeitos rotacionais du

rante 36 horas para verificar as deformagbes de cada roda.

'4.,3.3 - Teste de Impacto

Mede-se a roda de forma radial e axial e ap0s o teste que

consiste em soltar um peso de 380 kg a uma altura de 240cm, me

de-se as deformagoes finais de cada roda,
4.3.4 - Teste de Impacto Inclinado

Segue o padrao, Honda Engineering Standart Hes: através

de um garfo inclina-se a roda a uma altura de 102cm depois me
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de-se as deformagOes axiais e radiais e aplica-se Rocol tinta

especial para determinagao de trincas.

4.3,5 - Dureza

Um dueretro com ponta de diamante, obtém-se em seis (6)
pontos diferentes de cada roda a dureza, obedecendo a seguinte
faixa: de 20 a 50 HRB.

4.4 - Testes Metalogradficos

As rodas sao submetidas a testes de tracao, macrografia
e micrografia, para a verificacao do limite de escoamento, Timi
"~ te de ruptura, alongamento, dureza todo seguindo o padrﬁo HES.

4.5 - Fluxograma

4.5.1 - Fluxograma - Processos de Fundigao - Fabricagao de

Rodas.

Apresentaremos. na pagina seguinte,



4,5 ~ FLUXOGRAMA - PROCESSOS DE FUNDIGAO - FABRICAGAO DE RODAS-

ANTES

xS

FLUXAGEM
~ ZGNDOX

DESGASEIFICACHD

Ny

© NUCLEANTE 10Q .~

" MODIFICADOR
LIGA A-356

“"“Reduc¢ao de contaminacdo,

impurezas, oxidos em sus
pensao, etc.

Remogao do H, por arras-
te mecanico pela passa-
gem de fluxos contTnuoé
na forma de bolhas.

Refinador de grﬁoﬁ a
base de Tj.

Me]horam as propriedades

mecanicas.

GBF

GAS BUBBLING FILTER
. ARGONIO, Au

'NUCLEANTE 100

v

LIGA A-356 . Su

Remoc3o de gases
e materiais nao
mecanicos presen
tes em banhos de
lTigas de aluminio.

Introdugao do
Estroncio. '

£l
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V. DISCUSSAO

A etapa principal do estagio, alem de outras,atividades ,
foi a introdugao do elemento estroncio a liga A-356 com composi
cao variando entre 0,010 a 0,015%, com o objetivo de me]horat

as propriedades mecanicas na confeccao de rodas.

Foram rea]izados diversos testes como: dureza, fadiga .
analise meta?ogréfféa, analise quimica, impacto inclinado,impac
to e topgﬁo por potagEo, todos com resultados satisfatﬁrios,seﬂ
do que a1guns-resu1tados superaram as expectativas, como € 0

caso do alongamento que aumentou em proporgEo de 30 a 40%.

Em geral, conseguimos pleno exito, pois houve uma integra
¢ao da teoria com a prétfca, aiém de termos tido oportunidade
de ter uma visao mais ampla e definida sobre como funciona uma
industria, seus mEtodos de trabalho e sobretudo a filosofia

do contro]e de qualidade,
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VI, CONCLUSAO

Um passo para a realizacao de trahalhos com testes de
qualquer Companhia € a presteza da parte de cada um em cumprir

qualquer tarefa assinalada.

0 presente relatorio, cita a inclusdao do elemento estron-
cio @ composigao quimica da liga A-356 - que &€ destinada & fa
bricagao de rodas'-, em teores que variam de 0,010 a 0,015%.

0s testes realizados obtiveram resultados satisfatorios

onde ficou detectado uma melhora crescente nas propriedades me

canicas da liga.

Em suma, obteve-se uma visao mais ampla sobre como funcio
na uma industria, além de ter oportunidade de reunir a teoria

com a pratica.
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T

. DADOS ESPECIFICOS DO EQUIPAMENTO GBF - GRAVITY DIE CASTING

IR ¢

1. Nome do Equipamento: GBF, Gis Bubbling Filter
2. Modelo: GRF-FH

L 3. Fung3do: Remocac de Gases e Materiais NAo Mecinicos Presentes

em Banhos de Liga de Aluminio.

4. Especificacdo:

A] Retor - LT090¥P; material-carbono.

B) Gas Argonio: Pressao de alimentacao: 3 a 4 kq/cm2

Consumo normal: 10 a-30 £/min

C) Alimentacdo Primdria: 3P 220V 60 Hz Controle 110 V  (Re

. .dugao c/transformadoy); . : L

D) Recipiente p/Tratamento: Utilizado pela MOTO HONDA _ cadi

nho p/500 kaq.

E) Rotagao do Rotor: 550 rpm

Motor: 2.2 KWx4P, p/temperaturas altas

1700 rpm

R . Reducao de rotacao por correia.

J:,Pega anegxas: - dispositivo p/troca de rotor
B 0 - RING, ZUN,
G} Alimentacdo de GEs:Aranio: e
.Quantidade ' :_ — Controle por medida de vazao
.Vazao do Tratamento (1) — Normal 10 a 30 £/min
Maximo 70 £/min"

.Vazao lenta (2) — Normal 5 £/mih%




. Yazao lenta (2)

. Purga de linha(vazao)

Ma ximo
Normal

Maximo

10 £/min

10 a 30 £/min
70 £/min

19



G110 I

G110

AMOSTRA DE ALUMINTO -AL .A-356(CORPO

8.544

.0034
.0003
8.688
.0035
.0009

8.616
.0035
.0006

AMOSTRA

8,331
.0035
.0000
8.629
.0033
.0000

8.480
.0034
.0000

AMOSTRA

8.248
.0035
.0000
8,766
.0035
.0004

8.507
.0035
.0002

AMOSTRA
6.695
.0035
.0000
7.983
.0035
.0000

7.3197
.0035
.00007?

Cu
NI
SR
Cu
NI
SR

cu
NI
SR

.0101 SI .7.480 MG
.0039 TL ..0743 SN
.0000

.0100 SI 7.712 Mg
.0041 TI .0732 SN
.0000

.0101 SI -7.596 MG
.0040 TI .0738 SN
.0000

ALUMINIO-AL .A-356 (CORPO
.0097 SI 7.567 Mg
.0040 TI .0768 SN
.0001

.0102 SI 7.638 MG
.0038 TI ..0727 SN
.0000

.0099 SI 7.603 MG
.0039 TI .0747 SN
~0001

ALUMINIO-AL ,A-356 (CORPO
.0101 ST 7.590 Mg
.0045 TI .0754 SN
.0001

.0103 SI 7.865 MG
.0040 TL .0724 SN
.0001

.0102 SI 7.727 Mg
.0043 TI .0736 SN
.0001

ALUMINIO AL.A-356 (CORPO
.0105 SI 7.914 Mg
.0053 TI .0722 SN
.0000

.0104 SI. 7.797 MG
.0043 TI .0709 SN
.0000

.0105 SI 7.855 MG
.0048 TI .0716 SN

.0000

20

24/11/89.

DE PROVA). - 01

.2008  ZN .0083 FE..1222
.0000  PB 0022 CR .0004
2111 ZN 0070 FE .1341
.0000  PB .0013 CR .0003
.2059  ZN .0076 FE .1282
.0000  PB .0018 CR .0003
DE PROVA).- 02, 24/11/89.
1996 ZN .0089 FE .1251
.0000  PB .0028 CR .0003
.2024  ZN ,0070 FE .1258
.0000  PB .0018 CR .0001
.2010  ZN .0080  FE .1255
.0000  PB .0023 CR .0002
DE PROVA).- 03 24/11/89,
1963 ZN .0084 FE .1297
.0000  PB ,0030 CR .0005
2138  ZN 0070 FE .1337
.0000  PB .0018 CR 0002
.2051  ZIN .0077 FE .1317
.0000  PB .0024 CR .0004
DE PROVA).- 24/11/89-AL.  01.
2022 "IN ,0117 FE .1311
.0019  PB .0067 CR .0016
.2148 N .0085 FE .1267
.0000  PB .0032 CR .0010
.2085  ZN .0101 FE .1289
.0009  PB .0049? CR .0013



Composigao baixa do Mg:

Normal: 0,2 - 0,4 > média = 0,3

% & i x 500 (capacidade do cadinho)

= composigao encontrada nao satisfatoria.

= média da composicao que & aceitavel.

Exemp]o:

080 %3042 0
X = x 500
100 :

500 g Mg.

x
]

21
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Ttem Codigo Nome da Peca Peso da Pecga Légas
PESO BRUTO PESO LIQ. ,,
COM CANAL  SEM CANAL ©'um.

01 11100-383-0204RS CARCACA DIREITA DO MOTOR 2.540 1.660 HD-26G
02  11200-397-6303RS CARCACA ESQUERDA DO MOTOR 3.918 2.790 "
03  11200-441-9313RS CARCACA ESQUERDA DO MOTOR 3.740 2.660 "
04  11330-397-6309RS TAMPA DIREITA DO MOTOR 2,224 1.130 "
05  11341-397-6310RS TAMPA ESQUERDA DO MOTOR 1.494 0.870 "
06 11341-441-9315RS TAMPA ESQUERDA DO MOTOR DINAMO 1.000 0.570 u
07 11361-437-9712RS TAMPA ESQUERDA TRESEIRA 0.245 0.135 "
08 12100-383-0301RS CILINDRO DO MOTOR 1.275 0,791 "
09  12100-397-6307RS CILINDRO DO MOTOR 1.275 0.949 "
10 12310-441-9301RS TAMPA DO CABECOTE 0.605 0.283 "
11 22101-399-3000RS CARCACA EXTERNA CA EWGRENAGEM  0.425 0.300 "
12 22121-397-6301RS CUBO CENTRAL DA EMGREAGEM 0.345 0.220 n
13 22350-107-010TRS PLATC DA EMBREAGEM 0.330 0.162 "

14 22361-397-6301RS PLACA DE ACIORAR , 0.080 0.040 "
15 42611-397-0002RS CUBG DA RODA TRASFIRA 2,360 1.490 n
16  43100-441-9701RS PAINEL TRASEIRO 0.789 0.396 u
17 22101-KFO-3101RS CARCACA EXT. DA EMBREAGEM 0.542 0.322 "
18 22120-KN5-760TRS CUBO CENTRAL DA EMBREAGEM 0.599 '0.279 "
13 22101-MC0~3000RS CARCACA EXT. DA EMBREAGEM 0.677 0.347 n
20 22120-413-000TRS CUBC CENTRAL DA EMBREAGEM 0.603 0.283 u
21 46601-KV2-8002RS CUBO DA RODA DTANTEIRA 1.380 0.600 "
22 1133A-KGO-9802RS TAMPA DIREITA DO MOTOR 2.000 1.100 "
23 1134A-KGO-9801RS TAMPA ESQUERDA DO MOTOR - 1.260 0.700 n
24 11100-KH1-S030RS CARCACA DIREITA DO MOTOR . 3,060 1.980 u
25  11200-KW1-9020RS CARCACA ESQUERDA DO MOTOR 3.900 2.770 "
26 11330-KW1-9004RS TAMPA DIREITA DO MOTOR 2,380 1.270 "
27 11340-KW1-9007RS TAMPA ESQUERDA DO MITOR 1.170 0.840 "
28 11361-KW1-S00TRS TAMPA ESQUERDA TRASEIRA 0.640 0.400 "
29 11361-KWH8-9001RS TAMPA ESQUERDA TRASEIRA 0.500 0.220 "

30 12100-KW1-9070RS CILINDRO DO MOTOR 2.280 1.950 "
31 12310-KW1-9004RS TAMPA DO CABECOTE 0.610 0.300 "
32 22107-Ki1-9003RS CARCACA EXTERNA DA EMBREAGEM  0.800 0.225 "

33 22361-437-0000RS PLACA DE ACIONAR . 0.080 0.040 u
34 42601-KW8-9012RS CUBO DA RODA TRASEIRA 3.600 2.600 T
35 22101-MR1-3000RS CARCACA EXT. DA EMBREAGEM 1.220 0.660 wo
36  22120-MM9-010CRS CUBO CENTRAL DA EMBREAGEM 3.440 0.700 u ‘
37 12200-397-0104RS CABECOTE DO M)TOR 4,349 2.560
38 12200-440-0102RS CABECOTE DO MOTOR 4,160 2.663

39 12200-KW1-9010RS CABECOTE DO MOTOR T 4.120 2.340
40  43101-443-7400RS CALIPER DO FREIO  RR . 0.800 0.530 T
41  45101-443-8724RS CALIPER DO FREIO ~-.-.% L - 0.800 0.554 LI
42  45201-397-6411RS CALTPER DO FREIO KWl  0.560 0.345 "
43 45201-443-6624RS CALIPER DO FREIO R 0.780 0.560 n
44  45501-443-6600RS CILINDRD MESTRE 5/8 0.600 0.251 "
45  45501-KW1-9001RS CILINDRO MESTRE KWl  0.620 0.251 "
46 51421-KE2-9700RS CILINDRO EXT. DIR, 1.525 0.662 "
47  51521-KE2-9100RS CILINDRO EXT ESQ. 1.585 0.723 "
48  51421-443-7220RS CILINDRO EXT. DIR, 2.510 1.130 u
49  51521-443-7220RS CLLINDRO EXT. ESQ. 2.617 1.182 "
50 51421-MJ0-9420RS CILINDRO EXT. DIR. 2.690 1.234 n
51  51521-MJ0-9421RS CILINDRO EXT. ESQ. 3.092 1.264 ¢




22

Continuacdo:

_ : : _ .t Peso da Peca Ligas

_ T ' Y de
Item  Codigo Nome da Pega PESO BRUTO PESO LTQ. Alum.

_ COM CANAL SEM CANAL
52 51421-K1-9010RS CILINDRO EXT. DIR. 1.600 0,860 HS-1
53 51521-K11-9010RS CILINDRO EXT. ESQ. _ 1.560 0.813 H
54 51427-MR4-9010RS CILINDRO EXT. DIR, ' 2.020 0.900 "
b5 51521-MR4-9010RS CILINDRO EXT. ESQ. . 2,020 0.900 "
56 51420-KW8-9010RS CILINDRO EXT. DIR. 2.387 0.813 AC-4D
57 51520-KW8-9010RS CILINDRO EXT. ESQ. - 2.457 0.883 "
58 51420-KB7-9400RS CILINDRO EXT. DIR. ) 2.207 1.016 "
59 51520-KB7-9400RS CILTNDRO EXT. ESQ. 2.258 1.067 "
60 51420-Kv2-8011RS CILINDRO EXT. DIR. ' 2.691 0.930 "
61 51520-KV2-9013RS CILINDRD EXT, ESQ. 2.971 1.010 "
Y4 53230-KV2-9003RS MESA SUPERIOR 1.016 0.639 HS-2
63 53231-KW1-9002RS MESA SUPERIOR o 0.800 0.300 H
64 53230-KW8-~9007ZRS MESA SUPERIOR 1.175 0.646 "
65 44601-443-8723RS RODA DIANTEIRA : 13,500 7.433  A-356
&6 42607-MJ0-2401RS RODA TRASEIRA 20,000 11.000 d
a7 44601-MJ0-9402RS RODA DIANTETRA 19,000 10.000 "
68 42601-KW1-9011RS RODA TRASEIRA 18.500 6.540 "
69 44601-KW1-90T0RS RODA DIANTEIRA - 13.260 5.380 u
70 42601 -MR4-900CRS RODA TRASEIRA ‘ 15.000 7.140 "

71 44501~-MR4~9C00RS RODA DIANTEIRA 13.000 6.760 "
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04, Area ou"Atfvidédes'do EStégiErio: Engenharia de Processos

PROGRAMA DO ESTAGIO .

Nome do Estagidrio: ALBERTO PORTO QUIRINO

Escoia: Universidade Federal da Paraiba

Curso : ENGENHARIA DE MATERLATS

. Habilitagdo e Periodo: Engenharia de Materiais - Ultimo PerTodo

Inicio do Estigio: 13 / 11 / 1989, T&rmino: 27 / 04 / 1890,

-

Horario do Estigio: _ 7:15 & 17:15, Total de Horas: 1.213

RaZEO Social: MOTO HONDA DA AMAZOHIA LTDA

'ﬂrEnderEgo : Rua Jurua 160 - Pistrito Industrial - Manaus-AM

Departamento/Divisao/Seccdo: Engenharia de Processos - Fundicao

Nome do Supervisor na Empresa: ADOLFO MASSASHI NISHI

Profissao do Supervisor: EngQ Materiais

01. Tema(s) do Programa: INTRODUGAQ DO ELEMENTO ESTRONCIO A

" LIGA A-356

02. Objetivos Gerais do Programas Propdrcionar ao estagiario ,

" atividades de aprendizagem social, profissional e cultural,

* compativel com o contexto basico da profissao.

03. Objetivos EspechTcosf Aperfeicoamento da aplicacao dos

" conhecimentos na area produtiva e complementacao do curso.

Qu;ﬁ@fﬁhdigﬁo - Laboratfrio Controle de Qualidade.




Moto Honda da Amaznia Lida.
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Declaramos, para os devidos fins, que ALBERTO PORTO QUIRIKO
cumpriu estdgio no periodo de 13,11.89 4 27.04.90 nests em-

presa com o total de 1.213 horas, no setor de Eng. Processo.

Para maior clareza firmamos & presente

Manaus, 27 de Abril de 1.990.

MG}U Hiafdd A A NESRIA LTDA

FABRICA! FILIAIS.

Rua Jurua, 160 - Dist.Ind. Marechal Caostelo Branco Ibiropuera: Ruo Sena Modureira, 1500 - SGo Poulo-SP-CEP. 0402
C.P. 324 - CEP. 69.075 Manaus - AM. Sanfo Amaro: Rus Chafic Maluf, 294 -Sdo Poulo-SP CEP 047}
s Alphaville : Alameda Araguoia, 45-A-Barueri-SP-CEP 06400

Incentvodapelo Governo Federol alrove’s do SUDAM e SUFRAMA e pelo Governo do Estodo do Amaronas afraves do SIC

6210 - 258 HO
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ALUMINIO " COMPOSIGAO QUIMICA 0B e

(-LIGAS ) Si Cu Fe Mg Zn Mn Ti Ni o Se
HD'-'2Gl pecal| 8,5~11,0| 1,0~2,5| mdx.1,0 | mdx.0,2| mdx.,0 | mdx0,3 | max.0,] | mdx.0,3| Outros cada

(DC)" ling,|(8,5-11,0) | (1,0~255){(0,5~0,8)| (mdx.0,2)| (mdx. 1,0) | (mdx.0,3) | (mdx.01 ) | (mdx.0,3) foey’ 'L

gg'c’_ ;  pegal 6,5~7,5 | 30~3,5| mdx.05 |0,25-035| mdx.0,3 | mdx.0,3 | max.0,1"| mdx.0,l | Outros cada

Cobeg. Laliper ) , ’ 3 , , de.0,05

ggnéeGsrre ling. (6,5%7,5} | (3,0~3,5)| (max.0,3){(025~0,35} (max 0,I5)(max. ,1) |(max.0,!) |(max. O,1)| total 0,15

AC-4D  pecd 4,5~5,5 | 1,0~-1,5 | mdx.0,610,470,6 | mdx.03 | mdx.0,5 | mdx.0,2 | mdx.0,03 Sn mdx. 0,0

GDC - Outros cada

CilindroxL 1ing.|(4,5-5,5) |(1,0~1,5) | (mdx.0,3)| (04 ~0,6)| (mdx003)(mdx.0,03)|(mdx. 003)(mdx. 0,03) MIx %?55
1a-356 . pegd 6,57,5 | mdx.0,2 | mdx.0,2 | 0,2~0,4 | mdx.01 | mdx.0,l | max.02 |mdx.0,05| Outros cada -
GDC-11 , , .mdx. 0,05 0,047/ 0,015
Roda ¢B8 1ing.((6,5~7,5 |(max. 0,l) (max.0,12),(03~0,4)(  0,05){(mdx. 0,05}(mdx. 0,2){(mdx.0,05} 4,44 0,15 A

-

HS-2 pecal 4,5~5,5 | mdx.005| max.0,3 {025~0,4 | mdx.0058 mdx005| 0, ~0,2 | mdx.0,05] Outros cada

GDC-1 ) , , , , max. 0,05

Mesa Infxwy ling.| 4,5~5,5 |(max. Q05)(max. O,155(0,25704) {(max. 005),(max.0,05)((0,i~0,2) {(max.0,05); iotqal 0,15

AL.HD-3 (0,8%1,5) |(max.0,l) |(0,5~0,8)|(40~5,5) |( mdx.01) [(0,5~0,8)| — (mdx.0,l} |(Be:0001-0,004)

Suportfe Inf.Guidéo| - ) . - ,

AL . HD-4 (0,5~1,1) {(max.0,1) |(0,5~0,8)(4,0~55) |(max. O, } |(0,5~0,8) — (max.0,1) {{Be:000-0,004)
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TRATAMENTO TERMIC? :

PECA

TRAT.

TERMICO

TEMPERATURAl TEMPO ITEMR AGUA DUREZA |LIGA OBSERVAC@ES
Cilindro T-4Homogéneo |535°:5°c | Shs.:20mn | 55°~60° TR
Externo XL | Acap
.X erno A T-6 Revenido [135°+5°¢C b5 hs. t20min 50~70HRB
T4 Homogéneo |530°:5° 7 hs. 80°C
Roda CB 450 A-356
- T-6 Revenido 140°C 4 hs, 20-50HRB
Cilindro do Motor | Alivio da Camisa 325°C 2 hs.20min. |84-I104HRB1iD-2G |
Cabecote T-4 Homogéneo 500°C 4 hs. 55°~60°C [30-65HRB HS-.!
- T-4 Homogeneo 500°C 3 hs. 55°~60°C
Caliper : HS-1
o T-6Revenido 160°C 5 hs. 50~rO HREB
T-4 Homogéneo 500°¢C 3 ns. 55°~60°C
Master — HS-1
T-6 Revenido 160°C 5 hs. 50~70HRB
Mesa T4 Homogéneo 535°t5°C 6 hs. 50°~80°C | 40~60HREB
. HS-2
Superior KW{ T-6 Revenido 140° ¢ 5°C - 7 hs. —
F4 Homogéneo | s
60°~70°C
Cilindro B-70 535°+5°C 5 hs. 30~65HRB | HS-{
76 (67°C)
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TAD. 3

CONT. QUALIDADE
AF. FERTAMENTAS

US. MARN ELA
U3. ALUMINIO

?A! 4

MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA .

medo enc
ac.

ADMINISTRAGAC GERAL

AREA DO TERRENO : '
47.900,00 m2

AREA 00 TERRENO
387.100,00 m2

AREA CONSTRUIDA

LY \ . .
: 10. 700,00 mg ‘ . s

VESTIANIO/ DEPSRITD

ArEA consTrulDA
22.320,00 m2

MFONENTES DA AMAZONIA LTDA




