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Ilmo. Sr.

Coordenador do Curso
de Engenharia Mecanica
da UFPB., Campus II,
Nesta cidade

Prezado Senhor:

Estou encaminhando a V.Sa., em anexo, ¢ relatdrio refe-
rente 20 meu estagio supervisionado realizado 1z empresa Fungdi-
¢do e Metaltrgica Nordeste Ltda., localizads n: rua Martins Ji-
nior, n® 831/36. '

O referido estagio realizou-se no perfiio de 19.01.82 a
26.03.82, totalizando 124 horas.

Tive como supervisor o Professor José leopoldo da Silve,
desse Centro; e como orientador de fundigeo o . Barreiras.

Como professor de usinagem, o Sr. Severinc., Estes tlti-
mos, responsaveis pelos citados setores da Empresa.

Atenciosamente.

’ .
/{f O, QQP( O, (;?;\619 Crio
Maria Célia Bezerﬂa
" Bstagiaria.
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COMENTARIOS SOBRE A FUNDIGKO E METALGRGICA NORDESTE LTDA.

A Fundigao e Metalurgica Nordeste Ltda., implantada na ruas
Martins Junior, no bairro da Liberdade, nas imedizcdes do Distrito In-
dustrial de Campina Grande, Estado da Parafba, occupando uma drea fisi-
ca de 1650m2, totalmente coberta e em perfeito aproveitamento induse
trial, esta subdividida em dois galpGes: um pars = parte de mecanica e
o outro para fundigao.

A Fundigao e Metalurgica Nordeste Ltds. € um investimento
da ordem de uns 200 milhGes de cruzeires, do gual pafticipa o diretor-
-presidente Sr. Francisco de Assis Quirino.

A citada Fundigso é uma empresa de pecueno porte, visando
uma perspectiva de melhor desenvolvimento de prodrnao e também un mee
lhor nivelamento de operarios. Foi els guase uma ¢as primeiras dagui
de Campina Grande. Seus dirigentes estao sempre piocurando ampliar o
mercade de trabalho, nao tanto para competir com =3 empresas de maior-
rm porte, mas visando substituir os produtos fundidos produzidos e nm
outras regioces, -~ pois esses mesmos produtos poderzo ser fundidos aqui
em Campina Grande, oferecendo melhores vantagens em termos de precgos,
qualidade, guantidade e oportunidade de entrega do produto de pegas
funididas.

Razoes Fundaiseniais da Fundigao e
Metaltgica Nordeste Ltda.

Uma de suas razces fundamentais ¢ a proximidade do centro
de consumo ou de comercializacao de producac previstas ?7
- Proximidades de outras industrias; _
- Disponibilidade de mac-de-obra mais econdmica,
muito embora nao atinja sua tecnologia, mas quef?
chegue a atender suas necessidades;

- Disponibilidade de energla elétrica o égua;
- Disponibilidade de transporie em termos de pro-
ducdo e chegada de matéria prima a wesma.

A referida Fundigao é composta, atualmente, de 20 operarios,
dos quais 17 estao ligados a drea de produgao.

Matéria Prims e Material Secundario

consumidos na dita bunalgao:

MATERIAL ORIGEHM

Ago Especial ' Sao Paulo )
Ago fundido : Minas Gerais
Ferro fundido Pernambuco ¢ Cam~

pina Grande.
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Chapas de ferro fundido
Bronze

Areia argilosa

Fésforo

Enxofre

Carbono

Silicio

Betonita

Carvao

Acetileno

Oxigénio
Maquinas e¢ Egquipamentos existentes:

06 - Tornos

02 - Plainas

01 - Prensa

02 - Furadeiras

02 - Esmeris de bancada
0l - Esmeril de chicote
“03 - maguinas de soldar
0l - Viradeiras

01 - Pontiadeira elétrica
01 - Corte de tesoura

01 - conjunto oxi-acetilénico

-~

Sio Paulo

Szo Paulo

Rio G.do Norte
Rio G.do Norte
Rio G.do Norte
Hio G.do Norte
Bahia

Campina Grande
Minas Gerais

Rio Grande (White
Martins) '

idem idem idem

Trata-se de uma indistria de pecueno porte, Podemos citar
algumas operacoes, tails como: fundigao e usinagem de um modo geral.

Uperacdes principais:

Usinagem
Acabamento e montagem
Controle

Operacoes de apoios

Ferramentariz e manutencg@o
Transporte

Operacoes complementares:
Embalagem

Expedigao .

g i
(jf'Cont. na 1.
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_ FLUXOGRAMA

Recepcao do Material

1l. Corte

l. ~-Tesoura

1.2 -« Corte oxi-zcetileno

2.

Usinagem

Torno

Furadeira

.

&

Solda elétrica

Kontagem
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1 - INTRODUCRO

"durante o curso.

Este relatério é um complementc do estigic super- |

. L4 s % s - e H

visiocnado, em cariter obrigatdrio, implantaio na estrutura me- !
canica, conforme a Portaria n? 159 do Ministério da REduca

5
Cultura, de 12 de julho de 1965, pelo Sr. Ministro da Zducazio

¢ Cultura. 4

Meu estdgio foi realizado nas seguintes seches:
Mecanica em Geral, fundicao e outras.

0 estdgio teve seu infcio no dia 19 de jeneiro de
1982 e terminou no dia 16 de marco de 1982, perfazendo wn total
de 124 horas(cento e vinte e quatro horas). iio decorrer do zeu
estdgio procurei relacionar os meus conhecirentos tedricos com
a pratica adquiridos no decorrer do meu cur:io.

2 - OBJETIVQ DO RSTAGIO SUPERVISIONADC

Quando somos dirigidos a wma evpresa para reali-

L . . .. S ]
zarmos um estaglo supervisionado, nso devem:s pensar unicamsne-
te em cumprir nossa carga horaria exigida p-la Universidade, e i

Py

. " . 4 . - i
sim procurarmos colocar em pratica tudo aquile que fol visto

Nosso principal objetivo, atra:és da empresa, é
mantermos os primeiros contgtos com a vida pratica como t
na linha de produgao operaria e, enfim, com a administracac de

wm modo geral.

Durante nossc curso superior, passamos a

te do tempo mantendo nosso relacionamento crientado por n
mestres através de aulas tedricas ¢ outros meics de comunicagio,
como também pesquisando e apreridendo em livros e te

mente com 05 nossos colegas,

Muito embora nio podendo ser rais objetiva con =
pratica, mediante a decorréncia da falta de recursos financeiros,
nossa Universidade. O que podemos observar & que Z Universidads
e seus membros, mesmo lutando por -um regime de melhor ensino e
mais pratico, falta~lhes incentivos por carencia de verb-.as pa-
ra materiais, laboratdrics, eguipamento, deixande em cada alu-
no uma lacuna de conhecimentos praticos e, muitas vezes, tedri-
cos por falta de mais leitura condizente com a disciplina «
estd cursando, e dal ndo atender o ideal e a criatividasde do z-
luno.

0 estdgio supervisionado wostra ao aluno a dife-
ren¢a que existe entre a priatica e a teoriz, pois, muitas ve-

L Fd 5
zes, na pratica nao podemos empregar tudo gue esta na teoria, o
gque antiecondmico; e como o aluno estd bitolado a teoria, guer

seguir tudo ao pé da letra como mandam os livros
c


http://atra.es
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E quando devemos usar ¢ bom senso, utilizando o raci-
W SN R eI I T o Y
ocinlo em determinadas situagoes e resolver varios problemss sem
necessidade total de aplicar a terminologla escrita dos 1ivr5;ti>

v oS Iatores mals lmportantes para esta tomada de

lé

decisobs ¢ a preparagao psicoldgica, porgue sempre que o estagif-
rio se depara com um problema de natureza diferente ele sente-se in
seguro, porque nunca teve oportunidade de ver de perto o funcionaw"
mento de uma industriz e como também nunca sentiu o grau de respon#
sabilidade, mediante un problems no setor de producic ou nos equi=
pamentos destinados a wna manutengso.

o 3 "~ e . . &
ik por esta razao gque o estagio sterv1310nado ¢ de gran-.
1

de importancis ao aluno, porque ele vai se familiarizando cow oS pro
blemas da empresa e percebe gue a insevuranga deve ser superada, além
de procurar soluclonar cs problémas existentes da melhor maneira pos-
sivel, j& que lhe foi dada esta oportunidade de confianga através de

seus ‘dirigentes.

':)\

2 - FUNDICAO PRCPRIAMENIE DITA

A Na parte de'fundig a0 dentro da empresa, eu figuei um
pouco surpreendids porque eu j& tinha alguns conhecimentos tedrices
Sy como geralmente a teorla apresenta-se com mzis tecnologia, o gue
observei nesta parte da Fundigao MNorceste foi que O processo ainda
um pouco rudimentar, peis o5 seus wotodﬁq, desdz a fabricageso de mo
desy modelos, caixas de machos até a prepracac €o terreno, as tare-
fas utilizadas sao manuais.

A empresa ainda nao tinha se modermizado em suas técnias
cas como também em seus eguipamentos e ferramentas., Utilizam sinda
mao-de~obra muito lenta e com pegquena produgéo.

2.1l « FPUHNDICLQ «

Definicgo de Fundig8o: - Dste processo cons

518
~ " 4 & s <
tengao de um objeto na forma final, vazando liguido de mebtal visco-
so, com um melde preparado ou em uma forma, Uma pega fundida ¢ obti-

da deixando o material solidificar-se. Praticamente todo metal & ini-

cialmente fundido. N

05 metais em fusioc podem ser vazados por gravidade e ou-
tros metals sdo forgados sob pressao nos moldes.
2.2 -MODELO

Definica 808 Os modelos sao os elementos -que conforme as

dimensoes correspondentes das pegas a aeppyand:d“u vao peruitir a
obtengao do molde, espago oco onde sersd vazado o metal.

A importancia da reprodugac da pega gue Se guer produm
ZArs depend@d@uitOIao seu molde, porque ¢ necessario gque o projetis-
ta em certas circunstincias estabega suas norméﬁS)e seus desenhos com

- Cont. na £l, 3 -
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angulos de salda ccnvenientes, pols as vezes ¢ modelador da pega
o g . w . - i *

sendo feito sem tecnica e estetica poaeré atarretar uma serie de

problemas ou alteragdes nas dimensOes da pega.

Como sabemos, existem varios tipes de modelos,tais

como:
modelo de madeira

L

modelo de metals
modelos de plasticos.

Cs modelos devem ter bom acabamento para facilitar a
marca certa dos moldes e dependendo do metal s ser fundido, deven-
do-se observar seu grau de dilatagao.

Existem: os modelos externos{os gropriamente ditos) e
os intermos(ou caixas de machos).

Na Fundicao Nordeste usa-se o modelo em madeira,pols
sfo da fabricacfo fécil, rdpides, e o custo ¢a matéria prima &
pais econdmico, uma das suas mailores vantagens, Além disso o peso

é menor, facilitando a manipulacao dos modelcs na operacgac de mol-
dagem e nas operacgoes de transporte.

Y i s 20 . = v Prpndred
_ Una de suas desvantagens e que szo dsformavels, pouco
durdveis, sensiveis a agdo atmosférica e sdo adequadas para moldar

A

pecas pequenas ou médias. O modelo para confecgles de pegas pegue-
nas pode ser feito com madeire de qualidade inferior, como pinho.
J€ quando sSo modelos de maior responsabilidzde, em maiores séri-
es, utiliza-se madeiras de alta gualidade cozo cedro, imbuiz etc..
A caixa de moldagem deve ser forte e rigida de modo a
nfio destorcer quando ela é manipulads ou qundo a areia é soca~
da nela. Usam-se pinos e buchas para alinharsn as secgOes da cai-
' Xa. Blas se desgatam em servigos e devemos c¢kservar isto para evi-
tar desenccntros ou moldes deslocados.
A calxa & feita em duas partes principais: a tampa(cai-
xa sﬁperior) e a outra inferior(caixa infericr).
2.3 - AREIA DB FUNDICEO(areia natural)

Esta areia deve ser pléstica, ter coesao, resisténcia

para conservar o modelo, resistir a agio das temperaturas elevadas
+—% ser refrataria, dar réapida evacuag@o do ar contido no molde, bem

cono 05 gases contidos nos mesmos, ter boa permeabilidade, desa-
gregar-se facilmente para permitir a extraczo da peca fundida, bem
. - - ]
como um bom polimento da mesma. Esta azrelia geralmente e constitu-
ida de quartzo (bidxido de sflicio siy2) bem como argila(silicato
- ; o Yme * e
hidratado de Al) que € o0 elemento de unizo e boa plasticidade e boa
desagregabilidade ao molde.
- Cont. na fl. & -
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A composigio da areia € basicamente silfcio, (5i02),
Umidade de H20.

Existem varios tipos de areias:

a) Areia argilosa, cujo percentual de argila ¢é supe-
rior a 18%;

b) Areia argilosa, terra: seml grossa, com um per-
centual de argila de 8 a 18%;

¢) Areia siliéio: cujo teor de argila é inferior a
5% condiderada com impureza.

Quanto a forma dos graos: p
a) Areia de reglao esfercidal ///

b) Areia de regifo angulada "
o

c) Areia de regizo composta
2.4 ~ MACHGS:

A caracteristica principal do macho corresponde as ca~

vidades existentes nas pegas fundidas, primcipalmente orificios.
Seu papel nc molde ¢ completamente ao contrario do mddelo em si,
. forma seccao cheia onde o metal ndo penetri, de modo que uma Vez
funidade a peg¢a apresenta um vazio naguele ponhto,

, A importancia de sua posigao no processo de fundicao,
a4 mais solicitada aos esforcos de compress:o e corte, do que o ma-
terial do molde, bem como também aos esfor-os de [lexdo e torgao.
As areias de macho devem ber ¢aracteristicis especials para aten~
der a essas solicitagOes. Devido a posigiée central gue o macho
ocupa em relagéo a0 molde, estas areias devem ter boa permeabili-
dade, porgue, caso contrério, as pegas forram porosidade e bo-
lhas. A areia do macho deve ser colapsivel para permitir gque a pe-
ca se contraia apds a solidificagdo, porgu: poderd ocasionar trin-
cog nas pecgas fundidas. Sua mistura deve s » arelia e blec uglome-
raite ou farinha, argila.

2.5 - CARACTERISTICAS DA ARSIA DE MACHO
- Alta resistencia depcis de estufada <«

- Dureza elevada para resistir a erosao f

- Permeabilidade elevada para permitir 9///scapamento
dos gases

- Teor de gases que nao seja superior a 30 cm g de a-
reia a 900¢ ¢

- Colapsibilidade boa para permitir contragao do me-
tal e nic ocasionar trincos nas pegég/funidadas

-~ Cont., na fl1. 5~
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- Inalterabilidade. Areia do macho deve se alterar depois de

moldada , para permitir o armazenamento dos mesmes.
- . A~ n ~ o .
Resistencia.a torgao dos machoss

- Machos fracos =~ 3,5 - 70 kg/cm2

- Machos médios - 7,0 - 10,5 kg/cm2

- Machos fortes - 10,5 - 14,0 kg/cm2
2.6 - Aglomerantes para Machos :

- 12 Grupo: Aglomerantes que endurecem pelo resfriamento
(12°) empregado em fundicao de pequemsS pegas.
- 22 Grupos Aglomerantes que endurecem z temperatura ambien-
te(cimente). B utilizado principalmenie na fundicio dos nao
ferrosos.
- 39 Grupoi Aglomerantes que endurecem;gelo_cosimento(éleo),.
Podemos citar esses tipos de machos:
Tipos de machos:

~ Macho "Shell-Molding"

- Macho pelo processo 002

- Macho alto endurecivel

- = Macho de cozimento
‘ - Macho de caixa quente(nso necessita d= cozimento).

2.7 = Caixa de Macho:
_ Caixa de Macho é uma pego que contém um: cavidade cuja forme
é idéntica a forma externa dos machos. Eia é constiituida do mesmo mate-
rial utilizado na construcao de modelos(madeira, metal etc.).

Tipos de Caixa de Macho:

- Aberta

- Fechada

- Caixa de Macho com parte desmontivel

Marcas de Macho:

Marcas de Macho - sdo ssliénclas que arirecem nos machos para
seu apoic nos moldes; e aparccem também ncs moldes e conseqlientemente
nos modelos e nas calxes de macho.

Tipos de Marcas de Machos:

- Marcas horizontais:

a) simples: possui apenas uma marca fplicada em machos mui-
to curtos)y

b) simples com um ressalto;

¢) simples com um ressalte duplo ou um snel;

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

e) Multiplos, usados em parte Oca da pega. Tem varias Si-
idas; também usados em machos muito grandes ou pesados.

- Cont, na fi, 6 =
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Marcas Verticais:

a) - Duplas: sao as mais utilizadas
b) - Simples: muito pouco usadas
¢) - Slmples com encosto superior: apemms usadas em furos
com grande seccao transversal.
2.8 ~ FERRAMENTAS UTILIZADAS PARA MODELAGEM
Perneiras - Soquetes - Régua alisadora - Grampos - Foles
- Suspensores - Colheres de pedreiro - YentilacOes - Pincéis
de umedecer - Conchas e alisadores - Cortadyres de Canais -
- Varetas de suporte do molde de fundigao.
2.9 - MOLDAGEM

0 processo de modagem da Fundicao Nordeste © feilto normalmente,
devido nao existir uma técnica mais avangada, lev ndo-se em conta a
obtencac da forme da pega em areia.

0 molde manual ¢ usado para pecas grandes € paquenas, em gquanti-
dade reduzida e varidvel de pegas.

0 que observei nesta Fyndicao € que os “undidores deparavam-
se constantemente com n&ggg/ roblemas,; porgque nec:ssitavam de melhor
téenica e conhecimento dentro do processo de mold r.

0 modelador, por sua vez, recebe ordem por :scrito com o nimero
‘de pegas, marca o numero de modelo como também coixa de macho, podendo
sofrer alteracao na ordem de moldagem, dependendc da necessidade que
surge nas pegas, porque devem estar em perfeito ezlgdo de uso, como tam-
bém observar o tipo de areia que irdo usar.

2.10 - FORNOS:

Na FundigZo Nordeste existem trés fornos:

- Dois fornos, um com capacidade de 5.000 }.s e outro com ~apaci~
dade de 15.000 kgs. |

- Um forno cadinho com capacidade de 10C kgo.

FORNO CUBILO:

0 forno Cubild é um forno de grande usaz4gz/sé nz fundigéo mas em
todas as fundigoes de ferro fundido. Ele € caracizrizado por sua altsa
‘eficiénecia térmica e economica de processo, sendc utilizado quase exclu-

sivemente na fusio de ferro fundido, produzido n: faixa de 90% de toda s

producio. Bste é um tipo de forno gue pode ser usado dia sim dia nao, de-

pendendo da necessidade de produgﬁo, isto devido a sua grande eficiéncia, |

. sendo que, em nOsSs0 caso, nao havia esta necessicdade porque davamos ape-
. -
nas uma corrida por mes, devido ao espago fisico do terreno e pouca Q-
Aucav. - 1

- Cont. na fl. 7 =



Sendo que no dia da fundigao terfamos aproximadamemte atingido uma tempe-
ratura de 18002C, _

Descric2o do Forno Cubild: - Consiste de uma carcaga cilindri-

vertical de ago revestido intermamente com tijolos refratdrios. O seu
didmetro interno pode atingir até cerca de 180 m ¢ a altura de 15 m.
Sua capacidade de fusao varis.

0 fundo do cubilo possui duas portas senicirculares gue sio
mantidas fechadas durante a operagao do forno e sas abertas para descarga
dos resfiduos que sobram depois de cada "corrida". _

Esse fundo, durante a operacao da "corri@a" do forne, fica pro-
tegido por uma camada de até 5 cms de uma mistura socada de areia e tijo-
lo refratdrios mofdas, de modo a contruir uma protegio contra o metal 1i-
quido. Logo acima do fundo estd situado o furo de wazamento do metal, ge-
ralmente circular e de 12,5 a 25 mm de diametros.

0 furo é anexado a calha de vazamento, que conduz o metal a pa-
nela de fundicao. ‘ ‘

Mais acima, localizado a 902, situa~-se a furo de saida da escé-
ria, formada durante o processo. A poiigadc desse faro de escoria deve ser

suficiente para permitir a formacdo de volume do metal liquido. Mais acima

situg-se a regido das "ventaneiras" ou aberturas, ztravés das quais é in-
troduzido ar comprimido no interior do forno.
- 0 ar comprimido provém da "caixa de vento" que envolve o cubl-

16. Por-sua vez, a calxa de vento € alimentada por um ventilador ou 'ven-
taneiras" rotativas, de modo a ter-se pressoes varidveis de acorde ccm o
diametro do cubild. ‘

Muito acima da caixa de vento esta localizado o nivel de carre-
gamento do forno, e sua posigao deve sér mais altay praticavel, de modo a
permitir wum pré-aquecimento da carga, tanto mais lungo quanto possivel.

A Operscdo em Cubild: - Processa-se da seguinte maneira: & care

e St Y O SO IV s N

ga & composta de metal combustivel(carvao coque) e uma substancia fundente

para facilitar a separagao das impurezas do metal ¢ do carvic a formar a
escédria. A composicio da carga metdlica ¢ constitufda de sucata, em geral
ferro gusa de alto forno, sucata de acgo etc.. O peso das cargas ¢ baseado
no diametro dos cubi¥§§§e na quantidade de cogue enlocada.

Carga usada na Fundicao Nordeste: .. 1 kg, de aco (sucata);

1 pedra de caledrio e 2 pares (da construgao) de mineral.

. e

e —

- Cont. na f1. 8 =
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providen

aderido

afetaddorecobre~se 0 mesmo com um nove materis

yuando

cia a retirada da escoria materi
ao revestimento, reparo no mater

termina a fusso

dei

71

o

al refratirio vitrifies

LS

8 o

forno esfriar

al refratario, se estiver

1

(esme @

Depois de limpo e obsérvado o forno,

a operagao po

ser inliciada, colocando-se fogo no fundo, ccm madeira e cogue.

Os furos de escoria e de vazamento do metal, s3o mantidos

tenzora-

riamente abertos. Quando a camada de cogue tiver atingido a zltura

das ventaneiras e o fogo tiver atravessade todz a camade &€ inic

da a carga propriamente dita, colocando~se gqu
da de ferro-gusa, sucata, cogue e fundente{calcdrio). Pross
no carregamento até que o nivel da porta de s

gido. Esta altura da carga deve ser mantida dur

A operagao pode ser

continua ou inter

0 barro

o forno

2,11 - FORRAMENTA PARA USO DO FORNO:
- Pincel
- Picareta
- Martelo
- Cesto para carregar o coque
- P4 para uso diverso
- Barra de ferro para aplicar
- Barra de ferro para sangrar
-~ Raspador de escéria
- Barra de romper pontas quentes
~ Gancho para apanhar cogue.
2.12 - A

= = -
antidade pre-ds

LGUMAS OBSERVACUZS SOBRE A CARGA DO CUBILO

Carga do coque Pc = ( || /% &

S

= espessura da carg

2

X sxp)
di= diametro interno do forno

a

Quanto a carga fundente: Pf = (033)c) ks
a carga metdlica Pi ca Pm (10 .pe) kg.
Observayco durante a operacao do cubild:

a) = 0 primeiro lerro gue sal nunca esia bom para uso

vindo ap

enas para tarugos;

b) - Deve estar sempre alimentando o cubild durante a

Gao, no espago de 6 em 6 minutos;

¢c) - Se aos 20 ou 30 minutos obtem-se wmaterial fundidc

produczo do cubild € normal;
Cont. na f1l.
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d) - 0 bico de corrida de sscdria dems permanecer cerrado
para evitar escape de ar, e assegurar uma czpa de uns 13 cms sobre
o banho metdlico, para protegé-lo contra oxidacio.

e) - Auséncia da chama na boca do fomo, o funcionamento
estd normal:

1) a chema azul turquesa prevalece CQ, excesso de C na car-

gas
2) chama branca brilhante ”002“, excesso de vento na carga;

3) chama luminosa, excesso de cogue.
Quanto a escdria:

1) Escoria fluida e escura = excesso de fundente;

2) Bscdria viscosa = escassez de fundnte;

3) Bscéria compacta = elevado teor de Mg na carga; e
4) Escdria negra = oxidacao excessiva.

2.13 - FORNO CADINHO:

 Existem dois tipos: o fixo e o mével, mas na Fundigio Hor-
deste s existia o mével,'0 gual possul a vartagem de facilidade
de operacio e pequena perda de fus3o, possuirdo uma capacidade de
carga de aproximadamente 100 kgs. Este forno & constituido de gra-
fite aglomerado com argila, trabalha a uma tesperatura de aproxi-
madamente J100 fc, nio deixando de ressaltar s cadinhos modernos
de carggrgig de silfeic aglomerado com carbom.

Mas o cadinho mdével é colocado numa cznara de agquecimento
¢ilindrica de tijolos refratdrics, apoiados estes numa base tame
bém de tijolos refratirios; nesse caso o forms é fixo, aguecido a
Sleo e apenas o cadinho € mével.

3. - USINAGEM: |

A Fundigao Nordeste, além de fundir as suas pegas tar™ém da
o seu acabamento. Porque, de modo geral, as pegas , pPoOr Sua Vez,
necessitam de vdrias outras operacoes, conforre seja a sua necessi-
dade. Portanto, possul a empresa uma area destinada aos Processcs
de usinagem de um mode@ geral, para onde essas pegas sao remetidas
apds serem fundidas, para gue as mesmas tenhan um aperfeigoamento
melhor.

S+l - FORNOS:

E uma miquina moiriz destinada 45 operacles de usinagem; €
constitufda de uma base maciga de f£Oof?2 especizl rigida, com um re-
forgo para evitar sua distorgao, flexao e vibragao sob as tensdes
internas do material, bem como a agao da cargs das pegas e os esfor-
cos de agoes constantes das ferramentas. Seu funcionamento &€ feito
através de um motor conjugade, suas transmisstes sdo feitas por uma
série de engrenagens que dao grandes variagoes de velocidades tanto
na arvore como no avango automdtico dos movimentos (longitudinais e

Teiiidals DR LanoH. - Cont.na fl. 10 -
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A Nomenclaturs dos tornos sao:

- Barramsnto
- Cabegote fixo
- Cabegote movel
- Carro de avental do torno
- Cremalheira
- "uso
- Movimento de Translacao
- Caixa Norton
Barremento:

0 barramento forma o corpo principal do torne e serve &= apoic &0
carro principal e cabegote mével, assim como para a fixag¢zo 4o ca-
begote fixo. Todo barramento € construfdo de £2f2 especial e endu-
recido durante az usinagem. A parte superior go barramento asreseni:
filetes trapezoidais, que constituem as guiac para o deslize dos Sr-
gzos montados sobre o barramento. Este perfil trapezoidal tem a van-
tagem de resistir ao desgaste da° partes em atrito e proporcionar
grande precisao.

Cabeqo Fixos

0 cabegote fixo € a parte do torno pela qual a p
wa recebe o movimento rotativo caracterfistics do

@D
o
ob
(0 (O
by o]
H
L
(0)]
o
(4]

mento. O cabegote fixo estd wontado sobre o barramentc & esguerda
fixado por meio de parafusos e sua peca prinsipal ¢ o eixo ¢z
vore. Dentro do cabegoté fixo do torno contésm, aldm do eixo da
re, os mecanismos de redugao e de inversaoc do movimento. O eixo da
drvore € um eixo Gco, construfdo de um ago especial, como ago-¢romo-~
niquel, endurecido, retificado e superacabads, de maneira
tar superficies finamente polidos, nos contatos dos mencais. 0 zixo
da érvore € assentado em mancals de bronze fpsforoso cu rolamentos
de esfera. Junto ao rebaixo posterior fica en contacto com um mancal
de encosto, gue recebe pressao longitudinal resultante do esforgo de
S

g B

rte exercido pela ferramenta. C furo nc centre de eixo tem
finalidade:

18 - A parte da frente serve para colocar zas pontzs & o
centro~haste das ferramentas como broca, mandril e alar badcr;
esses dispositivos sao fixados por meio do c¢one internc;

28 - Permite o torneamente de pegas diretamente ro verga-
lhdo, sem gue para isso seja necessario corti-los previamente, uma

vez quc este atravessa o Occ do eixo da arvere J
Conforme a pega - digo o material ¢ o diametro da pe

e
ser torneada, esta tem gue girar com um nimero variavel de “otfj 0.

- Conte na fl. 11 =
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Para isso, a transmissidoc do movimento do motor i drvore é feita por
melo da polia escalonado com correias planas ox ‘em "V, ocu entzo a~
través de um sistema de engrenagem que permite essa gradaggc do ni-
mero de rotagoes.
Cabegote do movel:

E um 6rgao do torno que nao se relaciona com o sistema de aciocnamen-
to da maquina: Ele deslisa ao longo do barramerto e pode ser em quale-
quer ponto do mesmo, por meio de um dispositive de fixaczo. Ele tem

o fim de apoilar as pegas, ou em certos cascs prender e conduzir fer-

ramentas de corte, como: base - corpo - espige ou mangote - volanies

~ dispositive de fixagao. -

Carro 8o torno:

I destinado a efetuar ¢ avango em varias direcics, como: movimento
longitudinal e segundo um angulc qualguer. O movimento autcmitico
de avango é transmitido a0 carro principal e transversal pelo aven-
tal; este estd ligado a frente do carro principcl e recebe 0 movi-
mento de fusc ou de varao.

Cremalheira:

B uma'pega de ago dentado. BEsta fixa por meio (= parafuso no barra-
mento; ela engrena no pinhao de um extremo a outro de barramento.
Fuso:

Este estd abaixc da cremalheira e € tao compriio quanto o barramen-
to do torno,'porém sua parte rosqueada'se interrompe a altura da fa-
se do cabegote fixo, isto €, no limite do trajecto do carro para a
esquerda, gerallmente a rosca se prolonga até o final do fuso a direiw
ta do torno; por isso pode-se trabalhar sem o zuxilio do contrapénta,
guando as pegas excedem o comportamento normel entre pontas; confor-
me a poténcia dos tornos, o rosqueamento do furo & de filete trian-
gular, guabrado ou trapezoidal com passo de 05 & 06 e 08 mn.
Movimento de Translacao:

Devemos fazer o movimento no extremo esquerdo s arvore do torno in-
do da engrenagem chavetada e destinado a trans-itir movimento automi-
tico no fuso; essa transmissao € realizada por melo de dispositivo de
reversao que permite: deixar o fuso imével; girar o fuso no sentido
inverso da arvore, isto é, enguanto a arvore gira em sentido determi-
nado, faz-se avangar automaticamente carrc £ vontade, da esquerds
para a direita ou vice-versa; isto em caso de rosquear cilindros em
sentido conveniente.
- Conte na fl, 12 =-
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Caixa de Cambio ou Caixa Nortons

Serve para proporcionar avangoS mecénicos e pzssos gde rosca, cOm eco-
nomia de tempo. Basta dispor de alavancas de caixa de enzrerazzens de

acordo com a indicacao existente no quadrado para obter as w:
roscas e os respectivos avangos.
Ferramentas para torno e suas aplicacoes:

12 Grupo - Segundo a parte da pega a tornear:
- Ferramenta externa -
- Eerramenta interna

el
o
i’i)

Grupo - Segundo o sentido do avango:
~-1Twmﬁ&deam@mfhm
- ferramenta de atague r
32 Grupo - Segundo a diregzo do a
- ferramenta a direita
- ferramenta 3 esquerda

+
jfe]

Grupo - Segundc o feitio:

- Perramenta inteiricga

- ferramenta tipo BIT

- Ferramenta de pastilha de carburetc
Montagem e Centragem das Pecas nos Tornos:

As pegas parsa tornear podem ser montadas no terno de
distintas:

a) - entre pontas

b) -~ sobre a placa

¢) - entre castanha e ponta.
Podemos observar gue as pecas fundidas ou forjades necessitam de um
determinado acabamentc na superficie através dos seu
rebarba, ou superficies grosseiras que foram apre
fundi gﬂo ou forjamento das pegas e é por esta razso gue ela
sitam destas operacgoes:

-~ Cilindrar - perfilar - rosguear - broguear - facear

- sangrar e tornear cdnico.

Cilindrars: Oparasao obtida pelo deslocamento da ferramen
ta paralelamente ao eixo da pega, com a finalidade de retirar materi-

al da pega.

\.

D £49 . % 3 : 2 7
Perfilar: - £ o torneamento da superficie de revolugZo

B et

-+
L&'3
qualquer superficie =~ digo de qualquer perfil., Tem a gualidade d=

desbastar, através do movimento da ferramenta.
Josyuear: - I a operagao gue consiste em abrir rosca em

una. superficie exterior de um cilindro ou cone, através do movimento

rotagdo e translagao da ferramenta.

- Cont; na ¥l. 13 -
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Broquear: -~ E uma operagao de tornear internaments, dando a forma que
se deseja na parte interior da pega.

» 3 re ~
Facear: - It g operagio que se obtém pelo deslocamento da ferraments

normalmente ao eixo de rotacao da pega.

Sangrar(ou cortar): -~ I a operagao que consiste er cortar uma peca
no torno, com uma ferramenta especlal chamada bedame,

Tornear conico: - E a operagao obtida pelo deslocamento da ferramenta

obliguamente ao eixo da peca.

3.2 = Furadelra: ¥ uma maquina empregada para abrir, furar ou acoplar

- digo ou acabar furos; utildsando-se em cada case a ferramenta corres-
pondente,

Classifica-se em: - furadeira normal «u portatil; - fura-
deira mecanica, que recebem nomes distintos como: furadeira de coluna, -
radiais, universais e miltiplas.

Furadeira de Coluna; - B aguela gue se caracteriza por possuir
avangos manuais e autométicos, e geralmente possuim um redutor que per-
mite dobrar o nimero de velocidade de rotagao da ifvvore. A mdquina de
furar de coluna, pode trabalhar com avango automailco sensitive(manu-
al); esse avango tem de doils tipos: - um rapido d:do pela alavanca;
um lento transmitido por um volante que aciocna a jparte final do dispo-
sitévo de avango automitico.

As miquinas mais antigas tém movimento de avanco obtido por meio
de tranSmissEo, polias, correias e rodas dentadas. As maquinas mais mo-
dernas utilizam a transmiss@o hidriulica; o movimento de avango hidrdu-
lico pode ser feitc de doismodos:

-12: graduanfio a descida do mandril;

- 22: elevando a mesa porta-peca.
3.3 - Partes principais da furadeira de coluna: - Base, Coluna, Mesa

de altura reguldvel - Motor - Eixo do mandril - Alavanca dos Avi«gos
Automaticos - Controle de kmango nao automidtico - Cabeca Motriz que
Conserva as Engrenagens de transmissso - Bomba de Refrigeragao - Ala-
vanca de trocas de velocidades,

Quanto a operagac de uma furadeira, € simples: coloca~se a mesa
conjugada sobre a mesa de altura reguldvel, centri-se a mesa, pols s6
assim garante o rasgo ficar centralizado no eixo.

- Cont. na f1. 1%
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SOLDAGEM OXI~ACETILENICA: - ‘/‘/F
Ilustracgaos '

0 processo de soldagam oxi-acetilénica tem um grande emprego na indus-
tria, tanto nos meios de produgzo’ como na manutem:foc. Nas montagens de
linha de tubulagdes, por exemplo: os tubo de 2" & difmetro sio solda- :7
dos com solda oxi-acetilénica. Em oficinas de ferramentaria, para se
soldar ferramentas de cortes, tais como: pastilha de carboneto(Widia),
serrgs ete.; e nas oficinas de funilaria de automdveis, para se soldar
chapas ¢ emprggada a soldagem oxi-acetilénica.

REGULADCRES DE PRESSAO:

¥m cada eilindro € instalado um regulador de pres:fio,. com a finalidade.
de indicar a sua carga e reduzir a alta press2o & mesmo, a pressao de :Z
trabalho. ' A
Regulador de Oxigénio: Szo estes reguladores geraiuente equipados com

-

u: manometro que indica de "O" a "250 kg/mg, para medir a carga do c¢i-
lindro' e outro manometro de indicacdo de "O" a #30 kg“cm2ﬂ que indica
a pressao do trabalho, que varia de 0,5 a 2 kg/cw? para soldagem,
Regulador de acetileno: - 0s reguladores de acetilenc, ou manbmetros, ;>i
tém a mesma fungao dos de oxigénio. Estes mandmet os variam conforme ©
modelo: uns sao fixados as valvulas dos cilindros. por intermédie de um
'grampo ou suporte, outros sao rosqueados e, quanc: roscados, para regise-
trarem a carga do cilindro, possuem: geralmente wia escala que vai de 0
a 25 kg/cm2; e os manometros que marcam a pressao de trabalho vem de 0
a9 kg/cma. Tem também o parafuso de regulagem de pressio de trabalho. :)
Calculo do Conteldo do Cilindro: |

4

Os cilindros de oxigénio trazem, estempado, o voline do c¢ilindro em 1i- J
tros e a pressao da carga. Multiplicando-se o volune pela pressc., tem- ,
se o conteldo do c¢ilindro em litros. Exemplo: WYual o conteldo em litros, :
de gds de um cilindro de %0 litros de volume e con uma pressao de 150 ;}
kg/cmg? Resposta: 40x150 = 6.000 litros. A carga do cilindro em litros |
¢ de 6,000 litres de gas.

Céalculo do consumo de oxigénio:

oo
om
3
]
[}

Um litre de oxigénio com pressao atmosférica de 179C, pesa 1,38 gr

e, para se calcular o consume de oxigénio, o métoio mais simples é de i
pesar o cilindro de oxigénio antes de comegar o trabalho e depois de
terminar. A difersnca ¢ dividids pelo peso de um Jitro do mesmo e o re-
~sultado é obtido em litros. Bxemplo: Para realizsr certo trabalho, an- l
tes de comegar o0 servigo e peso do cilindro era de 73 kgj; depois de ter-
minar, 71 kgs. Entao a diferenca foi de 2.000 gr. Dividindo 2000/1,38 =

1449 litros.

o Conto Iia flq 15 -




meis simples

trabalho ¢

un litro do meswo e o resultado ¢ obtido em litros. Gxempl
realizar certo trabalho,
dro era de 73 kg. Depois

depois

de

de 2.000 gr. dividindo

Consumo

s 15

pesar o cilindro

" . “~ .
de oxigenioe antes

e ®

e

g
antes de comegar o servi¢o o pes

de terminar, 71 1 entao 5

2,000/138 = 1.449 litros.

de Acetileno:

€
de terminar. A diferenca ¢ diridida rel

Para o acetileno, basta multiplicar a diferenca de

900 e o resultado serd em litros. Exemplo: a diferenga

tatada antes

para Soldagem Oxi~i

icetilénicas

S2o instrumentos destinados

e depois de terminar o servigo foi: antes
= Ol,% kg 1,% x 900 = 1.260 (wn mil duzentos esessenta 1it
Magaricos

a proporcionar

2 rezuls

saiter "L Th oA

P e
Zf"'l"; de TiiS-—-

tura de gases e manter a estabilidade da chama, de acordo com ¢ tipe

de trabalho a

Macaricos de Alta Presszos:

executar

Nestes

magaricos os

Magaricos de Baixa Pressao:

0s magaricos de baixa presszo(tipo injetor), sio os =

gases entram e mistursi~se em

pressces

=
ais

g 5
lguzis.

Estes magaricos tém funcionamento baseado no tubo de "VENTURIY, no
. -~ & L » - * ~ e = Id
qual o oxigenio e injetado e, por diferenga de pressso, o scetilenc € |
. . L4 N
conduzido através do magarico até o bico.
Poténecia dos Magaricos:
* A potfncia dos macaricos é expressarem litros gy Eeralmerte in-
dicada no bico, a gual varia entre 10 a 400 litros por hora, Tsori-

- i . . . i
camente, o consumo de oxigenio e acetileno seriam igusis, o gue nac
acontece na pratica. Varias experifncias foram realizadas, sends ccns-
tado um resultado que varia entre 1, 1 a 1,5 voluses de oxigénio, pzra F)
cada volume de acetileno. Agui val uma tabela com z2lzuns resulizdos <
praticos obtidos com macaricos de baixa pressao, levando em conia =
espessura da chapa a ser soldada.

. o : : !
ESPRSSURA PRESSAC D CONBUMO
AT T
A SCLDAR OXIGLKIO _ AN
OXIGENIO ASETIIEXRC
% 1 V0 50 |
2 a 3 A 175 a 260 60 a 220 ;2
3a5 i al,2 260 a 360 220 a 290
:Gegr P 1428 1k 360 a 500 230 a 430
7a9 1% a 1,7 500 a 600 430 a 570
9 a 12 1,7 a 1,8 600 a 1000 570 a 950
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Instalacao comum do Posto de Soldarem O}:i—ﬁcetilu:o

'Voce observa que ceda regulador de prossao sad de uma man-
gueira condutora de gas até o magarico. A mangueirs preta é ligada so
oxigenio e a vermelha ao acetileno. Estas mangueiras devem ser de boa
qualidade e terem, no minimo, 5 m de comprimente ¢ 3/16" a 5/16" 4 e
diémetro interno; devem ser ligadas corretamente nas duas extremldades
e apertadas com bracgadeiras. Depois de tudo montﬂ'ﬂ, vocé precisa veri-
ficar se hi vasamentos. B multo simples: :

a) - afrouxe todo o pardfuso de regulogem de baixa press
do oxigénio.

b) -verifigue se nao hi sujeira nas s:fdas das valvulas d
cilindro de oxigenlo,

¢) - agora cologue o regulador no cilindro de oxigénio, com
muito cuidado, com a rosca e arruela de [ibraj '

21

(@

Q

S

d) - use chave para apertar a porta ¢ fixagao; nunca use ’:)f

alicate ou'outra ferramenta inadequadaj

e) - terminado de colocar o regulador; feche a valvula de
regulagem do oxigénio do macarico.

Abra a vélvula do cilindro de oxigenic 3/% de volta, mais
ou menos(cologue~-se sempre de lado, nunca de frente ao manometro); aper-
te o parafuso de regulagem de baixs pressac até o ponteiro marcar 1,5
kg aproximadamecnte e passe agus com sabao nas duzs extrremidades da man-
gueira. Se houver vazamento, vocé percebera loge, devido as bolhas de
dgua com Sabao que provocari. Repita tude que foi feito para o acetile-
no, sempre usando agua com Sabao e nunca chama de fésforo ou de magari-
co para verificar vazamento. '

' Quando f£&r necessérioc trocar um ciliniro vazio por um cheio,
vocé deve, primeiramente, fechar a valvula do cilindro, abrir a manguei-
ra do magarico para descarregar o resto ce gés existente na mangueira do
cilindro que esta sendo substituido; isto vocé percebe que guando 08
dois ponteiros do mandmetro marcarem zero, fecha w vilvula do magarico.
Feito isto desaperte o parafuse de regulagem de baixa pressso, retire o
regulador, cologue outro cilindro chelo,- segundo todas as reCOmendagaeé
anteriormente vistas,

Se vocé necessitar parar ¢ trabalho por algum tempec, bastia
fechar as valvulas do ¢ilindro; mas se & parada {Or muito longa, descar-
regue os gases, deixando o manometro a zero e o8 narafusos de baixs
pressao também desapertados. As ferramentas e acessdrios que voce deve
ter, saot chave de fends, tenaz, escova de ago, talhadeira, dculos para
soldagem, extintor de incéndio, além de estojos ¢= blcos e chaves para
retirar ou colocar os reguladores nos cilindros,

- Cont. na fle 17 -
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Como acender e apagar o macgaricos

Estando os gases regulados nas pressoes de trabalhe, cbra =

- -

vula de acetileno do macarico, 1/% de volta, aproximsdamente, r-s

um fésforo ou isqueiro, aproxime-o do bico, mas com a mao colocs
ao lado para evitar queimadura. A chama gue vai ser obtid
leno puro, avermelhada, sem ubtilidade nenhuma; depois voce va
do o.oxigénio lentamente, percebendo que a chama vermelhz vai se
nando branca e brilhante. Para apagar o magarico, feche primsirc
cetileno, depois o oxigenio, Ho caso de retrocesso de chor

a olficinz, emdb

£

. ~ - . .
ngelindo fogo, como € conhecido na pratica
autores recomendem o fechamento dc oxigenio

(]

rimeiro, eu

porgque mesmo que sobre alguma guantidade de fogo no interic:

. ~ i o i % & . »
rice, xp a pressao do oxigenio Jjoga tudo para fora, pois so,
nio nao pega fogo. No caso'de o fogo j& ter atingido o interior

mangueira, feche a valvula do eilindro, para eviiar gue o c¢ilindr

pire o fogo, principalmente se o cilindro estiver com pouca pres

isto tem gue ser feito rdapido, mas sem afobag2o. lunca saia corrend

abandonando a valvula do cilindro aberta, pois até a wangueira pezar
fogo d4 muito tempo para fechar a valvula, evitando, assim, um aci-

dente.
1.200 mm de espessura: - & empregado em quase todo setor ind
trial, construgso civil, para demolir estruturas, vefculos, tang:

getec.

0 corte a magarico, ou quelma, como € censiderado por muitos au-

tores, ocorre guando ua jato forte de ozigénio imcide sobre age em

estado pastoso mais ou menos, Este jato de oxigénio fuz com gqus
™

tal se incendeie rapidamente, produzindo mais cazlor. Bste calor

com gque o metal adjacente se funde ¢ 1uelme contvinuamente, 42 vez

nao seja internacicnalmente interrompidos, os metzis ferrosos de
i -~ - 3 . - -

dagao rapida podem ser cortados por este processo, incluindo-se

0s agos: - carbono e muitas ligas. Excluindo-se oz acos inexidsv

A

os agos de alta velocidade. As precaugces guanto a preven

o

dentes szo as mesmas. O operador deve estar eguipado com

o
1»5

luvas, 6culos escurc com lente de tonalidade § a £, para evitar

, @ L4 - .
tato com oleo, graxa e evitar que alguem se machugus. Se nao dispor

uma bancada apropriada para ¥ENEgEr o corte de pegas, nunca 2sguegs
calcar hem a chapa, antes de comegar ¢ corte, pois a queda inespera

de chapa pode danificar o corte.

- Cont, na 1, 18 -
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L UIPAMENTO PARA OX’I*CU’”’TZ:

Uz bom equipamento para oxi-corte @ canposto de v
bicos de tamanhos variados para cortar pecas de varias espesspras
e acompanhadcs de um carrinho-guia para cortes linesares & um car-

= -

rinho tipo compasso para cortes circulares. Eixte ums grancée vari-
edade de tipos de magaricos de corte, mas com a mesmz finalida

de
. r ’ . .
Un bom equipamento de oxi~ocrte, também é acompanhado de um agu- i;?
¢Zo

lheiro para limpeza de bilcos, de uma tabela cu czrta de instruc
para uso do equipamento., Isto ajuda muito o operador e o tésnicc
tanto para uso correto do eguipamento como no cdlculo e no prego
do trabalno a ser realizado. Juando vocé for realizar qualguer 2oT-
te tem que levar em consideragaoc: o diametro do bico em relzgd

espessura da chapa e a regulagem da pressao do oxigénio e zcetile-
no, assim como a velocidade do corte.

FURCTONAMENTO DO MACARICO OXI-CORTE:

‘Os magaricos de corte sio munidos de bicos substitufveis,

Foi

a2 ponta do bico tem geralmente 6 furos para aguetimento e um fure

. g N T, N
central para o jato de oxigenio. Voce regula a chama neutrz comoc se
fosse pars soldar, fazendo ineidir esta chama no local onde vai ini-

ciar,; guando o material ficar vermelho voc

3
an
o
o
L

aperta o botaoc ou gati-
iho do jato de oxigénio iniciando assim o corte. Agora presia b
tengdo: quando vocé £Or iniciar um corte, sempre numa extremidade

do metal, do contrario terd gue fazer um furc com uma broca parz e-
vitar que o retrocesso do metal derretido danifigue o bico ou aiine-
Ja o seu rosto., Mantenha sempre a distdncia da ponta do bico cor a
superficie da chapa. '
HOTA: - En qualguer tipo de corte, consulte a tibelz, a fim de re-
gular as pressoes dos gases corretaménte e manter a velocidade de
corte recomendada pelo fabricante do macgarico.

Quando for necessario fazer varics cortes em uma s chapa,
temos que tragar a peca na medida exata. Neste caso n3o podercs e8-
guecer de B acrescentar a largura dc corte, ou sgja a margem enire
uma pega e outra, a qual varia com a espessura da chapa e dizmetro

-

do bhico.

H

0

‘U
9]

RORNECEMOS NA FOLHA SHGUINTE ALGUNS DADOS APROXTHA

- Conte na f£l. 19 -
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BSFESSURA DO 6 | 9212120 a 31| 37a50] 62a 100 | 125
MACARICO BM mm | a 150
LARGURA DA MAR-| , 2,5 3 5 i 5
GEM EM rm ! ’

DISTANCIA DA

PONTA DO BICO L L4 5 5 6 7

L SUPERFICIE
DE CORTE EM mm

NORMAS DE SEGURANCA DO SOLDADOR OXI-ACETILENC:
0 soldador naso deve usar:

0leo, graxa, ou qualquer outro lubrificante nas partes rosqueadas dos ma=-
nometros e do magarico, pois o oxigénio na presengs do material oleoso,

se torna explosivo. ‘

Ao abrir as valvulas dos cilindros de oxigénio e acetileno, faga-o lenta=-
mente, colccando-se de lado, visto que o mandmetro ze estiver com defeito
havera o rompimento do mesmo, podendo atingir a vista do soldador.

Nao aproximar o magarico dos cilindros de gés, pois um pequeno vazamento
poders provocar um acidente grave. '

Censtatando defeito nas valvulas de fechamento ou reguladores de pressfo,
leve ao conhecimento de seu chefe, a fim de ser tomeda uma providéncia.
Nao usar cxigénio para qualguer outra finalidade gus nzo seja a de soldar,
pois além de ser anti~economico, pode provocar graves acidentes.

Nio expor os cilindros de gés ao calor, a fim de evitar aumento de pressice.
Ao transportar cilindros de gas, devemos posiciond-los convenientemente,
isto é, sempre de pé e munidos de capuz protetor das valvulas de fechamen-
to dos cilindros.

Kunca entrar em tahques ou caldeiras com o magarico apagado, porglic a pe-
quena quantidade de gas que escapa entre o momento de abrir a valvula e a-
cender o magarico, al pode se inflamar causando queimaduras no oparador

ou ainda intoxicd-lo.

SOLDA: - Soldagem € o processo de produzir wma fusdp entre duas pesgas de
metal, de modo que o lugar da junggo forme com o todo wia massa homogénea»
Essa fusao entre as duas pecas, que resulta ngsoldsgem propriamente dita,
€ conseguida através do arco elétrico ou voltaico(solda elétrica).

Solda é, entfo, o resultado da operaciao de soldagem (cordac de solda).
SOLDA ELETRICA: - ¥ uma descarga elétrica em mcic gasoso ionizado, acom-

panhado de luz brilhante e intenso desprendimento de calor.

= COI’lt. na f.}.o 20 =



Arco Ble tr?“U e Seus Lfeltos:

- . . 3
0 arco elétrico, além de produzir ume luz wulto brilhante
’

que ofusca a vista, emite também duns espécies de radiacoes invisi-
veis que prejudicam a visio e a pele. Sao: raiss infra-vermelho e
ultra~violete. Por este motivo usa-se protetorzs gue s&ao munidos com
vidros especlais que absorvem quase 100% dessas radiacgdes, além d e
grande porcéntagem dos ralos luminosos. Os vidros devem ser de Otima
qualidade e de acordo com a natureza da solda. & tabela abaixo for-
ne o numero adequado de tonalidade para varias classes de servigos.

N2 DE TONALIDAIE USC RECGENDADO
L!_ g 2 Yy Y - r‘rfﬂ
Soldagem leve a gas
5 Soldagem a gas
6 Soldagem pesada a gas
10 i Soldagem até 250 amperes
12 Soldagem mais de 250 amper
14 Soldagem a arco de €arvao
e corte
1

4,5 - MAQUINA DE SOLDAGEM:

Maguina de Soldagem ao Arco:
P R . g
520 aparelhos que possibilitam conseguir corrente, a partir
da rede distribuidora ou de motores de combustzo interna com carac-
. £
teristicas exigidas na soldagem; esta corrente deve ser estavel
sua regulagem deve possibilitar fundir qualguer tipo de eletrodo nos
. - -
limites de potebcua d¥ aparelho.

Tipos: ¢
a) - ¥Miquinas de corrente continua i)
Grupos rotativos (geradores)
Grupos eletr ,enos(motor térmico a gasolina ou diesel)

Reblflcadores

b) - Mdgquinas de corrente alternadas
Transf{ormadores
Conversores de freqﬂéncia

Circuito de Corrente de Soldagem Blétrica:

a) - Retificador de corrente continua

b) - Mesa de aco com pega a soldar

c) - Pinca (porta eletrodo) com eletrodo
d) - Cabo condutor ao eletrodo

@) - Cabo terra com terminais.




f) -~ Terminal
Y Wbz il =
g) ~ Manipula de regular a corrente{amperagem)

h) ~Baorne

Partes do Circuito de Scldagem: |

Além da fonte de corrente, o circuito elétrico de soldagem
consiste de: '

1) - Obra(Pega)

2) - 0s cabos de soldagem

3) - Porta-Eletrodo

+) ~ BEletrodo ou vareta de soldagem

A obra é condutor de eletricidade ey come tal, parte circui-

to.
Definicao Simples de Corrente Continua:

Chama-se de corrente continua a que percorre um circuito elé-

trico sempre nc mesmo sentido. & preduzida por pilhas, bateria e dai-
namo (gerador).
Vantagens da corrente continua:

KMelhor utilizagdo dos eletrodos para soldzr aco inxiddvel,

ferro fundido etc, Recomendada para sclda de cmpas finas, bem como
para soldagens fora de posicao(arco mais estavel). A mudanga de po-

. o

laridade pode ser vista como uma vantagem, pois pode modificar cer-

%

%

tas caracteristicas de deposigao, como por exemplo a penetracgaoc. B

1]

ta mudanga de polaridade pode facilmente ser coatrolada pelo solda-
dor, de acordo com o tipo de trabalho.

Definic¢zo Simples de Corrente Alternada:

Diz-se gue em um circuito existe uma corregnte alternads quan-
do nas extremidades dos condutores se vai utilizi-la, nao hi polari-

|

]

E
dade constante, Nota-se que ha uma polaridade prsitivae mixima, 2 qua]:jy
val baixando até zero; torna-se negativo, até abtingir o mixims ngge- ’i
i

=
e o g ¢ - o~ - . P
tive. Diz-se entao gue ha uma variagao de polaridadec, isto ¢ em lin-
guagen simples.
Ventagem dos Transformados de Correntes Alternadas: '

a) - A corrente alternada nao € sensivel zo fendmeno do sopro
magnético (fendmeno este que ocorre devido a alta internsidade d. a
corrente elétrica e que desvia o arco elétrico 4o eletrodo em fusio,
prejudicando a feitura da soldagem).

b) ~ Bonsegue-se malores velocidades de soldagem, principalmen-
te enm posicac plana, para amperagem acima de 250 amperes.

¢) - As maguinas de soldagem de corrente alternada sao de me-
nos custo, tamanho e peso do que as de corrente contniuva.

d) - 0 consumo de energia do trensformar ¢ menor devido a seu |
rendimentoscerca de 80%, contra aproximadamente 50% para os gerado-
res e 63% para os retificadores.

- Cont. na fl. 22 -
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Condizoes que uma Maquina de 3oldapem deve Satisfazer:

a) ~ A& voltagenm e a uupvr“am deven ajusrtar-se rapldameh-
te, de acordo com as variagces de comprimento do arco;

b) ~ Tensao suficiente para abrir o armro com gualquer ti-
po de eletrodo, para os guais a maguina foi projetadas;

¢) - A corrente de curto circuito, gue possibilita a aber-
tura do arco, nzo deve prejudicar a miquina, o porta eletrodo e oS
cabos de soldagem;

d) - Ser munida de um regulador de corrente que permita a
mudan¢a de intensidade (amperagem), rapidamente &2 acordo com as exi-

§

]

]

t

genclas do trabalhoj i
e) - Resfriamento eficiente para as co:digSes de trabalho. /5:2

PrecaucOes Essenciais com os Geradorss: '

wuando se coloca em funcionamento um gerador para soldagem
o operador deve ferificar se a armadura estd girsndo e se a diregao

da rotzgao estd correta, de acordo com a indicagcio que deve existir

’i

no aparelho. Ocasionalmente, um fusivel gueima ou o contato de parti-

presenta defeito. Qualguer uma dessas S¢tdﬂ“(?s leva & mag uing a

£
o

condigoes de "fase aberta' e, se permanecer alimentada, os enrolamen-
tos se sobreaguecerao, O que poders ocasionar a cueima da naqu¢nﬂ em
pouco tempo, as caixas dos contatos elétricos;e as caixas de fusiveis

~ o 7

nia tensao de 220

4

-1

240 volts nao dcve ser aberitss pelo operador. Os

Q
3

terminais dos cabos de soldagem deven estar sempre limpos e firme-

mente apertadeds sos fornos das miquinas. Ligagoes elétricas wal a-

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

uina. |
Precaugdes BEssenciais com o Local de Trabalhos /

a) - As paredes de um local reservadc para solda dever. ser
e . . . L
pintadas com tintas opcas, a [im de auxilier a atsorgao dos ralos de
Tz §

b) -~ Na bancada do soldador deve ter tedas as ferramentas
que o mesmo necessita, tal como: tenaz para pegar pegas quentes, mar-
telo para uso comum, escova de ago para limpar as pegas, martelo pi-
cador para remogic de escéria, talhadeira para cartar algum ponto de

solda ¢ extintor de incéndio.

3

@ ¢

& : - .
Termos Tecnicos Impregados em Varios Processos de Soldagem:

e
Alma do Bletrodeo: ntcleo metsilico de um eletrodo revestido.

. Comprimento real do arco: distancia medida no eizo de eletrodo, desde

;ﬁextremidade da alma, até a superficie do materizliiquefeito deposi-
tado. Cratera: cavidade no metal base, formada pelo arco elétrico.
g&géﬁiﬂ: residuo proveniente de revestimanto de eletrodo (ou fluxo
protetor dos eletros nis).

- Cont. na fl. 23 ~
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Fluxo: Substancia gasosa ou s6lida fundfvel gue tem por finali-

O

3 - - . v e .3 L ey o = TwRer e o o - o s - ¥ s 4~
dade melhorar as condigoes eletlricas, metalurgicas ¢ protetoras

gt
da soldagem. Mctal Base: - Metal da peca gue passa por processo

1
de soldagem. Zletrodo Nu: - Eletrcode nao revestido. Penetracho
de solda: distancia mdxima da superficle original do metal d e
base ao ponto em que termina a fusao medida perpendicularmente a
mesma. Revestimento de eletrodo: Invdlucro das alma, composto d o

fluxo, adicionade ou nao de outros elementos gue beneficiam a Sol-
dagem, ou material depositado. Eletrodo Rrevestido: - Bletrodo me-

talico possuindo revestimento aplicadc por meiic de banho ou extru-~
¥
~ — ” -
gao. Eletredo Metalico: -~ Vareta ou rolo de fio de metal revestido

~ ey 5 . - . -~
ou nao, utilizado na soldagem. Diametro do eletrodo: - Diametro da

alma do eletrodo revestido,ou da barra metdlica, quando ¢ eletrodo
¢ nu. Eletrodo de carvio(grafite): eletrodo usado na soldagem ou no

corte e arco a carvao. Sletrodo para soldagem zo arco elétricc: -
2

Eletrodo metalico ou carvao (ou outro material adequado), usado com

v

- . - ”» i - ~
o proposito de produzir um arcec eletrico. Inclusao: - Corpo estra- »ji

nho, tal como resto de escéria, encontrado no interior de uma sol-

da. Corrente de soldagem: - Intensidade{amperszzem) da corrente, gue &

cireula pelo eletrodo, na realizacg@o de uma scldagem. Ponto de fu-
sao: - Temperatura na gual o metal passado do estado sdlidc para o

4 ~

4 =% ol 3 s " o~ o e . % b
estado liguido. Dilatagao: -{definigac simples} ~ € o aumento de
*

volume cu de dimensces(nos metaisjgeralmente

provocado pelc caw-
lor). Contrazso: Diminuicdo do volume ou dimersdes da pecs &0 Ser
: & j

resfriada. Corrente nominal de soldagem: ~Corrente indicada na pla-

queta da mdquina de soldagem, correspondente =zo clclo de operagoes.

Polaridade direta: - (normal), diz-se guando o eletrodo esti ligado

ao polo negativo da maguinz de soldsgem. Polaridade inversa: - diz-

¢

o

se guando o eletrodo esta ligadc ao polo positive da miguinz de sol.

dagem. Raiz da Solda: - € o ponto mais prefund da cordao de solda,

as
em sua secgao transversal. Pré-Aguecimento: Aplicagac de calor na

peca antes de soldar. Porcsidade: ~ Presenga @ bolhas ou inclusoes
no metal de base, ou seja, no interior do cordio de sclda.Soldabili-

dade: - Propriedade que 035 metals apresentam d¢@ soldarem com maio

ior
ou menor facilidade. Tensio doc arco: - Tensido através da zona gasosa,
i 4

C -4 4 o 3 -
variavel com o comprimento do arco. Ashbesto ou amianto: - materia.

fibrosa, refragtirio ao calor{nao queima) usado em soldagem, para e-
vitar a propagagﬁo do calor, fazendo com gue m.pega.nﬁo se forme.
Muito usado para protegac de rosca de luvas na caldeiraria, e muito
usado na fundilaria de outos para evitar emperamento.

- Cont. na fl. 2% -
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Sepenamento: Distorsao da chapa Gue ewpens devido as lorcas
ce expansao € contragao proauzzuas pelo caliw ou cargas exces-

v ey o A . . 3
sivas. Uxido: (ferrugem), camada ou crosta Tormads no metal

=l s . oo . -~ . m : Y
ferroso devido a sua combinagac com oxigenio do ar. Tenacidades:

propriedade gque alguns metais possuem de resistir ac esforgo.
Dureza: - Maior ou menor possibilidade de ser atacada pela fer-
ramenta: Recczimento: Conseguir uma estrutur: homogéne e elimi~

nar tensoes internas., Hevestimento: aumentar a tonalidade e di-
minuir a fragilidade das pecas temperadas. Itopagacao da chamas

yelocidade da chaira ao se espalhar por uma sabstaneia inflawmd-
vel. Retrocesso da chama: a volta do gas em apmbustio através

" 455 T e o . ’ .
do macarico (diz-se na giria de oficina gue @ marico engoliu fo-

go, guando isto acontece). Fundente ou pd dreapante ou ainds

chamado de tincal: - Substincia usada para desoxidar, durante
08 processos de solda forte, ferro fundido aumetais nio fer-
TOSOS. '

POSICOES IS SOLDAGEM: - SZo guatro as posigles cujas de-

yominagoes sao as seguintes

-Plana

- Horizontal

- Vertical

Sobre a cabega

TIPOS D JUNTAS: . Definicic. Junta & o tipo de unido en-
tre pegas, passando & ser:

-~ Junta de topo

- Juntz em T L

- Junta scobreposta

- Junta em L ou em angulo
- Junta de aresta ou rebordo.
ESCOLHA DO TIPO DE JUNTA: - A escolha do tipo de junta mails

»—4}

(02N

adegquada ao tipo de solda gue devemos executar wy
te. As vezes as condigoes de trabalho impoem o tipo

vemos usar, mas sempre ¢ possivel a sua escdlha dentro dos diversos

tor importan-

i}
ie junta gue de-

’}J

tipos basicos. A melhor solda € aguela mais larata e que satisfaga
todas as caracteristicas técnicas indispensawis. Na escclha do ti-
po de junta devem ser considerados os seguinies fatores:

~ Adaptag a0 aos esforgos de Lran"o e flexao .

- Custo de preparacao

- Rapidez e facilidade de soldagem

- Quantidade de metal a ser depositado

- Cont. na fl. 25
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TIIOS DB BLOTRODOS: « Existem tres tipos de eletrodos:

3

- Zletrodos de Carvao
- Eletrodo Hu

- j“ctrodo com revestimento.
TIFOS D& mAVESTIMENTOS:

Revestimento Oxidante: - Os eletrodos do tipo oxidante tém un re-
¥ 5 o, - -~
vestimente cowposto de oxido de ferro com ow sem Oxido de mangsnes.

Iy

L = L P - 5 5 o ,
A escoria € sbundante e de fdcil remogaoc. O revestimento dd u 1

Pﬁ

-

. . . 4 o

escoria oxidante e assim o metal depositado contém somente fracas
qualidade de carbono e wangands. Podem trabslhar com corrents co
t{nua(CC) ou zlternads (Ci). Tem uma penetrzzlo fraca e um banho }

de fusao fluido; por este motivo, elas sac trabalham na posicio i
horizontal. Devido ao baixo teor de manganes, 2s propriedades mew i

k &
- P o " !
canicas sao fracas(nao é forjavel e de resisténcia baixa), empr“ga—:;:
P
do 56 em ago doce de peguena e média espessu a, guando a apﬁvfn\-a {
5 L a5
da solda e mais importante gque & Sua resisteacia.
« P, - i
Revestimento Rutilico: Os eletrodos rutfilicos contsm uma grande *
~

guantidade de rutilc ou de compostos derivades do Cxido titénic

g1 02) podendb chegar a mais de 95% e com frica proporegao de celu- :
loso. 4 escdria é viscosa e de facil remogio, trabalha em corrente |
continua (CC) e alternada (CA), bea estabilidade de arco, poucos
salpicos, solda de belo aspecto e boa velocidade de fusao. ¥Zo &

!
B

4

m Leor de cerbono acimg de 0,20%
ey 8

&
=

ecomendado em agos ¢
edades mecanicas s mpregao em varios tipos de constru-
GRO0. |

Revestimento Celuldsico: Os eletrodos deste f#ipo tém um revestimen

. . b ) e o K
to com alto teor de materlas organicas comburtiveis, ¢ deccmpo= ¢

cuja
siczo no arco produz um forte escudo de gases proteteres. Froduzen

)
ok
O
(o}
e

‘pouca escdria e destacam-se com relativa facilidade., Dste ;
eletrode caracteriza-se por um arco fortemenie peneltrante e por uma
boa velocidade. 4s perdas por salpicos szo grandes e o aspecto de
Soldé ¢ medioccre. Trabalha em todas as yOSl(eea, suas caracheristi-
cas sao boas.

Re vestimento feido ow Neutro: - 0s eletrodos deste ti

[

-
{:w heh

vestimento a base de 6xido de ferrc, Oxido ds mangant
tanic ou de ‘silfcio, assim como contém gquantidades importantes de
deoxidantes como o (FelMe e FeSi). O carizter #a escdria, do ponto

~

de vista metalﬁrgico, & acido. A escérig & aﬁundanﬁe, leve e poro-
sa, e destaca-se com facilidade, trabalha em corrente continua (C0)
e corrente alternada (CA), alta velocidade de fuszao e suporta al-
tas amperagens, a penetragao ¢ boa e o banhe de fusio é bastante
fluido, trabalham bem em posi¢io plana e tém um bomw rendimento.

Nao € aconselhavel seu ewprego nos agos com deor de carbono acima
de 0,20%. '

= COI'J.t ™ }la fl @ 26 -
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Revestimento Pasico: - Os eletrodes deste tipe $2m wr seves-
I

mentorcontendo guentidades importantes de carx

carbonatos bisicos e fluorita. A penetracio & médis, lannc ¢z fus:

calmo e caracteristico, solidifica-se répido, pouca esciria = mai

ou menos fdeil de remover. Possuem propriedades muilte garticeiiare
em relagao aos outros eletrododos. 0 ago depesitado € ¢2 elevada
pureza(baixo teor de cnxofre) e (P) fésforo). Os eletrcins rizica

apresentam as rielhores caracteristicas mecanicas, zic r:izomerndads

a0s trabalhos gue exigem zlta seguranga, tals como: co: B
val, caldeiraria, estruturas pesadas e vasos de pressic, podan ss

empregados pars soldsir age mele duro, dure. e ate lerro Jundlido,

(@]
O
(¥}
8
E o]
Ee
<
0
;
.
("

L

{

Trabzlha em corrente continua (CC), polo
.

dos em estula:

5 5 . 4 . %
S5O hlgroscoplcos(sen51vels a unidade), portsmto tem gus ser zuzr- -;7

s

Escolha de Lletrodos: - Damos abaixo algumas insirugcozs pars

auxiliar na escolha de eletrodos.
a) = Para soldar um ago cujo teor de carbono € supericr a

G EOV ou gque contém mais de 0, 05% de enxofre(S) ou de féz%oro LBy
* .
pare soldar pec¢as espessazs, de grande massa, Indefornaveis, nas

gquais as tensdes de contracaoc podem provecar zicro-Tizsuras ou trin

5 2 A a 3 b S B S
cas, € rgcomendavel a utilizagao de um eletroedo com revsstinente
sico.

- » L 1
b} - As soldas na posigao plana, cuja sreparagzc comports
= ~ - W =
20 execuvadas mais rapidas -con gletrodos

chanfros importantes, ser
1to rendimento, com revestiment
COq conforme a gualidade de junta des
c) - As soldas fora de posigao plana, merzo mzis vem =xecu
tadascom eletrodos bisicos, em se tratando de junt

5

grandes esforgos.,

a) i 1ds vi iuntas mal preparadss e trabzlihos 4 polid
J = A% 80G.Ldas el juntas mel preparadss 8 WEgaii08 d Posd-

mento, ou em fundo de chanfros, soldados de um sé lado, onde € pre-
ciso garantir uma boa ﬂeﬂetvaggo, recomenda=se elstrodos ecom reves-
timentos do tipo ce 1luldsico.

e Para reuniodes de acos de boa qualidade, de espessura en
tr 5 mm, sujeitos a esforgos moderados, z téenica "“foris pene-

3
bastante recomendada.
~ % preciso naoc dar muita imﬁortﬁncia a0 prege de un i
de eletrodo, desde que os eletrodos mais baratos nao 520 nscessar
amente os mais econdmicos. A velocidade de fusdo, o peso do metal
depositado por kg de eletrodo, a facilidade &2 emprejzo, devem exe
er influéncias consideriveis na avarlagio do melhor produtc g se

utilizado.
~ Cont.na fl. 27 -
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£) - 0 scldador experiente, ber como o mestre de solda, devem

A 3
1

sempre exanminar novos eletrodos, deixando

‘

ado falsos conceitos

hot

de avaliacao de um material, bascados em sun [ama, ccnceltos estes
-~ - 5 - 3

nao validos, devido ao progresso constante da wecnologia dez solda-

gem.

NOTA: - Nic essquecendo gue um eletrodo cmpregado para enchi-

mento duro, nzo pode ser usado para soldar, devido a baixa resistén-
Ci?‘io

Al
»al"ac

-

4
[

ld . . — o
ceristicas ‘wpnolﬂgxc 25 dos Eletrodos: - iHormalmente os

O

eletrodos sao submetides a una série de enszios, a fin de determinar
a sua correta aplicscac. Dentre os ensaics cumumente executados, pode-

rios citar:

o q o ? e ’ . o e
- Bnsaio de ruptura(resistencia a tragao)

5 LG g . e
-~ Analise guimica do material

b 1"‘ ~ Y {99349 na e T .1 VAT o el -A-,n % 2
-~ Resgiliencia (indica a maior ou menor resistencia a forma-

L
- Dureza: - L una vari§icag o importante, pois s6 conhecendo
-, -
i.de ters dursza igusl

(8
ao resto da pecs.

1 = gl ek i) 1 [Eig N o

Carccteristicas Becondmicas de um Rletrodo: -
o DS 3 Eed

-~ Tempo de fusao
T e - - - 3

- Tempo p NE iclda

- ﬁaéuzir 2 velodidade de sclidificagao
-~ Faciiitar a abertura e establlidade do arco
« Facilitar a soldagem nas diversas posig¢oes de tradalho

Claszificacao dos Eletrodos:

Sew ur sistema de classificacac serie muito confuso ou qusase
o eletrodo adeguado parz cada uailCdCSO espe-
cifica, considerando-se & grande qusnticade ¢ wariedade de eletrodos
ercial diferente e ds
t

impossivel selecionar

normalmente Tabrice dos, czda tm com um nome coms

. &,
aplicagac tambén diferente. Baseando-se nestes .05 € gque a AWS

o~

(American Welding Society) - Associacaoe smericana de Solda - criou
um sistema de classificagao de eletrédos tic especifico, de emprego
tdo féeil, gque guase todas as indistrias escolhem e especificam nas

ompras dos elelrodos que necessitan, baseados na classificac¢aoc AWS.

« Ubht. na 1. 20 =
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O sistema € composto de uma letra e mais/ou ¥ algarismos. Oz dois
srimeiros algarismos dfo a resisténcia a tragao do material em li-
bras (LB) por polegada guadrada. O terceiro algarismo especifica a
posicao da solda conforme a tabelas:

1 - Solda em todas as posigoes

2 - Posigao plana e horizontal

3.~ 86 na posig¢ao plana.

0 quarto algarismo rcpresenta o tipo de energia fornecida.

&
42 Nimero ¢ 1 2 3
T4 % .‘r"‘ e = ~ Pt -~
[ipo de Lner ce CCouChi | CCoucs | CCouch
gig :
Qualidade ’ ‘. . ” i .
Jualidad Gtima $tima Moderada Moderads,
de solda
i7) - -

-Tl%o i Profunde Profundo Leve Leve
arco

Penetracao Grande Grande MEdia | Hédia

Fota: ~ O nimero de classificagac vem gravado na tampa da lets de
eletrodos. -
Bxemplo: Um eletrodo com esta classificagao e /6010 significa:

B = solda elétrica , )
60 = resisténcia a tragao de 60.00 16/pol.
1 = Solda em gualquer posicHo
0 = C.C. de grande penetracao
Arco profundo
' Solda de Stima gualidade.
Normas de Ssguranga do Soldsdor:

Estas normas devem ser observadas com miits atengao, a < im de
serem evitados possiveis acidentes:

1. 0 Soldador nio deve portar objetos inflamiveis nos bolsos,
tais como: fdsforo, estopas ete..

2. Nunca trabalhar desprotegide. Usar ejulipamento recomendado

para o soldador, gue € o seguinte: mascara de solda, avental, luvas,
perneiras, mangas {(mangote).

3., Kuncs soldar vasos ou tubulagoes sujeitos a pressoss inter-
nas, poraue o calor da solda causari aumento @ presszo interna e tam-
bém ¢ enfragnecimento da parede do vaso ou do tubo de soldagem, pocdegn-
do causar acidente fatal. _

L, Ao soldar tyngques ou vasos gue serviam como deposito de com-
bustivel, tais como: Sleo diesel, gasolina, aleccol etc., ou produtos
quimicos, devemos, antes de tudo, fazer uma bow limpeza no vaso o.u
no tanque, e de preferéncia com vapor.

5. Quando for soldar dentro de'tanques ou caldeiras, verifique

antes se o 1solamento dos fios de cordzo e luz dos cabos da waguina

e L g £ atare AA S er
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. ol o s . - o .
de solda nac estao estragados, a [im de evitar descarga eletrica,
g . - bt o~
¢, Semnpre gue possivel, colocar esaustor para retirar a fumaca.

6. Guando o trabalho exigir escadas ou andaimes, veri-

figue se os mesmos estao perfeitos, isto,é, em perfeitas condi-~
~ , ¥ " 2 .
;oes de uso, e guando necessario, utilizar cinto de segurancga.

7. Nunca use extintor dcido ou dgus para apager incén-
dio em miguina de soldar, pois o dcido e a #dgwa sao bons conduto-
res de eletricidade. Utilize um extintor tipo CO?_(diéxido de car-
bono). 7 |

Regulagem de Amperagem: . A amperagwn fornecida pela md-

quina ao arco deve varigsr diretamente com o tamanho do eletrodo a

ser usado. De modo gue o5 eletrodos de diametzos relativamente
grandes necessitam de malor amperagem que o5 dlamelros pequenos.

Regra Pratica Geral: - O comprimente do arco deverd ser

ligeiramente menor gque difmetro do eletrodo. Come é guase impossi-
vel, para o soldador, wmedir apuradamente o conprimento do arco du- ’:>
rante o ato de soldagem, deve ele aprender a gular-se pelo senso
auditivo tornando-se capacitado em localizar @ sons emitidos npa,’
operagao de soldagem naquele que € caracteristico do comprimento i-
deal dos arcos. Isto pode ser adouirido presiando-sze bastante aten-
¢io nas diferencas de sons emitidos quando o zrco € intensicnalmente
muito grande ou muito pequeno e guando estéd-can o comprimento certo.

Bsta levara o soldador a juvlgar ¢ comprimento do arce, pela distin-
¢do de sons.
Velocidade do Avanco do Eletrodo:! j weloecidade do eletrodo

deve variar com a espessura do metal gue esta zendo soldado, a inten-

idade de correntes e o tamanho e forma da solda ou 'cordso® desejado.

.

Os primeiros trabalhos a serem feitos serzo cezdoes em passo simples,
necsssitam arcos com couprimentos constantes e velocidade de £ rango
constante, de maneira gue a2 zcna en fusao do wetal tenha aproximada-
mente o dobro da vareta que esta semdo empregzda.

2

-
- 1y
inues

o eletrcdo deve ser ligado ao terminal correte, de acordo com as re-
comendagoes. do fabricante do eletrodo. {uando o eletrodo ¢ ligado ao
polo negativo (-), apolaridade ¢ chamada negativa ou direta. Isso
gquer dizer 1/3 da energia fica no eletrodo, emuanto que 2/3 fica com
a pega. .

_ Quando o eletrodo € ligado ao polo positive (+), a polari-
dade € chamada.positiva ou inversa. Isso guer dizer gue 2/3 da ener-
gia fica no eletrodo e 1/3 fica na pega, © que rdo € aconselhdvel,
poils,a maior energia dada a pega.

- Cont. na fl. 30 =~
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Fatores Fundamentais da Soldagem ao Arco: . etro varidvel: zfecan
Tortemente o0s resultados g serem obtidos, pzra se produzir rczz so0l-

das, Cada uma delzas deve estar ajustada de acordo com o tipos g2 Tra-
balho a ser feito e o eguipameﬁta gque estd senfo uszdo. Estas auziro
varidveis sdo:

- Ajustagem da corrente (amperagem)

- Comportamentc do arco ou tensio

- Velocidade de avango

- Angulo do eletrodo.

Soldagem de Ferro Ffundido: - Existem dois processos para sol

ferro fundido, soldagem £ frio e a quente, Solcdagem pelo processc g
frio: existem vdrios tipos de-eletrcdos para ferr

0
» - 5 e = & 5 < - -
pre € aconselhivel fazer antes o teste da soldebilidade do material;
o

para isso é feito um pegueno cordac de solda, depois remove-o com
unia talhadeira. Se junto com o cordag na erro fundido, testa--")

se cutro tipo de eletrodo. Se a pega de 5 mm de
chanfro de 60: limpe bem 2 peca com tetra-cloretilenc ou sodz cdusti-

ca ¢ agua quente.

Soldagem pelo processo a guente: Aguegs a pega a 25052, mais ou me-
nos, faca a solda em cordoes retos, tendo cuidade p

friar. Terminando de soldar torne a esguent S
e o ; g F
ou menos € se possivel 2 pega nume vasilha coniendo ¢zl bem seco para

que ele esfrie lentamente.

Tomando-se uma barra de ferro fundido de 6,45 em2{l pclegads guadra-
da) de secgio, 25,% cm (10 polegadas) de comprizento, a tezmreraturs
a 109%C, e aguecendo-~se a 2509C, seu comprimente aumentara de 0,7 mm
aproximado. Se fixarmos os das extremcs da barra de meneira jue o
ferro fundidc n3o possa se contrair, a forgs de trag3c deservolvida,
ao resfriar o ferro, até atingir novamente a temperatura de 108G, se-
ré4 de uns 25:000 kg. Como o ferro fundido nac ter elasticidsde, nic
podera ceder znte a forga desernvolvida e se rutgeréi

Se a barra fosse de ferio forjado ou ago doce, o metal,
ductilidade, cederia. Zsta agao aliviaria as tensoes internzs, evitan-
do o rompimento da barra.

Isto acontece devido ao elevado tecr de carbone existente nc lerro
fundido. & por isto gue os agos com elevadas centagens de carbono,

devem receber tratamentos térmicos, a fim de evitar problemss no zue
diz respeito a soldagem.
- Conty na fl. 31 -



CONTROLE DE QUALIDADE:

Controle Visual. - 0 controle visual consiste em se verificar uma

-+

L4 . - . 3 ™ 3 .
série de incoveniéncias que podem causar sérias problemas, tals co-

s

mo:
- Encher aberturas entre duvas pegas; usando pedagos de ele-
tredos ou ferro, o chamado "bacalhau", na vlr-ﬂ do soldador.
' - Bm junta do topo nzo deixar cnapa remontada
- Escolha correta do eletrodo para o tipo de servige 2m

gquestao,
o § % 3 sl -
Empregar escova de ag¢o inoxidavel guando trabalhar ccm ©
ME S0 o

-~ Guardar os eletrodos senpre em estufa

- Observar sempre a amperagem e polaridade, comprimento ds
arco e tipo de corrente recomendado pelo fabricante do eletrodc.

- Aplicar tratgmento térmico gquar e

- Observar quantidade de metal depositado na juntz, nunca
exceder demasiadamente. |

Evitar ponto de solda dentro do chanfro, guando a sclda fer
a prova de raio X,

- Observar a divisao das soldas p

w

obra,
~ Observar a limpeza das pegas e das soldas.
Controle e qualidade por meiog de ensatod (s ensaios podem ser dc i-

po des truti¥o e nao destrutivo.

Jde
+
1

- Os ensaios destrutivos(mecidnicos) sic essenc
testar o material soldado, pois s6 eles garantem a sezu
balho, para o gual ¢ realizado o exame.

- Wstes ensaios sao: Brinell, Vickers e Rockwell.

{'\7‘

[
(5
]

W

i

igis, ;a
ga

- Ensaios nao destrutivos{nac afetam o produto}; os mais co-

muns sso: Raio X, Radiocospia e Pressao.
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CONCLUGEADO

0 estégio.supervisionadc'foi muito valide para mim, porque
mos trou~me a realidade de como agir futuramente na vida profissi
onal; mostrou também como a gente deve lidar com 08 operariocs e
nossos superiores, respeitando cada um de acordo com a sus posig
dentro da Empresa, isto €, cumprindo com os s:us deveres e atos,
respeitando os dos outros, conforme a ética profiszionsl.

E por este razao que eu considero o esifigio importantissime.
porque além de dar oportunidade ao estagidric de se familiarizar e
conviver com aquels comunidade, também faz con que visualize as coi
sas com mais clareza entre a pratica e a teorin, ja que 0 aluno pas-
sa a maior parte durante o Curso 80 no estudo da parte tedrica.

Lamentavelmente, no tocante a parte pritica, as empresas de
nossa regizo nao podem mostrar ao estaglirio :fenica e equipamente
mails modernos, devido nosso Nordeste nao ter vu setor industrisl al-
tamente desenvolvido. '

Cheguei & conclusio de que o estdgio p:va o aluno valide e
de tanta importéncia que consideroc ser experiincia valioss em sua
carreira. ' ' )

Sentimos, quando na pratica, vma espécic de impecto ac nos
defrontarmos com os mais variados setores da Impresa; ficamos des-
lccados, nac sabemos como comegar, temos duviiz se agimos certos,
temos receio de que algum erro venha prejudicer todo o trabalho ¢o-
me§ado, -~ sinal de que a teoria sem a pratic: nao esta completa.

Meses depols, quando ja dominamos a téenica, quando jé sabee
mos aplicar corretamerte cada caso em suas exatas fungdes, sentimow
nos realizados, consclentes de que podemos copagar e, aplicando os
ensinamentos que nos foram dados pelcs nossos instrutores e gssls-
tentes, estaremos seguros e capazeg de comegar em gualquer empresa
da mesma espécie.

Assim, conscientes de que estamos aptos e seguros em nossos
empreendimentos, vislumbramos com mais £é e coragem o dia de amanhi
que se nog apresenta meis exigente e preferinés os que realmente sa=-
bem e procuram se aprimorar para valer mals e ter, enire ogs seus co=-
legas, lugar de destaque. Assim é que devemo: ser.
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