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de Engenharia Mecanica 
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rente ao meu estagio supervisionado realizado i a empresa Fundi-
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nior, nfizyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 8 3 1/ 3 6 . 

0 referido estagio realizou-se no perfcdo de 19*0 1. 8 2 a 

26 . 0 3 * 8 2 , totalizando 12 ^  horas. 

Tive como supervisor o Professor Jose ieopoldo da S i l v a , 

desse Centro; e como orientador de fundigao o Be. Bar r e i r a s . 

Como professor de usinagem, o Sr. Seve/ino. Estes u l t i -

mos, responsaveis pelos eitados setores da Etapiesa. 

A t e n c i o s ame nte • 

/ l a r v a , £ef(<?, ^ e ^ f J T P g -

' Maria C e l i a Bezerra ^ 
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COMBMTXRIOS SOBREzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A FUNDigXO E MBTALljRGICA NDHDKSTS LTDA. 

A Fundigao e Matalurgica Nordeste Ltda,, implantada na rua 

Martins Junior, no bairro da Liberdade, nas imedi&goes do D i s t r i t o I n -

d u s t r i a l de Campina Grande, Estado da Paraxba, ocupando uma area f f s i -

ca dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I 6 ? 0 m 2 , totalmente coberta e em perfeito aproveitamento indus-

t r i a l , e sta subdividida em dois galpoess urn para a parte de mecanica e 

o outro para fundigao. 

A Fundigao e Metalurgica Nordeste Ltdm. e urn investimento 

da ordem de uns 2 0 0 milhoes de c r u z e i r o s y do qual p a r t i c i p a o diretor-

-presidente Sr. Francisco de Assis Quirino* 

A citada Fundigao e uma empresa de pequeno porte ? visando 

uma per spec t i v a de roelhor desenvolvimento de prodr.cao e tambem urn me-

Ihor nivelamento de operarios. F o i e l a quase uma clas primeiras daqui 

de Campina Grande. Seus dirigentes estao sempre pi ocurando ampliar o 

mereado de trabalho, nao tanto para competlr com as empresas de maior-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

mm porta, mas visando s u b s t i t u i r os produtos fundldos produzidos e m 

outras regioes, - pois esses mesmos produtos podeiao ser fundidos aqui 

em Campina Grande, oferecendo melhores vantagens em termos de pregos, 

qualidade, quantidade e oportunidade de entrega do produto de pegas 

funididas. 

Razoes Fundamentals da Fundigao e 
Metalugica Nordeste Ltda. 

Uma de suas razoes fundamentals e a proximidade do centro 

de consumo ou de comercializagao de produgao p r e v i s t a : 

- Proximidades de outras i n d u s t r i a s ; 

- Disponibilidade de mao-de-obra mais economica, 

rauito embora nao a t i n j a sua tecnolo;;ia, mas que-p 

chegue a atender suas necessidades; 

- Disponibilidade de energla e l e t r i c a e agua; 

- Disponibilidade de transporte em termos de pro-

dugao e chegada de materia prima a mesma. 

A re f e r i d a Fundigao e composta, atualrente, de 20 operarios, 

dos quais 17 estao ligados a area de produgao. 

Materia Prima e Material Secundario 

consumidos na d i t a Fundigao: 

MATERIAL ORIGSM 

Ago E s p e c i a l Sao Paulo 

Ago ^undido Minas Gerais 

Ferro fundido Pernambueo e Cam-
pina Grande. 



Chapas de ferro fundldo 

B r o n z e 

Areia a r g i l o s a 

Fosforo 

Enxofre 

Carbono 

S i l f c i o 

Betonita 

Carvao 

Acetileno 

Oxigenio 

Maqulnas e Equipamentos existentes 

06 - Ibrnos zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 2 - Plainas 

0 1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - P r e n s a 

0 2 - Furadeiras 

0 2 - E'smeris de baneada 

0 1 - Bsmeril de ehicote 

0 3 ~ maquinas de soldar 

0 1 - Viradeira 

0 1 - Pontiadeira e l e t r i c a 

0 1 - Corte de tesoura 

0 1 - eonjunto ox i ~ a c e t i l e n i c o 

Sao Paulo 

Sao Paulo 

Rio G.do Norte 

Rio G„do Norte 

Rio G.do Norte 
K i o G.do Norte 

Bahia 

Campina Grande 

Minas Gerais 

Rio Grande (White 
Martins) 

idem idem idem zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

/  

Trata-se de uma i n d u s t r i a de pequeno porte. Podemos c i t a r 

algumas operagoes, t a i s como: fundigao e usinagem- de urn modo gera l . 

ijperacoes p r i n c i p a l s t 

Usinagem 

Acabamento e montagem 

C o n t r o l e 

Operagoes de apoios 

Ferramentaria e manutengao 

Transporte 

Ope rag oe scomplementares: 

Embalagem 

Sxpedigao 

- Cont. na f l . 



FLUXOGRA.MA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Recepcao do Material zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 . Corte 

1, 1 - T e s o u r a 1. 2 - C o r t e o x i - c c i e t i l e n o 

2 . Usinagem 

To mo Furadeira 

Solda e l e t r i c a Montagem 

PRODUTO PINAL 

ACABADO 

• 



1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - INTHODUgJEO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Bste r e l a t o r i o e um complement*? go estagio super-

v i s i o n a d o , em c a r a t e r o b r i g a t o r i o , implantable na e s t r u t u r a me-

canica, conforme a P o r t a r i a n 2 159 do M i n i s t e r i o da Educagao.e 

Gultura, de 12 de j u l h o de 19 6 5 j pelo Sr. M i n i s t r o da Educaeao 

e C u l t u r a . 

Meu estagio f o i r e a l i z a d o nas seguintes seccoes: 

Mecanica em Geral, fundigao e o u t r a s . 

0 estagio teve seu i n i c i o no dia 19 de Janeiro de 

19 8 2 e terminou no d i a 16 de margo de 19 8 2 , perfazendo um t o t a l 

de 12*4- horas(cento e v i n t e e quatro horas). No decorrer do l e u 

e s t a g i o p r o c u r e i r e l a c i o n a r os meus conhecir.entos t e o r i c o s com 

a p r a t i c a adquiridos no decorrer do meu curr.o. 

2 - QBJgTIVO DOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ESTAGIO SUPSRVISIOMDC 

Quando somos d i r i g i d o s a uma enpresa para r e a l i -

zarmos um e s t a g i o supervisionado, nao devemos pensar unicamen-

te em cumprir nossa carga h c r a r i a e x i g i d a p l a Universidade, e 

sim procurarmos colocar em p r a t i c a tudo aqu:.lo que f o i v i s to 

durante o curso. 

Nosso p r i n c i p a l o b j e t i v o , atra.es da empresa, e 

mantermos os p r i m e i r o s contg.tos com a v i d a p r a t i c a como tambem 

na l i n h a de produgao o p e r a r i a e, enfim, com a administracac de 

um modo g e r a l . 

Durante nosso curso s u p e r i o r , passamos a maior par 

te do tempo mantendo nossozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA re3.acionamento c i e n t a a o por nossos 

mestres atraves de aulas t e o r i c a s e outros ,-ieios de comunicagao, 

como tambem pesquisando e apreridendo em l i t r e s e textos j u n t a -

mente corn os nossos colegas. 

Muito embora nao podendo ser s a i s o b j e t i v a coa a 

p r a t i c a , mediante a decorrencia da f a l t a de recursos f i n a n e e i r o s , 

em nossa Universidade. Q que podemos observar que a Universidade 

e seus membros, mesmo lutando por -um regime de melhor ensino e 

mais p r a t i c o , f a l t a - l h e s j.ncentivos por carencia de verb-.as pa-

r a m a t e r i a l s , l a b o r a t o r i e s , equipamento, deixando em cada a l u -

no uma lacuna de conhecimentos p r a t i c o s e, muitas vezes, t e o r i -

cos por f a l t a de mais l e i t u r a condizente com a d i s c i p l i n a que 

esta cursando, e d a i nao atender o i d e a l e a c r i a t i v i d a d e do a-

luno. 

0 e s t a g i o supervisionado raostra ao aluno a d i f e -

renga que e x i s t e entre a p r a t i c a e a t e o x i a , p o i s , muitas ve-

zes, na p r a t i c a nao podemos empregar tudo cue esta na t e o r i a , o 

que antieeonomicoJ e como o aluno esta—bifcolado a t e o r i a , quer 

seguir tudo ao pe da l e t r a eorno mandam os l i v r o s ; \ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

V. 

http://atra.es
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E quando devemos usar o bom senso, u t i l i z a n d o o r a c i -

o c f n i o em determinadas situagoes e r e s o l v e r varies problemas sera 

neeessidade t o t a l de aplicar a t e r m i n o l o g i a e s e r i t a dos l i v r o T T ) 

um cios iadores mais importantes para esta tomada de 

decisoVs e a preparagao p s i c o l o g i c a , por que serapre que o e s t a g i a -

r i o se depara com um problema de natureza d i f e r e n t e ele sente-se i n 

seguro, porque nunca teve oportunidade de ver de p e r t o o funciona-

mento de uma I n d u s t r i a e como tambem nunca s e n t i u o grau de respon* 

s a b i l i d a d e , mediante um problema no setor de produgao ou nos equi-

pamentos destinados a uma manutengao. 

•S por esta razao que o e s t a g i o supervisionado e de gran- . 

de importancia ao aluno, por que ele v a i se f a m i l i a r ! z ando corn os pro 

blemas da empresa e percebe que a inseguranga deve ser superada, alem 

de procurar solucionar os problemas e x i s t e n t e s da melhor maneira pos-

s i v e l , j a que Ihe f o i dada esta oportunidade de confianga atraves de 

seus d i r l g e n t e s . 

2 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA FmmqKO PRCPRIAKSNTK PITA 

Na p a r t e de fundigao dentro da empresa, eu f i q u e i u m 

pouco sufpreendida porque eu j a t i n h a alguns conhecimentos t e o r i c o s 

e, como geralmente a t e o r i a apresenta-se com mais t e c n o l o g i a , o que 

observe! nesta parte da Fundigao Moroeste f o i que o processo ainda e 

um pouco rudlmentar, pols os seus metodos, desde a fabricagao de mol-

des,; modelos, caixas de machos ate a prepragao do terrene, as t a r e -

fas u t i l i z a d a s sao manuals. 

A empresa ainda nao t i n h a se modemizado em suas t e e n i s 

cas como tambem em seus equipamentos e ferramentas. U t i l i z a m ainda 

mao-de-obra muito l e n t a e com pequena produgao. 

2 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA. 1 - F U N D I g A 0 •<• 

JJefinigao de Fundigao': - Us te processo c o n s i s t e na ob~ 

tengao de um objeto na forma f i n a l 5 vazando l i q u i d o de metal v i s c o -

se, com um molde preparado ou em uma forma. Uma pega fundida e o b t i -

da deixando o m a t e r i a l s o l i d i f i c a r - s e , Praticauaente todo metal e i n i -

cialmente f u n d i d o . r 

Os metals em fusac podem ser vazados por gravidade e ou-

t r o s metais sao forgados sob pressao nos moIdes. 

2.2 - M 0 D g L 0 

Def i n i g a o : - Os modelos sao os e lessen t o s • que conforme as 

dimensoes correspondentes das pegas a ser^fundidas, vao p e r m i t i r a 

obtengao do molde, espago oco onde sera vazado o metal. 

A i m p o r t a n c i a da reprodugao da pe<ga que se quer produ-

z i r , depend^muito »ao sen molde, porque e necessario que o p r o j e t i s -

t a em c e r t a s c i r c u n s t a n c i a s estabega suas normaTj)e seus desenhos com 

- Cont. na f l . 3 -



angulos de safda convenientes, pois as vezes o modelador da pega 

sendozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA f e i t o sem tecnica e e s t e t i c a poaera ac a r r e t a r uma s e r i e de 

problemas ou alteragoes nas dirnensoes da pega. 

Como sabemos, existem v a r i o s tipos de modelos,tais 

como: 

- modelo de madeira 

- modelo de metais 

- modelos de p l a s t i c o s . 

Os modelos devem t e r bom acabamento para f a c i l i t a r a 

marca c e r t a dos middes e dependendo do metal a ser fundido, deven-

do~se observar seu grau de d i l a t a e a o . 

Existem: os modelos externos(os jropriamente d i t o s ) e 

os intermos(ou caixas de machos). 

Na Fundigao Kordeste usa~se o modelo em madeira<,pois 

sao da fabricagao f a c i l , rapido.s, e o custo -da materia prima e 

mais economico, uma das suas maiores vantager.s. Alem disso o peso 

e menor, f a c i l i t a n d o a manipulagao dos modelcs na operagao de mol-

dagem e nas operagoes de t r a n s p o r t e . 

Uma de suas desvantagens e que sab deformaveis, pouco 

duraveis, sensiveis a agao atmosferica e sao adequadas para moldar 

pegas pequenas ou medias. 0 modelo para confEcgoes de pegas peque-

nas pode ser f e i t o com madeira de quaildade i n f e r i o r , como pinho• 

Ja quando sao modelos de maior responsabiliazde, err, maiores s e r i -

es, u t i l i z a - s e madeiras de a l t a qualidadezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA eono cedro, imbuia e t c . . 

A caixa de moidagem deve ser f o r t e e r i g i d a de modo a 

nao destorcer quando e l a e manipulada ou quLiido a a r e i a e soc a~ 

da n e l a . Usam-se pinos e buchas para a l i n h a r r n as secgoes da c a i -

xa. Slas se desgatam em servigos e devemos olservar i s t o para e v i -

t a r aescncontros ou moldes deslocados. 

A caixa e f e i t a em duas partes p r i n c i p a l s : a tampa(cai~ 

xa s u p e r i o r ) e a ou t r a i n f e r i o r ( c a i x a i n f e r i o r ) . 

2.3 - AK3IA IE FUNDIQAO(areia n a t u r a l ) 

Esta a r e i a deve ser p l a s t i e a , ter coesao, r e s i s t e n c i a 

para conserva.r o modelo, re s i s t i r a agao das tempera turas elevadas 

3 ser r e f r a t a r i a , dar ra p i d a evacuagao do ar contido no molde, bem 

como os gases contidos nos mesmos, t e r boa psrmeabilldade, desa-

gregar-se f a c i l i n e n t e para p e r m i t i r a extragau da pega f u n d i da, bem 

como um bom polimento da mesma. Ssta a r e i a g-eralrnente e eon s t x t u -

i d a de quartzo ( b i o x i d o de s i l i c i o s i Q 2 ) bem como a r g i l a ( s i l i c a t o 

h i d r a t a d o dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA AO que e o elemento de uniao e boa p l a s t i c i d a d e e boa 

desagregabilidade ao molde. 

- Cont. na f l . ̂- -



A composigao da a r e i a e basicsmente s i l i c i o , ( 8 1 0 2 ) . 

Umidade de H20. 

Existem v a r i o s t i p o s de areias: 

a) A r e i a a r g i l o s a , c u j o perceptual de a r g i l a e supe-

r i o r azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 18^5 

b) Areia a r g i l o s a , t e r r a : semi grossa, com um per-

c e n t u a l de a r g i l a de 8 azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA l&j&^s; 

c) A r e i a s i l i c i o : c ujo t e o r de a r g i l a e i n f e r i o r a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5% conaiderada com impureza. 

Quanto a forma dos graos: 

a) A r e i a de reg i a o e s f e r c i d a l 

b) A r e i a de regiao angulade. 'S'. 

c) A r e i a de regiao cemposta ^ -

2 .U- - MACHOS: 

A c a r a c t e r f s t i c a p r i n c i p a l do macho corresponds as ca 

vidades e x i s t e n t e s nas pegas fundidas, priacipalmente o r i f i c i o s . 

3eu papel no molde e completamente ao cont: a r i o do modelo em s i , 

forma secgao cheia onde o metal nao penetr:.,. de modo que uma vez 

funidade a pega apresenta um vazio naquele pohto. 

A importancia de sua posigao n> processo de fundigao, 

a mais s o l i c i t a d a aos esforgos de compress.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 e c o r t e , do que o ma 

t e r i a l do molde, bem como tambem aos esfor-os de f l e x a o e torgao. 

As areias de macho devem t e r c h a r a c t e r i s t i c s e specials para aten-

der a essas s o l i c i t a g o e s . Devido a posigao c e n t r a l que o macho 

ocupa em relagao ao molde, estas areias de-em t e r boa p e r m e a b i l i -

dade, porque, caso c o n t r a r i o , as pegas for::am porosidade e bo-

lh a s . A a r e i a do macho deve ser c o l a p s i v e l para p e r m i t i r que a pe 

ga se c o n t r a i a apos a s o l i d . i f i c a g a o , porqu/' podera ocasionar t r i n 

co£ nas pegas f u n d i das. Sua mist u r a deve s r a r e i a e oleo aglome-

rari t e ou f a r i n h a , a r g i l a . 

~ CARACTE'Rf3TICAS DA AREIA D£ MACHO 

- A l t a r e s i s t e n c i a depcis de estufada «-̂~""" 

- Dureza elevada para r e s i s t i r a erosao 

- Permeabilidade elevada para - e r m i t i rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 / jscapamento 

dos gases 

- Teor de gases que nao seja superior a 30 cm g de a-

r e i a a 9 0 0 ^ c 

- C o l a p s i b i l i d a d e boa para p e r a i t i r contragao do me-

t a l e nao ocasionar t r i n e 0 ^ nas pe#as>funidadas 

- Cont. na f l . - 5-



~ I n a l t e r a b i l i d a d e . A r e i a do macho deve se a l t e r a r depois de zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

moldada , para p e r m i t i r o armazenamento dos mesmc*u 

Hesistencia,a torgao dos machos: 

- Machos fracos - 8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA, 5 - 70 kg/cm2 

- Machos medios - 7 , 0  - 10 , 5 kg/cra2 

- Machos fortes - 10 , 5 - l ^ O kg/cm2 

2*6 - Aglomerantes para Machos 

- 1Q Grupo: Aglomerantes que endurecem pelo resfriamento 

(H2°) ernpregado em Aindigao de pequems pegas. 

- 22 Grupos Aglomerantes que endurecemzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a temperatura ambien-

te(cimentc). & u t i l i z a d o principalmenle na fundigao dos nao 

ferrosos. 

- 3 e Grupo: Aglomerantes cue endurecem §elo cosimento(oleo) , 

Podemos c i t a r esses tipos de machoss 

Tipos de machos: 

~ Macho "Shell-Molding" 

- Macho pelo processo CO^ 

- Macho a l t o endurecxvel 

- Macho de cozimento 

- Macho de caixa quente(nao ne c e s s i t a ds cozimento). 

2.7 - Caixa de Machos 

Caixa de Macho e uma pego que con tern um? cavidade cuja forma 

e i d e n t i c a a forma externa dos machoso S l a e conscituida do mesmo mate-

r i a l u t i l i z a d o na construgao de modelos(madeira, netal e t c . ) . 

Tipos de Caixa de Machos 

- Aberta 

- Fechada 

- Caixa de Macho com parte desmontavel 

Marcas de Macho; 

Marcas de Macho - sao s a l i e n c i a s que aj;,.recem nos machos para 

seu apoio nos moldess e aparecem tambem ncs moldes e conseqtientemente 

nos modelos e nay caixas de machoe 

Tipos de Marcas de Machos: 

- Marcas horizontals: 

a) simples: possui apenas uma marca (^plicada em machos mui-

to c u r t o s ) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAf 

b) simples com um r e s s a l t o ; 

c ) simples com um res s a i t o duplo ou us anelj 

d) duplo, o tipo mais usado para furcs compridos; 

e) Multiplos, usados em parte oca da pega. Tem varias sa-

idass, tambem usados era machos muito grandes ou pesados. 

- Cont. na f l . 6 -
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M a r c a s  Y e r t i zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAc a i s £  

a) - Duplas: sao as mais u t i l i z a d a s 

b) - Simples: muito pouco usadas 

c) - Simples com encosto superior; apera.s usadas em furos 

com grande secgao transversals 

2.8 - FBRRAMBNTAS UTILIZADAS PARA MODEIAGBM 

Perneiras - Soquetes - Regua alisadora - Grampos - Poles 

- Suspensores - Colheres de pedreiro - ^entilagoes - Pinceis 

de umedecer - Conchas e alisadores - Cortacbres de Canals -

- Varetas de suporte do molde de fundigao* 

2.9 - HOLDAGEM 

0 processo de modagera da Fundigao Nordeste I f e i t o normalmente, 

devido nao e x i s t i r uma tecnica mais avangada, l e \ -ido-se em conta a 

obtengao da forma da pega em ar e i a * 

0 mold© manual e usado para pegas grandes e pequenas, em quanti-

dade reduzida e v a r i a v e l de pegas. 

0 que observei^nesta Fundigao e que os undidores deparavam-

se constantemente com novos problemas, porque nec ssitavam de melhor 

tecnica e conhecimento dentro do processo de mole r . 

0 modelador, por sua vez, recebe ordem por s s c r i t o com o numero 

de pegas p marc a o numero de modelo como tambem caixa de macho, podendo 

sofrer alteragao na ordem de moldagem, dependendo da necessidade que 

surge nas pegas, porque devem estar em perfeito e t a do de uso, como tam< 

bem observar o tipo de a r e i a que i r a o usar. 

2.10 - F0RN0S: 

Na ^undigao Nordeste existem tres fornoss 

- Dois fornos, um com capacidade de 5«000 1. s e outro com tcapaci-

dade de 15*000 kgs. 

- Um forno cadinho com capacidade de 100 kgs. 

F0RN0 CUBILO: 

0 forno Cubilo e um forno de grande uscLnac so na fundigao mas em 

todas as fundigoes de ferro fundido. E l e e caracterizado por sua a l t a 

e f i c i e n c i a termica e economica de processo, sendc u t i l i z a d o quase exclu-

sivamente na fusao de ferro fun dido, produzi?io na f a i x a de 90 7' de todazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a 

produgao. Este e um tipo de forno que pode ser usado dia sim dia nao, de-

pendendo da necessidade de produgao, i s t o devido a sua grande e f i c i e n c i a , 

sendo que, em nosso caso, nao havia esta necessidade porque davamos ape-

nas uma corrida por mes, devido ao espago fxsico do terreno e pouca prdo-

dugao. 

- Cont. na f l . 7 -
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^endo que no dia da fundigao terfamos aproximadameate atingido uma tempo-

ratura dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 18 0 0 2 C. 

Descricao do Forno Cubilo: - Gonsiste de uma carcaca c i l r n d r i -

v e r t i c a l de ago revestido internamente com t i j o l o x r e f r a t a r i o s . 0 seu 

diametro interno pode a t i n g i r ate cerca de I .8 0 m « a al t u r a de 1J m. 

Sua capacidade de fusao v a r i a . 

0 fundo do cubilo possui duas portas senicirculares que sao 

mantidas fecnadas durante a operagao do forno e sat abertas para descarga 

dos residuos que sobram depois de cada "corrida". 

Esse fundo, durante a operagao da "corrioa" do forno, f i c a pro-

tegido por uma camada de ate 5 cms de uma mistura socada de a r e i a e t i j o -

l o r e f r a t a r i o s moxdas, de modo a contruir uma protegao contra o metal l i -

quido. Logo acima do fundo esta situado o furo de "azamento do metal, ge-

ralmente c i r c u l a r e de 12,? a 2? mm de diametros. 

0 furo e anexado a calha de vazamento, qjffle conduz o metal a pa-

nela de fundigao* 

Mais acima, localizado azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 9 Q2 , situa-se a furo de sa£da da esco- [ 

r i a , formada durante o processo. A posigao desse faro de escoria deve ser 

su f i c i e n t e para permitir a formagao de volume do natal lfquido. Mais acima [ 

situa-se a regiao das "ventaneiras" ou aberturas, atraves das quais e i n -

troduzido ar comprimido no i n t e r i o r do forno. 

0 ar comprimido psovem da "caixa de vento" que envolve 0 cubi-

l o . Por sua vez, a caixa de vento e alimentada por um ventilador ou 'Ven-

taneiras" r o t a t i v a s , de modo a ter-se pressoes variaveis de acordo cc:n o 

diametro do cubilo. 

Mui to acima da caixa de vento esta localLzado o n i v e l de carr e -

gamento do forno, e sua posigao deve ser mais alt a ^ p r a t i c a v e l , de modo a 

permitir um pre-aquecimento da carga, tan to mais longo quanto po s s i v e l . 

A Operagao em Cubilo:. - Processa-se da ssguinte maneira: A car-

ga e composta de metal eombust£vel(carvao coque) e uma substancia fundente j 

para f a c i l i t a r a separagao das impurezas do metal e do carvao a formar a 

esc o r i a . A composigao da carga raetalica e constitulda de sucata, em geral 

ferro gusa de alto forno, sucata de ago ete . a 0 peso das cargas e baseaclo 

no diametro dos c u b i - ^ ^ e na quantidade de coque eoloeada. 

Carga usada na Fundigao Nordeste: „ \ \^ &Q a o o (sucata); 

1 pedra de c a l c a r i o e 2 pares (da construgao) de nin e r a l . 

- Cont. na f l . 8 -



Quando >e termina a fusao deixa-se o for.no e s f r i a r e se 

pro v i d e n c i a a r e t i r a d a da e s c o r i a , m a t e r i a l r e f r a t a r i o v i t r i f i c a d c 

aderido ao revestimento, repa.ro no m a t e r i a l r e f r a t a r i o , se e s t i v e r 

afetadd:recobre-se o mesmo com um novo m a t e r i a l . 

Depois de limpo e observado o for n o , a operagao podera 

ser i n i c i a d a , colocando-se fogo no fundo, com nadeira e coque. 

Os f u r o s de esc o r i a e de vazamento do metal, sao mantidcs tempora-

riamente abertos. Quando a camada de coque t i v a r a t i n g i d o a a l t u r a 

das ventaneiras e o fogo t i v e r atravessado tod^i a camada e i n i c i a -

da a carga propriamente d i t a , colocando-se quaiatidade pre-deiermina 

da de ferro-gusa, sucata, coque e f u n d e n t e ( c a l c a r i o ) . Prossegue-se 

no carregamento ate que o n i v e l da p o r t a do carga tenha sido a t i n -

g ido. Esta a l t u r a da carga deve ser mantida durante toda a operagao. 

A operagao pode ser continua ou i n t e r m i t e n t e . 

2 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA. 11 - FEHHAMENTA PAHA. USO DO ?ORK0: 

- Pi n c e l 

- P i c a r e t a 

- Martelo 

- Cesto para carregar o coque 

- Pa para uso diverso 

- Barra de f e r r o para a p l i c a r o barrozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ao tampar o forno 

- Barra de f e r r o para sangrar o forn o 

- Raspador de escoria 

~ Barra de romper pontas quentes 

~ Gancho para apanhar coque. 

2.12 - ALGUKAS 03SSRVAQ(3SS SQ3HE A CARGA DO Gl'3IL(3 

Carga do coque Pc * ( | j A- d:_̂  x sxp) ;:g. 

d i ~ diametro i n t e r n o do forno 

s espes sura da carga 

Quanto a carga fundente: Pf « ( 0 3 3 )c) kg 

a carga metalica P i ca Pm ( 10 .pe) kg. 

Observacao durante a operagao do c u b i l o ; 

a) - 0 p r i m e i r o f e r r o que s a i nunca esta bom para use, ser-

vindo apenas para tarugos; 

b) - Deve e s t a r sempre alimentando o cv:bilo durante a f u n d i -

gao, no espago do 6 em 6 minutos; 

c) - Se aos 20 ou 30 minutos obtem-se m a t e r i a l fundido, a 

produgao do c u b i l o e normal; 

- Cont. na f l . 9 -
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d) -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 bico de c o r r i d a de escoria desre permanecer cerrado 

para e v i t a r escape de ar, e assegurar uma aspa de uns 13 cms sobre 

o banho m e t a l i c o , para pro t e g e - l o contra oxioagao. 

e) - Ausencia da chama na boca do foino, o fuiicionamento 

esta normal: 

1) a chama a z u l turquesa prevalece OCX, exeesso de G na car-

ga; 

2 ; chama branca b r i l h a n t e "CÔ ", exeesso de vento na carga: 

3 ) charna luminosa, exeesso de coque. 

Quanto a esc o r i a : 

1) Escoria f'iuida e escura • exeesso de fundente: 

2 ) Escoria viscosa « escassez de funebnte; 

3 ) Escoria compacta « elevado t e o r de Mg na carga; e 

if) E s c oria negra - oxidagao excessiva, 

2 . 13 - FORNO CADINH O: 

Existem dois t i p o s : o f i x o e o movel, mas na Fundicao Nor-

deste so e x i s t i a o nov e l , o qual possui a varxagem de f a c i l i d a d e 

de operagao e pequena per da de fusao, possuiiado uma capacidade de 

carga de aproximadarnente 10 0 kgs. Este f o r n o e c o n s t i t u f d o de gra-

f i t e aglomerado com a r g i l a , t r a b a l h a a uma feanperatura de a p r o x i -

madamente l l p O £ ,c, nao deixando de r e s s a l t a r os cadinhos modernos 

de carbpa^io de s i l i c i o aglomerado com carboro. 

Mas o cadinho raovel e colocado numa canara de aquecimento 

c i l i n d r i c a de t i j o l o s r e f r a t a r i o s , apoiados estes numa base tam-

bem de t i j o l o s r e f r a t a r i o s ; nesse caso o f o r m e f i x o , aquecido a 

oleo e apenas o cadinho e movel. 

3 . - USIiJ AGEM: 

A Fundigao Nordeste 9 alein de f u n d i r as suas pegas tambem da 

o seu acabamento, Porque, de modo g e r a l , as jpagas , por sua vez, 

necessitam de v a r i a s outras operagoes, confome seja a sua necessi-

dade, Portanto, possui a empresa uma area desttinada aos processes 

de usinagem de um mod© g e r a l , para onde essas pegas sao remetidas 

apos serem fundidas, para que as mesmas tenhan um aperfeigoamento 

melhor. 

3 . 1 - TORNOS: 

E uma maquina motr i z destinada as operagoes de usinagem, e 

co n s t i t u x d a de uma base maciga de f 2f 2 especial r f g i d a , com um r e -

forgo para e v i t a r sua d i s t o r g a o , f l e x a o e vibiagao sob as tensoes 

i n t e r n a s do m a t e r i a l , bem como a agao da carga das pegas e os e s f o r 

gos de agoes constantes das ferramentas. Seu funcionamento e f e i t o 

atraves de um motor conjugado, suas transmissSes sao f e i t a s por uma 

s e r i e de engrenagens que dao grandes variagoes de velocidades t a n t o 

na arvore como no avango automatic o dos movimentos ( l o n g i t u d i n a l s e 

v e r t i c a l s dos canos. . Cont.na f l . 10  -
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A Nomenclatura dos tornos sao: 

- Barramento 

- Cabegote f i x o 

- Cabegote movel 

- Carro de ave n t a l do torno 

- Cremalheira 

« F u s o 

- Movimento de Translacao 

- Caixa Norton 

Barramento: 

0 barramento forma o corpo p r i n c i p a l do tomes e serve de apoio ao 

c a r r o p r i n c i p a l e cabegote movel, assim como para a fixagao do ca-

begote f i x o , Todo barramento e eonstruido de f f i fzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2 e s p e c i a l e endu-

r e d do durante a usinagem, A par t e s u p e r i o r go barramento apresenta 

f i l e t e a t r a p e z o i d a i s , que constituem as guias para o desl i z e dos or 

gaos montados sobre o barramento. Este p e r f i l t r a p e z o i d a l tern a van 

tagem de r e s i s t i r ao desgaste das partes em a t r i t o e proporcionar 

grande precisao. 

Cabegote Fixo; 

0 cabegote f i x o e a parte do torno pela qual a pega e presa e a mes« 

ma recebe o movimento r o t a t i v o . c a r a c t e r i s t i c o do processo de tomea 1 

mento. 0 cabegote f i x o esta montado sobre o barramento a esquerda, > 

f i x a d o por meio de parafusos e sua pega p r i n c i p a l e o eixo da a r -

vore. Dentro do cabegote f i x o do torno con tea*, alem de eixo da arvo 

r e , os mecanismos de redugao e de inversao do movimento. 0 eixo da 

arvo re e um eixo oco, construe do de um ago esp e c i a l , come ago-cromo 

n i q u e l , endurecido, r e t i f i c a d o e superacabado, de maneira a apresen 

t a r s u p e r f i c i e s finamente p o l i d o s , nos contaios dos mancais, 0 eixo 

da arvore e assentado em mancais de bronze fosforoso ou rolamentos 

de esf era. Junto ao rebaixo p o s t e r i o r f i c a en contacto com um mane a." 

de encosto, que recebe pressao l o n g i t u d i n a l r e s u l t a n t e do esforgo d< 

c o r t e exercido pela ferramenta. 0 f u r o no eejitro do eixo tern dupla 

final!dade? 

13 - A parte da f r e n t e serve para colocar as pontas d o 

centro-haste das ferramentas como broea, mandril e alargador; tocos 

esses d i s p o s i t i v o s sao fixados por meio do cone i n t e r n e ; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2^ - Permite o torneamento de pegas diretamente no verga-

Ihao, sem que para i s s o seja necessario c o r t a - l o s previamente, uma 

vez que este atravessa o oco do eixo da arvore. 

Conforrae a pega - digo o m a t e r i a lzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e o diametro da pega a 

ser torneada, esta tern que g i r a r com urn numero v a r i a v e l de rotagao. 

. - Cont. na f l . 11 - • 
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Para i s s o , a transmissao do movimento do motorzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a arvore e f e l t a por 

meio da polia escalonado com correias planas om'era "V", ou entao a-

traves de um sisterna de engrenagem que permite essa gra&agao do nu-

mero de rotagoes. 

Cabecote do movel; 

"& um orgao do torno que nao se relaciona com o si3tema de aeionamen-

to da maquina; E l e d e s l i s a ao longo do barramento e pode ser em qual-

quer ponto do raesmo, por meio de um dispositive de fixagaoo E l e tern 

o fim de apoiar as pegas, ou em certos casos prender e conduzir f e r -

ramentas de corte, como: base - corpo - espiga ou mangote - volantes 

- d i s p o s i t i v e de fixagao. 

Carro &o torno: 

]£' destinado a efetuar o avango em varias diregSes, como: movimento 

longitudinal e segundo um angulo qualquer* 0 movimento automatic© 

de avango e transmitido ao"carro p r i n c i p a l e transversal pelo aven-

t a l , este esta ligado a frente do carro p r i n c i p a l e recebe o movi-

mento de fuso ou de varao* 

Cremalheira; 

uma pega de ago dent ado. E s t a f i x a por meio &e parafuso no barra-

mento; el a engre&a no pinhao de um extremo a outro do barramento. 

F u s o ; 

Este esta abaixo da cremalheira e e tao comprido quanto o barramen-

to do torno, porem sua parte rosqueada se interrompe a. altur a da f a -

se do cabegote f i x o P i s t o e, no li m i t e do tra j e t o do carro para a 

esquerda, geraftmente a rosea se prolonga ate o f i n a l do fuso a direx— 

ta do torno; por i s s o pode-se trabalhar sem ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA t xixflio do contraponta, 

quando as pegas excedem o comportamento normal entre pontas; confor-

me a potencia dos tornos, o rosqueamento do fuso e de f i l e t e t r i a n -

gular, quabrado ou trapezoidal com passo dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 5 a 06 e 08 mm. 

Movimento de Translagao: 

Devemos fazer o movimento no extremo esquerdo arvore do torno i n -

do da engrenagem chavetada e destinado a t r a n : c i t i r movimento automa-

t i c o no fuso; essa transmissao e rea l i z a d a por meio de dispositivo de 

reversao que permite: deixar o fuso imovel; girar o fuso no sentido 

inverso da arvore, i s t o e, enquanto a arvore gira em sentido determi-

nado, faz-se avangar automaticamentc o carro a vontade, da esquerda 

para a d i r e i t a ou vice-versa; i s t o em case de rosquear c i l i n d r o s em 

sentido conveniente. 

- Cont. na f l . 12  -
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Caixa de Cambio ou Caixa Norton: 

Serve para proporcionar avangos mecanicos e passos de rosea, cor eco-

nomia de tempo. Basta dispor de alavancas de c a i x a de engrenagens de 

acordo com a indicagao e x i s t e r i t e no quadrado para obter as v a r i a s 

roscas e os respectivos avangos. 

Ferramentas para torno e suas aplicagoes: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

12 Grupo - Segundo a parte da pega a tornear: 

- Ferramenta externa 

- Ferramenta i n t e r n a 

22 Grupo - Segundo o sentido do avango: 

~ Ferramenta de ataque f i x o 

- ferramenta de ataque r a d i a l 

3 2 Grupo - Segundo a diregao do ataque: 

- ferramenta a d i r e i t a 

- ferramenta a esquerda 

4-2 Grupo - Segundo o f e i t i o : 

- Ferramenta i n t e i r i g a 

- Ferramenta t i p o BIT 

- Ferramenta de p a s t i l h a de carburetc 

Montagem e Centragem das ^Fegas nos Tornos: 

As pegas para tornear podem ser rnontadas no tcrno de t r e s maneiras 

d i s t i n t a s : 

a) - entre pontas 

b) - sobre a placa 

c ) - entre castanha e ponta. 

Podemos observa.r que as pegas f u n d i das ou f o r j ^ d a s necessitam de um 

determinado acabamento na s u p e r f i c i e atraves dos seus d e f e i t o s & e 

rebarba, ou s u p e r f i c i e s grosseiras' que foram apresentadas durante a 

fundigao ou forjamento das pegas e e por esta razao que elas neces-

sitam destas operagoes: 

- C i l i n d r a r - per f i l a r - rosquear - br-oquear - facear 

- sangrar e tornear conico. 

£ili£^aa^£i ~ Operagao o b t i d a pelo deslocamento da ferramen-

t a paralelamente ao eixo da pega, com a f i n a l i i a d e de r e t i r a r m a t e r i -

a l da pega. 

^ e r ^ : L ^ a r ; " ]£ o torneamento da s u p e r f i c i e de revolugao de 

qualquer s u p e r f i c i e - digo de qualquer p e r f i l . Tern a qualidade de 

desbastar, atraves do .novimento da ferr?..menta. 

Rosquear: - ^ a operagao que consistezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA era a b r i r rosea em 

uma s u p e r f i c i e e x t e r i o r de um c i l i n d r o ou cone, atraves do movimento 

rotagao e translagao da ferramenta. 

- Cont. na f l . 13 -
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Broguear: - ]£ urna operagao de tornear internaments, dando a forma que 

se deseja na parte i n t e r i o r da pega. 

Facear: - ]J a operagao que se obtem pelo deslocaraento da ferramenta 

normalmente ao eixo de rotagao da pega. 

Sangrar(ou c o r t a r ) ! • S a operagao que consistezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m cortar uma pega 

no torno, com uma ferramenta especial chamada bedane. 

Tornear conico: - 25 a operagao obtida pelo deslocauento da ferramenta 

obliquamente ao eixo da pega. 

3*2 - Furadeira: £ uma maquina empregada para abrlr, furar ou acoplar 

- digo ou acabar furos, util&sando-se em cada ease a ferramenta corres. 

pondente. 

C l a s s i f i c a - s e em: - furadeira normalzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA c\ i porta t i lzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5 - fura-

deira mecanica, que recebem nomes d i s t i n t o s como: furadeira de coluna, 

r a d i a i s , universais e multiplas. 

Furadeira de Coluna: - £ aquela que se caraeteriza por possuir 

avangos manuais e automaticos, e geralmente possmm um redutor que per-

mite dobrar o numero de velocidade de rotagao da xrvore. A maquina de 

furar de coluna, pode trabalhar com avango automaSico sensitivo(manu-

a l ) ; esse avango tern de dois tipos: - um rapido dido pela alavanca; 

um lento transmitido por um volante que acic'na a narte f i n a l do dispo-

s i t i v e de avango automatico* 

As manuinas mais antigas tern movimento de avango obtido por meio 

de transmissao, polias, correias e rodas dentadas As maquinas mais mo-

dernas u t i l i z a m a transmissao h i d r a u l i c a ; o movimento de avango hidrau-

l i c o pode ser f e i t o de doismodos: 

-12: graduan&o a descida do mandril; 

- 22: elevando a mesa porta-pega. 

3#3 - Partes p r i n c i p a l s da furadeira. t_de_e^luna^ - Base, Coluna, Mesa 

de a l t u r a regulavel - Motor - Eixo do mandril - Alavanca dos Avangos 

Automaticos - Controle de Avango nao automatico - Cabega Motriz que 

Conserva as Engrenagens de transmissao « Bomba de Hefrigeragao - Ala-

vanca de trocas de velocidades. 

Quanto a operagao de uma furadeira, e simple:;: coloca-se a mesa 

conjugada sobre a mesa de a l t u r a regulavel, centra-se a mesa, pois so 

assira garante o rasgo f i c a r centralizado no eixo. 

- Cont. na f l .zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Ik-
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SOLDAGEM OXI-ACETILfollCA: 

Ilustragao: 

0 processo do soldagem o x i - a c e t i l e n i c a tem um grande emprego na Indus-

t r i a i tanto nos meios de produgao como na manuten-ao. Nas montagens de 

7
1i n h a de tubulagoes, por exemplo: os tubo de 2 " da diametro sao solda- *~) 

dos com solda o x i - a c e t i l e n i c a . Em of i c i n a s de feiramentaria, para se 

• soldar ferramentas de cortes, t a i s como; p a s t i l h a de carboneto(Widia)> 

s e r r a s e t c . j e nas of i c i n a s de f u n i l a r i a de autonrSveis, para se soldar 

chapas e emprggada a soldagem o x i - a c e t i l e n i c a . 

REGULADORES DE PRESSAO: 

Em cada c i l i n d r o e instalado um regulador de pressao,. com a finalidade 

de indie ar a sua carga e reduzir a a l t a pre s sao £b mesmo, a pressao dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA L 

trabalho. 

Regulador de Oxigenio; Sao estes reguladores geralmente equipados coin 

um manometro que i n d i c a de " 0 " a "2 5 0 kg/m, para medir a carga do c i -

lindro e outro manometro de indicagao de " 0 " azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ft3> kg!tcm2$ que indica 

a pressao do trabalho, que v a r i a de 0 , 5 a 2 kg/cm para soldagem. 

Regulador de acetileno: - 0 s reguladores de aeetiLeno, ou manometros, 

tern a mesma fungao dos de oxigenio. Estes manomet:-os variam conforme o 

modelo: uns sao fixados as valvulas dos cilindros, por intermedio de um 

grampo ou suporte, outros sao rosqueados e, quanc roscados, para regis 

trarem a carga do c i l i n d r o , possuem: geralmente una escala que vai de 0  

a 2 ? kg/cm ; e os manometros que marcara a pressao de trabalho vem de 0  

a 5 kg/cm . Tem tambem o parafuso de regulagem de pressao de trabalho. 

Calculo do Conteudo do C i l i n d r o : zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

? 

Os c i l i n d r o s de oxigenio trazem, estampado, o volime do c i l i n d r o em i i -

tros e a pressao da carga. Multiplicando-se o volume pela pressao 5 tem-

se o conteudo do c i l i n d r o em l i t r e s . Exemplo: QuaO o conteudo em l i t r e s , 

de gas de um c i l i n d r o de 5+0 l i t r o s de volume e coti uma pressao de 150  

kg/cm ? Resposta: ^ 0 x150 • 6 . 0 0 0 l i t r o s . A carga do c i l i n d r o em l i t r o s 

e de 6 . 0 0 0 l i t r e s de gas. 

Calculo do consumo de oxigenio: 

Um l i t r e de oxigenio com pressao atmosferica de If^C, pesa 1,32 gramas 

e, para se c a l c u l a r o consumo de oxigenio, o metoco mais simples e de 

pesar o c i l i n d r o de oxigenio antes de comegar o tiabalho e depois de 

terminal*. A diferanga e dividida pelo peso de um Oitro do mesma e o r e -

suitado e obtido em l i t r o s . Exemplo: Para realizaa certo trabalho, an-

tes de comegar o servigo e peso do c i l i n d r o era dozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 73 kg; depois de t e r -

minar, 71 kgs. Entao a diferenga f o i de 2 . 0 0 0 gr. Dividindo 2 0 0 0 / 1,38 * 

lMt-9 l i t r o s . 

- Cont. na f l . 15 -
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mais simples e o de pesar o c i l i n d r o de oxigenio antes de comegar o 

t r a b a l h o e depois de terminar. A diferenga e d t o i d i d a pelo peso de 

um 1 1 t r o do mesmo e. o r e s u l t a d o e o b t i d o em l i t r o s . Exemplo: para 

r e a l i z a r c c r t o t r a b a l h o , antes de comegar o serpigo o peso do c i l i n -

dro era dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 73 kg, Depois de terminar, 71 kgs; eatao a diferenga f o i 

de 2 . 0 0 0 gr. d i v i d i n d o 2 . 0 0 0 /138 « l.lfl+ 9 l i t r o s . 

Consumo de A c e t i l e n o : 

Para o a c e t i l e n o , basta m u l t i p l i c a r a diferenga de peso por 

900 e o re s u l t a d o sera em l i t r o s . Exemplo: a diferenga de peso cons-

tatada antes e depois de terminar o servigo f o i : antes 71zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ,k- - 70 , 0 kg 

~ 01,1+ kg lfh x 9 0 0 u 1.260 (um m i l duzentos esessenta l i t r o s ) . 

Magaricos para Soldagem 0x1-Ac e t i l e n i c a : 

Sao instrumentos destinados a proporcionar a regulagem da mis-

t u r a de gases e manter a e s t a b i l i d a d e da chama,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA de acordo com c t i p o 

de t r a b a l h o a executar. 

Magaricos de A l t a Pressao: 

Hestes magaricos os gases entrain e misturan-se em pressoes igua 

Magaricos de Baixa Pressao: 

0s magaricos de baixa p r e s s a o ( t i p o i n j e t o r ) , sao os mais usados 

Estes magaricos tem funcionamento baseado no tubo de "VSNTUHI", no 

qual o oxigenio e i n j e t a d o e, per dif e r e n g a de pressao, o a c e t i l e n o e 

conduzido atraves do magarico ate o b i c o . 

Potencia dos Magaricos: 

• A potencia dos magaricos e expressarem l i t r o s e, geralrr.er.~e i n -

die a da no b i c o , a qual v a r i a entre 10 a M-00 l i t r e s por hora. T e o r i -

camente, o consumo de oxigenio e a c e t i l e n o seriam i g u a i s , c que nao 

acontece na p r a t i c a . Varias experieneias foram r e a l i z a d a s , sendo cans 

tado um r e s u l t a d o que v a r i a entre 1,1 a 1 , 5 volumes de oxigenio, para 

cada volume de a c e t i l e n o . Aqui v a i uma tabe l a com alguns resuitados 

p r a t i c o s obtidos com magaricos de baixa pressao, levando em conta a 

espessura da chapa a ser soldada. 

E S P3 2 S 3 UBA 
A S0 LDAE 

• PRBSSSC DO 0 0 N S U M 0 E S P3 2 S 3 UBA 
A S0 LDAE 

• PRBSSSC DO 

OXIGENIO ACETIISJvC 

1 90 8 0  

2 a 3 1 175 a 2 6 0  bO a 2 2 0  - - -

3 a 5 1 a 1,2 260 a 3 6 0  220 a 2 9 0  

• 5 a 7 1,2 a 1,V . • ; 36 0 a 50 0  2 9 0 a "rjQ 

7 a 9 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAIjh a 1 , 7 50 0 a 600 ^30 a 570  

9 a 12 1 , 7 a 1,8 600 a 1000 570 a 9 50  

http://geralrr.er.~e
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Instalagao comum do Posto de Soldagem Oxi-Acetileno 

Voce observa que cada regulador de pressao sail de umazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m a n -

gueira condutora de gas ate o magarico. A mangueira preta e ligada ao 

oxigenio e a vermelha ao acetileno* Estas mangueiras devem ser de boa 

qualidade e terem, no mfnimo, 5 m de comprimento e 3/16'1 a J/16" d e 

diametro interno; devem ser ligadas corretamente n a s duas extremidades 

e apertadas com bragadeiras. Depois de tudo montado, voce precisa v e r i -

f i c a r se ha vasamentos. 2 muito simples? 

a) - afrouxe todo o para" fuso de regul-.^em de baixa pressao 

do oxigenio. 

b) -verifique se nao ha e u j e i r a nas sa£das das vaivulas do 

c i l i n d r o de oxigenio; 

c) - agora coloque o regulador no c i l i n d r o de oxigenio, com 

muito cuidado, com a rosea e ar r u e l a de f i b r a ; 

d) - use chave para apertar a porta 6' fixagao; nunca use ^ 

a l i c a t e ou outra ferramenta inadequada; 

e) - terminado de colocar o regulador feehe a valvula de 

regulagem do oxigenio do magarico. 

Abra a valvula do c i l i n d r o de oxigenio 3 A de volta, mais 

ou menos(coloque-se sempre de lado, nunca de frenfce ao manometro); aper-

te o parafuso de regulagem de baixa pressao ate c ponteiro marcar l t 5 

kg aproximadamente e passe agua com sabao nas duas extrremidades da man-

gueira. Se houver vazamento, voce percebera logo? devido as bolhas de 

agua com sabao que provocara. Repita tudo que f o i f e i t o para o a c e t i l e -

no, sempre usando agua com sabao e nunca chama de fosforo ou de magari-

co para v e r i f i c a r vazamento. 

Quando for necessario trocar am c i l i n d r o vazio por um cheio, 

voce deve, primeiramente, fechar a valvula do c i l i n d r o , a b r i r a manguei-

ra do magarico para descarregar o resto de gas existente na mangueira do 

c i l i n d r o que esta sendo substitufdo; i s t o voce percebe que quando os 

dois ponteiros do manometro marcarem zero, feeha a valvula do magarico, 

Feito i s t o desaperte o parafuso de regulagem de baixa pressao, r e t i r e o 

regulador, coloque outro c i l i n d r o cheio, segundo todas as recomendagoes 

anteriormente v i s t a s . 

Se voce necessitar parar c trabalho por algum tempo, basta 

fechar as vaivulas do c i l i n d r o ; mas se a parada for muito longa, doscar-

regue os gases, deixando o manometro a zero e os ;arafusos de baixa 

pressao tambem desapertados. As f e r r amen tas e acer.:sorios que voce deve 

ter, sao: chave de fenda, tenaz, escova de ago, talhadeira, oculos para 

soldagem, extintor de incendio, alem de estojos de bicos e chaves para 

r e t i r a r ou colocar os reguladores nos c i l i n d r o s . 

- Cont u na f l .zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 17 -



Como acendcr e apagar o magarico: 

EstandozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 3 gases rcgulados nas pressoes de t r a b a l h o , abra a v a l -

v u l a de a c e t i l e n o do. magarico,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA l/h de v o l t a , aproxiraadamente, risque 

um f o s f o r o ou i s q u e i r o , aproxime-o do bi c o , mas com a mao colocaia do 

ao lado para e v i t a r queimadura. A chama que v a i ser ob t i d a e de a c e t i 

leno puro, avermelhada, sem u t i l i d a d e nenhuma; diepois voce v a i a c r i n -

do o oxigenio lentamente, percebendo que a chama vermelha v a i se t o r -

nan do branca e b r i l h a n t e . Para apagar o magarico, feche p r i m e i r e o a-

c e t i i e n o , depois o oxigenio. No caso de retrocesso de chama. magarico 

engolindo fogo, como e conhecido na p r a t i c a da c f i c i n a , emcora al.^ur.s 

autores recomendem o fee ham en to do oxigenio prim.rri.ro, eu nao cone o r i s 

porque mesmo que sobre alguma quantidade de fogo no i n t e r i o r do maga-

r i c o , sex* a pressao do oxigenio joga tudo para f o r a , pois so,o oxige-

n i o nao pega fogo. No caso de o fogo j a t e r a t i n g i d o o i n t e r i o r da 

mangueira, feche a v a l v u l a do c i l i n d r o , para e v i t a r que o c i l i n d r e as 

p i r e o fogo, principalmente se o c i l i n d r o e s t i v e r com pouca pressao, 

i s t o tem que ser f e i t o r apido, mas sem afobagao. Nunca saia correndo, 

abandonando a v a l v u l a do c i l i n d r o aberta, pois ate a mangueira 2:egar 

fogo da muito tempo para fechar a v a l v u l a , evitando, assim, um a c i -

dente. 

1.200 mm de espessura^ _ g empregado em quase todo setor indus-

t r i a l , construgao c i v i l , para demolir estruturas., v e i c u l o s , tancues 

e t c . 

0 c o r t e a maga,rico, ou queima, como e considerado por muioos au-

t o r e s , ' ocorre quando um j a t o f o r t e de oxigenio i n c i d e sobre o ago em 

estado pastoso mais ou menos. Este j a t o de'oxigenio fas com quezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0  ma-

t a l se incendeie rapidamente, prcduzindo mais c a l o r . "£ste c a l o r fas 

com que o metal adjacente se funds, e queime continuamente, de vez que 

nao seja internacicnalmente i n t e r r o m p i d o s , os metais fe r r o s o s de o x i -

dagao r a p i d a podem ser cortados por este processo, i n c i u i n d o - s e tedes 

os agos: - carbono e muitas l i g a s . Rxcluindo-se os acos incxidaVeis e 

os agos de a l t a veloeidade. As precaugoes quanto a prevengoes de a c i -

dentes sao as mesmas. 0 operador deve e s t a r equipsdo com perneiras, 

l u v a s , oculos escuro com l e n t e de tonalidade J a 6, para e v i t a r c cor: 

t a t o com oleo, graxa e e v i t a r que alguem se mac hue ue. Se nao dispor d 

uma banc a da apropriada para afSsauŝ &E o co r t e de pegas, nunca escuega d 

cal g a r bem a chapa, antes de comegar o c o r t e , pois a queda inesperada 

da chapa pode d a n i f i c s r o c o r t e , 

- Cont, na f l . 18  -



E^UIPAMi?.ElTO PAHA. OXI-CQltTK; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Um bom equlpamento para o x i - c o r t e e car.posto de v a r i o s 

bicos de tamanhos variados para c o r t a r pegas de v a r i a s espesspras 

e acompanhados de um ca r r i n h o - g u i a para cortes l i n e a r e zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA3 e um car-

r i n h o t i p o compasso para cortes c i r c u l a r e s . S i x t s uma grande v a r i -

edade de t i p o s de magaricos de c o r t e , mas com a isesma f i n a l i d a d e . 

Urn bom equlpamento de o x i - o c r t e , tambem e acora|)aflihado de um agu-

l h e i r o para lirnpeza de bicos, de uma ta b e l a ou carta de in s true, ao 

para uso do equlpamento. I s t o ajuda mui to o opera dor e o tecnico 

tan to para uso c o r r e t o do equlpamento como no ca l c u l o e no pre go 

do t r a b a l h o a ser r e a l i z a d o . Quando voce f o r r e a l i z a r qualquer cor-

te tem que l e v a r em consideragao: o diametro do .bico em relagao a 

espessura da chapa e a regulagem da pressao do oxigenio e a c e t i l e -

no, assim como a velocidade do c o r t e . 

FUKQIONAMEI^TO DO MAQAKICO OXI-CORTE: 

Os magaricos de c o r t e sao munidos de bicos s u b s t i t u x v e i s , 

a ponta do bico tem geralmente 6 f u r o s para aqueeimento e um f u r o 

c e n t r a l para o j a t o de oxigenio. Voce regula a chama neutra como se 

fosse para soldar, fazendo i n c i d i r esta chama no l o c a l onde v a i i n i 

c i a r , quando o m a t e r i a l f i c a r vermelho voce aperta o botao ou g a t i -

l h o do j a t o de oxigenio i h i c i a n d o assim o c o r t e . Agora presta bem a 

tengaos quando voce f o r i n i c i a r um c o r t e , sempre numa extremidade 

do metal, do c o n t r a r i o t e r a que fazer um f u r o con uma broca para e-

v i t a r - que o retrocesso do metal d e r r e t i d o danifique o bi c o ou a t i n -

j a o seu r o s t o . Mantenha sempre a d i s t a n c i a da ponta do bico com a 

s u p e r f i c i e da chapa. 

NOTA: - Em qualquer t i p o de c o r t e , consult? a tsbe l a , a fim de r e -

g u l a r as pressoes dos gases corretamente e manter a velocidade de 

co r t e recomendada pelo f a b r i c a n t e do magarico. 

Quando f o r necessario fazer v a r i o s cortes em uma so chapa 

temos que t r a g a r a pega na medida exata. Neste caso nao podemos es-

quecer de s acreseentar a l a r g u r a do c o r t e , ou scja a margem entre 

uma pega e out r a , a qual v a r i a com a espessura da chapa e diametro 

do b i c o . 

FOBNBCEKOS NA FQLHA SBGUINIS ALGUNS DADOS APflOXSlADO3: 

- Cont. na f l . 19 -
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ESPESSURA. DO 
MAQARICO KM mm 

6 9zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a 12 2 0 a 3 1 37 a JO 6 2 a 10 0  12 5 

a 150  

LARGURA DA MAR-
GSM EM  mm 

2 3 3 , 5 I f 5 

DISTzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAJCKCIA DA 
PONTA DO BICO 
a SUPERFICIE 
DE CORTE EM mm 

i f zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAh 5 5 6 7 

NORMAS IB SEGURANCA DO SOLDADOR 0X1-ACETILENO: 

0 soldador nao deve usar: 

Cleo, graxa, ou qualquer ou t r o l u b r i f i c a n t e nas paries rosqueadas dos ma*~ 

nometros e do magarico, pois o oxigenio na presenga do m a t e r i a l oleoso, 

se torna explosivo* 

Ao a b r i r as v a i v u l a s dos c i . l i n d r o s de oxigenio e a c e t i l e n o , £aga-o l e n t a -

mente, colocando~se de lado, v i s t o que o manometro se e s t i v e r com d e f e i ^ o 

havera o rompimento do mesmo, podendo a t i n g i r a v i s t a do soldador. 

Nao aproximar o magarico dos c i l i n d r o s de gas, pois um pequeno vazamento 

podera provocar um acidente grave. 

Ccnstatando d e f e i t o nas v a i v u l a s de fechamento ou reguladores de pressao, 

leve ao conhecirnento de seu chefe, a f i m de ser tomada uma p r o v i d e n c i a . 

. Nao usar oxigenio para qualquer outra f i n a l i da de que nao seja a de s o l d a r , 

pois alem de ser anti-econcmico, pode provocar graVL-S acidentes, 

Nao expor os c i l i n d r o s de gas ao c a l o r , a f i m de e v i t a r aumento de pressao 

Ao t r a n s p o r t a r c i l i n d r o s de gas, devemos posiciona-los convenientemente, 

i s t o e, sempre de pe e munidos de capuz p r o t e t o r das v a i v u l a s de fechamen-

t o dos c i l i n d r o s , 

Nunca e n t r a r em tanques ou c a l d e i r a s com c magarico apagado, porq'o a pe-

quena quantidade de gas que escapa entre o momento i e a b r i r a v a l v u l a e a-

cender o magarico, a£ pode se i n f l a m a r causando que'maduras no operador 

ou ainda i n t o x i c a - l o s 

SOLDA; - Soldagem e o processo de p r o d u z i r uma fusao entre duas pesgas de 

metal, de modo que o l u g a r da jungao forme com o todo uma massa homogenea* 

Essa fusao entre as duas pegas, que r e s u l t a n$soldagem propriamente d i t a , 

e conseguida atraves do arco e l e t r i c o ou v o l t a i c o ( s o l d a e l e t r i c a ) . 

Solda e, entao, o r e s u l t a d o da operagao de soldagem (cordao de sol d a ) * 

SOLDA EL&TRICA: - Is uma descarga e l e t r i c a em meio gasoso ionizado, acorn-

panhado de l u z b r i l h a n t e e in t e n s o desprendimento dss c a l o r * 

- Cont. na f l . 20  -
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ArcozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA E l o t r i c o e Seus E f e i t o s ; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 arco e l e t r i c o , alem de pro d u z i r una luz rnuito b r i l h a n t e 

que ofusca a v i s t a , ernite tambem duas e species de r a d i a goes i n v i s i -

v e i s que prejudicam a visao e a pele. Sao: rates infra-vermelho e 

u l t r a - v i o l e t e . Por este motivo usa-se protetores que sao munidos com 

v i d r o s especiais que absorvem quasezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 10 0 % dessasE radiagoes, alem d e 

grande porcer>tagem dos r a i o s luminosos. Os vi d i o s devem ser de otima 

qualidade e de acordo com a natureza da, solda. A tabela abaixo f e r -

ne c numero adequado de tonalidade para v a r i a s classes de servigos. 

WO TfPl TON A T TTifi T8? USO REGSiBTOADO 

k Soldagem leve a gas 

5 Soldagem a gas 

6 Soldagem pesada a gas 

10  Soldagem ate 2 50 amperes 

12 Soldagem mais de 2 50 amperes 

l h Soldagem a arco de carvao 
e c o r t e 

f 

i f . 5 - MAQIJINA DE SOLDAGEM: 
Maquina de Soldagem ao Arco; 

Sao aparelhos que p o s s i b i l i t a m conseguir e o r r e n t e , a p a r t i r 

da rede d i s t r i b u i d o r a ou de motores de combusts© i n t e r n a com carac-

t e r i s t i c a s e x i g i das na soldagem; esta eorrente deve ser e s t a v e l e 

sua regulagem deve p o s s i b i l i t a r f u n d i r qualquer t i p o de el e t r o d o nos 

l i m i t e s de potebcuazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA dx aparelho. 

Tipos: 

a) - Maquinas de eorrente continua y 

Grupos r o t a t i v o s (geradores) 

Grupos eletrogenos (motor termico a ggasolina ou. d i e s e l ) ' 

R e t i f i c a d o r e s 

b) - Maquinas de eorrente a l t e r n a d a : 

Trans formadores 

Conversores de fr e q l l e n c i a 

C i r c u i t o de Corrente de Soldagem E l e t r i c a ; 

a) - R e t i f i c a d o r ue eorrente continua 

b) - Mesa de ago com pega a soldar 

c) - Pinga ( p o r t a e l e t r o d o ) com e l e t r o d o 

d) - Cabo condutor ao e l e t r o d o 

g) - Cabo t e r r a corn t e r m i n a l s . 

~ Cont. na f l . 21 -



f ) - Terminal 

g) - Manfpula de r e g u l a r a eorrente(amperagem) 

h) - B o r n e 

Partes do C i r c u i t o de Soldagem: 

Alem da f o n t e de e o r r e n t e , o c i r c u i t o e l e t r i c o de soldagem 

eonsiste de: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1) - Obra(Peca) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2 ) - Os cabos de soldagem 

3) - Porta-Eletrodo zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

h) - E l e t r o d o ou vareta de soldagem 

A obra e condutor de e l e t r i e i d a d e e, como t a l , parte c i r c u i -

t o . 

D e flnicao Simples de Corrente Continua: 

Chama-se de eorrente continua a que pereorre um c i r c u i t o e l e -

t r i c o sempre no mesmo sentido. produzida por p i l h a s , b a t e r i a e d i -

narao(gerador). 

Vantagens da eorrente continua: 

Kelhor u t i l i z a g a o dos eletrodos para soldar ago i n x i d a V e l , 

f e r r o f u n d i do e t c . Reeomendada para solda de chipas f i n a s , bem como 

para soldagens f o r a de posigao(arco mais e s t a v e l ) . A mudanga de po-

l a r i d a d e pode ser v i s t a como uma vantagem, pois pode m o d i f i c a r cer-

tas c a r a c t e r f s t i c a s de deposigao, como por exemplo a penetragao. Es-

t a mudanga de polaridade pode facilmente ser coatrolada pelo solda-

dor, de acordo com o t i p o de t r a b a l h o . 

Definigao Simples de Corrente Alternada: 

Diz-se que em um c i r c u i t o e x i s t e uma corrente a l t e r n a d a quan-

do nas extremidades dos condutores se v a i u t i l i z a - l a , nao ha p o . l a r i -

dade cons tant e * Nota-se que ha uma polaridade p e s i t i v a maxima, a qual 

v a i baixando ate zero; torna-se n e g a t i v e , ate a t i n g i r o maximc o&ga-

t i v o . Diz-se entao que ha uma variagao de polaridade, i s t o e em l i n -

gua gem simples. 

Vantagem dos Trans formados de Correntes Alcernadas: 

a) - A c o r r e n t e a l t e r n a d a nao e s e n s i v e l ao fenomeno do sopro 

magnetico (fenomeno este que ocorre devido a a l t a intensidade d a 

c o r r e n t e e l e t r i c a e que desvia o arco e l e t r i c o do e l e t r o d o em fusao, 

prejudicando a f e i t u r a da soldagem), 

b) - Sonsegue-se maiores velocidades de sasldagera, principalmen-

te en posigao plana, para amperagem acima de 2 50 amperes. 

c) - As maquinas de soldagem de c o r r e n t e aslternada sao de me-

nos custo, tamanho e peso do que as de c o r r e n t e contniua. 

d) - 0 consumo de energia do transformar <s menor devido a seu 

rendimento:cerca de 8 0 ^ , contra aproximadamentezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 50% para os gerado-

res e 63% para os r e t i f i c a d o f r e s . 

- Cont. na f l .  2 2 -
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Condi goes que uma ilaquina^de SoIdagem dove 3 a t i s f a z e r : 

a)zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - A voltagem e a ampergam devem- a j u - t a r - s e rapidameh-

t e , de acordo com as variagoes de comprimento do arco; 

b) - Tensao s u f i c i e n t e para a b r i r o a r t e corn qualquer t i -

po de e l e t r o d o , para os quais a maquina f o i projetada; 

c) - A corrente de cur to c i r c u i t o , que p o s s i b i l i t a a aber-

t u r a do arco, nao deve p r e j u d i c a r a maquina, o porta e l e t r o d o e os 

cabos de soldagem; 

d) - Ser rnunida de um regulador de corrente que permita a 

mudanga de intensidade(amperagem), rapidamente d? acordo com as e x i -

^encias do t r a b a l h o ; ^-

e) - Resfriamento e f i c i e n t e para as cordigoes de tr a b a l h o . / 

Precaugoes Esseneiais com os Geradores-; 

^uando se coloca em funcionamento urn gerador para soldagem 

o operador deve f e r i f i e a r se a armadura esta. girando e se a diregao 

da rotagao esta c o r r e t a , de acordo corn a indicagao que deve e x i s t i r 

no a-parelho. Ocasionalmente, um f u s f v e l queima ou o contato de p a r t i -

da apresenta d e f e i t o . Qualquer uma dessas situagces leva a maquina a 

condigoes de ! Tfase aberta , f e, se permanecer alimentada, os enrolamen-

tos so sobreaquecerao, o que podera ocasionar a queima da maquina em 

pouco tempo, as caixas dos contatcs e l e t r i c o s j e as caixas de fus x v e i s 

na tensao de 2 2 0 ou 2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAm-0 v o l t s nao clove scr abertas pelo operador. Os 

t e r m i n a l s dos cabos de soldagem deven e s t a r sempre limpos e f i r m e -

mente apertadods aos fornos das maquinas. Ligagoes e l e t r i c a s mal a-

pertadas ou sujas, tendem a esquentar e causar daaos aos bornes da ma-

quina. 

Precaugoes EssenoIais com o Loca1 de Trabalho: 

a) - As paredes de um l o c a l reservado para solda deve'. ser 

pintadas com t i n t a s opcas, a f i m de a u x i l i a r a atsorgao dos r a i o s de 

l u z ; 

b) - Na bancada do soldador deve t e r tcdas as ferramentas 

que o mesrao necessita, t a l como: tenaz para pegar pegas quentes, mar-

t e l o para uso comum, escova de ago para limp a r as pegas, martelo p i -

cador para remocao de es c o r i a , t a l h a d e i r a para c o r t a r algum ponto de 

solda e e x t i n t o r de inc e n d i o , 

Termos Tecnicos Empregados em Varios Processes de Soldagem: 

Alma do E l e t r o d o : nucleo m e t a l i c o dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA um e l e t r o d o r e v e s t i d o . 

Comprimento r e a l do arco: d i s t a n c i a modida no eixo de e l e t r o d o , desde 

a extremidade da alma, ate a s u p e r f i c i e do mate r l a l - l i que f e i t o deposi-

tado. Cratera: cavidade no metal base, formada pelo arco e l e t r i c o . 

re s i duo prove niente de revestimanto de ele t r o d o (ou f l u x o 

p r o t e t o r dos e l e t r o s nus). 

- Cont. na f l . 2 3 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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1<-'-u;cQ: ~ Substancia gasosa ou s o l i da f u n d f v e l quo tem por f i n a l ! -

dade melhorar as condigoes e l e t r i c a s , metalurgicas e p r o t e t o r a s 

da soldagem. Metal Base; - Metal da pega que passa por processo 

de soldagem. E l e t r o d o Xu: - E l e t r o d o nao revest!do. Penetracao 

Q e, s, o l.r^L ;. d i s t a n c i a maxima da s u p e r f i c i e o r i g i n a l do metal d e 

base ao ponto em que termina a fusao medida perpendicularmente a 

m e s n i a ' Hevestimento de e l e t r o d o : I n v o l u c r o da alma, composto d o 

f l u x o , adicionado ou nao de outros elementos -$ue beneficiam a s o l -

dagem, ou m a t e r i a l depositado. E l e t r o d o Krevestido: - E l e t r o d o me-

t a l i c o possuindo revestimento aplicado por meio de banho ou e x t r u -

gao. E l e t r o d o M e t a l i c o : ~ Vareta ou r o l o de f i o de metal r e v e s t i d o 

ou nao, u t i l i z a d o na soldagem. Diametro do eletrodo: - Diametro da 

alma do e l e t r o d o r e v e s t i d o , o u da barra metalico., quando o e l e t r o d o " 

e nu. El e t r o d o de c a r v a o ( g r a f i t e ) : e l e t r o d o usado na soldagem ou no 

c o r t e e arco a carvao. E l e t r o d o para soldagem ao arco e l e t r i c o ; -

E l e t r o d o m e t a l i c o ou carvao (ou outr o m a t e r i a l adequado), usado com 

o p r o p o s i t o de p r o d u z i r um arcc e l e t r i c o . Inclusao: - Gorpo e s t r a -

nho, t a i como res t o de e s c o r i a , encontrado no i n t e r i o r de uma s o l -

^•a* Corrente de soldagem: - Intensidade(ampegagem) da co r r e n t e , q.ue 

c i r c u l a pelo e l e t r o d o , na r e a l i z a g a o de uma soldagem. Pen to de f u -

sao: - Temperatura na qual o metal passado do estado s o l i d o para o 

esta do i i q u i d o . Pi l a tag ao: - ( d e f i n i g a o simpler.) - e o aumento de 

volume ou de dimensoes(nos metaisjgeralmente e provocado pelo ca-

l o r ) . Con t r agao': Diminuigao do volume ou dimensoes da pega ao ser 

r e s f r i a d a . Corrente nominal de soldagem: -Corrente indicada na p l a -

que t a da maquina de soldagem, correspondente ao c i c l o de operagoes. 

Polaridade d i r e t a : - (normal), diz-se quando e e l e t r o d o esta l i g a d o 

ao polo negative da maquina de soldagem. Polar' dade i n v e r s a : - d i z -

se quando o e l e t r o d o esta l i g a d o ao polo p o s i t i v e da maquina de s o l -

dagem. Raiz da Solda: - e o ponto mais profunda da cordao de solda, 

em sua secgao t r a n s v e r s a l , Pre-Aguecimento: /in l i e agao de c a l o r na 

pega antes de soldar. Porosidade: - Presenga de bolhas ou inclusoes 

no metal de base, ou se j a , no i n t e r i o r do cordao de s olda. Soldabi l i -

dade: - Propriedade que os metais apre sen tarnzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA t i& soldar em com maior 

ou me nor f a c i l i d a d e . Tensao do arco: - Tensao atraves da zona gasosa 

v a r i a v e l com o comprimento do arco, Asbosto or amianto: - m a t e r i a l 

f i b r o s a , r e f r a t a r i o ao cal o r ( n a o queima) usado em soldagem, para e-

v i t a r a propagagao do c a l o r , fazendo com que a pega nao se forme. 

Mui to usado para protegao de rosea de luvas na c a l d e i r a r i a , e mui to 

usado na f u n d i l a r i a de outos para e v i t a r emperumen.to. 
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Empenarnento: - Distorsao da chapa cue empena devido as forgas 

do expansao e eontragao produzidas pelo c a t o ou cargas exces-

s i v a s , Oxidgj (ferrugem), camada ou c r o s t a formada no metal 

f e r r o s o devido a sua combinagao com oxigenio do ar. Tenacidade: 

propriedade que alguns metals possuem de rests t i r ao esforgo. 

Dureza: - Mai or ou menor p o s s i b i l i d a d e de s s a  atacada pela f e r -

ramenta: Itecozimento; Conseguir uma es t r u t u r a homogene e e l i m i -

nar tensoes i n t e r n a s . Hevestimento: aurnentar a tonalidade e d i -

m i n u i r a f r a g i l i d a d e das pegas temperadas. Rtopagagao da chama: 

velocidade da chair a ao se espalhar por uma Bibs t a n c i a i n f l a m a -

v e l . Hetrocesso da chama: a v o l t a do gas em aombustao atraves 

do magarico (diz-se na g f r i a de o f i c i n a que m  marieo e n g o l i u f o -

g o, quando i s t o ac on tec e) • Fundente ou po d;-capante ou ainda 

chamado de t i n c a l : - Substancia usada para di-soxidar, durante 

os processos de solda f o r t e , f e r r o fundidozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 1 metais nao f o r -

rosos. 

FOSIQpES IE SCLDAGEH: - Sao qua t r o as po s i goes cujas de-

norninagoes sao as seguintes: 

- P l a n a 

- H o r i z o n t a l 

- V e r t i c a l 

Sobre a cabega 

xiPUozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA u& j u k i a o . - Deimigao. Junta as o t i p o de uniao en-

t r e pegas, passando a ser: 

- Junta de topo 

- Junta em T 

- Junta sobreposta 

- Junta em L ou em angulo 

- Junta de aresta ou rebordo. 

- ESCQLHA DO TIPO DE JUNTA: - A escolha do t i p o de j u n t a mais 

ade qua da ao t i p o do solda que devemos executsr e um f a t o r importan-

t e . As vezes as condigoes de t r a b a l h o impoem o t i p o de j u n t a que de-

vemos usar, mas sempre e p o s s i v e l a sua escb-Qha dentro dos diversos 

t i p o s basicos. A melhor solda e a que l a mais l i a r a t a e que s a t i s f a g a 

todas as c a r a c t e r i s t i c a s tecnicas indispensareis. Na escolha do t i -

po de j u n t a devem ser considerados os seguiriSes f a t o r e s : 

- Adaptagao aos osforgos do tragac e fELexao . 

~ Gusto de preparagao 

- Rapidez e f a c i l i d a d e de soldagem 

- Quantidade de metal a ser depositadev 
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Til-OS PS ELifi'RODOG: - Existem t r e s t i p o s de ele t r o dos: 

- Eletrodos de C arvao 

- E l e t r o d o Nu 

- Eletrodos com revestimento. 

TIPOS DE KSvEGTIKENTOS: 

He ve stimen to Oxi dan t e : - Os eletrodos do t i p ) oxidante tem um r e -

vestimento composto de oxido de f e r r o com ou sem oxido de manganes. 

A es c o r i a e abundante e de f a c i l remogao. 0 revestimento da u m sa 

es c o r i a oxidante e assim o metal depositado Contem somente fracas 

qualidade de car bono e manganes, Podem trabalhar com corrente con-

t i n u a (00) ou alternada (GA). Tem uma penetrsgao f r a c a e um banho 

de f us ao f l u i d o j por este motivo, elas soo itrabalham na posigao 

h o r i z o n t a l . Devido ao baixo t e o r de manganes? as propriedades me-

canicas sao fracas (nao e f o r j a v e l e de r e s i s t e n c i a b a i x a ) , emprega-

do so em ago doce de pequena e media espessura, quando a aparencia 

da solda e mais importante que a sua r e s i s t e s c i a . * 

Hevestimerito I l u t i l i c o : Os eletrodos r u t i l i c a s contem uma grande 

quantidade de r u t i l o ou de compostos derivados do oxido t i t a n i c 

T I Op) podendo chegar a mais de 95$ e com f n c a proporgao de c e l u -

l o s o . A es c o r i a e viscosa e de f a c i l remogao^ t r a b a l h a em c o r r e n t e 

continua (GO) e a l t e r n a d a (OA), boa es t a b i l i d a d e de arco, poueos 

s a l p i c o s , solda de belo aspecto e boa velocidade de fusao. .Nao I 

recomendado em agos com teo r de car bono aeirmi de 0,20/£;nas p r o p r i -

edades mecanicas sao boas. 3 empregao em varios t i p o s de c o n s t r u -

gao.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA j 

Revestimento C e l u l g s i c o : Os eletrodos deste tfcLpo tem um r e v e s t i m e n ^ 

t o com a l t o t e o r de materias organicas eomburtlveis, cuja decompo- * 

sigao no arco produz um f o r t e escudo de gases'protetores. Produzem 

pouca e s c o r i a e destacam-se com r e l a t i v a f a c i l i d a d e . Este t i p o d-e 

e l e t r o d o c a r a c t e r i z a - s e por um arco fortemente penetrante e por uma 

boa velocidade. As perdas por sal p i c o s sao grandes e o aspecto de 

solda e mediocre. Trabalha em todas as posigoes, suas c a r a c t e r f s t i -

cas sao boas. 

.Revestimento Acido ou Neutro: - Os eletrodos deste t i p o tem um r e -

vestimento a. base de o x i do de f e r r o , o x i do ete manganes, ou de t i -

t a n i c ou de s i l i c i o , assim como contem quantlidad.es importantes de 

deoxidantes como o (FeMe e EeSi). 0 c a r a t e r la es c o r i a , do ponto 

de v i s t a m e t alurgico, e acido. A e s c o r i a e aBundante, leve e poro-

sa, e destaca-se com f a c i l i d a d e , t r a b a l h a em corrente. continua (CO) 

e c o r r e n t e a l t e r n a d a (CA), a l t a velocidade de fusao e suporta a l -

tas amperagens, a penetragao e boa e o banho) de fusao e bastante 

f l u i d o , trabalham bom em posigao plana e tem um bom rendimento. 

Nao e aconselhavel seu emprego nos agos com -teor de carbono acima 

de 0,20$. 
- Cont. na f l . 26 -
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ftevostimento Basico: - Os ele t r o d o s deste t i p o torn urn reves-

timento • contendo quant i. da des import antes de earbonato c-3 c a l c i o , 

carbonatos basicos e f l u o r i t a * A penetragao e media, banho de fusao 

calmo e c a r a c t e r i s t i c o , s o l i d i f i c a - s e r a p i d o , pouca es c o r i a -s mais 

ou menos f a c i l de remover. Possuem propriedadss mui t o ^ a r t i c u l a r e s 

em relagao aos outros eletrcdodos. 0 ago depcsitado e de eievada 

pureza(baixo t e o r de enxofre) e CP) f o s f o r o ) . Os eletrodos basicos 

apre sen tarn as melhores c a r a c t e r i s t i c a s mecanicas, sac re comer, dados 

aos trabalhos que exigem a l t a seguranga, t a i s como: construgao na-

v a l , c a l d e i r a r i a , e s t r u t u r a s pesadas e vasos de pressao, podem ser 

empregados para soldar ago meio duro, duro.e ate f e r r o fundido. 

Trabalha em corrente continua (CO), polo p o s i t i v e . Estes e l e t r o d o s 

sao h i g r o s c o p i e o s ( s e n s i v e i s a umidade), portaato tem que ser guar-

dos em e s t u f a : 

Escolha de E l e t r o d o s : - Damos abaixo algumas insurugoes para 

a u x i l i a r na escolha de e l e t r o d o s . 

a) - Para soldar um ago cujo t e o r de earbono e superior a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 ,2 0 % ou que contem mais de 0,0?$ de enxofre(S) ou de f o s f o r o ( ? ) , 

para soldar pegas espessas, de grande massa, i n d e f orrnaveis, nas 

quais as tensoes de contragao podem provocar u.icro-fios-uras ou t r i n 

cas, e recomendavel a u t i l i z a g a o de um eletrodo com revestimento ba-

s i c o . 

b) - As soldas na posigao plana, c u j a ureparagac eosvssrte 

chanfros import antes, serao executadas mais r£pidas -cor: e l e t r o d o s 

de a l t o rendimento, com revestimento do t i p o I c i d o , rusoico cu b a s i -

co, conforme a qualidade de j u n t a desejada. 

c) - As soldas f o r a de posigao plana, serao mais berr. execu-

tadas com ele t r o d o s basicos, em se tratando de juntas sucmetisas a 

grandes esforgos. 

d) - As soldas em jun t a s mal preparadaa e trabalhos de p c l i -

mento, ou em fundo de chanfros, solda dos de ur. so lado, onde e pre-

c i s e g a r a n t i r uma boa penetragao, recomenda-se eletrodos cor; r e v * s -

timentos do t i p o c e l u l o s i c o . 

e) - Para reunioes de agos de boa qualidade, de espessura en-

t r e 6 e 16 mm, s u j e i t o s a esforgos moderados, a t e c n i c a ''forts pene-

tragao" e bastante recornendada. 

f )zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - JzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAS p r e c i s o nao dar muita importaneia ao ore go do us t i p o 

de e l e t r o d o , desde que os eletrodos mais baraoos nao sao n e c s s s a r i -

amente os mais economicos. A velocidade de fusao, o peso do metal 

depositado por kg de e l e t r o d o , a f a c i l i d a d e ds empre;-o, devem exer-

cer i n f l u e n c i a s consideraveis na avariagao do melhor produtq a ser 

u t i l i z a d o . 

- Cont.na f l . 2 7 -
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g) - 0 soldador experiente, bem como o mestre de solda, devem 

sempre examinar novo:; e l e t r o d o s , delxan.do de lado f a l s o s conceitos 

de a v a i l agao de um m a t e r i a l , base ados em sua.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA faraa, conceitos estes 

nao v a l i d o s , devido ao progresso constante da t e c n o l o g i a de solda-

crpm. &CUJ • 

NOTA: - :-]ao esquecendo que um e l e t r o d o empregado para enchi-

me-nto duro, nao pode ser usado para soldar, devido a baixa re s i s ten-

c i a . 

Caractermsticas Tecnologicas dos E l e t r o d o s : - ilormalmente os 

elet r o d o s sao subrne t i d e s a uma s e r i e de ensaios, a. f i m do de terminar 

a sua c o r r e t a aplicagao. Dentre os ensaios conrumente executados, pode 

mos c i t a r : 

- Snsaio de r u p t u r a ( r e s i s t e n c i a a tragao ) 

- Analise quimica do m a t e r i a l 

- H e o i l i e n c i a ( i n d i c a a maior ou menor r e s i s t e n c i a a forma-

gao de t r i n c a s ) " 

- Resistencia a corrosao: e uma r e f e r e n d a mui t o importante, 

p r i n c i p a l m e n t e para eletrodos usados na soldagem de ago i n o x i d a v e l 

e m a t e r i a l usado^ em I n d u s t r i a s qiamicas• 

- Dureza: - "£ uma verific.agao i m p o r t a n t e , pois so conhecendo 

a dursza do e l e t r o d o pcdemos g a r a n t i r que a s o l d a . t e r a dureza i g u a l 

ao r e s t o da pega. 

a r a c t e r a s t i c a s Economicas de um K l e t r o d o : 

- Tempo de fusao 

- Tempo para o r e i n i c i o da solda 

- Velocidade de fusao 

'• - Peso do m a t e r i a l depositado por kg de e l e t r o d o 

Fungoos do Revestimento do E l e t r o d o 

- Protogao contra o oxigenio e n i t r o g o n l o do ar 

- Reduzir a. velocidade de s o l i d i f i o a g a o 

- P a c i l i t a r a a t e r t u r a e estab!lidade do arco 

- F a c i l i t a r a soldagem nas diversas posigoes'de trabalho 

C l a s s i f i c a o a o dos Eletrodos: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• ,' _ _ 

Sem um s i sterna de c l a s s i f i c a e a o s e r i a ssuito confuso ou quase 

imp o s s i v e l selecionar o e l e t r o d o adequado para cada aplicagao espe-

c i f i c a , considerando-se a grande quantidade e variedade de eletrodos 

normalmente f a b r i c ados, cada urn com um nome ccsnercial d i f c r e n t e e do 

aplicagao tambem d i f c r e n t e . Baseando-se nestes f a t o s e que a AWS 

(American Welding Society) - Associagao Americana, de Solda - c r i o u 

um sistenia do c l a s s i f i c a g a o do ele t r 6 d o s tao e s p e c i f i c o , de emprego 

tao f a c i l , que quase todas as i n d u s t r i e s escolhem e especificam nas 

compras dos eletrodos que necessitam, baseados na c l a s s i f i c a g a o AWS. 
- Cont. na f l , 28 -
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0 sistema e compos to de uma l e t r a e mais/ou J a l g a r i s m o s . Os dois 

p r i m e i r o s algarismos dao a r e s i s t e n c i a a. tragi© do m a t e r i a l em li-

bras (LB) por polegada quadrada. 0 t e r c e i r o algarismo e s p e c i f i c a a 

posigao da solda conforme a tabela? 

1 - Solda em todas as posigoes 

2 - Posigao plana e h o r i z o n t a l 

3.- So na posigao plana. 

0 quarto algarismo representa o t i p o de energia f o r n e c i d a . 

Numero 0 1 3 

Tipo de Ener-

g i a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
CG CC ou CA CC ou CA CC ou CA 

Qualidade 

de solda 
6tima Ctima 1-ioi.erada Moaerada 

. Tipo de 
a r c o 

Profundo Profundo Eeve Leve 

Penetragao Grande zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

—-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ~~ 

Grande Mfdia Media 

Kota: - 0 numero de class i f icagao vem gravado na tampa da l e t a de 
e l e t r o d o s . 
Exemplo: Um e l e t r o d o com esta c l a s s i f i c a g a o e /6010 s i g n i f i c a : 

E m solda e l e t r i c a 

60 • r e s i s t e n c i a a tragao de 60.00 i6/ool« 

1 « Solda em qualquer posigao 

0 ~ CC. de grande penetragao 

Arco profundo 

Solda de otima qualidade. 

Normas de Seguranga do Soldador: 

Bstas normas devem ser observadas com m i i t a atengao, a'£fim de 

serem evitados p o s s i v e i s acidentes: 

1 . 0 Soldador nao deve p o r t a r objetos inflamaveis nos bolsos, 

t a i s como: f o s f o r o , estopas e t c . . 

2. Nunca t r a b a l h a r desprotegido. Usar equlpamento recoinendado 

para o soldador, que e o seguinte: mascara de solda, a v e n t a l , iuvas, 

p e r n o i r a s , mangas (mangote). 

3. Nunca soldar vasos ou tubulagoos s u j e i t o s a pressoes i n t e r -

nas, porque o c a l o r da solda causara aumento ob pressao i n t e r n a e tam-

bem. c enfraquecimento da parede do vaso ou do tubo de soldagem, poce#n-

do causar acidente f a t a l . 

i+. Ao soldar t anques ou vasos que Servian como deposito de com-

b u s t i v e l , t a i s como: oleo d i e s e l , g a solina, a l c o o l e t c . , ou produtos 

qufmioos, devemos, antes de tudo, fazer uma bs& limpeza no vasozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ouu 

no tanque, e de p r e f e r e n c i a com vapor. 

5". Quando f o r soldar dentro de tanques ou c a l d e i r a s , v e r i f i q u e 

antes se o isolamento dos f i o s de cordao e luz dos cabos da maquina 



de solda nao estao estragados, a f i m de e v i t a r descarga e l e t r i c a , 

e, sempre que p o s s f v e l , colocar esaustor para r e t i r a r a fumaga. 

6. Quando o t r a b a l h o e x i g i r escadas; ou andaimes, v e r i -

f i q u e se os mesrnos estao p e r f e i t o s , i s t o > e , an p e r f e i t a s condi-

goes de uso, e quando necessario, u t i l i z a r c i n t o de seguranga. 

7* Nunca use e x t i n t o r acido ou agua para apagar incen-

d i o em maquina de soldar, pois o acido e a agua sao bons conduto-

res de e l e t r i c i d a d e . U t i l i z e um e x t i n t o r t i p o C 0 p ( d i 6 x i d o de car-

bono). 

Regulagem de Amperagem: . A amperagem fo r n e c i d a pela ma-

quina ao arco deve v a r i a r diretamente com o timanho do e l e t r o d o a 

ser usado, De modo que os eletrodos de diametsos relativamente 

grandes necessitam de maior amperagem que os .iiametros pequenos. 

Regra P r a t i c a Geral: - 0 compriments do arco devera ser 

l i g e i r a m e n t e menor que diametro do e l e t r o d o . Como e quase impossi-^.— 

v e l , para o soldador, medir apuradamente o comprimento do arco du- / 

r a n t e o ato de soldagem, deve ele aprender a guiar-se pelo sense 

a u d i t i v o tornando-se capacitado em l o c a l i z a r os sons ernitidos n^a 

operagao de soldagem naquele que e c a r a c t e r i s t L c o do comprimento i -

deal dos arcos. I s t o pode ser a d q u i r i d o presfeuodo-se bastante aten-

gao nas diferengas de sons ernitidos quando o arco e intensionalmente 

mui to grande ou mui to pequeno e quando esta con o comprimento c e r t o . 

Esta l e v a r a o so.ldad.or a j u l g a r o comprimento do arco, pela d i s t i n -

gao de sons. 

• Velocidade do Avango do S I e t r o d o :zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA x velocidade do e l e t r o d o 

deve v a r i a r com a espessura do metal que esta aendo soldado, a i n t e n -

sidade de correntes e o tamanho e forma da scUda ou "cordao" desejado. 

Os p r i m e i r o s trabalhos a serem f e i t o s serao ceadoes em passo simples, 

necessitam arcos com comprimentos constantes e velocidade do & rango 

constante, de maneira que a zona em fusao do metal tenha aproximada-

mente o dobro da vareta que esta semdo emprega&a. 

Polaridade do .mlotrooo:zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA — ja^ sold^^em em corrente continua 

o e l e t r o d o deve ser l i g a d o ao t e r m i n a l e o r r e t o ~ de acordo com as r e -

comendagoes do f a b r i c a n t e do e l e t r o d o . Quando a e l e t r o d o e l i g a d o ao 

IDolo negative ( - ) , apolaridade e chamada negativa ou d i r e t a . Isso 

quer d i z e r 1/3 da energia f i c a no e l e t r o d o , enquantc que 2/3 f i c a com 

a pega. 

Quando o e l e t r o d o e l i g a d o ao polo j o s i t i v o ( + ) , a p o l a r i -

dade e chamada^positiva ou i n v e r s a . Isso quer d i z e r que 2/3 da ener-

g i a f i c a no e l e t r o d o e l / 3 f i c a na pega, o que nao e aconselhavel, 

pois,a maior energia dada a pega. 

- Cont. na f l . 30 -



Fa tores Fundamentals da Soldagem ao Arco: _ . u ? _ t r o v a r i a v e i s a-fe-tas 

fortemente os resultado.*: a serem ob t i d o s , para se p r o d u z i r boas s o l -

das. Cada uma delas deve e s t a r ajustada de acordo com o t i p o de t r a -

balho a ser f e i t o e o equlpamento que esta sendo usado. Estas quatro 

v a r i a v e i s sao: 

- Ajustagem da c o r r e n t e (amperagem') 

- Comportamento do arco ou tensao 

- Velocidade de avango 

- Angulo do e l e t r o d o . 

Soldagem de Ferro Fim dido: - Existem dois processos para soldagea de 

f e r r o fundido, soldagem a* f r i o e a quente. Soldagem pelo processo a 

f r i o : existem v a r i o s t i p o s de-eletrodos para f e r r o f ion dido, mas sem-

pre e aconselhavel f a z e r antes o t e s t e da s o l d a b i l i d a a e do m a t e r i a l ; 

para i s s o e f e i t o um pequeno ccrdao de solda, depois remove-o com: 

uma t a l h a d e i r a . Se j u n t o com o cordao nao v i e r f e r r o f u n d i do, t e s t a -

se outro t i p o de e l e t r o d o . Se a pega dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5 mm de espessura, faga um 

chanfro de 60: limpe bem a pega com t e t r a - c l o r e t i i e n c ou sola c a u s t i -

ca e agua quente. 

Soldagem pelo processo a quente: Aquega a pega a 2 5 0 $C, mais ou me-

nos, faga a solda em cordoes r e t o s , ten do cuidado para nao del rear es-

f r i a r . Terminando de soldar torne a esquentar a pega a 3?0£7, mais 

ou menos e se possxvel a pega numa v a s i l h a contendo c a i bem seco para 

que ele e s f r i e lentamente. 

Tomando-se uma barra de f e r r o f u n dido de 6,4-5 cm2(l pole ga da quadra-

da) de secgao, 25,4- cm (10 polegadas) de comprimento, a temceratura 

a 102C, e aquecendo-oe a 2p02C, seu comprimento aumentara de 0,7 mm 

aproximado. Se fixarmos os dcos extremes da barra de maneira que o 

f e r r o fundido nao possa se c o n t r a i r , a forga do tragac desenvolvida, 

ao r e s f r i a r c f e r r o , ate a t i n g i r novamente a temperatura de 10SC, se-

ra de uns 2 5:000 kg. Como o f e r r o fundido nao tem e i a s t i c i d a o e , nao 

podera coder ante a f o r g a desenvolvida e se romperaa 

Se a b a r r a fosse de f e r r o f o r j a d o ou ago dece, o metal, devido a sua 

d u c t i l i d a d e , cederia. Esta agao a l i v i a r i a ao tensoes i n t e r n a s , e v i t a n -

do o rompimento da b a r r a . 

I s t o acontece devido ao elevado t e o r de carbonc e x i s t e n t e no f e r r o 

fundido. '& por i s t o que os agos com elevadas porcentagens de car bono, 

devem receber tratamentos termicos, a f i m de e v i t a r problemas no que 

d i z r e s p e i t o a soldagem. 

- Cont, na f l . 31 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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Controle -Visual. - o c o n t r o l e v i s u a l consiste em se v e r i f i c a r una 

s e r i e de incoveniencias que podem causar series prcblemas, t a i s co-

mo: 

- Erie her aberturas entre duas pegas, usando pedagos de e l e -

trodos ou f e r r o , o chamado , ?bacalhau r T, na. g£ria do soldador. 

- Em j u n t a do topo nao deixar chapa remontada. 

- Escolha c o r r e t a do e l e t r o d o para o t i p o de servigo em 

que s tao• 

I&npregar escova de ago i n o x i d a v e l quando t r a b a l h a r com o 

mesmo. 

- Guardar os ele t r o d o s sempre em estufa 

- Observar sempre a amperagem e polaridade, comprimento do 

arco e t i p o de corrente recomendado pelo f a b r i c a n t e do el e t r o d o . 

- A p l i c a r tratcmiento termico quando nseessario. 

. - Observa.r quantidade de metal depositado na j u n t a , nunca 

exceder demasiadamente. 

E v i t a r ponto de solda dentro do chanfro, quando a solda f o r 

a prova de r a i o X. 

- Observar a d i v i s a o das soldas para e v i t a r defcrmagoes na 

cbra. 

- Observar a limpeza das pegas e das soldas. 

Controle e qualidade por meio$ de e n s a i o i Os easaios podem ser do t i -

po des^.frutivo e nao des t r u t i v o . 

- Os ensaios destrutivos(mecanicos) sao essenciais, ;ara 

t e s t a r o m a t e r i a l soldado, pois so eles garantem a seguranga do t r a -

balho, para o qual e r e a l i z a d o o exame. 

- Estes ensaios sao: E r i n e l l , Vickers e .Rockv/eii. 

- Ensaios nao d e s t r u t i v o s ( n a o afetam c pr o d u t o ) : os mais co-

muns sao: Raio X, Radiocospia e Pressao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

S S X - r a j U U i i n — I T , , - — 



FUNDICAO EM FERRO, BRONZE E OUTROS M ETAIS - PR ENSAS - HIDRAULICA'i £ M ECANICAS PARA 

AGAVE E ALGODAO — M ANUAIS PARA M OSAlCOS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
I;VS(JKI(.:A<) .VOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA CMAJM.V.) O'l > I •».«».-» 7/<)(»()! Olj - I ,\S( • K I (_'. A (> K.ST A IX'' A I,. LU0O170* 7 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

RUA MARTINS JUNIOR N.° 831/36 - TELEFQNE: (083) 321-3718 - 58.100 - CAMPINA GRANDEzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA — PARAlBA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

[lurn!>ns hkirAulicas dc 

A l t a , MCdia e f lalxa 

dcneidndo 

Fl;tro-priinc«s «• Deoo-

l i c n d o r e s p / f J b r l c n E 

do o l c o , D i s c o 

pnrn D c c o i i CH d o r 

C l l ^ ^ ' s e Forragens de zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
f o f f i O B conl inuos para 

poniflcndorr.s 

F i r r a m e n l a s de lodoc 

on "iipo8, p l a c e s do 

moonlcoa p a r a reveet l -

mtntos e c a l f e d a B zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

tit it t; 

F u ' o ' i p a r a C u r t u m e s , 

agom de Pe(ftS 

i f zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Acel t ar nos encomendai i  

em Goral 

E N GR E N A GE M DE 7 3 

RE NT E S C O M P I NHAO 

DE 10 D E N T E S 

Campina uran&e,pb 3 0  do :>Coreo Jo 1922 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
'if. RO- . HA 

AO 

>ep 

OO o U 1 P 0 

-asm 

- Campos I I 

- ^ - . 1 1 . " Li i .O I 

Declare para os devi&cs f i n s , c±.ic a aluno. 

; l i a Bozerra, K a t r i o u l a ITS 7421220 - 5. f o i 

U U u l U i i u v a O 0 0 ( X K s l l l j j X <*s>Cl »*. U i - i . C i X X U ^ jfcJs -*- i vs.-

01/82 a 26/03/32 perfazeriSc ux.. t o t a l de 2S ( ^ i n -

t o .e nove d i e s ) , nun t o t a l do 124 (cor.to e v i n t c o 

-ua.tro horas) conseguide um 6time .aprove itajnento-

• c n t r o de noasss p c s s i b i l i d a & e con rofc-ri-ncia ao 

o :;ta-;>:io aplicado cci:forme descrimi *r>~r. •-.Vi -^vr. 

O l 14 Bias em uzinagem maquinas o; 

Torno meeanioo, f u r a d e i r a de coluna, c o u o r i i , e 

scd&s de 02io a c e t i l e n o o soj.ua e l e t r i c a * 

C2 - 15 2i&s Fundi cad) em f e r r o iundido e fcrcnz'e 

3em mais para o momonto: 

At one i os ament e: 

— Z3L« 

http://soj.ua


Francisco de Assis Quirino 
Diretor-Presidente 

Jose Leopoldo da S i l v a 
EngS Orientador 

Marciano Dias de 0. Junior 

Engenheiro Goordenador do Estagio 

Maria Gelia BezerrazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA \ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA O 

Aluna E s t a g i a r i a . 



CzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 N C L U S A 0 

0 estagio supervisionado f o i muito vai: do para mim, porque 

mostrou-me a realidade de como agir futuramente na vida p r o f e s s i -

onal; mostrou tambem como a gente deve l i d a r ccora os operarios e 

nossos superioresj respeitando cada um de acordo com a sua posigao 

den tro da Empresa, i s t o e, cumprindo com os' seus deveres e atos, e 

respeitando os dos outros, conforme a e t i c a professional. 

£ por esta razao que eu considero o estagio important/Is sine, 

porque alem de dar oportunidade ao estagiario de se f a m i l i a r i z a r e 

conviver com aquela eomunidade, tambem faz coo que v i s u a l i z e as c o l 

sas com mais c l a r e z a entre a pr a t i c a e a teoria > j a que o aluno pas 

sa a maior parte durante o Curso so no estudo da parte teorica. 

Lamentavelmente, no tocante a parte pratica, as empresas de 

nossa regiao nao podem mostrar ao estagiario tecnica e equlpamento 

mais modernos? devido nosso Nordeste nao terzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m setor i n d u s t r i a l a l 

tamente desenvoivido. 

Cheguei a conclusao de que o estagio p&ra o aluno valido e 

de tanta importancia que considero ser experl'ncia valiosa em sua 

c a r r e i r a * 

Sentimos, quando na p r a t i c a , uma esplcfe de impacto ac nos 

defrontarmos com os mais variados setores da Snpresa; ficamos des-

loca&os, nao sabemos como comecar, temos duvic- se agimos certos, 

temos receio de que algum erro venha prejudic&r todo o trabalho co-

meg ado, — s i n a l de que a teoria sem a praties nao esta eompieta* 

Meses depois, quando j a dominamos a tecnica, quando j a sabe-

mos a p l i c a r corretamente cada caso em suas exatas fungoes, sentiao-

nos realizados, conscientes de que podemos coooear e, aplicando os 

ensinamentos que nos foram dados pelos nossos instrutores e a s s i s -

tentes, estaremos seguros e capazes de comeca:- em qualquer esprcsa 

da mesma especie* 

Assim, conscientes de que estamos aptos e seguros em nossos 

empreendimentosj vislumbramos com mais fe e ccragem o dia de amanha 

que se nos apresenta mais exigente e preferinc'o os que realmente sa 

bem e procuram se aprimorar para valer mais e t e r , entre os seus co 

legasj lugar de destaque. Assim e que devemos ser* 
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