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INTRODUGAO

As Colegoes Basicas 0cUpacionais sao um conjunto ordenado de Folhas de Ins
trugao (Folha de Operacao - FO e Folha de Informacao Tecnologica - FIT) que
contém as informagoes basicas sobre as operacdes e conhecimentos tecnologi
cos relacionados a uma ocupagao.

1Quando 0 grupo de trabalho encarregado da elaboracao desse material écoordg
 nado pelo CINTERFOR, a Colegdo Basica produzida & denominada Colegao Basica

: CINTERFOR - CBC; quando & coordenado pelo Departamento Nacional do SENAI, a
Colecao Basica produzida e denominada Colecao Basica Ocupacional - CBO.

As CBCs e CBOs sao concebidas com a flexibilidade necessaria para: servirem
de base a preparacao.de diferentes Manuais de Instrucido, de acordo com os
varios tipos de cursos, definidos em fungao dos objetivos a alcangar.

As Colegoes Basicas Ocupacionais devem contemp]ar exclusivamente o especi
fico da ocupagao e sao elaboradas de acordo com as normas estabe]ec1das no
;Documento Normativo do CINTERFOR. ‘




APRESENTACAO

Estas Colecoes Basicas CINTERFOR - CBC, para Soldadores a Arco Elétrico e a
Oxiacetilenico, formam parte de um conJunto de CBCs denom1 nado Mecamca
Geral. ' ‘ ‘

0 grupo tradicional de Mecanica Gera] 1ntegra em ‘sua ma1or parte as ocupa
¢oes relativas a usinagem de metais (subgrupo 8-3) e algumas ocupagoes dos
subgrupos 8-4 e 8-7 da C]aSS1f1cagao Internac1ona1 Un1forme de Ocupagoes
(CIv0). ' ‘

Nas presentes'Colegaes adotaram-se comb referéntia_os Codigos CIUO 8-72.20
para Soldador a Arco Eletrico e 8-72.15 para Soldador a 0xi§cetj]éhico.

Para o Soldador a Oxiacetilenico, considerou-se o texto integEaT da'descri
¢ao ocupacional da CIUO, sem observagdes.

Para o Soldador a Arco E]étrico, no entanto, nao seconsiderouintegra]mente
o texto da CIUO, excluindo-se as fungOes relativas a "Utilizar um e]etrodo
de graf1te e aplicar com a mao uma vareta de metal de so]dar" ’

Adotou-se, como n1ve1 minimo para o estudo destas Folhas, a esco]ar1dade de
19 grau, a nivel de 52 serie.




Classificagdo de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para MECANICA GERAL

1- Materiais usados em mecanica

1-3.

Classificagao dos materiais. Generalidades.

Metais ferrosos. Principais ligas.
1-2.1 0 alto forno. As fundigoes.
1-2.2 Obtengao dos agos.

1-2.3 Classificagao dos agos.
1-2.4 Formas comerciais.

1-2.5 Propriedades dos agos.

1-2.6 Agos-liga.

Metais nao ferrosos.
1-3.1 Elementos.

1-3.2 Ligas.

Tratamentos termicos dos agos.
1-4.1 Com modificagoes fisicas.
1-4.11 Tempera.
1-4.12 Revenido.
1-4.13 Recozimento.
1-4.14 Normalizagao.
1-4.2 Com modificagoes quimicas.
1-4.21 Cementagao.
1-4,22 Cianuretagao.
1-4,23 Nitretagao.
1-4.24 Carbonitretagao.

1-4.3 Equipamentos para tratamentos termicos.

(Codigos)




2- Metrologia

1-1. Congé%;os de: Medi&a;‘ ﬁnidadé. éistemas.de unidades utilizados em
mecanica. : '
2-2. Instrumentos de medida.
2-2.1 Reguas e fitas graduadas.
2-2.2‘ Paquimetro com nonio.
2-2.21 0O.nonio. Pfincipios e #preciagic.
2-2,22 bPaquImetro com nonio. Nomenclatura, tipos e emprego.
2-2.3 Mictametros.
2-2.31 O micrametro. Principios e épreciagzo.
2-2.32 Nomenclqtuta, tipos e usos. |
2-2.4 Goniometros.

2-2.5 Pirometros.

2-3. Instrumentos de verificagao.

2-3.1 Reguas e mesas de tragagem.

2-3.2 Esquadfos, gabaritos.

2-3.3 Compassos.

2-3.4 Padroes.
2-3.41 Jogos de blocos-padrao dimensionais.
2-3.42 Padroes angulafes,
2-3.43 Padroes para tolerancias.
2-3.44 Verificadores de profundidéde e de folgas.

2-3.5 Ampliadores.
2-3.51 Relogio comparador por meio.de engreﬁagens.
2-3.52 Relogio comparador por meio de alavanca.
2-3.53 Pneumaticos.’
2;3.54 Oticos.

2-3.6 Niveis. '

2-3.7 De estado de superficie.

" 2-3.71 Medidores de dureza.




Causas de erros nas medidas.

A\

Medigoes indiretas.
2-5.1 De angulos por trigonometria.
2-5.2 De comprimentos por trigonometria.

2-5.3 Medigoes com cilindros.

4juste de pegas. ’Definigaes.

2-6.1 Tolerancias. Intercambiabilidade. Emparelhamernto.
2-6.2 Tolerancias normalizadas. Tabelas.

2-6.3 Ajustes normalizados.

“~6.4 Controle de tolerancias e ajustes.

Medidas e verificagoes especiais.

2-7.1 Medidas e verificagoes nas roscas.
2-7.2 Medidas e verificagaes nas engrenagens.
2-7.3 Verificagoes de instrumentos.

2-7.4 Deslocamentc nas maquinas—ferramentas.

Tragados. .




3- Processos de fabricagao de pegas metalicas

3-1.

3-4.

Por fusao.

3-1.1

Moldado em terra.

3-1.2 FEm moldes metalicos..

Por deformagao plastica.

3-2.1
3-2.2
3-2.3
3—2;4
3-2.5

3-2.6

Laminado.
Estirado.
Trefilado.
Forjado.
Extrusao.

Curvado e dobrado.

Por uniao.

3-3.1
3-3.2

3-3.3

3-3.4

3-3.5

3-4.1

Com solda.
Com rebites.

Com parafusos.

3-3.31 Formas distintas de unir com parafusos.

3-3.32 Parafusos e arruelas normalizados.

Por ajustes.
3-3.41 Com cunhas e chavetas.
3-3.42 Ajustes com aperto.

Por grafagem. -

Por retirada de cavacos de material.

Por corte mecanico. Teoria do corte.
Velocidade de corte. Avangos.

3-4.11 Ferraﬁentas.
3-4.12 Furadeira.
3-4.13 Torno.

3-4.14 Plaina.

Miaquinas-ferramentas.




3-5.

3-4.2 Por abrasao. Abrasivos. Rebolos.

3-4.21
3-4.22
3-4.23
34,24

Ambiadoras.“

Afiadoras.

Retificadoras.

Lapidadoras.

3-4.3 Com ferr#mentas manuais.

" 3-4.31
34,32
3-4.33
3-4.34
3-4.35
3-4.36
3-4.37

3-4.38

Limas.
Raspadores.
Alargadofes.

Talhadeiras.

Machos de roscar.

Cossinetes.
Serras.

Elementos Abrasivos Manuais.

3-4.4 Por desintegragao.

Metalurgia de pos.

3-5.1 .Sinterizados.

Processos auxiliares.

3-6.1 Soldagem a arco eletrico.

3-6.11 Maquina de soldar e equipamentos especiais.

3-6.12

3-6.13

Elementos.

Processos.

3-6.2 Soldagem oxiacetilenica.

3-6.21

Equipamentos para soldar.

3-6.22 Elementos.

3-6.23 Processos.

Ferramentaria.

3—7.1 Por corte.

3-7.11 Generalidades.




3-8.

3-7.2

3-7.3

3-7.12 Elementos componentes.,

3-7.13 Processos, esforgos e resisténcias (calculos).

3-7.14

Economia e disposiggo de pegas (éilculos).

Por dobragem.

3-7.21
3-7.22
3-7.23

3-7.24

Generalidades.
Elementos componentes.
Processos, esforgos e resistencias (calculos).

Economia e disposigao de pegas (calculos).

Por embutimento.

3-7.31
3-7.32

3-7.33

Generalidades.
Elementos componentes.

Processos, esforgos e resistencias (calculos).

3-7.5 Combinados.

Molde.

3-8.1

3-8.2

3-8.3

3-8.4

3-8.5

3-7.51 Generalidades.

Injecao.

3-8.11 Genefalidades.

3-8.12 Molde, elementés componentes.
3-8.13 Sistemas de extragao.

3-8.14 Sistemas de alimentagao.
3-8.15 Sistemas de refrigeragao.
Compressao.

3-8.21 Generalidades.

Compressao indireta.

3-8.31

Generalidades.

Cunhagem.

3-8.41 Generalidades.

Sopro.

3-8.51 Generalidades.

3-8.52 Molde, elementos componentes.

3-8.53 Refrigeragao.




3-8.6 Materiais plasticos.

3-8.61 General1dades e c1a381f1cagao.

3—8.62 C#racter1st1cas que 1nfuem no desenho de

‘moldes.’

4- Orgaos, partes e dcessorios das:maquinas. . :ci:d Mi.C-h

4-1, -Estruturas.
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. ! r‘-":"A o

“” SITLHAGD BOLS

4-1.3 Carros e suportes.
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4-2.26 Suportes com buchas de esfera e roletes.
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4-3.11 Correias lisas e suas polias (Tiposi.e ¢alcu

los).




4-3.2

4-3.3

4-3.4

4-3.5

4-3.6
4-3.7
4-3.8

4-3.9

4-3.12

4-3.13

4-3.14

) . . . .
Polias escalonadas. Calculos.

Correias em "v" e suas polias. Calculos e normaliza-

goes.

Cabos e suas rodas. (Tipos e calculos)

Correntes e suas rodas.

4"3.21
4-3.22

4-3.23

Correntes de roletes,
Correntes com perfillde dentes.

Correntes de €los comuns (De aparelhos).

Rodas de fricgao.

Rodas dentadas.

4-3.41

4-3.42

4-3.43
4-3.44
4-3.45
4-3.46
4-3 .47

4-3.48

Generalidades. Definigoes. Normalizagao. Classifi-

cagao.

Trens de engrenagens.

Engrenagens cilindricas de dentes retos.
Engrenagens_cilindricas de dentes helicoidais.
Eﬁgrenagens conicas de dentes fetos.
Engrenagenékcanic#s de dentes curvos.

0 sistema parafusq seﬁffim;coroa.

Caixas de engrenagens.

0 sistema parafuso-porca.

4-3.51

4-3.52

4-3053

4-3.54

As roscas. Suas partes. Sua forma de trabalhar.

Usos..

‘Aplicagio para obter deslocamentos. 'Barafusos'e por—

cas.
Controle dos deslocamentos. Os aneis graduados.

Roscas normalizadas. Tabelas.

0 sistema biela-manivela.

. -~ .
Sistemas com cames e excentricos.

- - -t .
Sistemas hidraulicos.

Molas.




4-4. As maquinas-ferramentas (Generalidades).

4-4.1 Definigao. Caracteristicas gerais.

4-4.2  Suportes das ferramentas e porta-ferramentas com deslo

camento

4-4.21

reto.

Castelos. (Tipos, caracteristicas:e~usos)..

4-4.3 Suportes de ferramentas e porta-ferramentas que glram.

4-4 .31

4-4,32
4-4,33
4-4,34
4-4,35.
4-4.36
4-4.4 Suporte
4-4 .41
4-4,42
4-4.43

4-4.44

4-4.45
b=4.46
b=t.47

4;4.5 Fixagao
4-4.51
4-4.52

4-4.53

Extremos C0n1COS dOS elxos € 0S8 s1stemas de fl

xagao de.ferramentas. Cones normalizados.
Sistemas de placas roscadas.

Mandris porta-brocas.

. Casquilhos e cones de redugao.

Eixos porta-fresas.

Mén&ris fixo e déscentrével;‘A

de pegas qué giram.

Montagens entrepontas.

Placas ﬁniversais.

Placas de castanhas indepéndenteé.

Placas lisas. As placas e algunselementosauxi
11ares (Macacos, blocos prlsmatxcos, cantone1—

ras)

Pingas e porta—pingas.

Mandris fixos e os expansiveis.

Lunetas. .
de pegas sobre mesas de maquinas.,

Morsas de maquinas.

Chépéé'de fixagao. Caigos; Macacos.

Placas magneticas.

4-5, Sistemas'de_lgbrificagao e refrigeragao.

4-5.1 Rasgos e canais de distribuigao nos orgaos das maquinas.



4-6. Maquinas auxiliares.

5- Diversos

4-6.1

 4-6.2

t

Prensas e balancins.

‘Prensas de molde.

 5-1. Utensilios, acessorios e substancias.

- 5-2,

5-1.01
5-1.02

5-1.03

5-1.04

5-1.05

 5-1.06

5-1.07
5-1.08
5-1 o09

5—1010

Tesouras de mao e de bancada.
Martelos e macetes.
Pungao de bico.

Instrumentos basicos de tragar (Régua, esquadro e

riscador).

Compasso de ponta e dgbcentrar.
Graminho.

Prismas, paraleios, calgos.
Chaveé dé aperto.

Chaves de fenda.

Acessorios para limpeza.

Acessorios para fixar pegas e ferramentas.

5-2.1 Morsas e grampos.

0 5-2.2

- 5-2.3

5-2.11 Morsas de bancada de ajustagem.
5-2.12 Morsas de ferreiro.

5—2,13\ Morsas de mao.

5-2.14 Alicates.

Elementos para montagem e ajustagem.
5-2.21 Cantoneiras e blocos prismﬁticos.'
5-2.22 ‘ﬁesas inclinaveis.

5-2.23 Prensas (Acionamento manual).
5-2.24 Macacos.

Elementos de trabalho para tratamentos termicos.



5-4.

Substancias diversas, lubrificantes e refrigerantes.
5-3.1 Substancias para recobrirem superficies a tragar.
5-3.2 Fluidos de corte.

5-3.3 Lubrificantes para ferramentaria.-
Elementos de seguranga e protegao.

5-4.1 ‘Equipahento de protegao pessoal.

5-4.2 Equipamento de seguranga nas maquinas.
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I  OPERAGOES Ordenadas por numero de REFERENCIA. Ocupacao: SOLDADOR

A ARCO
| :ggg;A Nome da operag;o
01/SE Acender e manter o arco eletrico
02/SE . Pontear
03/SE Soldar de topo, sem chanfro (Posigao plana)
04/SE Soldar de topo com chanfro (Posigao plana)
05/SE Soldar em angulo (Posigao plana)
06/SE Soldar de topo sem chanfro (Posigao vertical ascendente)
07/SE Soldar de topo com chanfro (Posigao vertical ascendente)
08/SE Sol&ar em angulo (Posigao verical ascendente)
09/SE Soldar em posigao vertical descendente
10/SE Soldar de topo sem chanfro (Posigao horizontal)
11/SE Soldar de topo com chanfro (PosigEo horizontal)
12/SE Soldar em angulo (Posi§§o’sobrecabega)
13/SE Soldar de topo sem chanfro (Posigao sdbtecabega)
14/SE Soldar de topo com chanfro (Posigao sobrecabega)
15/SE Preparar equipamento para soldar sob atmosfera de bioxido de Carbo
' no
16/SE |  Soldar emposigao plana de topo, sem chanfros sob atmosfera de bigxido
de carbono
17/SE . Soldar alumfnio de topo sem chanfro, posigao plana com atmosfera
de gas inerte ‘







I1 FOLHAS DE INFORMAGAO TBCNOLOGICQ'D; MECANICA GERAL, A RELACIONAR
COM QUALQUER FOLHA DE OPERAGAO A CRITERIO DO PROGRAMADOR

Ref FIT  rtmuLo
001 Limas

009 Pungao de bico

010 Compassos de poﬁta e de tragar
015 Acessorios para fixar pegas

028 Se;ra manual

029 Talhadeira e Bedame

045 Agos-liga

058 Chaves de aperto

060 Chave de fenda

063 Elemengos de fixagao (morsa de mao,etc).

'







- ASSUNTOS TECNOLOGICOS por numero de nnmmﬁncm para SOLDADORAARCO.

e (Incluindo-se codigo de assuntos).

' Sgﬁzga Titulo do assunto tecnologico gg:iﬁz§ge
001 Limas 3-4.31
002 Ago ao carbono (Nogoes preliminares) 1-2.2.
007 Régua graduada 2-2.1
008 instrumentos de tragar (REgua-Riscador-Esquad;o) 5-1.04
009 Pungao de bico \ 5-1.03
010 Compassos de ponta e de tragar 5-1.05
012 Metais nao ferrosos (metais puros) 1-3.1
013 Martelo e macete 5-1.02 -
015 Acessorios para fixar pegas 5-2.13
Q28 ' Serra manual 3-4.37
029 Talhadeira e Bedame 3-4.34
030 Esmerilhadoras 3-4.21.
045 | Agos-liga 1-2.6
058 Chaves de aperto 5-1.08
060 Chave de fenda 5-1.097
063 Elementos de fixagao (morsa de mao, etc) v5-2.13(i4)
066 Metais nao ferrosos (Ligas) 1-3.2
205 ‘Arco elétrico . 3-6.13
206 Equipamento de protegao (Mascaras) 5-4.1
207 Equipamento de protegao (vestimenta de couro) . 5-4,1
208 Maquina de soldar (Transformador) 3—6.1l7
209 Eletrodo (Generalidades) 3-6.12




, III ASSUNTOS TECNOLOGICOS -por numero de REFERENCIA Para SOLDADOR A ARCO.
i (Incluindo-se codigo de assuntos) (cont )
| Refe~ Tftuio do assunto tecnologico Codigo de
; rencia _ ‘assuntos
210 Acegsafios para limpeza, escova de ago e picadeira’ »2-1.10
211 | Porta-elétrodo e conexdo 3 massa '3-6.11
212 Posigao de soldar 3-6.13
213 Eletrodos (movimentos) 3-6.12
:' 214f Equipamento de prote§56 (Oculos de segufangé) 5-4.1
215 Elétrodo revestido (Tipos e:aplicagaeé) | 3-6.12.
216 Elétrodo revestido (Especificagoes) 3-6.12
217 Maquina de soldar (Gerador) 3-6.11
218 Soldagem (Intensidade e Tensao). 3-6.13
219 Processos de soldagem (Soldagem manual com arco voltai- 3-6.13
. o) -
’ -220 Juntas (Tipos) 3-6.13
221 Solda (Qualidade,>caracterIsticas e regomendagaes) 3-6.13 g
o222 'Miquina de soldar (Retificador) 3-6.11
223 Soldagem (Construgoes e Dilatagoes) 13-6.13
224 Soldagem (Sopro magnético) 3-6.13
.:225v Processos de soldagem (Soldagens‘sob atﬁosfera de gas) 3-6.13
226 Equipamento para soldar sob atmosfera de blOdeO de car: 3-6.11
bono ’ v
227 Gases utilizados em soldagens’}Arganio-biGXido-de carbo - 3-6.12
no - : : - ' ‘ ‘ o
228 Equipamento para soldar sob atmosfera de gas inerte 3-6.11
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IV - Indice alfabetico de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para SOLDADORAARCO.

(Incluindo-se referencia e codlgo)

instrumentos de tragar (Regua, Riscador e Esquadro)

008

TITULO DO ASSUNTO TECNOLOGICO 5%;‘;2:8 gggiﬁgo‘:e

Acessorios para fixar pecas 015 . 5-2.13 -
‘Acessorios para limpeza, escova de ago e picadeira 210 5-1.10
Aéo ao carbono (Nogoes preliminares) 002 1-2.2
Agos-liga 045 1-2.6
Arco elétrico o | : 205 3-6.13
Chaves de aperto 058 5-1.08
Chave de fenda _.060: 5-1.09
Compasso de ponta e de centrar 010 5-1.05
Equipamento de protegao (Oculos de seguranga) 214 5-4,1
Equipamento de proteggo (MEscéras) 206 5-4.1
.Eqﬁipamento de protecao (Vestimenta de éouro)_. 207 5-4.1
gg:ipamento para soldar sob atmosfera de bioxido de car- 226 3-6.11
Equipamento para soldar sob atmosfera de gas inerte 228 3-6.11

Elementos de fixagao (Morsa de mao, etc) 063 5-2.13(14)
Eletrodo (Generalidades) 209 3-6.12
Eletrodos (Movimentos) 213 3-6.12

Elétrodo Revestido (Especificagoes) 216 3-6.12
Elétrodo revestido (Tipos e aplicagoes) 215 3-6.12
'Esﬁerilhadoras 030 3-4.21
giizi utilizados em soldagens (Argonio-bidxido de car 227 3-6.12
5-1.04




1v Indice alfabetico de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para SOLDADOR A ARCO.

(Incluindo-se referencia e codigo) (cont.)

TITULO DO ASSUNTO TECNOLGGICO Refe~ | Codigo de
rencia| assuntos

Juntas (Tipos) 220 3-6.13
Limas 001 3-4,31
Maquina de soldar (Gerador) 217 3-6.11
Maquina de soldar (Retificador) 222 3-6.11
Maquina de soldar (Transformador) 208 3-6.11
Martelo e macete 013 5-1.02
Metais nao ferrosos (Ligas) 066 1-3.2

Metais nao ferrosos (Metais puros) 012 1-3.1

Porta-eletrodo e conexao a massa 211 3-6.11
Posigao de soldar 212 3-6.13
Processos de soldagem (Soldagem manual com arco voltaico) 219 3-6.13
Processos de soldagens (Soldagens sob Atmosfera de gas) 225 3-6.13
Pungao de bico 009 5-1.03
Regua graduada 007 2-2.1

Serra manual 028 3-4.37
Soldagem (Construgoes e Dilatagoes) 223 3-6.13
Soldagem (Intensidade e tensao) 218 3-6.13
Soldagem (Qualidades—caracteristicas-recomendagoes) 221 3-6.13
Soldagem (Sopro magnetico) 224 3-6.13
Talhadeira e bedame 029 3-4.34




‘1 OPERAGOES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupagao:

SOLDADOR
OXIACETILENICO

REFE-

-07/s0

© . RENCIA Nome da Operagao

- 01/s0 Preparar equipamento oxiacetilenico
02/s0 Soldar sem material de adigao
03/s0 Soldar com material de’adigao em posigao plana
04/s0 Soldar_em posicao horizontal

.'OS/SO Soldar em posigao vertical ascendente
06/50 Soldar sobrecabega

Oxicortar a mao







II  FOLHAS DE'INFORMACKO{TECNOLGGIQﬁ DE MECANICA GERAL,A RELACIONAR
COM QUALQUER FOLHA DE OPERAGAO X CRITERIO DO PROGRAMADOR °

Ref.FIT _ : | TITULO
901 Limas :
002 Ago ao carbono (Nogoes preliminares)
007 Régua graduada
008 Instrumentos de tragar (Régua, Riscador e Esquadro)
009 Pungao de'bico
010 Compasso de ponta e de tra§ar
012 Metais nao ferrosos (Metais puros)
013 ‘ Martelo e macete
015 Acessorios para fixar pegas
028 Serra manual
029 Talhadeira e Bedame .
030 ‘Esmerilhadoras
045 | - Agos-liga
058 Chaves de aperto

; 060 Chave de fenda
063 Elementos de fixagao (Morsa de mao, etc)
066 Metais nao ferrosos (Ligas)
207 Equipamento de protegao (Vestimeﬁfa de couro)
210 Acessorios para limpeza, escova de ago e picadeira







i

.. III . ASSUNTOS TECNOLOGICOS por numero de REFERENCIA para SOLDADOR OXIACETILENICO
o (Inc1u1ndo-se codlgo de assuntos) .

"tsgizg; | - Titulo do assunto tecnoldgico gggiﬁzage
001 | Limas - - | 3-4.31
002 » Ago ao carbono (Nogoes Preliminares) o 1-2.2.
007 Regua graduada 2 2-2.1
-008 Instrumentos de tragar (Régua—Riscador—Esquadro) 5-1.04
009 Pungao de bico - . : - 5-1.03
010 | Compasso'de ponta e de tragar., L 5-1.05
012 - Metais nao ferrosos , : S 1-3.1
013 Martelo e macete’ _ : ' 5-1.02
015 - Acessorios para fixar pegas 5-2.13
028 Serra manual : l 3-4,37
029 Talhadeira e Bedame 3-4,34
030 Esmerilhadoras 3-4.21
045 Agos-liga | ' 1-2.6
058 Chaves de aperto ' - . 5-1.08

‘. 060 Chave de fenda : 5-1.09
063 Elementos de‘fixagzo (Morsa de mao, etc) 5-2.13(14)
066 , Metais nao ferrosos - . ’ 1-3.2
207 | Equipamentg de protegEo“(Vestimehta_de couro) 5-4.1
210 Acessorios para limpeza, escova de ago e picadeira 5-1.10
229 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Generalidades) 3-6.21
230 | Processo de soldageﬁ (Soldagem oxigas) ‘ 3-6.23
231 ‘Gases utilizados em soldagem (oxigenio, acetileno e 3-6.22

propano) :




IIL ASSUNTOS  TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA PARA SOLDADOR OXIACETILENICO.
(Incluindo-se codigo de assuntos) (cont.)
REfe? “Titulo 'do assunto tecnologico Cod;go de
rencia - . . _ assuntos
232 Equipamento para soldar a oxiacetileno (bico e maga 3-6.21
‘ . Tico) "
233. Chama’oﬁiacetilanica '3-6,23'\“
234 Equipamento para soldar com oxiacetileno (cilindro, Val. 3-6.21
" vula e reguladores) *
235 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Mangueira, e 3-6.21
enconomizador de gas) o
236 " Oxicorte manual 3-6.23




v fndlcealfabetlmadeASSUNTOSTECNOLGGICOSparaSOLDADOR OXIACETILENICO.

* {Incluindo-se " referenc1a e codlgo)

TTTULO DO ASSUNTO TECNOLOGICO Refe gggiﬁioge
Acessorios para fixar pegas QIST' 5-2.13
Acessorios para limpeza, escova de ago e picadeira 210 ‘,S-I'IOA
Ago ao carboné (Nogdes preliminares) 002 - }“ 1-2.2
‘Agos-liga 045 1-2.6
Chaves de aperto \ 058 5-1;08
Chave de fenda 060 5-1.09
Chama oxiacetilenica 233 - 3-6.23
Compassos &e ponta e de centrar 010 5—i.05
Elementos de fixagao (Morsa de mao, etc) 063 5-2.13(14)
Equipamento de protegao (Vestimenta de couro) 207 5-4.1
Eq;ipameﬁto para soldar a oxiacetileno (bico e magari 232 3-6.21
co

/

Equipamento para soldar com ox1acet11eno (cilindro, val 234 3-6.21
vula e reguladores)
g::ipamento para soldar com oxiacetileno (Generalida 229 3-6.21
Equipamento para soldar com ox1acet11eno (Mangheira e 235 3-6.21
economizador de gas)
Esmerilhadoras 030 3-4,21
.gzzgi utilizados na soldagem (ox1gen10 acetileno e pro 231 3-6.22
Instrumentos de tragar (Regua-Riscador-Esquadro) 008 5-1.04
Limas 001 3f4.31
Martelo e macete 013 >5-1.02
Metais nao ferrosos (ligas) 066 1-3.2




IV Tndice alfabstico de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para SOLDADOR OXIACETILENICO.
(Incluindo-se referencia e codigo) (cont.)

TTTULO DO ASSUNTO TECNOLOGICO Refe- | Codigo de
rencia| assuntos
Metais nao ferrosos (Metais pufos) 012 - 1-3.1
-Ogicorte manual 5 _ » 236 3-6.23
. Processos de soldagem (Soldagem oxigas) - 230 3-6.23
Pungao de bico 009 - 5-1.03
Régua graduada 007 2-2.1
Serra manual : 028 . 3-4.37
IAIhadeira e Bedame : 029 3-4.34




Indice. geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "chxNICA GERAL" por

' cODIGO (Incluindo-se referencia)

" Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, rnzsanon
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236)

_ ch];?NOT(;)SE L o Titulo do assunto te’cgongico iztf:;a
1-2.1 rlFex:r:o fun@ido (Tipos, usos e caracteristicas) 040
1-2.2 Ago 8o carbono (Nogoes éfeliminares) 002.
1-2.3 Ago ao carbono (Classificagoes) 011
1-2.3 Agos SAE (Classificagao e composigao) 186
1-2.6 || Agos-liga 045
1-3.1 Metais nao ferroéos (ﬁetaib puros) 012
1-3.2 Mbt#is nao ferrosos (Ligas) 066
1-4.1 Tratamentos termicos (Generalidades) 185
1-4.1 Agos SAE (Tratamentos térmicos usuais) 187
1-4.1 Meios de esfriamento (caracteristicas e condigoes de uso) 191
1-4.1 Fornos especiais (De circulagao forgada) 193

1-4.11 Tempera 190 -
1-4.11 Tempera isotérmica 194
1-4.11 Tempera superficiai (Por chama) 195
1—4.1; Tempera superfiéial (poi alta frequencia) - 196
1-4.12 RevenidO" 192
1-4.13 Recozimento 189
1-4.14 ||Normalizagao 188
1-4.2 Tfatamentos~termoquimicds (Generalidades) 197
1-4.2 Fornos 201
1-4.21 Cementagao 198

ot




fndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS: para "MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACEIILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)
igg;gguﬁf Titulq do'assunto‘técnolagioo : ?Eizg;
1-4.21 || Cementagao (Com substﬁnciﬁs 1iquidas) ' = 199
1-4.21 Cementagao (Com substancias gasosas) : 1202
1-4.22 || cianuretagao | 200
1-4.23 || Nitretagao | | | 203
1-4.24 Carbonitretagao B - o 204
1-4;3 Fornos para tratamentos termicos (Ge;eralidades) : A173
1~4.3 Fornos eletricos (Tipos e caractéristicas) o . 174
1-4.3 Fornos especiais T o T _ 177
1-4.3 Fornos de combustao (Tipos e caracteristicas) | . 179
2-2.1 Regua gr#duada . : o 007
2-2,21 Paquimetro (Leitura.em fragoes de polegada) . ' 037
2-2.21 Paquimetro (Apreciagao em 0,05 mm e 0,02 mm) - 049
2-2.21 Paquimetro (Apreciagao) | : , ' 050
2-2.22 Paquimetro (Nomenclatura e leitura em 0,1 mm) ' “ 019
2-2,22 Paquimetro (Tipos, caracteristicas e usos) : - 024
2-2.31 Micrometro (Funcionamento e leitura) o 044
2-2.31 || Micrometro (Graduagao em mm, com nonio) o 051
2-2.31 || Micrometro (Graduagao em polegadas, com nonio) 067
2-2.31 Micrometro (Graduagao em polegadas, com nonio). - . 071
2-2.32 Micrometro (Nomenclatura, tipos e aplicagoes) 025
2-2.32 || Micrometro (Para medigoes internas) S o 073




Medig?o com auxilio de cilindros (Calculos)

V. Indice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECKNICA GERAL" por
cODIGO 9(Incluindo-se referencxa)
Colegoes con31deradas MECANICO AJUSTADOR TORNEIRO FRESADOR,
-RETIFICADOR TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR ’
OXIACETILENICO.  (FIT 001 a 236)  (Cont. ) o
322&%8&2?. Titulo do assunto tecnologico ‘52:228
2-2.4 Goniometro 027
2-2.4 Regua de senos 166
2-2.5 Pirometros termoeletricos (Tipos, funcionamento é usos) --”lfSH
2-2.5 Pirometros de radi#gao (Tipos, caracteristicas e usos) 178
72-3;l Régua-de controle 004
2-3.1 Mesa de tragagem e controle 005
2-3.2 Esquadro de precisao 026
2-3.2 Verificadores de angulos 031"
2-3.2 Gabaritos 038
2-3.4 Instrumentos de controle (Calibradores e verificadores) 1039
| 2-3.42 _Cilindfo e coluna para controlar perpendicularidade 156
>2-3f43. Instrumentos de controle (Calibrador passa-nao-passa) 072
2-3.43. || Calibradores conicos 170
2-3.44 Bloco-padrao ‘ 165
2-3.51 Relogio comparador 043
2-3.71 Ensaio de dureza (Maquina, tipos e caracteristicas) 180
2-3.71 || Ensaio de dureza Rockwell (Generalidades) 181
2-3.71 || Ensaio de dureza Brinell (Generalidades) 182
253f71 Ensaio'dg dureza Vickers (Generalidades) 183 -
2-3.71 || Tabelas de dureza (Brinéll,» Vickers e Rockwell) 184
2-5.3

130




de uso)

v  Indice Geral de ASSUNTOS TECNOLBGICOS para "MECKNICA GERAL" por
c¢6DIGO (Incluindo-se referenc1a)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR - A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.) .
CODIGO DE ST - Refe-
Titulo do assunto t i ge
ASSUNTOS || sunto ecnglog1co réncia -
2-6.2 Tolerancias (Sistema ISO) 074
2-7.2 Pediqao de dentes de engrenagens 135
3-3.32 |Parafusos, porcas; arruelas vdSé
3-4.1 Fyango de corte nas maquinas ferramentas (Tornos, plaina, 046
furadeira)
3-4.1 |IVelocidade de corte (Conceito, unidades e aplicagoes) 047
3-4.11 Ferramentas de corte (Tipos, nogses de corte e cunha) 042
t : . .

- 3-4.11 |[Ferramentas de corte (Angulos e tabelas) 048
3-4.12 |[Furadeiras (Tipos, céracteristicas e acessorios) 016
3-4.12 [|Brocas (Nomenclatura, caracteristicas e tipos) © 018
3-4.12 |[Velocidade de corte na furadeira (Tabelas). 020
3-4.12 [Broca helicoidal (Angulos) 054
3—4.12( Furadeiras (Portatll e de coluna) 062
3-4.12 |Broca de centrar 086
.3-4.13 {Torno mec. horizontal (Nomenclatura, caracteristicas e aces 081

sorios) o :

3-4.13 |Ferramentas de corte (Nogoes gera1s de flxagao no torno) 083

3-4.13 |[Ferramentas de corte para torno (Perfis e ap11cagoes) . 084

. 3-4.13 Vélocidade de corte no torno (Tabelas) 085
3-4.13 |[Torno mecanico horlzontal (Cabegote movel) - 087
3-4.13 |[[Torno mec. horlzontal (Func1onamento, materlals, condlgoes 088




'V Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referenc1a)
Colegoes consideradas: .MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236) (Conmt.).
CODIGO DE Titulo do assunto tecnologico Rsfet
ASSUNTOS rencla
3-4.13 Torno mecanico horizontal (Carro principal) 089
3-4.13 Torno mecanico horizontal (Cabegote fixo) - 090
3-4.13 Torno mecanico horizontal (Ponta e contraponta) 092
3-4.13 Recartilha 093
3-4.13 Engrenagéns de'gradg para roscar no torno (Calculo) 095
3-4.13 - Torno mec.horiz. (Mec. de invers. do fuso e da grade) - 096
- 3-4.13 Torno mecanico horizontal (Caixa de avangos) 097
3-4.13 Desalinhamento da contraponta para tornear sup. conica
098
(Calculo)
3-4.13 Torno mecanico horiz. (Mecanismo de redugao do eixo 100
rincipal)
3-4.13 Inclinagao da Regua-guia do aparelho conificador pa- 104
ra tornear conico (Calculo) ' : ’
3-4.13 Incllnaqao do carro superior para tornear conico e
4 103
(Calculo) v
3-4.14 Plaina limadora (Nomenclatura e caracteristicas) . 041
3-4.14 Plaina limadora (Cabegote e avangos) 070
3-4.14 Velocidade de corte na plaina limadora (Tabelas) 068
3-4.15 Fresas de escariar e rebaixar 022
3-4.15 Fresadora 111
3-4,15 Fresadora universal - 112
3-4.15 Fresas (Tipos e caracteristicas) 116
3-4.15 Velocidade de corte na fresadora 117
3-4,15 Avangos, profund1dade de corte e formas de trabalho das :
fresas 118
3-4.15 . Cabegote uniVerﬂal e cabegote vertical 119
3-4.15 Conjunto divisor (Generalidades) 120
3-4,15 Cabegote divisor simples (Divisao direta) 123




v Tndice geral:de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECKNICA GERAL" por

CODIGO (Incluindo-se referencia)

Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,

RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR

OXIACETILENICO_ (FIT 001 a 236) (Cont.)

—
:igggiégf Titulo do assunto tecnologico 'fgizzé
3-4.15 Conjunto divisor,(Divisor'univepsal) 1 ! ‘124
3-4.15 Conjunto divisor (Tipos de montaéens de pegas) 125
3-4.15 Conjunto divisor (Divisao indifeta e divisao angular) | 1:6
3-4.15 Mesa ciréular - o 127
3-4.15 Fresagemié; oposigao e fresagem em'conco:dﬁncia ‘129.
3-4,15 Aparelho contornador - Suas ferramentas.e porta-férramentas 132
3-4.,15 Divisor 1inear. 138
3-4.15 Cabegote para fresar cremalhei;a 5_ 139
. 3-4.15 Conjunto divisor (Di#iséo diferencial) 149

3-4.16 Serras de fita para ﬁ;;;;;k 053
3-4.16 Serras alternativas GS;i
3-4.16 Laminas de serra para maquinas —}fhbég'
3-4.21 Esmerilhadoras ﬁﬂé 030
3-4:55”—~ Retificadora portatil ; 102
3-4.23 Retificadora (Genmeralidades) o E‘ 146
3-4,23 Retificadora plana o ,-14%
3—4;23 Molas (Generalidades) B 148
3-4.23 Diamante para retificar molas 150
3-4.23 Rebolos (Elementos componéntes) 152
3-4.23 Avango de corte na retificadora piana 153
34,23 Rebolos (Caracteris;icas) 154
3-4.23 Suporte para balancear molas 137
3-4.23 Rebolos (Tipos) 159




Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por

. 3%6.11

Y 'CODIGO (Incluindo-se referenc1a)

- Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR TORNEIRO, FRESADOR
-RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236)  (Cont. )

CBSDS];I(;{(')I‘:SE Titulo do assunto tecnologico "zgxfz;a
3-4.23 Dispositivo para retificar rebolos em angulo 160
A3-4{23- Rebolo (Especificagoes para sua escolha) 161
3-4.23 - [| Velocidade de corte das molas (Calculo e tabelas) 162
3-4.23 Retificadofa cilindrica universal 167
3-4.23 || Velocidade de corte da pega na retificagao cilindrica _168
3-4.23 Avango do corte na retificadora cilindrica 169
3-4.23 Retificagao (Defeitos e causas) 171
3-4.31 || Limas 001
3-4.32 Raspadores (Tipos e caracteristicas) 075
3-4.33 Alargadores (Tipos e usos) .065
3-4.34 Talhadeira e bedame | 029
3-4.35 /]| Machos de roscar - 032
3;4.35 Desandadores ; 034
3-4.35 Brbcas para machos (Tgbelas) 035
3-4.36 || Desandadores 034

>‘3f5.36 Cossinetes 061
3-4.37 Serra manual 028
3-5.1 Pastilhas de carboneto metalicas - 169
3-6.11  Maquina de soldar (Transformador) 208 -
A3—6.11 Porta-elétrodo e conexao 3 massa 211
3;6;11: Maquina de soldar (éérador);' 217

Maquina de soldar (Retificador) 222




Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por

v
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
. RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 001 a 236)  (Cont.)

CODIGO DE . : - . -
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologico §§§:ia
3<6.11 || Equipamento para soldar sob atmosfera de bidxido de car '

" bono : ' - 226

3-6.11 Equipamento para soldar sob atmosfera de gas inerte 228
3-6.12 Eletrodo (Generalidades) 209
3-6.12 || Elétrodo (Movimentos) 213
3-6.12 Eletrodo revestido (T1pos e aplicagoes) 215
3-6.12 Elétrodo revestido (Especlflcagoes) 216
3-6.12 Gases utilizados em soldagens (Argonio-Bioxido de carbomo) 227
3-6.13 Arco eletrico 205
3-6.13 || Posigao de soldar 212
3-6.13 Soldagem (Intensidade e tensao) 218
3-6.13 Processos de soldagem (Soldagem manual com arco voltaico) 219
3-6.13 Juntas (Tipos) 220
3-6.13 Soldagem (Qualidades, caracteristicas e recomendagoes) 221
3-6.13 Soldagem (Constru;oes e d11atagoes) 223
3-6.13 Soldagem (Sopro-magnetlco) 224
3-6.13 Processos de soldagem (Soldagem sob atmosfera de gas) 225
3-6.21 Equipamento para soldar com oxiacetileno (Generalidades) 229
3-6.21 Equipamento para soldar a oxiacetileno (Bico e magarico) 232
3-6.21 Equipamento para soldar com oxiacetileno (C111ndro, Valvu V

234
. la e Reguladores) .
3-6.21 Equ1pamento para soldar com oxiacetileno (Mangueira e

235

Economlzador de gas) _

3-6.22 Gases ut111zados em soldagem (0x1gen10-Acet11eno-Propano) 231
3-6.23 Processos de soldagem (Soldagem a oxigas) - 230
3-6.23 Chama oxiacetilenica 233
3-6.23 Oxicorte manual 236




‘MColeqoea¥con31deradas

- ‘Thdice ge¥al dé’ ASSUNTOS TECKOLOGICOS pars: "uzcmm\ :GERAL" por

CODIGO (I luindo-se referencxaﬁzw4c: e

e \i:

RETIFICADOR', :TRATADORTERMICO ;::SOLDADOR'/A . /ARCO E"
OXIACETILENICO XFIT 001 &:236): ((Cont.)

‘MECANICOVAJUSTADOR,wTORNEIRO*”PRESADOR,

CODIGO: DE
ASSUNTOS

o T1tulo:do :assunto -tecnologico

x;l‘

4521 |

o

{otns 04T

Ranhuras’ normaliza

z.’if s :>.' (5]
_{Buchas de fricgao € 'm:

|Rolamentos

T

__4=2.28 | | | Chavetas
afr
ey ] .
=3.11 | | | Polias e correias
O - ' .

..4=3,13 || Polias e _correias

.Rodas_de_corrente _

Trem de. het..xsrgt__xgg_eg.s_m._(Gcang;al‘id;asles.)‘._A .

3 ! || Engrenagem cilindrica reﬁé tj

_Engrenagem cilindrica helicoidal

_Coroa para parafuso semfim

,m39§9§§_(89§§§§e.Ei29§w9hn9me99}§t!§§l‘”“_

"R P . e ve gy A Sae
LAY - . ST (DS £ [ T B Y 3 RN}
4=3.51 ;|| Roscas multiplas _ . A Lo "M107
) Helices ]

Ane1s”g§aduados”pas maquxna fwrrgmentas'

Roscas triangulares (Caracteristicas e tabelas)

4-3:54 RoscaS“de“tubos;“quadradaS“e“redondaS"%' e ARl Mied 01 B
i EwERrI N oD N T P LY TS : ;:-. P

4-3:54{||-Roscastrapezoidais normallzadas ‘(Metrica;, -Acme, Dente de-- 106
] Serra) ' Cunamst o oo [ BN A

Esp1ra1 'de’ Arquzmedes “(Suas” apllcagoes emﬁexcentr1cos
rosca frontal)

Molas helicoidais




5-1.02

Martelo e macete

v Indice .geral de ASS .- TOS TECNOLOGICOS - par° "MELAJILA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-s¢ referencia)

. Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR TORNETRO, FRESADOR
RETIFICADOR, ‘TRATADOR .TERMICO, SOLDADOR A ‘ARCC E °OTDADOR
OXIACETILENICO  (FIT. 001 a 236) (chc )

?SDSIIL(I;NOng - T{tulo do assunto tecnologico :gﬁ:a
. 4-4,2 Ferraqgntag_de;corte_(NogEgs;gg:giq‘de fixa§§o no torno) 083
4-4.31 ||Cones normalizados, Morsa e Americgnpt(Tabélas) B v 105
4-4,33- Mandris e Buchas conicas | 017
4-4.34 ||Mandris e Buchas conicas 017
" 44,35 ||Eixos porta-fresas 114 :'
C 4-4.36. Ménd?il'descéntrsvel e mandril fixo 131
4-4.41" ||Placa arrast#dora e arrastador B 091 .
" 4-4.42 |[|Placa universal de tres castanhas - 082
4-4.43 |[[Placa de castanhas iﬁdependentés 094
4-4.44 [|Torno mecanigp horizon:élv(Plaqa lisa e acessorios) 110
4-4.45 ||Pingas e porta-pingas . 115
4-4.46 ||Cubo flange e mandril porta-rebolo:‘ 158
44,47 ||Lunetas 101
4f5;47 | Lunetas de apoio com molas ,172'
'4-4.51 Elementos de fixagzo (Morsas dé mEquinag) < 064 .
'>454;52 Elementos de fixagao .113:~
4-4.53 Placas magneticas 14§
4-4;54 Tipos de montagens de pegas sobre a mesa 128
4-5.1 Lubrificagao (Sistemas e canais) 080
5-1.01 ||[Tesoura de mao e de bahgéd; 014i
' 013 .




Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por

Fluidos de corte.

v
CODIGO (Incluindo-se referencia)
Colegses‘c§nsideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) (Cont.)
CODIGO DE Titulo do assunto tecnologico Refe>
ASSUNTOS rencla
5-1.03 .|| Pungao de bico 009
5-1.04 Instrumentos de tragar (Regua-Riscador-Esquadro) 008
5-1.05 Compasso de ponta e de tragar 010
5-1.06 || Instrum.de tragar (Graminho-Bloco prismitico-Macacos.- 023'
Cantoneira) '
5-1.07 Instrumentos de tragar 023
5-1.08 Chaves de aperto 058
5-1.09 || Chave de fenda 060
- 5-1.10 Acessorios para limpeza, escova de égo e picadeira 210
5-2.11 Morsa de bancada 003
5-2.13 || Acessorios para fixar pegas‘(Chapas e Grampos) 015
5-2.13 Elementos de fixagao (Morsa de mao e alicate de pressao) 063
-5-2.14 Alicates 053
5-2.14 Elementos de fixagao (Morsa de mao e Alicate de pressao) 063
5-2.21 Instrum.de tragar (Graminho-Bloco prismatico - Macacos - 023
Cantoneira)
5-2.21 Blocos magneticos 155
5-2.22 || Mesa inclinﬁvel (Basculante) 163
5-2.22 Mesa de senos 164
5-2.23 Prensas manuais (De coluna) 076
5-2.24 Instrum.de tragar (Graminho - Bloco prismatico ~ Macacos-
Cantoneira) - 023
5-2.3 Ferramentas ¢ utensilios (Para tratamentos térmicos) 176
5-3.1 Substancias para cobrir superficies a tragar 006
5-3.2

021




' fndice geral de ASSUNTOS TECNOLBGICOS para "MECANICA GERAL" por
CODIGO (Incluindo-se referéncia)
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 001 a 236) (Cont.)
¢ODIGO DE . - - . Refe-
ASSUNTOS Titulo do assunto tecnologxgo réncia
5~4.1 Equipamento de protegao (Mascaras - Aspiradores de po) 151
5-4.1 Equipamento de protegao (Mascara) v _ 206
5-4.1 Equipamento de protegEo (Vestimenta de couro) _ 207
5-4.1 Equipamento de protegao (Oculos de seguranga) 214




VI Tndice getal de ASSUNTOS mcnowcxcos para "MECANICA GERAL"por
. REFERENCIA
Colegoes consideradas: MECINICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
| OXTACETILENICO (FIT 001 a 236)
' I;Rgurg;A Titulo do .ssunto ;ecnoISgico Cf:si;lg:t-od:

001 : Limas T : : . ) : - 3-4.31
002 Ago ao carbono (Nogoes preliminares) ] 1-2.2

- 003 Morsa de bancadg o : - _>f - 5-2.11
004 Régua de controle | ‘ | 2-3.1
005 Mesa de tragaéem e controle R '  ' 2-3.1
006 Substancias para recobrir superficies‘a tr#gdr_“‘ » 5-3.1
007 ‘Regua graduada ‘ . R R ,~1"f,,' 2-2.1
008 ‘Instrumentos de tragar (Régua - Riscadpr’-.Esquadro) E " >S—1.04 '
009 Pungao de bico | | g | 5-1.03

‘ QIQ Comp#sso de ponta de tragar ._ ' R 571.05
011 Ago ao carbono (Classificagoes) : 1-2.3 i
012 Metais nao ferrosos (Metais puros) 1 : : 1;3.1
013 Martelo e macete | o o 5-1.02
014 Tesoura de mao e de bancada - | : 5-1.01
015 Acessorios para fixar pegas (Chapas e grampos) N 5-2.13.
016 Furadeiras (Tipos, caracteristicas e acessorios) 3-4.12
017 Mandris e bucﬁas conicas . 7 . 4-4.33(34)
018 ‘Brocas (Nomenclatura, caracteristicas e tipos) 3—4.12'
019 Paqu{metrd(Nomenclatura)e leitura 0,01 ﬁm) 2-2.22
020 Velocidade de corte né furadeira (Tabela) ~ 3-4.12
021 Fluidos de corte - I [ sa2
022 Fresas de escarear e rebaixar | T 3-4.15




v

I Indice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECANICA GERAL" por

REFERENCIA

Colegoes consideradas: 'MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO 'FRESADOR,

RETIFICADOR, 'TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR

OXIACETILENICO ~ (FIT 001 .a 236) (Cont )
gggg;A Titulo de assﬁnto tecnologico iﬁﬁ;gguﬁf ?
023 Instrumentos de tragar (Gramlnho—Bloco prismatico - Maca 5-1.06(075
cos — Cantoneiras) 5-2.21(24) -

024  Paquimetro (Tipos, caracteristicas e usos) 2—2.2é

025 Micrometro (Noﬁenclatura,-tipos e aplicagoes) 2-2;32-

026 Esquadro de precisao 2-3,2

027 Goniometro 2~2.4

028 Serra manual 3-4.37 ‘
029 ‘Talhadeira e bedame 3-4.36 -
030 ~_hEsmerilhador‘as 3-4.21

031 Verificadores de angulos - 2-3.2

032 Machos de roscar 3-4.35

033 Roscas (Nogoes, tipos,-nomenciatura) 4-3.51 -
034 Desandadores 3-4.35(36)
035 Brocas para machos (Tabelas) 3-4;35 f
036 Roscas triangulares (Caracter{sﬁiéés e tabelas) 4-3.54 ?
037 Paquimetro (Lei_tur:a"“;em fragoes de polegada) 2-2.21 ’— . '
038 Gabaritos 2-3.2 -

039 Instrumentos de controle (Cglibradores e &erifica&bres) 2-3.4

040 Ferro f;;dido~(fipo$, usos e caracteristicas) 1-2.1

041 Plaina limadora (ﬁ;ménclafdré e éafaéterfsticés) 3-4.14

042 _‘Ferramentas de corte (Tipoé; noéaeé de éofte e Cuhﬁa) 3-4.i1v

043 Re15gio';;;§aradqr | 2-3.51 .
044 Micrometro (Funcionamento e~1éitufa) 2-2.31
045 Agos-liga 1-2.6




Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" por

. REFERENCIA o :
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO  (FIT 001 a 236) (Cont.)
ll:ggg;A ‘ Tifulo 'do assunto tecnongico CAOSDS];?N(')I‘(;)SE
.046 Avan§o de cofte nas,miquinaé.ferramentas = o A 3f4.1
047 Velocidade de‘corte (Conceito, unidades, aplicagoes) o 3-4.1
048 Ferramentas de corte (Knguloé e tabglas) o : 3-4.11
049 Paquimetro (Apreciagao 0,05 mm e 0,02 mm) ._ o 2-2.21
050 Paquimetro (Apreciagao) : ’ v | 2-2.21
051 || Micrometro (Graduagao em mm, com nonio) . S 2-2.31
052 Molas helicoidais ; | ' : . o . 4-3.9
053 || Alicates S | s-2.14
054 || Broca helicoidal (Angulos) ' o N ' 3-4.12
055 Serras de'fita.para mgtais | o o 7 3-4.16
056 Serras alternativas : v 3—4.16
057 Laminas &e sérra para maquinas PR L : 3-4.16
058 Chaves de aperto , A ) o 5-1.08¢°
059 Parafusos, porcas e arruelas o ;v 4 . : - 3-3.32 |
060 || Chave de fenda:' : : o » 5-1.09
061 Cossinetes ‘ ' ‘ | ; 3-4.36
062 Furadeiras (Portatil e de coluné) ' : - 3-4.12
063q || Elementos de fixagao (Morsa de\pﬁo’e Alicate'de pressao) 5-2.13(14)
064 Elementos ;;‘fixégig (Morsa de maquina) ‘ : 4-4,51
065 Alargadbres (Tipos e usos) B , : , i, 3-4.33
066 || Metais nao ferrosos (Ligas) : 1-3.2
067 Micrometro (Graduagao em pﬁlégadés) S B 2-2.31
068 Velocidade de- corte na-plaina limadora (Tabelas) . 3-4.14




* VI  Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECANICA GERAL" por
REFERENCIA
Colegoes consideradas:  MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E' SOLDADOR ‘
OXIACETILENICO (FIT 001 a 236) " (Cont.) .
REFE- || . I _ - CODICO DE
RENCIA’,' “?1tulo-q? asgp?to’tgénologlco ASSUNTOS
069 " Aneis graduados nas maquinas ferramentas (Calculos) 4=-3,53
070 - Plaina limadora (Cabegote e avangos automaticos) 3-4.14 -
071 Micrametro (Graduagao em polegadas  com ncnio) 2-2.31°
072 fnstrumentos @e controle (Calibrador péésa-nﬁo-passa) 2-3.43"
073 - Micrometro (Para medigoes internas) 2-2.32
074 - folerﬁncias (Sistema ISO) .. 2-6.2
075 Raspadores (Tipos e caracteristicas) . 3-4.32 -
076 Prensas manuais (De coluna) .5=2.23
077 Rolamentos 4-2,26
078 Buchas de fricgao e mancais 4-2,25n»
079 - Polias e correias- +4-3.11(13)
080 ELubrificagao (Sistemas e canais) - 4-5.1.
081 - Torno mecanico horizontal (Nomenclatura, caracteristicas ’-’3_4 13"
e acessorlos) ' T
082.. Placa universal de tres castanhas 4=4.42
083 Ferramentas de corte (Nogoes gerais de fixagao no torno) 2:2’533
084" || Ferramentas de corte para o torno (Perfis e aplicagoes) 3-4.13"
085 Velocidade de corte no tormo (Tabelas)'. 3-4.13
V086 BrocaAdelcéhtréf  3-4.12
087 Torno mecﬁnico horizontal (Cagééoﬁe movel) 3—4ﬂ13.4
088 Torno mec.horiz. (Func1onamento, mater1als, condlgoes de 3-4.13
uso) ‘ — ST
g 089‘v Torno mecanico horizontal (Carro principal) 3-4.13
090 Torno mecanico horizontal (Cabegote fixo) 3-4.13
091 Placa arrastadora e arrastador - 4-4,41




Vi Indice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECANICA GERAL"por'
REFERENCIA
‘Colegoes consideradas: - ' MECANICO .AJUSTADOR, TORNEIRO,FRESADOR,
" 'RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOEDADOR
oxmcr:'rn.ﬂmco (FIT 001 a 236) (Cont.)

REFE- . | . Cc6DIGO DE'
RENCIA Titulo do assunto tecnologico ASSUNTOS
092 Torno mecanico horizontal (Ponta e contraponta) 3f4.12

093 - Recartilha 3-4.13

094 || Placa de castanhas independentes 4-4.43
095 - Engrenagens da grade para roscar no torno (Calculo) 2:?'12
096 Torno mec.horiz.(Mecanismo de inversao do fuso e da grade) | 3?4.13“"
‘i097: “Torno mecanico horizbntal (Caixa de avangos) 3—4.13»
- 098 'Désalinhamento da contraﬁohta para tornear sup.conica 3_4 13
| (Calculo) T
099 Roscas de-tubds-quadradas é redondas 4-3.54
100 || Torno mecanico horlzontal (Mecanismo de redugao do eixo 3-4 13
pr1nc1pa1) :
101 Lunetas _ 4=4 .47
102 Retificadora portEtil. 3-4.23
103 | Inclinagao do carro superior para tofnear conico (Calculo) 3~4.13
v 104: Incllnagao da regua do aparelho conificador para tornear co 3-4.13
S nico (Calculo) , el
105 Cones normalizados, Morse e Amerlcano (Tabelas) 4-4,31
‘106 Roscas trapezoidais normallzadas (Metrlca, Acme, Dente de
Serra) 4-3.54
107 'Roscas multiplas 4-3.51
108 || Rosca sem—fim (Sistema modulo) 4-3.47
- 109 Paétilhas de carboneto metalicas 3-5.1
110 Torno mecanico horizontal (Placa lisa e acessorlos) 4<4.44
111 || A Fresadora (Genera11dades) 3-4.15
112 |} A fresadora un1versa1 3;4.L5.
113 Elementos de fixagﬁo'(Caigoé-Chapas-Macécos) 4-4,52
7114 Eixos ﬁorfé—ffésas _V. - | 4-4;55l4w.
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Indice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para "MECANICA GERAL" ﬁor
REFERENCIA
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
oxmcanEmco (FIT 001 a 236) - (Cont.)
gEE!F‘Ig;A j Titulo do assunto técn_olﬁéi_co‘ : ?:SII?NOTgsE _
115 || Pingas e portapingaé : - 4=4.45
116 Fresas (Tipos e caracter{sticaé) ;3;ﬁ;i$ 
117 Velocidade de corte na fresadora ‘_3-4.15?
Vllé Avaﬂg&é,'profﬁnéid;&e.de.corfe e_forﬁas de trabalhar,ﬁas 1 »3_4.15,
o . fresas . : S .
119 Cébéqotgluniversal'e cabegote vertical '3-4.;5.
120 Conjunto'divisér (Generalidadés)- :3-4-l§ﬂi
121 Chavetas | »4—2;28:
122 Rénhuras‘nofmalizadasv(Rasgqs de chavetas e rasgos e?.ﬁT“) fﬁfZ;}l
123 Cabegote divisor~;;mp1eé (Divisao direta)- - ‘3-4;15
124 anjunto divisor (ﬂivisor universal) | 3-4.i§,_
125 " Conjunto divisor (Tipos de montagens_de pegas) - 3-4.15
'126_> Cbnjunto divisor‘(Divisiolinaireta'e divisao apgular). 3?4;15
127 Mesa. circular | 3#4.}51
. 128 Tipos de montagens de pegas sobre a mesa o 4-4:54
129 Fresagem em oposi§56 é}frésagem'em concofdancia 354,15
'130 Medigao com-auxflid de cilindros (Calculos) 275,33
>1§1" Mandril descentravel e mandril fixo 4—4,36
v_i32 Aéarelthcontprnador - Suas_fe:ramentés e-porta-ferramentas 3'3f4;15t
133 Engrenagens (Generalidades)ib 4-3.41
134 Engrenagem dilindrica*rgta' :4;3443;
‘135 _ , Médigié de dentes de gngrenggens_ 2—752‘.
136 Rodas para corrente : 4-3.2
-—“;;;““ Trem de”engrenagens (Gener;11dades) ) 4—3.42




VI Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para ','MECXNICA GERAL"
por REFERENCIA.
Colegoes consideradas: MECKNICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TFRMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236) (cont.)
gch:;A VT{tulo do assunto tecnologico caasdsi“?;::
138 Divisor linear 3-4.15
- 139 Cabegote para fresar cremalheira 3-4.15
140 Conjunto divisor~(Divis§o diferencial) 3-4.15
141 Helices 4-3.51
142 Engrenagem cilindrica helicoidal 4-3.44
143 Engrenagens conicas 4-3.45
144 Coroa para parafuso sem-fim 4=3.4% )
A145 Espiral de Arquimedes (Suas aplicagoes e excentrlcos e ros .4;307
ca frontal) ‘ o
146 Retificadora (Generalidades) 3-4.23
147 Retificadora plana | 3?&.23
148 Rebolos (Generalidades) 3-4.23
149 Placas-magnétiéas ’444753'
150 Diamante para retificar rebolos 3—4{23
151 Equipamento de protegao (M;écaras e Aspiradores de po) S-b.s
152 Rebolos (Elementos componentes) 3-4.23
153 Avango de corte na retificadora plana 3—4?23
154 Rebolos (Caracteristicas) 3-4.23
155 Blocos magneticos - 5-2.21
156 Cilindro e coluna para controlar perpendicularidade 2-3.42
157 Suporte para balancear rebolos 3-4.23
158 Cubo fla:.e e mandril porta-rebolo 4-4 .46
159 Rebolos (Tipos) 3-4.23
160 Dispositivo para retificar rebolos em angulo 3-4.23




VI Tndice geral de ASSUNTOS TECNOLOGICOS para '"MECANICA GERAL"
por REFERENCIA.
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR
. OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236) (cont.)
4§§§E;A Titulo de assunto tecnologico giitii::
161 - Rebolos (EspecificagSes pafa sua escolha) ©3-4.23
'162. Velocidade de corte dos rebolos (Calculo e tabelas) ) 3-4.23>-‘
163 * Mesa inclinavel (basculante) 15-2.22
-164 Mesa de sgﬁog 5-2.22
165 Bloco-padrao ‘ 2-3.44
166 'Régua de senos 2-2.4
167 Retificadora cilindrica universal 3—4.23
168 Velocidade de corte da pega na retificadora cilindrica’ 3-4.23
169 Avango de corte na retificadora cilindrica universal 3-4,23
170 Calibradores conicos | 2-3.43
171 Retificagao (Defeitos e causas) 3-4.23
172 - Lunetas de apoio com molas 4-4.47
173 Fornos para tratamentos tsrmfcos (Generalidades) 1-4.3
174 Fornos eletricos (Tipos, caracteristicas) - 1-4.3
175 Pif3metro§ termoelétricbs‘(Tipos, funcionamento e usos) - 2-2.5
176 Ferfamentas e utensilios (Para tratamentos termicos) 5-2.3
177 Fornos especiais (De eletrodos para banhos) 1-4.3
178 Pirometros de irradiagdo (Tipos, caracteristicas e usos) 2-2.5
179 Fornos de combustao (Tipos e caracteristicas)- 1-4.3
180 Ensaios de dureza (Maquina, tipos e caracteristicas) 2-3.71
181 ~ Ensaio de dureza Rockwell (Generalidades) ' 2-3.71
182 Ensaio de dureza Brinell (Generalidades) 2-3.71
183 Ensaio de dureza Vickers (Generalidades) 2-3.71




VI . Tndice geral de ASSUNTOS ' 'mcnowcxcos para "mcmuca czm"
' por REFERENCIA.
Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTACOR, 'roxmzmo msmou
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADUR A ARCO E. SOLDADOR
OXIACETILENICO.  (FIT 001 & 236) (cont. ) :

, :g;gh Titulo de assunto tecnoldgico iiii‘ﬁotg:
184 7 Tabelas de dureza (Brinell, Vickeré e Rockwell) - 2-3.71
. ‘1‘85 | _r'l‘lrva'tamento termico (Generalidades-) 1"-4.1 
",',1'86‘-  Agos SAE (Classificagao e composigao) 1-2.3

- 187 | A;A;s SAE (Tratamentos térmicos usuais) . 1-4.1
188 ' Normalizagao 1-4.14
189 | Recozimento -1-','4.13
190 Tempera 1~4.11
191 Meios de enfriamento (Caracteristicas e condigoes de uso) 1-4.1
192 Revenido \ 1-4.12
193 Fornos especiais (De circulagso forgada) 1-4.1
- 194 Tempera isotérmica 1-4.11
195 Tempera superficial (Por chama) 1-4.11
196 Tempera superficial (Por alta frequencia) 1-4.11
197 Tratamentos termoquimicos (Generalidades) 1-4.2

198 Cementagao (Com substancias solidas) 1-4.21
199 Cementagao -(Com substﬁncigs 1iquidas) - 1-4.21
200 Cianetagio 1-4.22
201 Fornos especiaié (Para tratar com gEs) 1-4.2
202 | Cementagao (Com sustancias gasosas) 1-4.21
203 Nitretagao | 1-4.23
204 Cafbonitretagao' 1-4,24
205 Arco elétrico 3-6.13
?06 - Equipamento de protegao (Miscat_'g) 5-4.1




VI -

por REFERENCIA.

Indice’ geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECKNICA GERAL"

Colegoes consideradas: 'MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO FRESADOR,

' -RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, 'SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR

OXIACETILENICO. (FIT 001 ‘a 236) (cont.)

REFE-

RENCIA Titulo de assunto tecnoldgico giiiﬁijf
207 Equipamento de protegao (Vestimenta de couio) 5-4.1
208 . Maquina de soldar (Transformador) 3-6.11
209 Eletrodo (Genefﬁlidades) 3-6.12
210 Acessarioé'para limpeza, escova de a¢u ¢ picadeira ' 5--1.10
211. Porta-eletrodo e conexao a massa | o 3-6.11
212 . | Posigao de soldar 3-6.13
213 Eléetrodo (Movimentos) 3-6.12
214 Equipamento de.prote§§o (Oculos dc zesuranga) - 5-4.1
215 Eletrodo revestido (Tipos e aplicagoes) 3-6.12
216 Elétrodo revestido (Espegificagaes)_ 3-6.12
217 Maquina de soldar (Gerador) :5-6.11
218 Soidagem (Intensidade e Tensao) '3-6.13
219 Processos de soldagem (Soldagem manual com arco voltaico) - 3~6.13
220 | Juntas (Tipos) '3-6.13
221‘ ~ Soldagem (Qualidade, caracteristicas e recomendagSes)_ 3-6.13
222 Maquina de soldar (Retificador) 3-6.11
223 Soldagem (Contragoes e dilatagoes) 3-6.13
224 Soldagem (Sopro magnético) ©3-6.13
225° Processos de soldagens (Soldagehs sob atmosfera de gas) 3-6.13:
226 Equipamento para soldar sob atmosfera de bioxido de carbono 3-6.11
227 Gases utilizados em soidagens(Aranio-Binido de carbono) ‘;, 3-6.12
228'»’ E;uipamentolpaéavsoldar sob atmosfera‘de gas inerte | 3-6.11
229. - é;;ipamento para soldar com;oxiaéetilenq (Generalidades) 3-6.21




VI

Indice geral de ASSUNTOS TECNOLGGICOS para "MECRNICA GERAL"

por REFERENCIA.

Colegoes consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNEIRO, FRESADOR,
RETIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR A ARCO E SOLDADOR

- mizador de gas)

OXIACETILENICO. (FIT 001 a 236) (cont.)
:g;g;A- Titulo de assunto»tecnolagico iiitgi::
230 Processos de soldagem (Soldagem a oxfgis) 3-6.23
231 Gases utilizados em soldagem (Oxigenio, Acetiieno e Propano) | 3-6.22
232 Equipamento para soldar a oxiacetileno kBico e magarico) 3-6.21
233 o . Chama oxiacetilenica 3-6.23
234 Equip#mento para soldar com oxiacetileno (Cilindro, Valvu- 3-6.21
las e Reguladores) Do es
~=’235' : ' Equipamento para soldar com oxiacetileno (Mangueira, Econo 3-6.21

Oxicorte manual

3-6.23







ADVERTENCIAS

1Y)

2)

3)

As folhas incluidas a seguir servirao de padrso para impri-
mir matrizes ou estenceis para maquinas offset de oficina,
mimeografos ou outros tipos de duplicadores.

Devem ser tratadas com cuidado a fim de nao danificar o pa-

pel, nem manchar sua superficie. -

E conveniente que as folhas sejam verificadas antés~deﬁrea4
lizar a impressao das matrizes, podendo retocar-sevcomlla-
Pis comum ou tintas de desenho os tragos demas1adamente fra
cos, ass1m como cobrir as manchas e 1mperfe1§oes com ''gua-

che" (branco).

Os anexos que devam fazer—se nas folhas, por exemplo codigo
local, podem escrever-se em papel branco e colar-se no ' lu-
gar correspondente. O mesmo vale para corrigir erros e ou-

tras falhas..
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

8-72.20

.CIuO:

6PERA¢AO: - ACENDER EMANTER . :FO.
-~ S ENA.I

ACENDER E MANTER 0 ARCO ELETRICO . | REFER.:F0.01/SE| 1/3

Esta operagao & realizada para iniciar todos os trabalhos de solda por arco
e]etr1co, razao pela qual deve ser dom1nada com a ma1or eficiencia possivel.
'Compreende a agao de produzir o arco elétrico entre 0 e1etrodo e a pega,man
tendo o refer1do arco sem que O mesmo se apague

PROCESSO DE EXECUGAD

10 passo - Limpe a pega COM a escova de ago

20 passo -

30 passo -

(fig. 1).

OBSERVAGAO
0 material deve estar isento del : Y
gorduras, oxidos e p1ntura. _ R Fig. 1

/

PRECAUGAO o
A0 LIMPAR A PEGA PROTEJA OS OLHOS COM OCULOS DE SEGURANGA.

Coloque o material sobre a mesa.

OBSERVAGAQ |
Verifique se a peca esta fixa
(fig. 2). '

Ligue a maquina.

- OBSERVAGAOD

40 passo -

Verifique se a polaridade da maquina esta de acordo com o elétro
do a usar. ’

PRECAUCAO
VERIFIQUE SE 0OS CONDUTORES ( C'ABOS) ESTAO EM BOM ESTADO E ISOLA-

DOS.”

Regu@e a amperagem da maquina em funcao do el&trodo.

'OBSERVACAO

A regu]agem deve ser realizada de acordo com 0 sistema que pos- |

. sui a maguina a ser utilizada.




‘. OPERAGAO: * “ACENDER: E MANTER 0 ARCO ELETRICO -

REFER.:F0.01/SE| 2/3-

SENAI [

59 passo - the o terra (massa) sobre a me-

sa de-soldar (fig. 3).:

| OBSERVACAO
Verifique o bom contato do terra

(massa) a mesa.

69 passo - Coloque o elétrodo na pinga porta-elétrodo.

_a SégUre a pinga porta-elétrodo

com a mao mais habil.

__b Coloque o elétrodo pela parte

nao revestida do mesmo dentro da
mand1bu1a do porta- -elétrodo (fi-

gura 4).

79 passo - Acenda o arco.

PRECAUCAO
COLOQUE’ O EQUIPAMENTO PROTE’TOR E

_a Aprox1me o extremo do eletro-
-.do na pega. ,
_b Proteja-se com a mascara.

_ ¢ Toque a peca com 0 eletrodo e
(figu

afaste para formar o arco

~rab)..

"OBSERVACAO
" 0 arco pode-se acender também pe
’“loeresvalo (fig. 6).

Fig; 4

VERIFIQUE’ SEU BOM ESTADO.

ﬂELETRODO
ﬂ CONTATO
Y ‘49149549'
: F1g 5

%ELE’TRODO

CINTERFOR
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1971




ACENDER E MANTER O ARCO ELETRICO | REFER.:F0.01/SH 3/3

CINTERFOR ., OPERACAO:
v | S ENAI

1971

80 pass0 - Mantenha o elétrodo a uma distancia igual ao diametro da sua al

ma.
o
(&)
e
{3 o 'OBSERVAGHAO
2: g{ No caso do eletrodo prender na peca, move-lo rapidamente (fig.7).
g & |
<
T e
QO
o O
(o> IS
[= S
<
(=]
-
(o
v

' Fig. 7

90 passo - Apague o arco, retirando o elétrodo da peca.

OBSERVACAO
Em caso de necessidade, repita 0s passos 79, 80 e 99.
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

8-72.20

“CIuO:

REFER.:F0.02/SE|1/2

‘ OPERAGAO: PONTEAR | S K
| |S ENA

E um dos primeiros conhecimentos que adquire o soldador; tqm por objetivo
depositar um ou mais pontos de solda mediante um ahcofe1§trico;permitindo-
se fixar pegas'em um alinhamento apropriado. - Utiliza-Serpara‘realizar mon
tagem prévia a execucdo de uma soldagem. A

PROCESSO DE EXECUGAO

19 passo - Prepare as pegas.
_a Verifique as bordas.
__b Desempene, .em caso de deformacao.

-~ Cc L1mpe as partes a. pontear
_d Coloque as pegas na mesa de so]dagem

29 passo - Posicione as pegas.

'OBSERVACAO , . _
1) Quando a pega requer chanfrado, proceda como nos casos assi- -
nalados pelas f1guras l1e?2. - oo s '
I - ~>“<

Fig. | o Fig. 2

2) Quando as pecgas formam um angulo entre e1as proceda como 1n- '
dicam as figuras 3, 4 e 5. '

ez
' /////////////// '
AInm..we
Fig. 3 Fig. 4 ,,’F19- 5

3) Quando as pecas nao requerem chanfrado, proceda conforme a.
f1gura 6.

SSzzzza
‘ Fig. 6 v
4) Quando nas pegas se exige penetracao, deve-se manter uma se

paracao entre suas bordas igual ao diametro da alma do ele-
" trodo. o '




— - OPERACAO: PONTER . REFER.: FO.02/SE| 2/2 | cnsmron
) SEN Al e

30 pdsso - Ligue.a maquina.

4Q‘passo‘? Régulé é maquina.

50 passo - Coloque a massa (terra) na pega.

69 passo - Coloque o elétrodo na pinga porta-elétrodo.
79 passo - Acenda o arco.

PRECAUGAO
PROTEJA 0S OLHOS BAIXANDO A MASCARA.

80 passo - Deposite o material de adigao. .
a Toque a ponta do eletrodo no lugar a pontear.

b Levante-o 1ligeiramente para preaquecer a zona a pontear.
c

Mantenha o arco e solde.

OBSERVAGOES [ j}zr"* ]

1) 0 ponto deve fazer a fusao das
pecas a soldar (fig. 7). Fig. 7
2) 0 numero de pontos e a distancia entre eles dependerao do ta
manho da pega.

90 passo - Apague o arco.

OBSERVAGAO
Coloque a pinga porta-eletrodo em lugar que nao haja contato.

100 passo - Limpe 0s pontos com a picadeira
(fig. 8) e escova de ago.

PRECAUCAO
PROTEJA 0S OLHOS COM OCULOS DE
SEGURANCA.
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

8-72.20

cIuo:

'OPERACAO: SOLDAR DE TOPO, SEM CHANFROS _
'l!!i!l!il o (POSICKO PLANA) ,
| o . . | S ENAI

REFER.0.03/SE| 1/2

Esta operacao consiste em unir pegas por suas bordas, soldadas no lado supe
rior em posicao plana, sendo a mais comum e conveniente em todos os traba-

Thos do. soldador. _ | o ‘
E usada freqllentemente nas construgdoes metalicas, por exemplo: cobertura de
" barcos, fundos de tanques e carrogarias. \

PROCESSO DE EXECUGAD

19 passo - Prepare as pegas.

20 passo - Coloque e fixe as pegas em poéig&b-pl&ha.

30 passo -

49 passo -

50 passo -

OBSERVAGAO |
A separagao- das pecas varia de acordo com a espessura das mesmas
e o diametro da alma do elétrodo a utilizar.

Ligue e regule a maquina.

Pontete.

OBSERVAGOES
1) 0 ponto deve ser alternado pa-

||

ra evitar empeno (fig. 1).
2) Mantenha a separagao das pecgas Fig. 1
durante a ponteacao, usando )

cunhas- (fig. 2).

Limpe os pontos com picadeira e ——— — ‘ ‘>=J:1
escova de aco.

PRECAUCRO | x o Fig. 2
PROTEJA 0S OLHOS COM OCULOS DE SEGURANCA. |




| CBC

OPERACAO:  SOLDAR DE TOPO, SEM CHANFROS - | REFER.F0.03/SE| 272

(POSIGAO PLANA)

SENAI

69 passo - Inicie o cordao (costura)

79 passo

80 passo

- 90 passo

109 passo

=10 passo

_a Incline o el&trodo em d1regao ao avanco (fig, 35.
_b Oscile o eletrodo cobrindo as bordas (fig. 4)..

OBSERVACAO . :
Se a penetragao € deficiente, aumente a intensidade.

__c Penetre atraves de-.ambas as’ bordas ate a parte 1nfer1or, man-
* tendo uma ve]oc1dade de avango constante.

Interrompa o. cordao (fig. 5).

Limpe a cratera. - ’ me_—j
Reinicie o cordao. Fig. 5 -

OBSERVAGAO
Preaquega e encha a cratera an -
tes de_cont1nuar (figs. 6 e 7).

Finalize o cordao.

Wt

OBSERVAGAO Fig. 6 . Fig. 7 -

- Ao finalizar o cordio, encha a cratera depositando material.

Limpe todo o cordao com picadeira e escova de aco.

CINTERFOF
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

CIUO:

8-72.20

OPERACAO: SOLDAR DE TOPO, COM CHANFROS . : REF.: F0.04/SE [1/2

(CBC (POSIGRO PLANA) 2 SENA.I

Tem por objetivo unir pecgas de espeséura grossa para o qual se faz um chan
fro prévio nas pecas a soldar, com a finalidade de conseguir maior resis-
tencia. Aplica-se em construgoes de tanques, locomotivas, refinarias e es
truturas de usinas termoeletr1cas '

PROCESSO DE EXECUGAO

19 passo - Prepare o material.
a ‘Limpe as pegas chanfradas com escova de ago.

OBSERVAGAO | : | 3
A parte nao chanfrada, deve ter . ,

a mesma altura em ambas as pe- S
cas (fig. 1). | Fig. 1

b Fixe as pecas sobre a mesa de trabalho, para evitar as con-
tracoes do material. '

20 passo - Ligue e regule a maquina.
39 passo - Ponteie.
>OBSERVACUES

1) Sempre que pdssTve], ponteie as pegas pela parte nao chanfra
da (fig. 2). |

2) Ao realizar este passo € conveniente usar pontos baixos, po-
rem bem caldeados.

49 passo - Limpe os pontos efetuados, usando picadeira e escova de aco.

PRECAUCAOQ
- AO LIMPAR 0S PONTOS, PROTEJA 0S OLHOS.




2/2

. OPERAGAO: SOLDAR DE TOPO, COM CHANFRO | reFEr£0.04/sE
» | ' (POSIGRO PLANA)
- ~ [sENAI

59 passo - Solde.
_a Inicie o cordao de raiz.

OBSERVAGAD \
Ao iniciar o cordao, acenda o arco dentro do chanfro (fig. 3).

Incline o eletrodo (fig. 4). i
Avance, oscilando o eletrodo (fig. 5).:
Finalize e 1impe o cordao de raiz. '

la fo |o

Fig. 5
Fig. 4 s 2
69 passo - Deposite 0s cordoes restantes ate
que 0s -mesmos cubram o chanfro - :
(fig. 6). , é I
. HHMHMMM#{§:“6W,H —
OBSERVACOES

1) Depois de cada passada, limpe o cordao depositado.
2) No caso de ter que emendar o cordao, limpe a cratera.

CINTERFOR
12 Bdigic
1971



SOLDAR EM ANGULO REFER.F0.05/SE| 1/2

INTERFOR OPERACAO:
. POSICAO PLANA

1971

Tem por objetivo unir duas pecas que formam um angulo entre si. Esta opera

¢ao constitui uma base dentro do aprendizado e sua aplicagao e muito fre-
qlente. Seu uso € muito comum em estruturas de edificios, pontes e navios.

PROCESSO DE EXECUCAO
10 passo - Prepare as pegas, formando um angulo (figs. 1 e 2).

8-72.20

SOLDADOR A ARCO ELETRICO
Cluo:

€ Fig. 1 Fig. 2

29 passo - Ligue e regule a maquina.

30 passo - Ponteie as pegas alternadamen » s
te (fig. 3). o — 4

49 passo - Solde.
_a Inicie o cordao de raiz.

_b Incline o eletrodo (figs. 4 e 5). Fig. 3

144

Fig. 4 Fig. 5

WDENAL

W= c Avance e oscile o eletrodo com movimento zig-zag (fig. 6).

772

Fig. 6

_d Finalize e limpe o cordao.




_ OPERAGAO:  SOLDAR EM ANGULO ] REFER:F0.05/SE| 2/2|  cnrmmeon
(POSIGAO PLANA) 4 v 1* Edigio
- S ENAI | 1971

50 passo - Deposite os cordoes restantes (figs. 7 e 8).

/A -
1— ' 2 ' I
Fig. 7 " Fig. 8
OBSERVAGAO
Quando se deposita cordoes por camadas, de-
ve-se tomar 1/3 do cordao anterior (fig. 9). | ‘

- a Oscile o eletrodo nos cordoes restantes,
com movimento zig-zag ou semicircular (figu

ra 10).
_ DN
i

Fig. 9

Fig. 10
__ b Deposite o segundo cordao, inclinando o eletrodo conforme a
figura 11. o o
__c Deposite o terceiro cordao, inclinando o eletrodo conforme a
figura 12.° | Py

50°
40°

Fig. 11 Fig. 12

OBSERVAGAO 7
Ao finalizar limpe os cordoes.
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

8-72.20

CIuO:

CBC

OPERAGAO:

SOLDAR DE TOPO, SEM CHANFRO
~ (POSIGAO VERTICAL ASCENDENTE)

REF.:F0.06/SE | 1/2

SENAI

Considera-se que a solda vertical ascendente de topo & Qma operagao que tem
grande import&ncia nos trabalhos do soldador por apresentar dificuldades em
sua execucEd, A mesma fem por objetivo unir duas ou mais pegas de espessura
entre 5 e 7 mm, por meio de corddes de solda, efetuados de baixo para cima.
E ufi]i:ada nas construgoes de navios, tanques de armazenamento, reparagoes
de equipamentos pesados, refinarias e usinas termoélétricas.

PROCESSO DE EXECUGRO

10 passo - Prepére as pegas.

20 passo - Ligue e regule a maquina.

39 passo - Ponteie as pegas (fig. 1).

OBSERVAGOES

1) A separagao entre as pegas, -

deve manter-se constante 3

medida que se efetua os pon

tos.

2) Em pegas grandes, a separa-

¢ao entre os pontos sera de

20 a 30 vezes a espessura
do material base.

49 passo - Limpe os pontos, utilizando a

picadeira e a escova de aco.

PRECAUGAO A
PROTEJA OS OLHOS COM OCULOS DE
SEGURANGA. ‘

59 passo - Deposite o primeiro cordao.

—a Incline o eletrodo (fig. 2).
_b Avance, fazendo oscilar o elg
trodo com movimentos zig-zag (fig. 3).

Fig. 1.

Fig. 3




OPERACAO:  SOLDAR DE TOPO, SEM CHANFRO
(POSIGRO VERTICAL ASCENDENTE)

REFER.:F0.06/SE| 2/2

S ENAI

OBSERVACAO

Também se pode utilizar os mo-

vimentos conforme as figu-
~ras 4 eb. |

¢ Limpe o cordao realizado.

69 passo - Deposite os cordoee restantes(fi

gura 6).

OBSERVAGRO
Em caso de realizar mais de um
cordio, utilize a dsci]agio indi

~cada na figura 5 péra cada um de
les.

79 passo - Deposite o cordao na parte poste
rior, repetindo o 69 passo (figu
ra-7).

Fig. 7

CINTERFOR

12

Edicio
1971
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. SOLDADOR A ARCO ELETRICO

8-72.20

CIuo:

B

v —m OPERAGAO:

" SOLDAR DE TOPO,COM CHANFRO
(POSIGKO VERTICAL ASCENDENTE)

 REFER.F0.07/SE| 1/2

S ENAI

Consiste em unir duas pecas em posiqio:Vgrtical por meio de cordoes, deposi-
tados em forma ascendente,com o fim de executar montagens que s3o submetidas

a grandes esforgos. ,
Utiliza-se nas construgoes metalicas em geral, por exemplo: -navios, tanques

de armazenamento, refinarias e termoeletricas.

PROCESSO DE EXECUCAO

19 passo - Prepare as pegas.

OBSERVAGAO

Verifique as condigoes do chaﬁfro .

limpando as escorias e esmerilhan

“do as bordas.

29 passo -

39 passo -

- A separacao das pecas deve . ser

49 passo -

59 passo -

Ligue e regule a maquina.

Ponteie as pe?as,(fig. 1).

0BSERVAGRO

igual ao diametro da alma do elé-
trodo.

Limpe os pontos.

Deposite 0 primeiro cordao.
OBSERVACAD

0 corddo de penetragdo deve ultra
passar 1,5 mm da superficie poste

rior da peca (fig. 2).

a Incline o elétrodo (fig. 3).

b Avance o elé&trodo com o -movi-
mento zig-zag.
¢ Limpe o cordao.




OPERAGAO:

CBC

SOLDAR DE - TOPO COM,CHANFRO

(POSICKO VERTICAL ASCENDENTE)

~

REFER.£0.07/SE

2/2

SENA.I

OBSERVAGAO

- Antes de ]impar.o cordao, espere que a escoria esfrie.

PRECAUCAO

USE OCULOS DE SEGURANGA AO LIMPAR O CORDAO.

69 passo - Deposite 0s cordOes restantes necessarios, de acordo com a fi-

gura 4.

~ OBSERVAGAO

A oscilagao do eletrodo nos cordoes restan

Fig. 4

tes, realiza-se segundo a figura 5.

Fig. 5

CINTERFOR
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SOLDADGR A ARCO ELETRICO
CIuO:

| " OPERAGAO:. _ SOLDAR EM ANGULO | RER.:F0.08/SE
(POSIGAO VERTICAL ASCENDBSTE ,
| T SENA.I

172

8-72.20

E a unido de duas pegas em angulo, por meio de cordoes realizados em posi-

¢ao vertical ascendente. | ' | |

Tem grande aplicagao em pegas que nao podem posicionar-se, devido ao tama- -
" nho, a montagem ou por encontrarem-se fixas. '

Exemplo: estruturas de pontes e edificios.

PROCESSO DE EXECUGAO

19 passo - Prepare as pegas.
_a Coloque as pegas formando um angulo.

OBSERVACAO |
As pecas podem formar um angulo segundo o perfil que se requer
(Fig. 1, 2 e 3). ’

| 2
A ‘
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3

20 passo - Ligue e regule a maquina.
39 passo - Pontete.

' OBSERVAGOES

1) Se for possivel, ponteie do la
do oposto a execucao da sol-
da.

2) Quando as pe§as formam um "T",
alterne os pontos. .

49 passo - Limpe os pontos. .

50 passo - Deposite o primeiro cordao.
_a Deposite o cordao -de = raiz
inclinando o eletrodo (fig. 4).

Fig. 4




2/2

g OPERAGAO: SOLDAR EM ANGULO | REFER.F0.08/SE
(POSIGRO VERTICAL ASCENDENTE)
.. o " [sENAT

OBSERVAGUES |

1) Mantenha o arco curto, fundindo ambos
os lados com um movimento indicado na
figura 5. |

2) Quando as pecas formam um "T" alterne
os cordoes (fig. 6), para evitar de-
formagoes . | | |

Fig. 5

b Limpe o corddo.

OBSERVAGAO ,
A limpeza deve ser total, para eliminar incrustagaes nos de-
mais cordoes.

69 passo - Deposite o segundo cordao com o movimento indicado (fig. 7).

OBSERVAGAO
Avance,mantendq uma velocidade constante.

70 passo - Deposite os. cordoes restantes.

- OBSERVAGUES .
1) Nos demais cordoes deve-se fazer uma pe

quena -parada do eletrodo nas  bordas
do cordao,para conseguir boa fusao e

i ~evitar escavagoes.
i ~ 2) Se o metal fundido se escorre, dimi- N
: nua a intensidade de corrente. Fig. 7
3) A quantidade de cordoes se estabelece segundo a espessura dq
material é as exigencias a que deve submeter-se a pega.
4) Limpe cada vez que finalizar um cordao.

CINTERFOR
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

8-72.20

CIuO:

REFER.:F0.09/SE| 1/1

OPERACAO: SOLDAR VERTICAL DESCENDENTE :FO.
| | | SENAI

Em muitas oportunidades, encontra o soldador a necessidade de fazer cordoes
em posicao vertical descendente, uma vez que esta operagao permite grande
rendimento e menor deformagao em estruturas soldadas. Aplica-se geralmente
em trabalhos em chapas f1nas, onde as pecas soldadas nao sao submet1das a
grandes esforgos. '

PROCESSO DE EXECUGAO

10 passo - Prepare as pegas.

OBSERVAGAQ _
As pecas podem preparar-se de acordo com as alternativas: A, B,
C e D (fig. 1). ‘

2322%%2252%22 HMIMIN

[777) ©
LN

////////////////////////////// Fig. 1 : >
Uijzzz22
20 passo - Ligue e regule a maquina. |
0BSERVAGAQ
Aumente a intensidade da corrente ate 15% da utilizada normalmen
te.

Este aumento se deve a maior velocidade do avango requerida nes-
te tipo de junta.

30 passo - Ponteie as pegas.

40 passo - Limpe as pegas.

50 passo - Deposite o cordao.

Fig. 3

OBSERVACOES

1) Mantenha a inclinagﬁo e velocidade de avanco do eletrodo cons
tantes nas bordas da junta (fig. 2). '

2) Necessitando outro cordao, oscile o eletrodo segundo (fig.3).
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8-72.20

CIuo:

OPERACAO:  SOLDAR DE ;’OPO, SEM CHANFRO REF.:F0.10/SE |1/
(POSICKO HORIZONTAL)
| SENA

Este tipo de uniao se refere a soldas que se realizam sobre bordas sem pre-
paragao mecanica previa. Isto permite obter um grande rendimento em pegas
que nao estarao expostas a esforgos consideraveis.

Na indistria se aplica frequentemente na execugao de diversas instalagaes,
como por exemplo: tanques de armazenamento sem pressao.

PROCESSO DE EXECUGRO

10 passo - Prepare as pegas.
_a Aproxime as bordas a soldar.
_b Mantenha uma separagao aproximada a alma do eletrodo.

OBSERVAGAO
Quando a solda se efetuar em chapas finas, nao existira separagao
entre elas. '

20 passo - Ligue e regule a maquina. :$/1

30 passo - Pontete as pegas.

Oo

40 passo - Deposite o primeiro cordao (fig. 1). Fig. 1
_a Incline o eletrodo (fig. 2).

_b Faca o cordao oscilando e eletrodo conforme a figura 2.

_c Limpe o cordao.
50 passo - Deposite o segundo cordaos

- 69 passo - Limpe o cordao.

'OBSERVAGKO Fig. 3

Quando a pega nao esta submetida a grandes esforgos e nao preci-
sa de separagao,soldar-se-a com uma so passada.







REFER.:F0.11/SE| 1/2

1971

| | ~—__ OPERACAO:  SOLDARDE TOPO,COM CHANFRO .
aNTzLFOR e "(POSICEO HORTZONTAL) | ,
- . = o o S ENAI

E um dos processos mediante o qual se une duas pegas previamente preparadas,
de maneira tal que as bordas-formem um "V" ou um "X". Toda unido com prepa-
ragao especial em suas bdrdas, exige uma boa preparaqio mecanica e a qualida
de desta, depende em grande parte, da destreza do soldador. Este tipo de
unido tem grande aplicacao em estruturas metalicas:em geral donde se requer
grande penetragao e res1stenc1a '

8-72.20

PROCESSO DE EXECUGAO

- CIuo:

SOLDADOR A ARCO ELETRICO

19 passo - Prepafe~as peéas.

OBSERVAGOES

1) 0 chanfro deve ter em ambas pegas,
a mesma'inclinaqid (fig.!l)i

2) A parte nao chanfrada,deve ter em

. ambas pegas, a mesma a]tura. f______;___\\\$7

Ligue e regule a maquina.

29 passo

'OBSERVACKO o
A intensidade sera 1nfer1or de 5 a 10% da ut111zada -em solda p1a

na.
_ . 30 passb - Ponteie as pegas. : - : , _ A )
OBSERVAGAO - o .
- As pegas devem ter uma separag&'o de 2 a2 3 mm entre as bordas asol
dar. .

49 passo - Limpe os pontos.

50 passo - Deposite o corddo de penetragao.

OBSERVAGOES

1) 0 cdrdio de penetracao deve fundir completamente a
parte nao chanfrada (fig. 2). | '

2) 0 deposito exceésivo do cordao de penetragao,
nao e recomendado. |

Fig. 2




— OPERACAO: - SOLDAR DE TOPO, COM CHANFRO REFER.FO0.11/SE] 2/2 |  aniseror
. (POSICKO HORIZONTAL) . - 18 Edicio
- - s ENAT | o wm

_a Incline o elétrodo (fig. 3).

_b Avance movendo longitudinalmente o elétrodo em forma de ' zig- '
zag, fazendo pequena parada nas bordas, segundo indica a figura 4

: Fig. 4
_c Limpe o corddo realizado.

69 passo - ‘Déposite os cordoes restantes.
OBSERVAGUES |

1) Os cordﬁes devem ficar com boa fusdo
entre si. ' | ,

2) Os corddes devenm ser sobrepostos co-
mo indica a figura 5. |

3) Ao efetuar os cordoes restantes, mo-
vimente o e]étrodo em forma circular

- (fig. 6). ‘

4) Nos casos em que se uti-
lize o chanfro em "X",re
pita este passo.

[}
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SOLDADOR A ARCO ELETRICO

CBQO

OPERAGAO: SOLDAR EM' ANGULO o | REFER.:F0.12/SE| 1/2

8-72.20

- CIUO:

(POSIGRO SOBRE-CABEGA)
| .o | SENAI

'Esta'operagio se caraéteriza pelo grau de dificuldades que apresenta em con
tro]aro‘metal 1iquido. ao ter que depositar no lado inferior da pe
ca.. , | | .‘ . )
Comumente se réaliza{em pecas fixas ou estruturas de grande porte.

PROCESSO‘DE EXECUGAO

10 passo - Ppgpare as pegas e ponteie fomando um "T".

20 passo - Posicione as pegas €M uma altura tal que. o 0perador‘possa consu-
mir totalmente o eletrodo com facilidade.

PRECAUGDES

1) FIXE FORTEMENTE AS PEGAS PARA EVITAR QUEDAS.

2) USE 0 EQUIPAMENTO DE PROTEGAO COMPLETO.

3) EVITE QUE O PESO DO CABO ATUE DIRETAMENTE SOBRE A MAO.

30 passo - Deposite o cordao de raiz (fig. 1).
_a Incline o eletrodo.
__b Mantenha um ligeiro movimento de tecido curto.

OBSERVAGAO |
Caldeie a aresta do
. vértice do angulo.

49 passo - Limpe cuidadosamente o cordao.

- PRECAUGAO
USE OCULOS DE PROTEGAO.

50 passo - Deposite o segundo cordao (fig. 2).
_a :Ihcline 0 elétrodo com a ponta
para cima na junta superior. |
_b Solde o segundo cord3do na par-
~ te superior do primeiro, sobrepon
do até a metade do cordao deposi
tado. | R
- _Cc Limpe o cordao.

Fig. 2




' OPERACAO: SOLDAR EM ANGULO REFER.:F0,12/SE| 2/2 CINTERFOR
' (POSIGKO SOBRE-CABEA) i 1 Bdigio
| - | S ENAI _wm

69 passo - Deposite o terceiro cordao. S
_a Comece 0 cordao depositando na parte inferior do primeiro, to
mando 1/3 do segundo cordao (fig. 3).

_b Avance fundindo ambos 0s cor
does na parede vertical, fazen-
do movimentos comd mostra a fi-
gura 1.

OBSERVAGAO

Mantenha uma velocidade de avan.
¢co constante, para evitar queda
do material. | |

_c Limpe todo o cordao.




OPERAGAO:  SOLDAR DE TOPO,SEM CHANFRO REFER.:F0. 13/SE[ 1/2

1971

e | [CBCl ©(POSIGO SOBRE-CABEGA) = S ENAI

E um procedimento que requer muita destreza ‘por ‘parte do operador Cons1ste
em unir duas pegas colocadas de topo, por meio de cordoes efetuados na par
te inferior da junta. Sua aplicagdao & freqllente em peca~ que, por seu tama
nho, n3o pode ser virada para ser soldada em outra posigio. E muito usada

o

N

'ﬁf em construgao de navios, estruturas metalicas e refinarias.
©

3

> ,

o PROCESSO DE EXECUGAO

SOLDADOR A ARCO ELETRICO

10 passo - Prepare as pégés.

29 passo - Posicione as pegas a uma altura sobre a cabega.

PRECAUGOES
1) FIXE AS PE’CAS FORTEMENTE PARA EVITAR QUEDAS.
2) USE 0 EQUIPAMENTO DE PROTEGAO COMPLETO.

30 passo - Deposite 0 cordao de pénetragio.
_a Incline o eletrodo (fig. 1).
_b Avance e oscile o eletrodo (fig. 2).

Fig. 2

Fig. 1

OBSERVAGAO
Mantenha constante a inclinagao do e1etrodo a medida que este

avanga.




OPERAGAO:  SOLDAR DE TOPO, SEM CHANFRO REFER.:F0.13/SE| 2/

CBC

(POSIGAO SOBRE-CABEGA) [S ENAI

49 passo - Limpe 0 corddo de penetracao.

PRECAUGAO
USE OCULOS PROTETORES.

50 passo - Deposite o corddo de remate (fig. 3).
OBSERVAGAO '
A largura do cordao deve ultrapassar as bordas das juntas de a
proximadamente um diametro do eletrodo (fig. 5. -

_a Incline o eletrodo e avance oscilando segundo a figura 4.

Fig. 3

__ b Limpe o cordao. Fig. 4

N\

DN

N

W

.-:=Il
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OPERACAO: -~ SOLDAR DE TOPO ,COM CHANFRO REFER.:F0.14/SE| 1/1

CINTERFOR
18 Edigio - CBC o (Poschp SOBRE-CABEGA) S ENAI

1971

0s depositos que se realizam sobre as bordas chanfradas e em posigao sobre-
cabega, devem satisfazer as exigencias de qualidade, apesar dos inconvenien
tes da posigao.

. < Estes tipos de uniao se aplicam em tanques de pressao e estruturas que sao
~ submetidas a grandes esforgos mecanicos.
) | |
S PROCESSO DE EXECUCAO
oD
O

19 pass0O - Prepare as pegas.
_a Acerte as pegas.
_b Ponteie as pegas.

_c Posicione a pega ponteada.

SOLDADOR A ARCO ELETRICO

PRECAUGAO _ ‘
VERIFIQUE SE A PEGA ESTA FIRME PARA EVITAR ACIDENTES POR QUEDA

DA MESMA.

20 passo - Deposite o cordao de penetragao. L ap——
_a Incline o elétrodo (fig.1). ¥
_ b Aplique o movimento de zig- - °

zag (fig. 2).

_c Limpe. | | W/

® OBSERVACKO Fig. 2
Se'necessério, use um bedame pa
ra obter uma 1impeza profunda.

3Q passo - Deposite os cordoes restantes.
‘ (Fig 3).

Fig. 3

OBSERVAGUES
1) Varie a inclinagao do eletrodo
nos cordoes 3 e 4 (fig. 4);

2) Ao finalizar cada corddo, lim-

pe profundamente.

PRECAUGRO ,
PROTEJA 0S OLHOS COM OCULOS DE SE
GURANGA.







SOB ATMOSFERA DE BIOXIDO DE CAR-

aTERFOR OPERAGAO: PREPARAR EQUIPAMENTO PARA'SOLDAR | REFER.FQ.15/SE[1/3
NTERFO
Do | == ~ BONO _SENAI

A 1ntrodugao do equ1pamento 002, no campo da solda elétrica,, . obriga o solda
dor a aperfeigoar-se em seu manejo, Ja que esta operaqao depende, em grande
parte, da obtencao de unides de boa qualidade e rendlmentp

o

N .

~ PROCESSO DE EXECUGRO

o .

é 19 passo - Monte o éarretel_ de arame no porta-carretel.
O ' ‘ |

OBSERVAGAQ
.0 arame deve ser'selecionado em fungao do material- base.

SOLDADOR A ARCO ELETRICO

_a Fixe o carretel de arame no
- porta carretel (fig. 1)

__b Ajuste a tensao do eixo, de
maneira que o carretel nao si-
ga gikando quandd o alimenta-
dor de arame parar.‘

__OBSERVACAO - Fig. 1T
. 0 arame deve sair do carretel no mesmo‘nfvel das ro]danas de a[j-'
mentagao. | -

20 passo - Acerte o arame.

OBSERVAGAD
A ponta deve estar 11vre de rebarbas

_a Introduza o arame atraves da guia (fig. 2).

GUIA PERMUTAVEL

CARRETEL DE.  ARAME

GUIA_INTERNA

" MOTOR

Y

'ARAME

MONTAGEM DA GUIA EXTERNA _# » Fig. 2




OPERACAO: PREPARAR EQUIPAMENTO PARA SOLDAR REFER.:F0.15/SE| 2/3 -

SOB ATMOSFERA DE BIDXIDO DE CAR-

BONO |S ENAI

b Introduza o arame através das roldanas de alimentagao segundo

39 passo -

figura 3.
: CAIXA DE REDUGAO
ROLDANAS

PARAFUSO DE
AJUSTE

GUIA INTERNA

ENGRENAGEM INTERMEDIARIA / [ GUIA EXTERNA
GUIA CENTRAL '

- Fig. 3

PRECAUGEO '

UTILIZE_UMA FORQUILHA PARA GUIAR O ARAME. DESTE MODO, EVITARA .
QUE AS ROLDANAS FIRAM 0S DEDOS;

Regule a alimentagao do arame, movimentando os parafusos de-ajus
te. '

0BSERVAGAO |
Ao ajustar as roldanas de tragao, evite a excessiva preséEo S0

" bre as mesmas.

49 passo -

- OBSERVAGOES

Coloque o conjunto de mangueira e cabo de,. alimentagao, passando
o arame através da camisa de guia (fig. 4).

ALIMENTADOR

MANGUEIRA .

1) Verifique o alinhamento

da guia externa com o

, cabo da pistola. | '{3§>

2) Selecione a pistola de
acordo com o tipo e in \"—/ .

tensidade de trabalho. - Fig. 4

3) Deixe sobressair o arame um comprimento superior a pistola.

CINTERR...
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OPERACAO: PREPARAR EQUIPAMENTO PARA SOLDAR | REFER.F0.15/SE|3/3
SOB ATMOSFERA DE BIOXIDO DE CAR- |- ,
BONO | S ENAI

50 passo - Coloque o bocal.
__a Ajuste a guia de contato de acordo com o diametro do arame.

b Aperte o bocal manualmente.

¢ Corte a sobra do arame com lcm fora do bocal de acordo com a

figura 5.

69 passo - Monte o sistema de gas ao alimentador.

_a Instale o regulador no cilindro de
gEs»(COZ).

_b Coloque a mangueira‘no regulador e

no alimentador. ’

__c Regule a pfessEo e o fluxo de saida.

79 passo - Ligue a maquina.
_a Ajuste a velocidade de alimentagao do arame no nimero interme
diario (fig. 6).

__b Ajuste o reostato com 23 volts. f N
_ ¢ Coloque o cabo-terra. 3 2.6 78
8Q passo - Realize uma solda de prova. ' ! <.° °
__a Verifique a saida de gas e do ©® © © © ©
arame acionando o pu]sador. :

OBSERVACAO Fig. 6

Evite que o arame faga contato com a peca ao corta-lo.

__b Solde sobre o material tocando o ara-: r_\<=ﬁ

me e acionando o pulsador.
. BOCAL DE o BOCAL

OBSERVAGOES o GAS | DE CONTACTO
1) Mantenha uma distancia de

8mm entre o bocal e a pe- msﬁNc,}\ ENTRE usrint:m REAL

ca (fig. 7). E A peea toms

) ’ _ ' PECA  (Bmm) gl COMPRIMENTO NORMAL DO

2) Quando interromper o ar - = ARCO

co, deixe a pistola momen f &

taneamente sobre o banho para protege-lo. Fig. 7







NTERFOR __, OPERAGAO: SOLDAR EM POSICAO PLANADETOPO, | REFER:F0.16/SE|1/2
o SEM CHANFROS |SOB ATMOSFERA . DE
BIOXIDO DE CARBONO o S ENA |

1971

E um processo mediante o qual se une metais em posigao plana por fusEo, com
o arco voltaico. 0 matemal depositado vem de um e]etrodo nu,proteg1do da

o
é atmosfera por um fluxo de gas inerte (COZ)
‘r:"j S' A 1mportanc1a desta operagao esta na qualidade da solda, sua rapidez, ausen
S r‘l'. cia de escoria, 1mpurezas e deformagoes
35 @ ' «Aphca-se em serralharia, carrogamas e construgoes de navios.
xS |
8 S PROCESSO DE EXECUGAO
e |
A 19 passo - Prepare o material.
o 29 passo - Ligue a maquina.
39 passo - Ponteie as pegas.
‘PRECAUQGES
1) PROTEJA OS OLHOS CoM A M/TSCARA
" 2) TRABALHE EM LUGARE'S VENTILADOS, EVITE A SATUMCAO DO AMBIENTE
COM BIOXIDOS DE CARBONO (CO,).
OBSERVA(;OES v
1) Proteja o bocal contra as parﬁculas_desprendidas do arco.
2)-A preparagdo e a ponteacao e similar a utilizada no processo
. . de soldagem com eletrodo metalico revestido.

49 passo - Solde.
__a Acerte o eletrodo, aperte o pulsador e mantenha o arco, con
servando uma distancia constante entre o bocal € a pe¢a, segundo

a figura 1.
BOCAL DE
CONTATO
| - '
€| DISTANCIA ENTRE O
E| socaL EA‘tPEcA

Fig. 1 {




OPERAGAO: SOLDAR EM POSIGAO PLANA DE TOPO, REFER.:F0.16/SE
SEM CHANFROS SOB ATMOSFERA DE

2/2

BIOXIDO DE CARBONO S ENA.I

b Incline a pfstola entre 52 ¢ 10° em direcao ao avango(fig.2):.

[~

_ ¢ Proteja a finalizagao do cordao mantendo a pistola sobre o ba

nho de fusao, depois de interromper o arco.
_d Limpe o cordao com escova de ago.

CINTERFOR
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 Edics

1971



OPERACAO SOLDAR ALUMINIO DE TOPO SEM CHANFROS, REFER-:FO.W/SE 1/3

(JNTERFOR”

~ ' LB : EM POSIGAO PLANA SOB ATMOSFERA DE
a E:;c;: . . GAS INERTE j S ENA |

1

Eoum procésso de soldagem, executado dentro de uma atmosfera protetora de
gas inerte, para conseguir unides de grande qualidade em metais nao. ferro
sos, evitando porosidade, instabilidade do arco e inclusdes nao metalicas.0

o _ : e e

N dominio desta operagao e muito importante, uma vez que nos u1t1mos anos se
N

~ generalizou o uso do aluminio e suas ligas, na construgio de 1nsta1agoes pa
[o0]

, ra-industrias petroqu1m1cas,aeronaut1ca e de refrigeracao comerc1a]

5 .

=

(]

PROCESSO DE EXECUGRO

SOLDADOR A ARCO ELETRICO:

19 passo - Prepare a maquina.

OBSERVACAO
Para este processo se utilizara um equipamento de soldar com re-
tificador ou transformador de alta fregtlencia.

Abra o registro de.gés.

Abra o registro de agua (refrigeracao).

Contro]e o fluxo de gas, segundo a tabe]a

L1gue a maquina e coloque na polaridade adequada.
Regule a intensidade, segundo a espessura da pega.

o fa 'lo o |s

20 passo - Prep.re a pistola.
—a Monte o eletrodo de tungstenio, esco]hendo 0 d1ametro de acor

@ E do com a tabela.
_b Fixe o el&trodo no bocal de ajuste.

OBSERVAGOES |

1) Quando fixar o eletrodo, deixe sobressair 5mm do extremo do
bocal.

2) Utilize uma chave apropriada.

_c Monte o protetor de gs.

OBSERVAGAOD |
Quando colocar o protetor de gas, evite golpes e quedas porque o
material do mesmo & fragil.




1

OPERACAO: SOLDAR ALUMINIO DE TOPO, SEM CHANFROS, | REFER.:F0.17/SH 2/3|  canrerror
EM POSICHO PLANA, SOB ATMOSFERA DE Ui Eaige
GAS INERTE S SENAI " ient

30 passo - Prepare as pegas. ,
—_a Limpe as impurezas das bordas a soldar.

OBSERVAGAO
Utilize para limpeza, escova com fios de ago inoxidavel e deter-
gente.

._b Coloque as pecas de topo sem separagao. | '

49 passo - Ponteie. ,
_a Abra o arco para verificar o funcionamento do registro de re | ‘
frigeracao e do gas protetor. '
__b Coloque a pistola no lugar a pontear.

__c Abra e mantenha o arco. |

PRECAUGCE S
1) PROTEJA 0S OLHOS. \
2) A0 ABRIR O ARCO, EVITE O CONTATO ENTRE O ELETRODO DE TUNGSTE-

NIO E A PECA.

50 passo - Solde.
_a Inicie a uniao com uma passada sem deposigao de material, pa
ra obter uma boa penetracao. 4 _
__ b Mantenha a pistola inclinada segundo figura 1. | .
__¢ Avance lentamente fundindo ambos os lados, com movimentos cir-

"culares (fig. 3).
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OPERACAO: SOLDAR ALUMINIO DE TOPG, SEM CHANFROS, | REFER.:F0.17/SE| 3/3

EM POSICAD PLANA, SOB ATMOSFERA DE L
GAS INERTE . S ENAI

8-72.20

OBSERVAGAO .
0 cord3o de raiz deve ficar bem penetrado.

_d Faga o cordao depositando material segundo figura 4.

Fig. 3

OBSERVAGOES |
1) 0 metal depositado, tem que ter as mesmas caractersticas

do material-base. 7
_2) A inclinagaer'ovmovimento que -se deve dar a vareta de adi-
gao, esta indicado na figura 5.

N 1, 81111/0)1)11/1®

Fig. 5

3) 0 processo de soldar com gas inerte, utilizando material de
adigao, se assemelha a solda oxiacetilenica.
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CIUQ;

__OPERACAO: :PREPARAR EQUIPAMENTO .OXIACETILENICO | REFER.:F0.01/50[1/4

SENA|I

E uma operagdo basica que o soldador deve dominar totalmente e que se repe
tira com fregtlencia, atraves da execucao dos distintos trabé]hos de solda
gem oxiacetilenica. | o . '

Consiste em ap11car os conhec1mentos sobre .0 funcionamento do equipamento
oxiacetilenico para<de1xarlo em condigoes de trabalho.

PROCESSO DE EXECUGCAOD

10 passo - Monte o8 reguladores.

PRECAUCAO By
0s CILINDROS DEVEM FICAR EM Posrglo VERTICAL E FIX0S, PARA EVI
TAR A QUEDA DOS ‘MESMOS. -

_a Ret1re a tampa dos cilindros.
__b Abra e feche 11ge1ramente a valvula para retirar 1mpurezas

PRECAUCOES |

" 1) ANTES DE ABRIR O CILINDRO DE ACETTLERO, CE’RTIFIQUE—SE QUE NAO.
EXISTE FOGO PERTO.

2) A0 MANIPULAR 0S CILINDROS, DEVE-SE TER AS MAOS LIMPAS DE GRé
XA E OLEO, POIS ESTES PODEM PROVOCAR COMBUSTAO EXPLOSIVAS.

c Coloque os reguladores nos seus respectivos cilindros.

OBSERVAGOES .

1) Deve-se apertar a pofca com chave apropriada.

2) Os manometros devem ficar de tal forma que o operador possa
ler com facilidade a pféssio. . '

_d Afrouxe o parafuso que regula .
~“a pressao de trabalho do gas.

~
-

PRECAUCAO _ |

QUANDO AFROUXAR O PARAFUSO, FAGA
'NO SENTIDO CONTRARIO A0S PONTEI
ROS DO RELOGIO (fig. 1). '




' OPERACAO: PREPARAR EQUIPAMENTO OXIACETILENICO | REFER.:F0.01/50|2/4 |  cNTERFOR
| S ENATI 1971

20 passo - Coloque as mangueiras.

__a Ligue as mangueiras aos reguladores (fig. 2).

Fig. 2 .
__b Ligue as mangueiras no punho do magarico (fig. 3).

OBSERVAGOES .
1) A mangueira que conduz o acetileno e dercor vermelha e tem sua
porca com rosca esquerda.

2) A mangueira que conduz o oxigenio & de cor azul ou verde e tem .
sua -porca com rosca direita.

30 passo - Monte o magarico.
__a Ajuste o bico manualmente.
__ b Coloque o bico em posicao de trabalho (fig. 4).

40 passo - Regule a pressao de trabalho.
a Abra as valvulas dos cilindros.

__b Aperte o.parafuso de- regulagem do oxigenio e acetileno.
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OPERAGAO: PREPARAR EQUIPAMENTO OXIACETILENICO | REFER.:F0.01/50| 3/4

o | ‘ SEN-AI;

50 passo - Acenda o magarico. . »
__a Abra a valvula de acetileno do magarico, 1/4 de volta.

_b Acione o acendedor (fig. 5).

Fig. 5

PRECAUGHO
QUANDO ACENDER O MAGARICQ APONTE O BICO PARA UM LUGAR LIVRE ATE
FAZER A CHAMA, PARA EVITAR ACIDENTES.

_c Abra lentamente a valvula de oxigénio do magarico, ate obter
uma chama regulada, "neutra".

OBSERVACKO ,
E importante para o soldador distinguir as chamas neutra, oxi-

dante e redutora (figs. 6, 7 e 8).
| | | —

CHAMA OXIDANTE

Fig. .7

W/,,,y ﬁ*v‘:”'z—c,
' e e P -
CHAMA NEUTRA

Fig. 6 [ —

.,_,.\’ |
\Ml-ﬂ/
. CHAMA REDUTORA .

69 passo - Apague o magarico. ‘ Fig. 8
_a Feche a valvula do acetileno.
b Feche a valvula do oxigenio.

(
bv'/

PRECAUGAO -
CADA VEZ QUE APAGAR O MAGARICO, FECHE PRIMEIRO A VALVULA DO ACE
TILENO. ‘ : : '




OPERACAO: PREPARAR:EQUIPAMENTO OXIACETILENICO | REFER.:F0.01/S0|4/4 anmron‘
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70 passo - Elimine as pressoes..
a Feche as valvulas dos cilindros.
b Afrouxe os parafusos de pressao dos manometros.

PRECAUGAO

0 OXIGENIO EM CONTATO ACOM'CORPOS GORDUROSOS PRODUZ UMA RAPIDA COM
BUSTAO, QUE PODE AFETAR TAMBEM OS METAIS DO EQUIPAMENTO.

¢ Abra as valvulas do magarico para tirar os gases que estao nas
mangueiras, e em seguida feche.

NOTA , ' .
Durante a soldagem,a qualquer momento,pode ocorrer retrocesso de
chama no magarico, com risco de explosao.

Neste caso proceda do seguinte modo:

Feche a valvula do oxigenio.

Feche a valvula do acetileno.

Esfrie o magarico introduzindo-o em um recipiente com agua.

o lo lor lo

Retire o magarico e abra a valvula de oxigenio para retirar a
agua que penetrou no mesmo.
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, . OPERACAO: SOLDAR SEM MATERIAL DE ADICAO - - | REF.:F0,02/S0 [1/2
| - | SENA./|

c;po:

E a acao pela qua1 se une com seu proprio material, duas chapas finas, cal
deando suas bordas, por meio de uma chama produzida pela combustao de oxi-
genio e acetileno misturado em um magarico para soldar. E uma-operacdo ba
sica para iniciar o soldador oxiacetilenico a fazer o movimento uniforme
com o magarico. Sua aplicagao & freqliente em chapeamento,'

PROCESSO DE EXECUGAO
19 passo - Prepare o equipamento.

OBSERVAGOES

1) 0 bico se seleciona em fungao do metal base.

2) Antes de montar o bico, verifique a limpeza do furo.
3) Use agulha adequada para o furo do bico.

20 passo - Prepare o material.
__a Limpe as chapas.
_b Desempene as chapas.

__c Cologue na posi¢3o para pontear.
_d Fixe as chapas. ‘

30 passo - Pontete. o
_a Acenda e regule a chama.
_b Coloque os oculos para soldar.

OBSERVACEO

As pressoes e ‘os bicos $ao indicados de acordo com as  tabelas
dos fabricantes. '

~ PRECAUGAO |
PARA SOLDAR, USE OCULOS COM LENTES
APROPRIADAS. '

¢ Coloque o cone brilhante a uma
distancia de 3mm do material base
(fig. 2).

_d Aqueca o lugar a pontear.




OPERACAO: SOLDAR SEM MATERIAL DE.ADICRO REFER.:F0.02/50] 2/2
, o | SENAI |

__e Caldeie as bordas com movimentos circulares. B -

OBSERVAGRO _ '
A distancia dos pontos deve ser de 25 vezes a espessura do mate |
rial base.

PRECAUCAO
CUIDADO COM O RETROCESSO A CHAMA QUE PODE PROVOCAR EXPLOSAOC.

49 passo - Solde. ;
a Incline o bico a 45° e dirija o cohe brilhante no centro da

junta (fig. 3).

L
Fig. 3
_b Aquega o material no lugar a soldar.
__¢ Inicie o cordao, mantendo constante a altura do cone brilhag
te.

_d Avance oscilando o bico (fig. 4).

Fig. 4

e Finalize o cordao.
f Apague o magarico.

CINTERFOR,
1% " Edigio
1971
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- SOLDADOR A OXIACETILENICO

CIUO:
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= OPBRACAO SOLDAR COM: ADICAO DE MATERIAL » _ N _ )
4 ' EM POSICAO PLANA . .
, 0  T : . - 55 EE 'PJ l\ |

8-72.15

!

Este tipo de uniao se realiza em posigao plana, com deposicao de material.
Permite habilitar o soldador emwuniBes.de chapas. Tem grande aplicagao em
fabricas de carrocerias, oficina de manutengao e refrigeragao.

PROCESSO DE EXECUGRO

10 passo - Prepare o equipamento.

OBSERVAGAQ
Ver tabela para selecionar o b1co -com relagao a espessura do.

mater1a1 base

Prepare o material.

_a -Limpe as chapas de oxidos e 1mpurezas
_b Desempene as chapas.

_;Q; Arme e poqteié,segundo figura 1.

29 passo

- Fig. 1

PRECAUGAO
USE OCULos COM LENTES VERDES.

d Desempene as deformagoes, depo1s de ponteadas.

e ‘Inicie um cordao pequeno, em sent1do contrario ao- avango (fi
gura 2). '

OBSERVACAO
-EsteApgqueno cord50¢se conhece com o nome de cordao de apoio.




OPERACAO: SOLDAR COM ADIGAO DE MATERIAL - | REFER.:F0.03/50|2/2
- S EM POSICAO PLANA N
: S ENAI

30 passo - Solde. :
' _.a Incline o bico em relagao a—pega'(fig. 3) e aquega o metal ba
se ao iniciar o cordao.

¢ Avance dando um movimento semi-circular no bico.
d Oscile a vareta a medida que for avangando em forma zig-zag.

OBSERVAGOUES . ,
- 1) Quando oscilar a vareta, evite que toque na zona de fusao.
2) 0s movimentos do bico e da vareta, devem ser uniformes e coor
denados entre si.

CINTERFOR

12

Edici
_ 1971
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SOLDADOR A OXIACETILENICO

8-72.15

CIuo:

OPERACAO: ) 3 | : :
‘@m S ENAI

SOLDAR EM POSIGAO HORIZONTAL REFER.:F0.04/50| 1/1

Este tipo de uniao tem por obJet1vo soldar pecas em suas bordas, com deposi
gao de material, e em posigao horizontal. :
0 dominio desta operacao permitira realizar traba1hos em pecas que nao po-

dem ficar em posigdao comoda.
Sua aplicagdo e freqllente em lanternagem de automovel e recipientes metali-

cos de baixa pressao.

PROCESSO DE EXECUGRO

10 passo - Prepare o equipamento.

29 passo = Prepare o material.
__a Limpe e desempene as chapas.
b Arme e ponteie.
__¢ Desempene as deformagoes.
30 passo - Solde a untao.
| _a Incline o bico e a vareta de adicao (fig. 1).
_b Aquega a chapa ao iniciar o cordao.
__c- Distribua o calor para ambos os lados da junta, med1ante mov i
mento de oscilacao (fig. 2), afastando e aproximando o bico para
permitir uma boa solidificagdo.

Fig. 2

OBSERVACAO
Quando parar de fazer o cord3ao, aqueca a cratera ate a tempera-
tura de fusao, antes de reinicia-lo.

PRECAUCAD
'EVITE O CALOR EXCESSIVO NA PEGA PARA IMPEDIR A QUEDA DO MATE-
RIAL LIQUIDO.

_d Finalize o cordao, enchendo a ultima cratera.
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SOLDADOR A OXIACETILENICO
CIuO:

OPERAGAO: SOLDAR EM POSIGRO VERTICAL
| ASCENDENTE |

REFER.:F0.05/50| 1/1

S ENAI

1
i

E a unido de duas chapas colocadas em posigao vertical por meio de solda oxi
acetilenica realizada de baixo para cima, com a finalidade de obter maior re
sistencia. E usada em instalagoes de refinaria, carrocerias, tanques de ar

mazenamento e lanternagem.

~ PROCESSO DE EXECUCAO

10 passo - Prepare o equipamento.

20 passo - Prepdre o material.
__a Limpe as chapas a soldar.
__ b Desempene as'chapas.
__c Acerte na posigcao e ponteie.

OBSERVACAO

Mantenha uma separagao de 2mm entre as juntas.

_d Corrija possiveis deformagbes depois da ponteagdo.

e Posicione a pega.

30 passo - Solde a uniao. }
_a Incline o bico e a vareta de .
adigao (fig. 1).
_b Oscile o bicoe o material

de adigao (Fig.2).

Fig. 1

Fig. 2

IFig. 3

OBSERVACOES

1) A solda deve penetrar de tai
modo que o cordao passe tam
bem pela parte posterior da
peca.

2) Em todo trajeto da junta, de
ve-se deixar um orificio pa
ra indicar a penetracao da u
niao (fig. 3). -

ORIFICIO
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|

E a uniao de duas pegas entre si, soldada pela parte inferior. Esta operg
cao apresenta muitas dificuldades, ja que deve manter-se uma fusao uniforme
evitando ao mesmo tempo, que o metal 1iquido escorra por efeito da gravida.

w0 de. o
4 o~ Usa-se em industria naval e carrogarias de veTculos.

g .

S PROCESSO DE EXECUCAO

: .

= _

10 passo - Prepare o equipamento. -

SOLDADOR A OXIACETILENICO

29 passo - Prepare o material.

Limpe as chapas.

IQJ

__b Desempene as chapas. 5
Arme e ponteie as pegas.
Desempene depois de ponteada.

ol o

Posicione a pega.

30 passb - Solde. . ,
_a Incline o bico e a vareta de adigao (fig. 1).
_b Oscile o bico e 'a vareta (fig. 1).

Fig. 1

900203 vaTOvAL 32 NBISITIA

PRECAUCAO |
USE O EQUIPAMENTO DE SEGURANGA COMPLETC DO SOLDADOR.
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CINTERFOR OPERAGAO: OXICORTAR A M{(O L |
"o ‘ . |SENAI

1971

Na indUstria metalurgica o processo oxicortar a mao.e muito utilizado para
cortar ago comum, mediante uma combustao violenta; para isso se usa um maga

(=
(&)
5 rico especial que assegura um jato adicional de oxigenio e pressao elevada.
E wn Esta operagao € fundamental em oficina de manutengao e &, um complemento in
§ o dispensavel para o soldador. '
S &
o .
f -4 .o
x 38
S o PROCESSO DE EXECUGAO
g .
-d
(=]
7 10 passo - Prepare a pega.
_a Trage a peca a cortar.
[ _b Marque o tragado com puncao de bico.
__c Coloque a pega sobre a mesa de corte.
29 passo - Prepare o equipamento.
_a Monte o magarico de corte.
OBSERVAGAO
A cabega cortadora pode ter 90 ou 75,
_b Coloque o bico de acordo com a espessura do material base.
OBSERVACAQ _ A . v
. ‘ 0 bico de corte deve estar limpo, caso contrario utilize uma agu

Tha correspondente ao diametro do furo do bico.

__C Regule as pressoes de trabalho de acordo com a espessura do
material. ‘ ’

30 passo - Acenda o magarico.
_a Abra a valvula do acetileno.
_b Acione o acendedor. _
_C Abra a valvula do oxigenio até conseguir uniformidade na cha

ma.

PRECAUGAO |
USE EQUIPAME’IVTO COMPLETO.




| OPERAGAO: OXICORTAR AMAO . . - - | REFER:F0.07/50|2/2
= | - S ENA |

49 passo - Corte.
_a Acerte o bico no trago de corte . : ,
aproximando 5mm (fig. 1). : — L
__b Aquega o inicio do corte até al
cangar uma cor vermelha. B

OBSERVAGOES ' Fig.
1) Quando o corte nao e nas bordas da peca, deve-se furar a mesma
para iniciar o corte.

2) As pegas devem ser furadas,
quando sua espessura for A/////////<3;::;i
maior de 15mm. Ai

I5mm B

__Cc MAbra o jato de corté de o
xigenio.

_d Avance lentamente mantendo
uma velocidade uniforme.

FURO DE 6mm

Fig. 2

OBSERVAGAO
-Quando‘interromper o corte, feche o jato de corte do oxigenio, €
reinicie reaquecendo. Repita o 49 passo.

PRECAUCDES ‘ |
1) QUANDO O MAGARICO AQUECER DEMAIS, E'SFRIE—O NA /IGUA

2) QUANDO O MAGARICO SOFRE UM RETROCESSO DA CHAMA, FECHE O JATO
DE OXICENIO E ESFRIE O MAGARICO NA AGUA. SE CONTINUAR O RETRO
CESSO FECHE A VALVULA DO ACETILENO DO MAGARICO E DOS CILINDROS.

3) ANTES DE CARREGAR O GERADOR, VERIFIQUE O SEU CONTEODO.

50 passo - Finalize o corte.
_a Feche o jato de ox1gen1o de corte

_b Apague e retire o magarico.

CINTERFOR
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Edics
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 ARCO ELETRICO SENA.I

E o fenomeno fisico produzido pela passagem de uma. corrente elétrica, atra-
vés de uma massa gasosa, gerando-se nesta zona, alta temperatura, a qual e
aproveitada como fonte de calor em todos os processos de soldagem por arco

_eletrico.

CARACTERISTICAS

0 arco eletrico chamédo tambem arco .voltaico, desenvolve uma elevada ener-
gia em forma de luz e calor, alcangando uma temperatura de 4000°C, aproxi-
madamente. Forma-se por contato eletrico e posterior separacao, a uma de-
terminada distancia fixa dos polos positivo e negativo.

Este arco eletrico se mantem pela alta temperatura do meio gasoso. 1nterpos-
to entre os dois polos (fig. 1).

FONTE
DE
CORRENTE
ELETRICA

POLO POSITIVO

POLO NEGATIVO

PROCESSO DE_SOLDAGEM (ELETRODO REVESTIDO)

Fig. 1

VANTAGENS ,
Aproveita-se como fonte\de calor no processo de soldagem por arco, como fim
de fundir os metais nos pontos a serem unidos, de maneira que, uma vez flui-
dos formem logo uma massa unica.
DESVANTAGENS o . ‘
Provoca irradiacao de raios: 1luminosos, ultravioletas e infravermelhos, os
quais produzem transtornos organicos.
PRECAUGAO ' o
DEVE~SE EVITAR EXPOR-SE AOS RAIOS SE‘M EQUIPAMENTO DE SEGURANGA,
DEVIDO A INFLUENCIA DOS MESMOS SOBRE 0 ORGANISMO, JA QUE CAUSAM
AS SEGUINTES AFECGOES:-
a) LUMINOSOS: .
b) INFRAVERMELHOS: QUEIMADURAS DA PELE
' ¢) ULTRAVIOLETAS: QUEIMADURAS DA PELE E DOS OLHOS
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CBC ~ EQUIPAMENTO DE PROTE;CAO (MESCARAS) S ENA I

As mascaras de protegao sao feitas de fibra de vidro ou fibra prensada e tem
um visor no qual se coloca um vidro neutralizador e os vidros protetores des-
te. Usa-se para proteger os olhos e evitar queimaduras no rosto.

TTPOS - Fig. 1

Ha mascaras de soldar de diferen
tes desenhos (fig. 1, 2 e 3).
sendo que algumas sao combinadas
com um capacete de seguranga pa-
ra realizar trabalhos em construgbes(fig. 4)

e com adaptagao protetora para os olhos uSg
da quando se limpa a escoria (fig. 5).

As mascaras de sustentacao manual (fiQ._G),
tem aplicacao em trabalhos de armagao e pon
teacao por soldagem.  Seu uso ndo & conveni
ente em trabalhos em alturas ou onde o ope-
rador necessite segurar pecas ou ferramentas.

CONDIGQOES DE USO .

As mascaras devem ser usadas em posicao cor
reta e com o jogo completo de vidros (figu-
ra’).

VIDRO BRANCO

0 vidro neutralizador deve ser selecionado
de acordo com a amperagem utilizada. Deve
manter uma boa visibilidade trocando o vi-

Fig. 7

dro protetor, quando este apresente excesso de projecoes.

Evite as infiltragoes de Tuz na mascara. Esta nao deve ser exposta ao calor
nem a golpes. | |

Devem ser leves e sua bracadeira ajustada para segura-la bem na cabega.
Requerem um mecanismo que permita aciona-las comodamente.

A substituicdo dos vidros deve ser feita mediante um mecanismo de facil mane
Jo.
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CBC INFORMAGAO TECNOLOGICA: o REF: FIT.207 [1/2
" EQUIPAMENTO DE PROTEGAO - -
(VESTIMENTA DE COURO) S ENAI

Esta constituida por elementos confeccionados em couro, que sao usados pelo

soldador para proteger-se do calor e das irradiagoes produzidas pelo arco
eléetrico. '

Este equipamento esta composto por: luvas, avental, casaca, mangas e polai
nas. ' "

LUVAS

Sao de couro ou asbestos e sua forma va
ria como pode ver-se nas figuras 1 e 2.
As luvas de asbesto justificam seu uso
somente em trabalhos de grande tempera-
tura. ,

Deve evitar-se segurar pegas muito quen
tes com as luvas porque elas se defor-
mam e perdem sua flexibilidade.

Fig. 1  Fig. 2
AVENTAL

E de forma comum (fig. 3) ou com protetor paré pernas (fig. 4). Seu obje-
tivo @ proteger a parte anterior do corpo e as pernas até os joelhos.

Fig. 3
’ Fig. 4

CASACA

Sua forma pode ser vista na figura 5.Uti
liza-se para proteger especialmente os
bragos e parte do peito. Seu uso € fre-
quente quando se realizam soldagens empo
sigao vertical,horizontal e sobre cabega.
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CBC EQUIPAMENTO DE PROTECRO
(VESTIMENTA DE COURO) . SENAI
MANGAS

Esta vestimenta tem a finalidade de proteger somente os bracos do soldador,
(fig. 6). 'Tem maior uso em soldagens que se realizam em bancadas de traba-
Tho e em posigao horizontal.

Existe outro tipo de manga em forma de jaleco que cobre tambem parte do pei
to (fig. 7).

Fig. 6 Fig. 7
POLAINAS
Este elemento utiliza-se para proteger parte das pernas e os pes do solda-
dor (fig. 8). ' ,
As polainas podem ser substituidas por botas altas e lisas (fig. 9) com bi-
queiras de'ago,

PONTA DE
AGO

L\ =

CARACTERISTICAS
S30 couros cromados, flexiveis, leves e curtidos com sais de chumbo para im
pedir as radiacoes do arco eletrico.

CONSERVAGAO

E importante manter estes elementos em boas. condigoes de uso, sem roturas,
e sua abotoadura em perfeito estado. Deve-se conserva-los limpos e secos,
para assegurar um bom isolamento elétrico. .
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'MAQUINA DE SOLDAR (TRANSFORMADOR) :

& | SENA.I

~tos de arame (bobinas); o de alta ten

Aparelho eletrico que transforma a corrente alternada, baixando a tensao da
rede de alimentacao a uma tensao e intensidade adequada para soldar. Esta
corrente alternada de baixa tensao (65 a 75 volts no vacuo) e de intensidade
regular, permite obter a fonte de calor necessaria para a soldagem.

O TRANSFORMADOR CONSTA DE:: NicLeo
Um nucleo que esta composto de laminas
de ago ao silicio e de dois enrolamen-

PRIMARIO |

LAMINAS DE ACO
A0 SiLICIO

sao e o de baixa tensdo chamado secun-
dario (fig. 1). A corrente que provem SEcunodrio—_|
da linha circula pelo primario. Os

transformadores sao construidos para

diferentes tensoes, a fim de facilitar Fig. 1
a sua conexao em todas as redes de ali
mentagao. ’

A transformagao elétrica se explica de forma seguinte: a corrente eletrica
que circula pelo primario, gera um campo de linhas de forga mégnética no nu
cleo. Este campo atuando sobre o enrolamento secundario, produz neste, uma
corrente de baixa tensdo e alta intensidade, a qual se aproveita para sol-
dar. ’ '

CARACTERISTICAS .
A regulagem da intensidade faz-se comumente por dois sistemas:
1 Regulagem por bobina movel (fig. 2).
Consiste em afastar o primario do secundario entre si.

J } REDE DE ALIMENTAGAO
VOLANTE DE REGULAGEM
BOBINA PRIMARIA DESLOCAVEL

;j{ _umT =1 Sotoane O
» d | ”: ’J ﬁ@ ’

’\_BOBINA PRIMARIA

. v
NUCLEO DO TRANSFORMADOR

Fig. 2
OBSERVACAO
Este sistema @ recomendavel por sua regulagem progressiva.
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MEQUINA DE SOLDAR (TRANSFORMADOR) ‘
. | | SENAI

2 Regulagem por cavilhas (fig. 3).
- Funciona aumentando ou diminuindo o numero de espiras.

Fig. 3

Os transformadores se conhecem tambem como maquinas estaticas,
a por nao ter pegas moveis. -
| 0s que se fabricam para intensidades altas, levam um ventilador
para refrigera-los.

VANTAGENS |
0 uso do transformador se generalizou por:
- Baixo custo de aquisigao.
- Maior duracao e menor gasto de manutengao
- Maior rendimento e menor consumo vazio
- Menor influencia do sopro magnetico

DESVANTAGENS
Entre suas desvantagens se pode mencionar:
- Limitacao no uso de alguns eletrodos
.= Dificuldade para estabelecer e manter o arco

MANUTENGAO
Deve conservar-se isento de po.

PRECAUCAO :
TODA AGAO DE LIMPEZA DEVE REALIZAR-SE COM A MAQUINA DESCONECTA-
DA. A0 COLOCA-LA DEVE-SE ESCOLHER UM LUGAR SECO FIXANDO NA MES

MA UMA CONEXAO A TERRA.




INFORMACAO TECNOLOGICA: ' RER: FIT.209 {1/1

CINTERFOR
lu Edigio CBC ELETRODO (GENERALIDADES)

1972 _ , : SENAl

Vareta metalica especialmente preparada para servir como material de deposi
gao nos processos de soldagem por arco.
Fabrica-se de material ferroso e nao ferroso.
- TIPOS
Existem dois tipos: o eletrodo revestido ou sem revestimento.
Elétrodo revestido _
Tem um nicleo metalico, um revestimento a base de substancias quimicas e um
extremo nao revestido para fixa-lo no porta-elétrodo (fig. 1).

EXTREMO NAO REVESTIDO ) : REVESTIMENTO

MBECANICA GERAL

NUCLEO

‘ Fig. 1 ' METALICO
0 nicleo € a parte metalica do elétrodo que serve como material de deposi-

gao. Sua composicao quimica e sua selecao se faz de acordo com o material
da peca a soldar.

0 revestimento & um material composto por distintas substancias quimicas.
Tem as seguintes funcoes:

' a) dirige o arco, conduzindo a uma fusao equilibrada e uniforme

b) cria gases que atuam como protecao evitando o excesso de oxig§
nio e de hidrogenio.

c) produz uma escoria que cobre o me -
tal de deposicao, evitando o es-
friamento brusco e tambem o conta

to do oxigenio e do nitrogenio(fi
. gura 2). ESCORIA 223

i ME TAL DEPQSITADO CRATERA/ \ARCO METAL BASE
s Fig., 2  METAL DEPOSITADO/

d) contem determinados elementos para obter uma boa fusdao com os
distintos tipos de metais.
e) estabiliza o arco.
CONDIGOES DE USO
1. Deve estar livre de umidade e seu nucleo
deve ser concentrico (fig. 3).
Bletrodo nu Fig. 3
E um arame estirado ou laminado. Seu uso & limitado pela alta absorgao
de oxigenio e nitrogenio do ar e a instabilidade de seu arco.

cODIGO DE ASSUNTOS
3-3.1

4/ ELETRODO

REVESTIMENTO

NUCLEO
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CBC ~ ACESSORIOS PARA LIMPEZA

ESCOVA DE AGO E PICADEIRA S ENAI

Sao ferramentas adequadas para a limpeza das pecas antes e depois de soldar. .
Se estudam em conjunto embora tenham caracteristicas diferentes.

A ESCOVA DE AGO

Esta formado por um conjunto de arames de ago e um cabo de madeira por onde
se segura (fig. 1).

CORPO ) CABO

FIOS DE AGO

Fig. 1
A PICADEIRA |
Esta constituida por um cabo que pode ser de madeira como se observa na fi-
gura 2 ou de ago como indicam as figuras 3, 4 e 5.

Seu corpo e alargado; um de seus extremos termina em ponta e 0 outro  em
forma de talhadeira. ‘A picédeira tem suas pontas endurecidas e agudas.
Existem outros tipos de picadeira combinadas com uma escova de ago,por exem
plo os indicados na figura 6.
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CINTERFOR ' :
18 Edigio CBC ~ PORTA-ELETRODO E CONEXKO A MASSA -
T . ; S ENA|

S3o acessorios que formam parte do equipamento de soldagem.

,Ap]icam¥se para assegurar a boa condugEo da corrente atraves da -peca e o
eletrodo. Sao de facil manejo, estao equ111bradas e permitem um funciona
mento seguro e rapido (fig. 1).

. GATILHO ISOLADQO

Fig. 1
CONEXAO
PARA O CABO
~
- ===

" CABO ISOLANTE

‘MI-EANIC‘AGEBAL .

PORTA-ELETRODO
Constituigao : .

0 porta-eletrodo esta const1tu1do por um cabo oco de f1bra 0 qual permite

um rapido esfriamento; as ranhuras possibilitam facil manipulacao, ja que

se amoldam perfeitamente na mao; o gatilho isolado com fibra, e para abrir

z{LMORDENTES DE COBRE

as mandibulas e substituir (pressionando o gat11ho para baixo) o eletrodo
que esta fixado por elas.

As duas mandTbulas s3o de aco e tém em seus eXtremos,mordentes de cobre que
asseguram boa passagem da corrente, ao mesmo tempo as mandibulas estao pro

‘3-3.1

CODIGO DE ASSUNTOS

tegidas, pela parte posterior, com um material isolante para evitar conta
tos com a peca. ' ' ;
Existem outros tlpos 'de porta-eletrodos segundo as f1guras 2 e 3

Fig. 2 , Fig. 3

Caracteristicas -
Os parta-elétrodos devem ser leves e equilibrados, para evitar a fadiga e
assegurar manipulagao rapida. Devem estar térmica e eletricamente isola
dos. S | ‘ ‘

~ Condigoes de uso
A uniao de contato no porta-eletrodo deve ser segura e perm1t1r a passagem
da corrente sem oferecer resisténcia. '
As mandibulas devem estar 11mpas de tal forma que o e]etrodo se aJuste per
feitamente nas ranhuras das mordentes LN
Nao se deve submeter o porta- eletrodo a amperagens que excedam sua capac1dade
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BC PORTA-ELETRODO E CONEXAO A MASSA SENA I

CONEXAO A MASSA
Constituigao .

}EstE constituido por dois bragos (fig. 4) unidos entre si no -centro; por um
passador metalico, em redor do qual coloca-se uma mola para manter as mandi
bulas fortemente fechadas. Estas mandibulas possuem em seus extremos conta
tores de'cobre, 0s quais-permiteﬁihm contéto'eficiente entre a peca e a co-
nexao a massa, ha qual estd fixado um cabo com um parafuso fortemente aper

tado. 0s extremos dos bracos sao isolados com tubos plasticos.

CARACTERISTICAS , , 4
As pincas para conexao a massa sao leves para conetar rapidamente ao traba
Tho. Sao fabricadas de ago e cobre.
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INFORMACAO TECNOLOGICA:
POSIGOES DE SOLDAR

REF.: FIT.212 [1/1

SENA.I

As posicoes de soldar, se referem exclusivamente ao posicionamento do eixo
de soldagem nos diferentes planos a soldar.

Basicamente sao quatro as posicoes (fig. 1) e todas exigem um conhecimento
e dominio perfeito do soldador para a execugao de uma junta de solda. o
Na execugao do cordao de solda eletrica, aparecem pe —-i°

10\'\“°°\

¢as que nem sempre podem ser colocadas em posi
¢ao comoda. Segundo o plano de referencias, fo
ramestabelecidas as quatro posicoes seguintes:

P -
a) posicao plana ou de nivel O
. -~ ) o o .
b) posi¢ao horizontal o8 -
. o~ . o -
c) posigao vertical V¥ 2
& x
d) posigao sobre cabega s s
(d
S °
3 . com
ey ]
TABELA ‘b? 5 .
DAS POSIGOES DAS SOLDAGENS gg \\
INCLINAGAO | ROTAGAO DA oL :
osiglo | ™ 0y | Shhasea” g P\
Sobre Cabega | 0°—60° | 300°- €0°
Horizontal - 0° —30° zgg::::z; )
Plong 0°—30° | 150°—210°
30°—60°| 60°—300°
Verticoal €0° — 90° 0° — 360°

POSIGAO PLANA OU DE NIVEL
E aquela em que a peca recebe a solda colocada em posicao plana a nivel. 0
material adicional vem do eletrodo que esta com a ponta para baixo, deposi-

tando o material nesse sentido.

POSIGZO HORIZONTAL '

E aqde]a em que as arestas ou a face das pegas a soldar esta colocada em po
sicao horizontal sobre um plano vertical.
rizontalmente.

POSICZTO VERTICAL

E aquela em que a aresta ou eixo da zona a soldar recebe solda em posigao
vertical, o eletrodo se coloca aproximadamente horizontal e perpendicular
ao eixo da soldagem.

POSIGAO SOBRECABEGA

A pega colocada a uma altura superior a da cabeca do soldador recebe a sol-
da por sua parte inferior. 0 eletrodo se posiciona com o extremo apontado pa
ra cima verticalmente. Esta posicao € inversa a posicao plana ou de nivel.

0 eixo da soldagem se estende ho
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ELETRODO (MOVIMENTOS) SENAI

Esta denominagao compreende os movimentos que se realizam com o eletrodo a
medida que se avanca em uma soldagem; estes movimentos chamam-se de osci-
lagao, sao diversos e est3o determinados principalmente pela classe de elé
trodo e a posicao da uniao. 4

MOVIMENTO DE ZIG-ZAG (LONGITUDINAL) | /WWV

E o movimento em zig-zag que o elétrodo descreve, ao

longo do corddo, que se efetua em linha reta (fig. 1). - ~Fig. 1

Este movimento usa-se em posigao plana para manter a cratera quente e ob-
ter uma boa'penetragﬁo. Quando se solda em posicao vertical ascendente,so
bre cabegca e em juntas muito finas utiliza-se este movimento para evitar
acumulagao de calor e impedir assim que o material depositado goteje.
MOVIMENTO CIRCULAR , '
Utiliza-se essencialmente em corddes de penetracdo onde se requer pouco qg'
posito; sua aplicacao & frequente em angulos interiores, porém ndoparaen
chimentos ou camadas superiores. A medida que se avan \
¢a, o eletrodo descreve uma trajetoria circular (fig.2). (5—z§—zj—z5ﬂZ5~\
MOVIMENTO SEMICIRCULAR . ‘ Fig. 2 |

Garante uma fusao total das juntas a soldar. 0 eletrodo se move atraves da
junta, descrevendo um arco ou meia-lua, o que assegura a boa fusao nas bor

das (fig. 3). E recomendavel, em juntas chanfradas e

enchimento de pegas. M/\/\(\N\/\
MOVIMENTO EM ZIG-ZAG (TRANSVERSAL) Fig. 3

0 eletrodo se move de lado a lado enquanto avanga (fig. 4). Este movimen-
to se utiliza principalmente para efetuar cordoes lar-

gos. Se obtem um bom acabamento em seus bordos, faci- ___41//L/1/1//L[--
lita a subida da escoria a superficie, permite o esca-

pamento dos gases com maior facilidade e evitar a poro . Fig. 4

sidade no material depositado.
Este movimento se utiliza para soldar em toda posigao.

MOVIMENTO ENTRELAGADO | | /%/%/%Q
Este movimento se usa geralmente em cordoes de acabamen
tos, em tal caso se aplica ao elétrodo uma oscilagao Fig. 5

lateral (fig. 5), que cobre totalmente os cordoes de enchimento. E de gran
de importancia que o movimento seja uniforme, porquanto se corre o riscode
ter uma fusao deficiente nos bordos de uniao.
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‘ © EQUIPAMENTO DE PROTEGAO - '
CBC | ' : SENA.I

, (OCULOS DE SEGURANGA)

0s oculos de seguranga sao elementos utilizados para proteger os olhos do
operador, quando este realiza trabalhos de limpeza, esmerilhado,torneado,
retificado, soldagem, ou outra operagao onde se requer a protecao da vis-
ta. '

Existem varios tipos de oculos (fig. 1, 2 e 3).

. Fig. 2
Geralmente a armacao est3d constituida de plastico ou metal, permitindo a
substituigﬁo do vidro ou plEstico_transparente quando este se estraga.
Os oculos de protecao devem ser de facil colocagdo, resistentes e adapta-
veis a configuragao do rosto.
Existem tambem elementos de protecdao em forma
de mascara (fig. 4), que alem dos olhos tam-
bém protege o rosto; esta mascara deve ajus-
tar-se a cabeca com firmeza para evitar sua
queda.

CONDIGOES DE USO
Limpar os oculos antes de usa-los para obter
melhor visibilidade. - Fig. 4

Troque seu elastico quando perder a elasticidade.
CUIDADOS ,
Guarde os oculos em seu estojo cada vez que 0s use; assim os protegera em
caso de quedas ou golpes. '
Evite por os oculos em contato direto com pecas quentes.
OBSERVAGOES
1- Em soldagem oxiacetilenicasutiliza-se oculos de tonalidade
verde cuja graduagao encontra-se numerada, sendo a mais utiliza-
da a de NO 6. ,
2- Em tratamento termico a tonalidade € azul.
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~ Segundo a natureza do material de revestimento, se conhecem industrialmente,
tres tipos fundamentais de eletrodos revestidos que sdo: bdsicos, que con-
tem em seu revestimento calcio ou calcita. Rutilico, que possui alto teor
de Oxido de rutiljo(titdnio) e o tipo celuldsico, o revestimento destes ele
trodos, contem mais de 12% de materia organica combustivel.

ELETRODO COM REVESTIMENTO BASICO
| Espessura de revestimento
Geralmente & de revestimento grosso, poucas vezes de revestimento medio.
Formagao de gotas
Normalmente as gotas de tamanho medio.

MECANICA GERAL
. )

Corrente e polaridade
Estes eletrodos, sao usados com corrente continua, colocando o elétrodo no
polo positivo. Em alguns casos pode-se soldar com corrente alternada.

| Posigao para soldar

Soldaveis em todas as posigoes.

‘Profundidade dé'penetragab
A profundidade de penetragao com este tipo de elétrodo & med1ana

Manegjo
0 arco deve manter-se curto.

CODIGO DE ASSUNTOS
3.3.1

Tipo de escoria
) Densa, de aspecto marron.
Aplicagoes
Sao apropriadas para grandes espessuras; para construgoes rigidas, agos de
baixa 1iga e para agos de alto teor de carbono.

ELETRODO COM REVESTIMENTO RUTILICO

Espessura do revestimento :
E geralmente de revestimento medio ou grosso, poucas vezes de revestimento
delgado.

Formagao de gotas
Grossas quando ) revest1mento e delgado; medias quando 0 revest1ment e me
dio; pequenas quando o revestimento € grosso.
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Corrente e polaridade- L
A maioria destes tipos de eletrodos podem ser utilizados com ambas as cor-
'rentes, geralmente, 0 e]etrodo esta no po]o negat1vo, ‘somente em alguns QQ
sos no polo positivo. e e
Posigao para soldar
Se pode soldar em todas as pos1goes
. Profundidade de penetragao
Sequndo a espessura do revestimento.
Manegjo
Facil, produzindo'um arco suave e tranquilo. .
Tipo de-escoria
Densa, distribuicao uniforme.
Aplicagao
'0s de revestimento delgado em espessuras finas, os de revest1mento medio ou
grosso para encher. S '

ELETRODO COM REVESTIMENTO CELULOSICO

Espessura de revestimento
0 revest1mento neste caso e med1o

' Formagao de gotas

Medias ate grandes.

‘Corrente e polaridade
Estes elatrodos podem ser usados com ambas as correntes. Geralmente se uti
1iza com corrente continua e polaridade invertida, ou seja, o elétrodono po
1o positivo e a pega no negativo. ' '

Posigao para soldar
Em todas as posigoes.

Profundidade de penetragao
Com este tipo de elétrodo se consegue uma penetragao mu1to boa.

' M&nego : ' h '

De facil manejo com o arco curto.

. Tipo de escoria
Pouca formagao de escoria, forma capa de]gada e se cr1sta11za rap1damente

" Aplicagao ' ’

Este tipo de eletrodo se presta especialmente, enlap11cagoes d1f1ce1s e para
trabalhos de grande resistencia.
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Os eletrodos se classificam por um sistema combinado de numeros e letras, o
qual permite identificar e selecionar o tipo de eletrodo recomendado, para
um trabalho determinado. Deve atender ao seguinte:

a) Tipo de corrente que se dispoe.
b) Posicao da peca a soldar. ‘ ) .
s 'c) Natureza do metal e resistencia que deve possuir.

Esta classificagao utiliza um sistema, composto por uma letra maiiiscula co-
Tocada como prefixo, seguida de quatro digitos (fig. 1).

— " ELETRODO

LE ,60 13§\ CA - CC +—
‘ | / TODAS AS POSICOES

~

DE RESISTENCIA A TRAGAO
POR POLEGADA QUADRADA

60.000 libros

Fig. 1

0 prefixo "E" significa, eletrodo para soldagem eletrica ao arco.

Os dois primeiros digitos, de um total de quatro, indicam a resistencia e

tragEo em milhares de libras por polegada quadrada.

Na figura 1 o numero 60 significa 60.000 libras por polegada quadrada,o que

equivale a 42,2 Kg por milimetro quadrado.

0 terceiro digito, de um total de quatro indica a posicdo para soldar.

0 numero 1 significa: soldar em todas as posicoes.

0s dois ultimos digitos em conjunto indicam a classe de corrente a usar e a

classe de revestimento. O numero treze significa revestimento com rutilio
- corrente continua ou alternada, polo positivo.

Para determinar o significado do terceiro digito, se utiliza a equivalencia
seguinte:
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Para terceiro digito

1 - Todas as posigoes.

2 - Juntas em angulo interior, em posicao horizontal ou plana.
3 - Posicao plana somente.

Para o terceiro e quarto digito juntos

10 - C C (+) revestimento celuldsico.

11 - C C (+) revestimento celulosico.

12-CCouCA (-) revestimento com rutilio.

13 - C A ou CC (+) revestimento com rutilioe ferro em po (30 %

aproximadamente).

16 - C C (+) baixo teor de hidrogenio.

18 - C C ou CA (&) revestimento com baixo teor de hidrogenio e
com ferro em po.

20 - C C ou C A (&) revestimento com baixo teor de hidrogenio e
com ferro em po (25 % aproximadamente).

24 - C A ou CC (&) comrutilio e ferro em po (aproximadamente
50 % deste ultimo elemento).

OBSERVACOES

C C corrente continua.

C A corrente alternada.
4 polo positivo.

- polo negativo.

Ezemplo

E. 9012 - & um eletrodo que tem uma resistencia a tragao de 90.000 Tlibras
por polegada quadrada, que equivale a 63,2 Kg por milimetro quadrado, pode-
se soldar com corrente continua, polo negativo, ou corrente alternada; seu
revestimento & com rutilio usando-se en todas as posigoes.
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As maquinas deste tipo, geram corrente contTnua de.baixa tensdo, utilizada
para soldar. |

Estao compostas por um motor, com o qual € possivel a obtengao de energia,
mecanica sob a forma de movimento giratorio. Este movimento & transmitido

mediante um eixo comum ao gerador propriamente dito e permite obter neste,
a corrente adequada para a soldagem.

Existem dois tipos de maquinas de soldar, e estao caracterizadas por  seu
sistema de propulsao, a saber:

a) Acionadas por motor eletrico (fig. 1).

@

MECANICA GERAL
@
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& Fig. 1
A . . ~ .
2 b) Acionadas por motor a combustdo (fig. 2).
S
g ACOPLAMENTO
8 =
MOTOR DE ——— “¥T E CAIXA DE CONTROLE
COMBUS TAO (o]
’ GERADOR

——

Sao conhecidas tambem como maquinas rotativas, por seu sistema de funciona
mento. |

CARACTERISTICAS

- Sua caracteristica principal & o tipo de corrente de saida, apta para to-
do tipo de eletrodo.

VANTAGENS E DESVANTAGENS
As vantagens destas classes de maquinas sao:
Possuir estabilidade no arco. .
- Dispor da polaridade que o elétrodo requeira.
Ter ajuste progressivo da intensidade.
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Em alguns tipos de maquinas, se pode tambem selecionar a voltagem de saida.
A maior vantagem das maquinas acionadas por motor a combustaoc, € a possibi-
lidade de soldar em regioes onde nao ha energia eletrica.

0 uso deste tipo de maquina, esta limitado por seu alto custo de aquisigao

e manutengao.

CONDIGOES DE USO
As maquinas devem ser usadas sem exceder a duragao de carga, esta vem indi-
cada na placa de especificagoes técnicas.

PRECAUGOES
DEVE SE FAZER REVISAO PERIODICA NO COLETOR E NAS ESCOVAS.

VERIFI QUE O SENTIDO DE ROTAGAO CADA VEZ QUE SE MUDAR SUA INSTALA

¢A0 NA REDE. o
AS MAQUINAS DE COMBUSTAO DEVEM SER ABASTECIDAS DE COMBUSTIVEL COM

0 MOTOR PARADO.
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No comportamento de uma corrente eletrica de soldagem, se distinguem tres ti
pos de tensoes:

TENSAO SEM CARGA
E a tensao antes de iniciar o arco (60 a 70 V aproximadamente).

TENSAO DE ABERTURA DO ARCO
E a tensdo no momento de se fazer o arco (minima).

TENSAO DE TRABALHO _ )

E a tensdo durante a soldagem (30 V aproximadamente).

Na soldagem com corrente alternada, seleciona-se somente a intensidade de
corrente (amperagem) req~uer1'da. Para a soldagem com corrente continua, existem
aparelhos que exigem a regulagem tambem da tens3o.

Na corrente contTnua (polaridade); esta troca de polaridade, vem indicada
nos folhetos sobre eletrodos. Para calcular a intensidade normal de um ele
trodo se toma como base 35 A por cada milimetro de espessura do nucleo.

Exemplo

Para um eletrodo de 4mm de diametro a intensidade normal sera:
I =4mx 35 A/mm
I =140 A

Os valores usuais se representam na tabela seguinte:

DIAMETRO INTENS IDADE TENSAO
DO ELETRODO APROXIMADA APROXIMADA
(mm) | (A) ' (V)
1 35 . 18
2 70 . 19 a 21
3 105 22425
4 140 26 a 28
5 175 29 a 30
6 210 © 31a36
0BSERVAGAO

Estes valores poderao ser aumentados, ou d1m1nu1dos de 5 a 15% de
acordo com o eletrodo e a maquina a utilizar.
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| (SOLDAGEM MANUAL COM ARCO ELETRICO) S ENA.I

A soldagem manual com arco eletrico e um sistema que utiliza uma fonte de ca
lor (arco eletrico) e um meio gasoso gerado pela combustao de revestimentodo .
eletrodo, mediante o qual, e possivel a fusao do metal adicional e a pega.

Este processo se realiza por intermedio do circuito eletrico (fig. 1).

MAQUINA DE SOLDAR DE CORRENTE ALTERNADA A
OU CORRENTE CONTINUA. -
GERADOR E REGULADORES

PORTA ELETRODO
ELE TRODO :

ARCO‘%\\I////

CABO DO TERRA

CABO DO ELETRODO

Fig. 1
A fonte de energia para soldar provem de uma maquina de corrente continua (C
C.) ou corrente alternada (C. A.), a qual forma um circuito eletrico, atra-
ves dos fios condutores, do elétrodo a peca.
Este circuito se fecha atraves do contato da peca com o eletrodo.
0 arco formado & a parte onde o circuito encontra maior resistencia, € o pon
to onde se gera a fonte de calor.
A alta temperatura gerada no arco, permite'a fusdo do metal base e a vareta
adicional. . '
Esta temperatura permite tambem, a combustao dos élgmentos componentes do re
vestimento, que ao gésificar-se cumprem diversas fungoes, tais como: desoxi-
dar, eliminar impurezas, facilitar a passagem da corrente e especialmente pro
teger o metal fundido das influencias atmosfericas.
Este sistema caracteriza-se por sua versatilidade e economia.
Pode este processo aplicar-se na uniao de diferentes metais, em trabalhos pe-
quenos ou de grande envergadura. " ‘ |
0 FUNCIONAMENTO DESTE PROCESSO DEVERA AJUSTAR-SE AS INDICAGOES TECNICAS EXI-
GIDAS PELO METAL A SOLDAR E 0S ELETRODOS A USAR.
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- JUNTAS (TIPOS) 'S ENAI

Sao diversas as formas que se apresentam nas unioes das pegas, e estao es-

treitamente ligadas a preparagao das mesmas.
Estas formas de uniao realizam-se a miudo nas montagens de estruturas e ou-
tras tarefas executadas pelo soldador.
TIPOS ' _
Geralmente se apresentam nos tipos seguintes:

Juntas de topo.

Juntas sobrepostas.

Juntas em angulo.
JUNTAS DE TOPO
Sao aquelas onde as bordas das chapas a soldar, e tocam-se em toda sua exten
sao, formando um angulo de 1800 entre si, este tipo de juntas efetua-séenng
das as posicoes das juntas de topo por sua vez subdividem-se em:

Juntas de topo em bordos retos.

Juntas de topo em bordos chanfrados em V.

Juntas de topo em bordos chanfrados em X.
J UIVTAS DE TOPO EM BORDOS RETOS
Sao juntas onde os bordos das chapas nao re { {
querem preparacao mecanica (fig. 1). :
Usam-se estes tipos de juntas, na uniao de Fig. 1

chapas ate 6 mm de espessura comotambémcqg§idera-se esta junta para pegas
que nao sejam submetidas a grandes esforgossz ‘
Quando a espessura da chapa passa de 3 mm, a separa¢50 sera determinada pelo
diametro do nucleo do eletrodo. - 60% 70°
JUNTAS DE TOPO EM BORDAS CHANFRADAS EM V
Sao juntas nas quais as bordas das pegas a 1ZC_J {
soldar, requerem preparacao mecahica de tal ‘ -
forma que ao uni-las, formem um "V" entresi _
(fig. 2). ’ : _ Fig. 2
E necessario este tipo de juntas na soldagem de pegas cuja espessura varia
entre 6 a 12 mm e mediante esta preparagao consegue-se boa penetragao da sol
da, como tambem o completo enchimento de toda a secio.
Este tipo de juntas, € frequente em todas as posigoes.
OBSERVAGAO ,
0 angulo chanfrado neste tipo de juntas varia entre 60 e 70°. de-
pendendo da espessura da pega}
Este tipo de junta e satisfatoria para suportar condigoes de esfor
GOS normais. '
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JUNTAS DE TOPO EM BORDAS CHANFRADAS EM X
Refere-se este tipo de juntas, a-prepara
cao mecanica que se efetua em ambas  as.
arestas das bordas a soldar, de tal for- - 1 >$ }
ma que ao unir estas bordas, formem- um '

X entre si (fig. 3). ‘ - Fig. 3

Este tipo de juntas & frequente em unioes de pegas que serao submetidas a
grandes esforgos. Aplica-se para todas as posicoes, em chapas que ultrapas
sam 18 mm de espessura, as quais podem ser soldadas com facilidade por am-

45 °a60°

bos os lados.
OBSERVACAO
0 angulo dos chanfros desta, varia de 45° a 60° dependendo do es
forgo a que sera submetida a pega.
. JUNTAS SUPERPOSTAS
Neste tipo de juntas, as bordas das chapas, nao requerem preparagao mecani-
ca, uma vez que as mesmas sao superpostas (fig. 4). A largura da superposi
.¢3o0 dependera da espessura da chapa.

—— S—

- Fig. 4
OBSERVAGOES
1) Para chapas de 10-mm de espessura, a superposicao sera de 40
a 70 mm. '

2) Quando a pega a soldar nao deve suportar grandes esforgos me-
canicos, nao sera necessario soldar ambos os lados da superposi-
cao. ' ' ,

A este tipo de juntas, pertencem tambem as unioes com cobrejun-
tas de esforgos, e ha simples e duplas. Como seu nome indicaser
vem para reforgar as unioes a tope, realizadas éegundO'se obser-

va nas figuras 5 e 6.
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JUNTAS (TIPOS) SENA.I

JUNTAS EM ANGULO E EM T A

Sao juntas onde as pegas devido a sua configuragao, formam angulos interio-
res e exteriores no ponto a soldar (fig. 7 e 8).

Devido a esta particularidade, as bordas nao requerem preparggio mecani ca.

el

TIPOS DE
JUNTAS

Fig. 7

Fig. 8

OBSERVACAQ 4
E aconselhavel soldar as unides em "T", alternadamente, para evi-
tar deformagoes.

RESUMO

. < - -
d Bordos retos - espessuras ate 6 mm.
Bordos em V, espessuras entre 6 e -
Juntas a tope 12 mm.

Bordos chanfrados em X, espessuras
maiores de 12 mm.

” ' , : -
Para chapas de 10 mm, sobreposigao

de 40 a 50 mm. .
Para espessuras de 11 a 20 mm, so-
breposicao de 60 a 70 mm.

Juntas sobrepostas

N

Juntas em angulo e em "T"
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Uma boa solda deve oferecer entre outras coisas, seguranca e qualidade.
Para alcangar estes objetivos, & necessario que os cordoes de solda, sejam
efetuados com o maximo de habilidade, boa regulagem da intensidade e boa
selegao de elétrodos.

CARACTERISTICAS DE UMA BOA SOLDA
Uma boa solda deve possuir as seguintes caracterTstiCas:'
"a) Boa penetragao.
b) Isenta de falhas.
‘c) Fusao completa.
d) Ausencia de porosidade.
e) Boa aparencia.
f) Ausencia de rachaduras.

Boa penetragao
Obtem-se quando o material depositado, funde a raiz e estende-se por baixo
da superfTéie das partes soldadas.

Isenta de escavagoes ‘
Obtem-se uma solda sem escavagoes quando, junto ao pe da mesma, nao se pro .
duz no metal base, nenhum afundamento que estrague a peca.

Fusao completa ‘
Obtem-se uma boa fusao, quando o metal-base e o metal depositado, formam
uma massa homogenea.

Auséncia de porosidade
Umazboa solda esta livre de poros, quando em sua estrutura interior nao
existem bolhas de gas, nem formagao de escoria.

Boa aparencia
Uma solda tem boa aparencia, quando se aprecia em toda a extensdo da uniao,
um cordao de solda uniforme, sem apresentar fendas, nem saliencias.

Ausencia de rachaduras
Uma solda sem rachaduras se apresenta, quando no material depositado nao
existem rachaduras ou fissuras em toda sua extensao.
A seguir exporemos algumas recomendacoes para efetuar uma boa solda.
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CARACTERTSTICAS

RECOMENDAGOES

IDENTIFICAGAO DE DEFEITOS

Use a_intensidade sufiéiente,
para, obter a penetragao dese
jada.

BOA Selecione os chanfros correta 3___@—_—2
PENETRAGAO mente no caso de pegas que de
vam ser chanfradas. | POUCA PENETRAGAO
Deixe a separagao adequada, en '
tre as pecas a soldar.
Use uma oscilagao adequada e
ISENTA DE com a maior uniformidade pos- ESCAACOES
ESCAVAGOES sivel. '
’ Mantenha a altura do arco. 2 '
A oscilagao deve cobrir  as
bordas da junta.
A corrente adequada produzira .
BOA depositos e penetragEo‘ corre- 1 % ' i
FUSRO : :

ta.
Evite que o material em fusao,
se deposite fora da uniao.

POUCA FUSAO

AUSENCIA DE
POROSIDADE

Limpe devidamente o material
base. '

Permita mais tempo a fusao, pa
ra que os gases escapem,

Use uma intensidade de corren
te apropriada. '
Mantenha a oscilagao de acor-
do com a junta.

Use o elétrodo adequado.

Mantenha o arco a uma distan- .

cia apropriada.

\

POROSIDADE
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CARACTERTSTICAS RECOMENDAGOES IDENTIFICACAO DE DEFEITOS
_Evité 0 reaquecimento por

BOA depBSit? exSessiYo.

APARENCIA Use oscilagao uniforme.

Evite os excessos de in-
tensidade.

AUSENCIA DE
RACHADURAS

Evite soldar cordoes emfi

leiras, em agos especiais.

Faca soldas de boa fusao.
Proporcione a largura e a
altura do cordao, de acor
do com a espessura da peca
Mantenha as unices, comse
paracao apropriada e uni-
forme.

Trabalhe com a intensida-

de, propria para o diame-

tro do eletrodo.

Preaqueca o material de -

base, em caso de pecas de
aco ao carbono, de grande
espessura.

RACHADURA EM AMBOS
LADOS
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~E uma maquina que transforma e retifica a corrente alternada, em outra con
tTnua pulsatoria, muito semelhante 3 corrente do gerador.
A aplicagao desta classe de corrente, permite realizar soldagens com qual-
quer tipo de eletrodos.

CONSTITUIGAO _

E constituido de um transformador e um retificador.

Possui tambem um ventilador, para a refrigeracao das placas retificadoras.
Os retificaderes mais usados e de maior efetividade, sao os formados por pla
cas de selenio, conhecidos por retificadores secos.(fig. 1).

MECANICA GERAL
®

RETIFICADOR

TRANSFORMADOR\

CODIGO DE ASSUNTOS
3-3.1

Fig. 1

VANTAGENS ,
Pode dispor de ambas as correntes, alternada e continua.
Fornece corrente de grande estabilidade e de afinada regulagem,
especialmente nas ordens baixas.
Permite uma carga uniforme nas primeiras tres fases de alimenta-
_ cao. o |
Baixo Baixo custo de manutengao.
E silencioso.

OBSERVACAO

Verifique o funcionamento do ventilador, porque sua paralizagao
provoca. superaquecimento e estraga as placas.
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SOLDAGEM o -
(CONTRAGDES E ‘DILATAGUES) S ENA./

" Sao fenomenos fisicos produzidos pela agao da temperatura, que provocam de

formagoes nas pegas. _
Os mesmos estao presentes em todos os processos em que se aplica calor e
resfriamento; produzindo assim delatacoes e contragoes respectivamente.

TIPOS
As contragoes apresentam-se em forma longitudinal e transversal.

Contragao longitudinal . .
Ao depositar um cordao de solda sobre a face superior de uma placa delgada
e perfeitamente plana, a qual nao foi fixada, ela se dobrara para cima em
diregao ao cordao, a medida que este esfria como»indica'a figura 1.

CONTRAGAO LONGITUDINAL

Fig. 1.

Contragao transversal

-Ao se soldar duas placas de topo, e as mesmas nao forem fixadas conjuntamen-

te, se curvarao aproximando-se entre si em sentido transversal, devido ao
esfriamento do cordao de solda (fig. 2).

CONTRAGAO TRANSVERSAL

Fig. 2
As contragoes sao prejudiciais na soldagem, porque nao podendo ser elimina
das totalmente, produzem fissuras internas nas pegas. '
Para neutralizar estes efeitos, tomar-se-ao as medidas seguintes:
a) Fixa-se a peca por meio de grampos ou reforgos.
bf Distribui-se em forma equilibrada o calor na pe¢a.
c) Procede-se um pré e um pos-aquecimento.
d) Compensam-se os efeitos de cordao.
OBSERVAGAO o , )
‘Quando se realizam soldagens, em pecas de espessura e estas sefi
~ xam por meio de grampos ou reforgos, devera considerar-se um tra
tamento termico ou mecanico posterior, para aliviar as tensoes in
ternas. '







| ' F: FIT.:
CINTERFOR INFORMACAO TECN()SIb?-CD;I{gE\M E RER: FIT.224 |1/1
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0 sopro magnetico & uma das grandes dificuldades que o soldador encontrara,
principa]mente na soldagem por arco de corrente continua.

0 sopro magnetico produz-se por forgas eletromagneticas, estas atuam sobre
o arco eletrico, especialmente qdandd este se encontra sobre bordos extre-
mos ou partes da peca que tem forma aguda, produzindo flutuagoes no arco,
com diregGes diversas e movimentos violentos, como se ve na figura 1.

A

I +
ARCO DESVIADO

I / —
u\ .
RN i
TN
| ]
R L V - )
MAIOR'_ MASSA METALICA

MECANICA GERAL
®

Fig. 1

A distorsdao do campo magnético, & causada porque o arco nao vai pelo cami-
nho mais curto do eletrodo a pega,'desviando-se pelos campos magneticos que.
aparecem na mesma, produzidos por intensidade de corrente necessaria para
soldar. . : ' , '
Quando apresenta-se este fenomeno o soldador, tem varios meios a sua diépg
sicao para limitar o efeito do sopro magnético.

CODIGO DE ASSUNTOS
' 3-3.1

1) Manter inclinado o elétrodo (& o primeiro recurso para evitar
este fenomeno) (fig. 2). |

|
L
2

Fig. 2

C _ ]
2) Colocar a conexao de massa ou retorno, no lugar mais proximo
da peca a soldar.

3) Colocar duas conexdes a massa, uma na peca e a outra na mesa
de trabalho. ' -

4) Usar blocos de ago, para alterar o curso magnético ao  redor
" do arco.

5) Usar um arco eletrico curto. ~

6) Soldar com corrente alternada.







CINTERFOR -

12 Edigio
1972

‘l’ MECANICA GERAL

CODIGO DE ASSUNTOS
3-3.1°

lNFORMAcAO TECNOLOGICA:
PROCESSOS DE SOLDAGENS
 (SOLDAGEM SOB ATMOSFERA DE GAS)

REF.: FIT.225 |1/1

S ENAI

: CARACTERISTICMS

E um procedimento que utiliza um arco eletrico como fonte de calor, o qual
esta protegido por uma atmosfera de gas, que origina uma situagao propicia
para a soldagem. '
TIP0S
Os mais conhecidos em soldagens de arco eletrico s3o:

1) Com protegao de Bioxido de Carbono.

2) Com protecao de gas inerte (Argonio).

I - COM PROTEGAO DE BIOXIDO DE CARBONO

CARACTERISTICAS
Este processo esta baseado na teor1a de ut111zar um- arame nu, para elimi-
nar o revestimento dos elétrodos meta11cos, as fungoes do revestimento de
verao ser cobertas'por outro elemento, neste caso um gas (Bioxido de Carbo
no), que introduzido como meio protetor, cobre a area do arco, eliminando
assim o oxigenio e o hidrogenio do ar.
A estabilizacao do arco se obtém por meios eletricos, utilizando uma maqui
na de soldar de voltagem constante, -equilibrado com um alimentador de ara-
me e seu sistema de controle. _
0s elementos metalicos requeridos para a soldagem, estdo contidos na compo
sicao do a¢o que se utiliza para fazer o arame-eletrodo, como tambem ele -
mentos desoxidantes para limpar o metal fundido. Pode-se realizar mistura
com gases inertes, para melhorar as condigoes do arco.

- VANTAGENS

0 arco e sempre visivel para o soldador; o gas de protegao co, € menos cus
toso do que os outros gases de protegao usados para metals ferrosos; € o
mais versatil dos processos de soldagem conhecidos.

II - COM PROTEGAO DE GAS INERTE (ARGONIO)

Emprega se um gas 1nerte "Argonio", para resguardar a zona em fusao contra
0 ar do meio ambiente.

0 calor requerido para soldar, e proporcionado por um arco eletrico degréﬁ
de intensidade, que se faz saltar entre um eletrodo de tungsténio puro, ou
com porcentagem de torio ou zirconio que apenas consome a peca de me-
tal a soldar. Nas juntas onde se necessita de metal de deposicao, alimen-
ta-se a zona de fusao com uma vareta de deposicao que se funde com 0 metal
base, do mesmo modo que o empregado na soldagem oxiacetilenica.

VANTAGENS :

Mantem-se o maximo de propriedades nas pegas soldadas; pode-se soldar qual
quer metal puro ou de liga; produz soldagens de grande qualidade.
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1

. E um conjunto de elementos utilizados para efetuar soldagens com deposigao

continua de material (fig. 1), no qual se protege o arco por meio de uma
atmosfera de bioxido de carbono.

sistema de controle carretel de
arame
controle de
alimentagao \\_@ @
saida o}
trabalho de gds FGay—oO0
controle— 00 trada d
da pistolo QLQ /.nqr:oa ¢
pistola
" manual _ \ cilindro _ _
' = . : de gas
: A"OO
otor de controle de voitagem

alimentagdo

S —
Fig ] : controle 9 f —
. de contato mdquina
: fomada de soldar

Esta constituido pelos seguintes elementos: de !10v
maquina de soldar;
unidade de alimentagao de arame;
‘pistola e conjunto de cabos;
sistema de protecao (gas);
carretel de arame (eletrodo).
Maquina de soldar
Os dois tipos mais comuns s3o: 0 retificador e 0 gerador.
Podem se usar de distintas capacidades, porém a importancia de sua consti-
tuicao, esta em poder utilizar-se 100% do seu ciclo de trabalho.
"Sua capacidade & de 200 até 500 ampéres e uma saida de 25 a 40 volts.
Unidade de Alimentagao de arame
E um mecanismo que impulsiona automaticamente ,_f%RF:
o arame-eletrodo do conjunto para a pistola con,
duzindo-o ate 0 arco a uma velocidade uniforme. -
0 alimentador inclui um sistema de controle, que
poe em movimento ou detem o motor de alimenta -
¢ao do arame, opera o cantato da maguina de sol
dar e fornece energia a valvula solendide de con
trole de gas. Nas figuras 2 e 3 se mostram tiZ ]
pos diferentes de alimentadores.-
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Q)

A unidade de alimentacao de arame esta composta por guias, conexoes de gas,
interruptores e rolos impu]éores do arame, cuja fungao e muito importanteno
processo. Existem diferentes tipos (fig. 4) que podem ser instalados e per
mutados rapidamente. Esta permutabilidade dos rolos, permite a utilizagao,
de diferentes diametros de arames. )

~ TIPOS DE ROLOS DE ALIMENTAGAO
TIPO- | TIPO-2 "TIPO-3 TIPO-5
AGO AGO , AGO _ _ AGO
PLANO_SUAVE |"V"'RUGOSO "Vv" SUAVE PLANO_RUGOSO
TYT =
LN _i
FTT ] ’ pre—y r—
— N . | EERNEE
_/N4 ) - |}
“v" SUAVE "v'"' RUGOSO “v' SUAVE “v' SUAVE
Fig. 4
MANUTENGAO

0 alimentador de arame, requer um servigo rotineiro de manutencao para con-
servar seu ajuste e o alinhamento apropriado das guias para o arame, com 0S
rolos impulsores. ‘ '
Pistola e conjunto de cabos (fig. 5)

A pistola de soldar manualmente com seu
conjunto de cabos, € a ferramenta com a
qual o soldador efetua as soldagens.Seu
objetivo principal € levar o arame-ele-
trodo e o gas protetor, assim como a
corrente de soldar, do alimentador @ ma
quina de soldar e até a zona do arco. | Fig. 5
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A pistola deve resistir uma condiciao de trabalho continuo, deve ser desenha
da para diferentes tipos de servigos e ciclos de trabalho (fig. 67e 7).
Existem pistolas muito leves para posigoes dificeis, assim como para reali-

zar trabalhos de grande.produgio{

Em condicdes normais as pistolas para trabalhos com co, nao requerem refri-
geracao a agua, porem quando se utlizam gases inertes ou ciclos de traba-
Thos intensos, € imprescindTve] refrigera-1a, também podem refrigerar-sea ar
comprimido. | |
MANUTENGZO

Os bicos de contato da pistola, devem ser mantidos 11mpos e subst1tu1dos

quando seja necessario.
CONJUNTO DE CABOS .
Existem varios tipos e comprimentos de cabos para conectar a pistola ao ali

mentador de arame, uns tem cabos e,manguéiras separados em um tubo plastica
Os conjuntos de cabos utilizam uma camisa flexivel, no condutor principal ,
esta camisa e feita de ago ¢ de forma retorcida, que protege e dirige o

arame-eletrodo atraves do cabo.

plastico.

Podem tambem, utilizar-se camisas de tipo

A fungao especifica da camisa, € servir de guia para que o arame-elétrodo_g
vance sem interrupgao, desde a saida do alimentador ate o bico de contatona

pistola.

MANUTENGAO
E importante realizar a manutengio adequada da pistola e o conjunto de ca-
bos para assegurar condigoes otimas na operagao.
Os cabos devem ser soprados com ar comprimido, cada vez que se substitui um
-rolo de arame-elétrodo.

As impurezas acumuladas no inteior dos cabos condutores, aumentam a resis -
tencia a passagem do arame através dos mesmos, nao sendo feita uma limpeza,
periodica, sera necessario substituir a camisa.
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Sistema de protegao (gas)

0 sistema de protecao a gas fornece e controla - [ o
o fluxo de gas, usado para proteger a areadoar S - " Lo
co do meio atmosferico. AN Y /l vo
0 sistema esta composto de um ou mais cilindros /
de gas, um regulador redutor de pressao com flu AN " »t‘ﬁ?,
xometro (fig. 8) e valvulas solenoide de contro ‘ '

le para o grupo de mangueiras.
E importante utilizar o tipo correto de regula-
dor e fluxometro, assim como o gas apropriado.
' PRECAUGAO Fig.8
g RECOMENDA~SE ASSEGURAR-SE COM IIVSPECOE’S PERIGDI CAS, QUE NAO E’XIS
TEM ESCAPAMENTOS NO SISTEMA DE GAS.
Bobina de arame-elétrodo
0 arame-el@trodo ainda que ndo faca parte direta do equipamento, & conve-
niente associa-10, dando certas caracteristicas do mesmo. . A
E um rolo de arame fino utilizado nos processos de soldagens, com protegao
a gas,manual ou automatico produz-se em diferentes diametros de arame, dia
metro do carretel, peso e especificagoes tecnicas.
A tabela indica o diametro do arame, assim como a amperagem e a voltagemque

se deve utilizar.

DIAMETRO DO ARAME AMPERES VOLTS
mm pol
0,64 .025 110-150 24-28
0,76 ,030 140-180 24-28
0,89 .035 140-200 24-28
1,14 .045 150-250 24-28
1,58 .062 275-400 . 24-28
1,98 .078 350-500 24-28
2,38 .093 400-500 - 24-28

VANTAGENS GERAIS
Se solda em todas as posigoes.
Maior deposito de material.
Grande rendimento.
Se soldam metais ferrosos e nao ferrosos.
PRECAUGAO
0 CONTROLE DE REFRIGE’RAQ’AO SEJA POR GAS, AR OU AGUA, DEVE SER
CONSTANTE POIS, DO MESMO DEPENDE A DURACAO DO EQUIPAMENTO.
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(ARGONIO - BIOXIDO DE CARBONO) | SENAI

Sao gases que protegem o arco eletrico,nos processos de soldagens sob atmos
fera de gas. Utilizam-se na execucao de juntas soldadas em metais ferrosos
e nao ferrosos.

ARGONIO

E um gas raro que constitui menos de 1% da atmosfera terrestre. E extrema-
mente inerte e nao forma composto quimico com outros elementos conhecidos:
portanto, forma uma barreira ideal contra a contaminagao atmosférica,em cer
to numero de processos especiais de soldagens, evitando em todos eles a oxi

. dagao.

Sua aplicacdo evita o uso de fundentes, na soldagem de metais nao ferrosos,
facilitando o processo. '

Nas soldagens de metais nao ferrosos, pode combinar—ge. com outro gas inerte

(Helio).

Nas soldagens de metais ferrosos, pode combinar-se com bioxido de ecarbono

’ (6'02).

BIOXIDO DE CARBONO .

E um gas que se obtém na maioria das plataformas de gases de petroleo, tam-
bem se produz ao queimar-se gas natural, petroleo ou carvao mineral;pode-se
tambem obte-1o em fornos de calcio, na fabricacao do amonTaco ou pela fer-
mentagao do alcool. .

0 bidxido de carbono & um gas que mostrou grande eficiencia, como meio gaso
so para a protecao de soldagens com arame sem revestimento, visto que a tem
peratura normal e essencialmente inerte. Obtém-se com ele,soldagens com pe

netragao firme e profUnda, facilitando a diminuicao de defeitos na juntasol

dada.

0 CO2 pode combinar-se com o argonio, paré melhorar a qualidade das solda-
gens ferrosas.

(
\
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CB(C] - 'EQUIPAMENTO PARA: SOLDAR SOB

ATMOSFERA DE GRS INFRTE. =~ | § E N-A |

Esta integrado por um grupo elétrico de soldar, com acessorios comp]ementafes
para realizar unioes de meta1s utilizando um elétrodo de -lento consumo e uma
protecao de gas argonio. RN
Utiliza-se geralmente para soldar metais nao ferrosos e ligas espec1a1s
TIPOS
Existem diversos tipos, porem, os mais comuns s3o dois:

a) Grupo de corrente alternada.

b) Grupo de corrente continua.

OBSERVAGOES |

Existem grupos que operam com os dois tipos de corrente (f1g 1).

Fig. 1

1- Gas argonio - 7- Pistola

2- Grupo de CC e CA . ' 8- Massa _

3- Interruptor 9- Chave inversora de polaridade
4- Chave controle CC e CA - 10- Regulador '

5- Regulador de amperagem 1- Fluxometro

6- Mangueira ‘
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CONSTITUIGAO

1) Equipamento eletrico de soldar que pode ser umretificador e ope
ra com correate alternada ou corrente continua (fig. 2).

F——

O@EI//;‘

2\

2) Transformador de alta frequencia (fig. 3).
3) Fornecimento de refrigeracao que pode ser
por ar ou por agua. '
0 ar paraarefrigeragao pode ser fornecido de
duas maneiras: acoplado no pr6prio equipamen
to ou por insté]agio existente na oficina.
4) Fornecimento de gas argonio.
0 gas argonio e fornecido em cilindros de ago
contendo 240 pés cibicos (6,8 m3) e uma
pressao de 140 atmosferas e levam montado um.m

regulador (fig. 4). Para reduzir a pressao necess§
ria ao soldar, acopla-se ao kegu]ador um fluxometro
para controlar o fornecimento de gas necessario
(fig. 5).

!

|50

Fig. 5
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5) Conjunto de mangueira e pistola.
A pistola esta composta por pontei-
‘ra de ajuste, elétrodo de tungsténio,
bocal e tampa (fig. 6).

1- Protetor do eletrodo (76mm)

2- Protetor do-eletrodo (45mm)

3- Pistola :

‘ 4- Ponteira-de ajuste ‘

5- Bocal ' - Fig. 6
6- Elétrodo de tungstenio ' .
As tampas podem ser de varios tipos, segundo a diametro dos e]étng
dos. .

Os bocais podem ser de cobre, ceramica ou vidro refratario.
Existem varios tipos de preparagao do eletrodo de tungstenio, po-
rém, os mais importantes sio: o el&trodo de preparado para sol-
dar ago inoxidavel (fig. 7) e o eletrodo preparado parasoldaralu
minio (fig. 8). \

—e————————— = =F 3
. " Fig. 7 ' Fig. 8 :
CARACTERISTICAS : |
® A carga maxima & de 400 amperes. Em regime de trabalho continuo, principal-

mente o aluminio e ligas, ver tabela para soldar aluminio e ago inoxidavel,
segundo a espessura.

| ELETRODO DE| BOCAL T METAL DE | CONSUMO DE
ESPESSURA A SOLDAR | "3iNGSTENIO | DE |AMPERES| DEPOSICAO | GAS ARGONIO

mm . pol mm pol COBRE mm pol | m/h pééyh
0,39-1,58 | 1/64-1/16 | 1,02 | 0,40 12 10-60 11,58 | 1/16 | 0,25 9
1,58-3,17 | 1/16-1/8 |[-1,58 | 1/16 12 _ 30-70 1,58 | 1716 | 0,32] 11,4
3,17-3,96 178-5/32. 2,38 | 3/32 12 70-150 12,38 | 3/32 | 0,37 13,2
3,96-4,76 5/32-3/]6] 3,17 {.1/8 _]4 130-180{3,17 | 1/8 | 0,49] 17,4
4,76-5;55 3/16-7/32 3,96 | 5/32 14 |[150-225(4,76 | 3/16 | 0,52] 18,6
5,55-6,35 | 7/32-1/4 4,76 | 3/16 [ 16 .|[150-300(4,76 | 3/16 | 0,69| 24,5
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OBSERVAGAO
Existe tabela para escolher a corrente para soldar
- TABELA 2

ESCOLHA DA CORRENTE ELETRICA PARA SOLDAGEM

_ : CORRENTE_ALTERNADA | CORRENTE | CONTINUA
MATERIAL E ESPESSURA APROXIMADA COM ESTABILIZAGAO [POLARIDA [POLARIDADE
DE ALTA FREQUENCIA |DE DIRETA| - INDIRETA

Magnesio ate 3,18 1 N.R. 2
Magnesio de mais de 4,76 1 N.R. N.R.
Pecas fundidas de magnésio 1 N.R. -
Aluminio até 2,38 - 1 N.R.

Aluminio de mais de 2,38 1 N.R. N.R.
Pecas fundidas em aluminio 1 N.R. N.R.
Aco inoxidavel 2 1 N.R.
Ligas de latao 2 1 N.R.
Cobre ao silicio N.R. 1 “N.R.
Prata ’ 2 1 N.R.
Chapa dé prata 1 N.R. N.R.
Recobrimento,duro 1 1 N.R.
Ferro fundido . , 2 1 N.R.
Aco com baixo teor de C de 0,55 a 0,76 P 1 N.R.
Ago com alto teor de C de 0,55 a 0,76 2 ] N.R.
Aco com baixo teor de C de 0,76 a 3,18 N.R. 1 N.R.
Aco com alto teor de C de 0,76 em diante 2 1 N.R.
Cobre' desoxidado*** | N.R. 1 ~ N.R.

NOTA 1. Funcionamento excelente
2. Bom funcionamento
N.R. Nao recomendavel
(*) Quando for recomendavel a corrente alternada como 0pcao em segundo lu-
gar, empregue-se uma intensidade de corrente 25% maior que a recomendada pa
ra a corrente continua em polaridade direta. | 4
(**) Nao empregue corrente alternada em pegas fortemente fixadas emmontagem.
(***) Empregue-se fundente de soldas com bronze ou fundente de bronze sili
cioso para espessuras de 6,35 mm e maiores. |

VANTAGENS

Eliminacao de dificuldades que se apresentam em outros procé%sos:'
Nao se usa fundente.
Consegue-se soldagens uteis.
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Pode-se efetuar soldagens em espessuras finas.
Evita a corrosao devido a prote¢ao do gas.
Eliminam-se as operagoes de limpeza.

Toda operagao de soldar se efetua sem salpicos.
CONDIGOES DE USO
Precisa ter um bom isolamento e trabalhar com todos os acessorios.

MANUTENGAO

Controle de limpéza e comprovacao do fluxo da agua de refrigeracao.

Controle do volume de fornecimento do gas argonio.

" FUNCIONAMENTO

Opera previa regulagem da corrente e fluxo de gas, com um sistema automati-
co que permite, ao acionar o circuito da pistola, dar passagem a refrigera-
cao e a protecdo de gas. ‘

RESUMO

EQUIPAMENTO
PARA SOLDAR
S0B GAS
INERTE

Serve para realizar as | El€trodo pouco consumivel
untoes de metais com

Protegao de gas argonio

| Metais nao ferrosos
Solda [ Ligas especiais

Pipos Corrente a]ternada
Po8 - | Corrente continua

" Equipamento el&trico
Transformador de alta frequencia

ar

Fornecimento refrigerante [Egua

Constituigao

Fornecimento de gas argonio

Mangueiras
Ponteira
- Ago
. Eletrodo [ -
Pistola Bocal o Aluminio
~ Tampa

. Regime de trabalho continuo
Caracteristicas | Nao produz escoria
Evita a corrosao

[ Bom isolamento

Condigoes de uso Refrigeracao permanente
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E o conjunto de elementos que agrupados, permitem a passagem de gases (oxi
genio - acetileno) até um magarico em cujo interior produz-se a mistura. A
mesma, em contato com uma centelha, produz uma combustao, necessaria no
processo oxiacetilenico.
CONSTITUIGAO

Este equipamento estd formado pe-
los acessorios seguintes (fig. 1):

1) Cilindro de oxigenio.

2) Cilindro de acetileno.

3) Valvulas.

4) Regulador para oxigenio.

5) Regulador para acetileno.

6) Mangueiras. |

7) Magarico.

8) Bico.

9) Carro-transporte.

OBSERVACAD

Existem equipamentos providos de
um gerador de acetileno para uso

‘local, em pequenas oficinas, os

quais resultammuito economicos. R
. VANTAGENS . Fig. 1
Os equipamentos moveis sao de facil transporte. Por meio deste equipamento
e com um dispositivo adicional, se facilita o corte de metais ferrosos.
Permite o facil aquecimento de pecas em Tocais dificeis.
CONDIGDES DE USO |
Deve ser usado somente por pessoas que conhegam perfeitamente seu funciona-
mento. Deve reunir condigoes otimas de seguranga e contar com todos os seus
acessorios.
MANUTENGAO
E importante que cada vez que se termine de usar este equipamento:

- Desmontar-se totalmente omesmo.

- Limpar-se com pano seco os acessorios,(mangueiras,macarico , re

guladores). 4

- Limpar-se, o bico com agulha correspondente ao orificio do mesmo.
PRECAUGA0 '
Ao manipular este equipameﬁto, deve-ge evitar o contato do mesmo com graza
ou oleo, para evitar combustao explosiva. |
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: PROCESSO DE SOLDAGEM |
(SOLDAGEM A OXIGAS) S ENAI

E'ﬁm procedimento que permite unir metais, utilizando o calor'produzidd p
combustdo dos gases oxigenio-acetileno ou oxigenio-propano.
Com estes processos se pode soldar com ou sem material de adigao.
I PROCESSO OXIGENIO-ACETILENO
TIPOS _
S30 trés tipos de acordo com a pressao de trabalho do acetileno.
Alta pressao o
Quando o acetileno trabalha a uma pressao ‘que var1a entre 0, 3 & 0 5 Kg/cm

Media pressao

Quando o acetileno trabalho a uma pressao que varia entre 0,1 a 0,3 Kg/cm".

Baixa pressao
Quando o acetileno € mantido a uma pressao comum, descontando as: perdas d
valvulase dos condutos. Praticamente na industria nao tem aplicagao.
Combinando o oxigenio com o acetileno, consegue-se obter uma chama que pe
mite soldar metais ferrosos e nao ferrosos, ja que a mesma alcanga uma te

ela

2

2

as

r-
m-

peratura de 3200°C. Utilizando um magarico especial, facilita o corte deme

tais ferrosos de grandes espessuras.

II PROCESSO OXIGENIO-PROPANO
De acordo com a pressao mantida pelo gas propano gera]ﬁente se utiliza
processo de baixa pressEd utilizando a combustao destes gases, pbdem-se 3
dar metais leves. , -
Utilizando um macarico de corte e a combinagao destes gases,'obtém—se u
chama, cuja temperatura alcanga aproximadamente 2700°C.
VANTAGENS | ‘ /

0 custo do propano € mais economico do que o acetileno.
DESVANTAGENS : .

a-

. VANTAGENS _ : :

1 - Mediante esta combinagao se alcanga alta temperatura da ch
ma. ‘

2 - Solda metais ferrosos e nao ferrosos.

DESVANTAGENS |

1 - E um processo mais caro que o de oxigenio-propano.

2 - Produz deformagoes devido a grande concentragao de calor,
portanto nao e recomendave] para certos trabalhos.

3 - A soldagem em pegas espessas torna-se ant1econom1ca.

0
o1

ma

1 - 0 corte € mais lento do que com a mistura oxigenio-acetileno.

2 - Somente pode soldar-se metais leves.
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(OXIGENIO, ACETILENO E PROPANO) S ENAI

R . ~ b S
ristice; produz-se por reagao quimica do car

Sao elementos quimicos utilizados para produzir a combustio nos processos de
soldagens oxigas; por isso, estudam-se juntos embora tenham caracteristi-
cas diferentes. ' '

OXI, GEIVI 0

E um gas .comburente, inodoro, insipido e 1ncolor, ‘utiliza-se para manter e
intensificar a combustao. Encontra-se na atmosfera em proporgao de 21%. L
FUNGEO

Permite o corte dos metais, devido a oxidagao que produz.

Misturado com acetileno se obtem uma chama cuja temperatura alcanca aproxima
damente 3200°C, permitindo a soldagem de pegas. A

Para uso do soldador, normalmente encontré-se acondicionado em cilindros.

0 oxigEnip misturado com o propano alcanga uma temperatura de 2780°%c, isto
permite soldar materiais macios (estanho-prata).

CUIDADOS ‘ |
Em contato com 6leos ou gorduras é inflamavel. " e ALAvANGA DE
ACETILENO ﬂ l ék:‘MENTA%Ao DE

E umgas incolor, combustivel, de cheiro caracte

DEPOSITO
TRANSPARENTE DE
CARBURETO

bureto de calcio e agua. 0 carbureto de cal-
cio @ um composto quimico com aspecto de pe-
dra, produzido por fusao de cal e carvao de.

VALVULA DE

q SERVIGO

cogue em um forno eletrico. ;.HLT'Ro
7 ay) et :
OBTENGAO E EQUIPAMENTO DO ACETILENO T = é
A fabricacao industrial do acetileno se fazem | . Rt i '
. 13’09
geradores, construidos segundo diversos siste ke s ?
. : T e
mas e capacidades de cargas de carbureto. Se { |[=2 [ TuB0 DE
- _ . e a—-s- L] SAIDA DO
gundo a pressao que se obtem o acetileno, de- — veoy P GAS
; - ——-;;:.g?:
nominam-se geradores de baixa ou alta pressaoa T
. ~ ///,"/.’.{4'-;"'/// 140 AP
Os geradores de alta como os de baixa pressao A /' 28
mais comuns, sao do tipo carbureto na agua (fi xy.l é:‘:ﬁu
gura 1). O carbureto se carrega em um reci-

piente colocado sobre um deposito, em cujo in K\\\‘-_____-_ mumLA
- terior ha um certo nivel de agua, por meio de ‘-" ESCOAMENTO

um dispositivo mecanico dealimentagao, cai no . ‘
interior do deposito. ' - Fig. 1
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Ao entrar em contato o ¢arbureto com a agua, produz-se o acetileno em forma de
gas, 0 quaT se armazena na parte superior do deposito. Quando se extrai o
acetileno do gerador que atraves de um filtro passa para as mangueiras,
aciona automaticamente um dispositivo de alimentagao abrindo a valwla do
fundo do recipiente de carbureto. Desta maneira se gera novas quantidades
de acetileno e quando no interior do gerador o acetileno alcanga uma pres-
sao determinada, volta a atuar o mecanismo de alimentagdo fechando a valvu-
la do fundo e cessando o fornecimento de carbureto. :
Tambem existem outros tipos de geradores: "agua ao carbureto" e " "sistema
de contato".

VANTAGENS E DESVANTAGENS _

0 acetileno e de facil ebtengao, economico, permitindo sua aplicagdo no cor
te e aquecimento rapido dos metais. Tem a desvantagem de ser toxico.

' CONDIGOES DE USO |
0 acetileno nao se pode comprimir como 0s
outros gases a pressoes elevadas, por ris
co a explosoes. Por isso se acondfciona em um
cilindro de ago, cujo interior esta cheio .
de uma massa porosa, que e embebida em ace
tona, a qual tem a propriedade'de dissol-
ver grandes proporgoes de acetileno, evi-
tando que se produzam cavidades onde pos-
sa alojar-se gas livre a alta pressao.
0Os cilindros (fig. 2) sao fechados comumagaipa
valvula de seguranca e um tampao fusivel
que salta quando a pressao passa do limi-
te previsto.

PRECAUGOES
1) Durante a soldagem os ¢ilindros de ace

~———VALVULA DE
SEGURANGA

tileno devem permanecer em posigao verti-
cal.

2) Proteja o cilindro de acetileno contra MATERIAL

. ABSORVENTE
qualquer fogo direto.

CILINDRO
Fig. 2 :
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PROPANO ,
E um gas combustivel obtido pela derivagao de hidrocarbonetos, emprega-se

- geralmente para o corte de metais ferrosos. Aplica-se ainda na soldagem

de metais de baixa fusao, assim como. em fornos para fundigao e tratamen-

~ tos termicos

CARACTERISTICAS

‘Alcanga a temperatura de 2780°C aproximadamente, se liquefaz aos 44,5°¢,

diminuindo seu volume. Tem um odor caracteristico.

VANTAGENS '

Este gas misturado com o oxigenio produz uma chama que permite o corte de
metais, € mais economico em relagao a outros gases, sendo facil o seu
transporte por ser leve.

DESVANTAGENS .

Sua aplicacdo industrial na soldagem & limitada.

OBTENGAO

Obtem-se da separacao dos hidrocarburetos de petroleo cru.

Ao serem séparados; os hidrocarburetos sac submetidos a um processo de des
tilacao, o qual por varias protessos de esfriamento e aquecimento se sepa-

‘ram da mistura daqueles produtos derivados do gas. Depois sao fracionados

para obter-se independentemente, gasolina, gas butano e gas propano.
Posteriormente o gas propano assim obtido,éacondicionadoemvecipiente&qi
17ndricos ou esfericos de varios tamanhos.
CONDIGOUES DE USO
A pureza do gas e a seguranga ao ser acondicionado sao condicoes requeridas no
gas propano. , o '
PRECAUGOES )
£ UM GAS TOXICO, INFLAMAVEL: PORTANTO SE DEVE EVITAR SUA INA-
LAGA0, E MANTE-LO AFASTADO DE CALOR EXCESSIVO.
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BICOS PARA SOLDAR

Acessorios do equipamento que permitem a-saida da chama para soldar.

Sao fabricadas geralmente de cobre, e em diversos tamanhos, que dependem.
principalmente, do orificio de saida dos gases, no bico.

De acordo com o orificio, € possivel graduar a pressao de trabalho a qual
estara em estreita relagao com o metal-base (tabela 1).

ESPESSURA PRESSAO DE PRESSAO DIAMETRO
DO MATE iy OXIGENIO DE ACETI po ORIFT | SONSUMO B
RIAL EM | 00, EM ATM LENO ENT croDoBT | DXIoet TR Rh
“m APROX. Kg/cm? CO EM mm
0,5-1 1 1 0,2 0,74 100
1-1,5 2 1 0.2 0,93 150
1,5-2 3 1,5 0,25 1,20 225
2-3 4 2 0,3 T4 300
3-4 5 2,5 0.4 1.6 - 400
-5 6 3 0,45 1.8 | 500
5-7 7 3 0,48 2.1 650
7-11 8 3,5 0,5 2.3 800
1-15 9 4 0,52 2.5 900

Ao se realizar uma soldagem, varios aspectos, que influem na escolha do bi-
| co adequado, podem ser apreciados. |

TIPOS DE BICO o

Existem dois tipos de bicos gera]mente usados em soldagem oxiacetilenica: 108
_bicos intercambiqveis que podem ser montados ao misturador de gases median-

te uma rosca (fig. 1) e os bicos fixos, 0s qua1s m1stur§dor e bico - consti-

tuem uma so peca (fig. 2).

?ROSCA CONECTORA
BICO

'CONEXAO DO : '
m\cAmco BICO
MISTURAD .
DE GASES

-Fig.

Fig. 2 .
OBSERVACEO
Ao Timpar o orificio dos bicos, usar a agulha apropriada.

' MAGARICO PARA SOLDAR

- E a parte do equ1pamento oxiacetilenico que permite a m1stura intima dos ga-
ses e ao -mesmo tempo perm1te manter correta e 1nvar1ave1, durante a opera-
¢ao, na proporgao requerida na chama.

D fluxo de mistura gasosa'deveré sair do bico do magarico, com uma velocida
de que depende da pressao necessaria para soldar.

A velocidade do fluxo, deve ser maior que a propagacao da | combustao
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do gas empregado, para evitar o retrocesso da chama. _

0 magarico deve ser leve e de facil manejo para evitar cansago do operador:
TIPOS . 4

Existem dois tipos de magakicos: 0 de baixa e o de alta pressao.

Magarico de baixza pressao: (fig. 3) € aquele que esta previsto para ser uti
VALVULA DE ACETILENO

/ F'Ig. 3
Bve; CORPO MISTURADOR
Qs /
vALVyLA DE MCA DE FIXAGAO BICO

CONEXOES PARA OXIGENIO

MANGUEIRAS
lizado diretamente o acetileno, a uma pressao ligeiramente superior a pres-

s3o atmosférica. Neste tipo de magarico, o acetileno nio pode chegar ate o
mesmo, na quantidade necessaria para a soldagem e tem que ser asbirado pelo
oxigenio, por meio de uminjetor adaptado no magarico, tal como se mostra na
figura 4. 0 oxigéenio leva a quantidade necessaria de acetileno, e ambos os
gases, completamente misturados, saem do magarico com suficiente pressEo,pg'
ra que a combustao se produza na forma perfeita. ;

/
OBSERVAGAO ] 77 //%/Ac,f‘
Com estes magaricos tambem se podem

GAS
I~ ~A - ~ag——— OXIGENIO
efetuar soldagens a pressao media. MISTURADO

Magarico de alta pressao: (fig. 5) € aquele o %7777\@5”‘
indicado para soldar, onde a chama nao varia Fig. 4
de composigio tao facilmente, pois os gases entram aproximadamente a uma mes

ma pressao.
VALVULA DE

. @ ACETILENO .
CONEXA0 DE bORCA
ACETILENO CORP ORCA CONECTORA
) —d 1CO
CONEXAO DE MISTURADOR A
OXI1GENIO . -
' Fig. 5 = oxistnie

Este tipo de magarico, quando se necessita de um consumo diferente de gascs,
basta trocar o bico, conservando sempre o mesmo injetor e misturador, porem
somente se obtem igual pressdo para ambos os gases quando se usa um bico de
terminado.
OBSERVAGOES
Quando se deseja obter sempre pressao igual para os dois gases, e
necessario empregar um magarico de alta pressao, no qual se possa
trocar o bico e/ou o injetor para variar o consumo, que permanece
constante enquanto nao se trocarem estes elementos.




CINTERFOR
18 Edicio
1972

cODIGO DE ASSUNTOS

INFORMAGAO TECNOLOGICA: : RER: FIT.233 [1/2
CHAMA OXIACETILENICA | SENA.I

E a fonte de calor, para a soldagem por fusao com gas. A chama & o resulta-
do da combustdo do oxigenio e'acetileno em um magarico. Emprega-se para rea
lizar soldagens duras ou macias, variando a proporgao dos gases na mistura.

OBSERVAGAO
A temperatura alcangada com a chama oxiacetilenica, e de 3200° C
na ponta do cone.

TIPOS
Para facilitar o trabalho do soldador, se estabeleceram 3 tipos de chamas:

chama neutra; |

chama oxidante;

chama redutora.

Chama neutra ou normal (fig. 1).
E aquela onde se estabelece a propor¢ao correta da mistura, sendo a mais acon
selhavel para conservar as propriedédes do material. Esta chama utiliza-se
para soldar pecas de materiais tais como: ferro fundido, aco maleavel, ago
macio, bronze, aco inoxidavel, ago ao cromo até 12% de cromo, ago ao cromo-ni
quel, cobre, latao, aluminio e suas ligas, magnés{o e suas ligas.

Fig. 1

OBSERVAGOES _

1) Nas soldagens de metais macios (prata, estanho, antimonio) a

chama sera neutra suave.

2) A chama neutra pode ser: neutra suave e neutra forte.

Chama oxidante (fig. 2).
Neste tipo de chama, a proporcao de oxigenio & maior do que o acetileno na
mistura, observando-se uma diminuigao no cone brilhante. o

Fig. 2

Esta chama utiliza-se para fazer soldagens em latao com grandes poréentagens
de zinco e ligas de bronze.
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OBSERVAGAO ‘
Aumentando-se. a proporcao de oxigenio em excesso, se obtera um ti
po de chama representada na figura 3, nesta chama o cone quase che
ga a desaparecer, permitindo passar pelo cehtro da mesma um jato
"de oxigenio. FE uma chama extremamente oxidante que encontra apli
cagoes no corte de acos com baixo teor de carbono, com espessura

S—

Fig. 3

ate 3 mm.

Chama redutora
E aquela onde a proporcao de acetileno, & maior do que a de oxigenio, como

indica a figura 4.

Fig. 4
Utiliza-se para efetuar soldagens nos seguintes metais: agos ao carbono,
acos fundidos e suas ligas, aluminio fundido e acos especiais.
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CILINDROS . .
Sao dois recipientes especiais para armazenar os gases utilizados em solda-
gens oxiacetilenicas. Um de oxigenio (fig. 1) e outro de acetileno (fig.2).

ECHAR TAMPA DA VALVULA

ABRIR( > ‘DE OXIGENIO
viLvua — 4 .
DE SEGURANGA : SAIDA ROSCA

 DIREITA

~—— ' TAMPA DA VALVULA
: DE ACETILENO

VALVULA

CILINDRO DE AGO
FORJADO

L S —

. SAIDA ROSCA
VALVULA DE ESQUERDA

SEGURANCA

CILINDRO DE ACO__,__
FORJADO

PAREDE
" GROSSA PAREDE
GROSSA
MASSA POROSA

COM ACETONA

Fig.1 Fig.2

Cilindro para oxigenio
E um recipiente cilindrico alongado, de ago, sem costuras. O extremo supe-
rior do cilindro tem diametro menor, e & reforcado contendo uma rosca inter
na onde vai montada a valvula de fechamento. Ha tambem uma rosca  externa
que serve para colocar a tampa protetora da valvula. O extremo inferior &

- plano para assegurar bom assentamento em seu lugar de trabalho.

Cilindros para acetileno
Fabricam-se de aco (sem costuras). .
Devido a tendencia do acetilenc a uma reagdo explosiva, por motivo de segu-
ranca, o armazenamento e transporte deste gas a elevada pressao nos cilin
dros, devem ser evitados.
Nao obstante, para ser possivel o uso destes cilindros & necessario dissol
ver o acetileno em acetona, um 1iquido combustivel e transparente,desta for
ma se obtem o acetileno dissolvido. Para evitar perigos ao comprimf—lo,cag
rega-se o cilindro com uma massa porosa de fibra de asbesto ou pedagos de
de carvao vegetal.
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A porosidade desta massa permite absorver a acetona: logo o acetileno. in-
troduzido lentamente se dissolve uniformemente na acetona e se distribui den
tro do cilindro. .
0s cilindros sao providos de uma valvula de seguranca, a qual permite a sqi
da do gas em caso de reaquecimento do cilindro. Esta valvula seencontrage
ralmente na base do mesmo.
OBSERVAGAO
Tanto o cilindro de oxigénio como o de acetileno, devem ser mane-
jados com precaugao e protegidos contra as radiagoes calorificas
de qualquer classe.
" PRECAUCAQ
QUANDO FOR NECESSARIO MOVER 0S CILINDROS, ESTES DEVEM ESTAR PRO-
VIDOS DA TAMPA PROTETORA DA VALVULA E ALEM DISSO EVITAR-SE GOL -
PES.

VALVULAS 7
Sao dispositivos geralmente de bronze que permitem a entrada e saida dos ga
ses (fig. 3). o
Nas valvulas para oxigenio e acetileno (: ( ( 4) ) ):1\

VOLANTE DE

a rosca € no sentido da direita para a
esquerda (rosca normal).

Valvulas de seguranga

AJUSTE

PORCA DA GAXETA

CORPO

Sao dispositivos especiais montados nos

reguladores e nos gasometros. Tem a fun

gao’de‘dei xar esEapar 0 9as €M €aso desm%:ieogistxs NIPLE DE SEGURANCA

_aumento de pressao ou no retrocesso da

chama. - '
Valvulas de seguranga nos reguladores

Tem a finalidade de proteger o equipamento diante da possibilidade de um au

mento de pressao deixando escapar o gas em excesso. Essas valvulas tambem

se fabricam em bronze como os reguladores.

4 Valvulas .de seguranga nos gasogenos ou gasometros

Sao dispositivos do gasogeno que tem como finalidade proteger o equipamento

e o soldador contra.um possivel acidente, causado pé]o retrocesso da chama.

Existem valvulas hidraulicas e valvulas secas, sendo as mais comuns as hi-

draulicas, de .alta e media pressao.
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Valvula de média preeg&bl(fig. 4) Vi on

Este tipo de valvulas e empregado em geradores ou em
instalagoes de acetileno dissolvido. S3o recipien -
tes abertos com um tubo de seguranca que vai ate

a parte externa.

Valvulas de alta pressao para acetileno

Sao corpos de ago fechado, que resistem as

altas pressoes, produzidas nos golpes de

retrocesso das chamas (fig. 5).

A seguranga oferecida por estas valvulas
| depende do nivel correto de agua que atua

como fecho. Por isso & necessario que se

comprove esse nivel no inicio do trabalho
‘e cada vez que se produz um golpe.de retro

cesso da chama.

Pode-se comprovar o nivel abrindo a chave
.respectiva de agua.

FUNCIONAMENTO

Em um golpe de retrocesso da chama, a cﬁmg

ra de armazenamento aumenta sua pressa pro

duzindo automaticamente o fechamento da

valvula de golpe de retrocesso, impossibi-
.litando assim a entrada de acetileno den-

tro da camara. |

OBSERVAGAO

A chama se apaga na superficie da agua.

Valvula seca
Este tipo de valvula (fig. 6) trabalha pof
gravidade, deixando passar 0 gas em uma SO
diregao.
FUNCIONAMENTO
A pressao do gas levanta a comporta quando
vai no sentido que indica a flexa, e fecha
a em sentido contrario. ‘
OBSERVACAO
Estas valvulas devem ser limpas
periodicamente.

CHAVE DO
NIVEL DE
- -AGUA

Fig.4

CONECTOR
PARA' MANGUEIRA

ENTRADA
DE AGUA

CHAPA

PERFURADA____ | Yarrors

VALVULA DE
GOLPE DE
RETROCESSO

VALVULA DE
ENTRADA DO

ACETILENO

CONDUTOR
DE
ACETILENO

\\CAMARA DE

ARMAZENAMENTO

Fig. 5

PASSADOR

CONECGAO
A0S
TUBOS

Fig. 6
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R MANOGMETRO DE
VALVULA DE ] BAIXA PRESSAQ

REGULADORES DE PRESSAO (FIG.7) - SEGURANGA PRESSAO DE TRABALNO)

Sao acessorios que permitem redu

zir a elevada e variével‘pressao
do cilindro a uma pressao de'tng
ba1ho‘adequada para,a soldagem e
manter essa pressao constante du
rante o processo.

0 manometro de alta pressdo “mar
ca o conteudo de gas contido ci
lindro, e o de baixa marcaa pres
sao necessaria ao trabalho, a
qual e regulada de acordo com o

". CORPO DO -
_— REGULADOR
BORBOLETA DE -
AJUSTE | - -

NIPLE DE ACOPLAMENTO
COM O CILINDRO

.bico e o material base a ser usa

NIPLE DE SAIDA
(MANGUEIRA)

Fig.7

do. A valvula de seguranga per
mite a saida do gas em caso : de
super pressao.

Parafuso de ajuste
Serve para graduar a pressao de trabalho. A medida que se faz girar no sen
tido dos ponteiros do relogio, sobe a pressdo no manometro de baixa, emsen
tido contrario a pressao de trabalho baixara. |

Cbg'po' do regulador
Caixa cilindrica de bronze que encerra o con
junto interno e pode observar-se'na'figuraS.
Esta caixa deve estar hermeticamente fechada.

1- Borboleta de ajuste

2- Mola ghaduadora

3- Corpo do regulador -

4- Diafragma

5- Niple de saTda a - N Nw
6- Mola compensi<ora
- Valvula reguiadora  &sSSSHAK
;- zglzuTa coipensadore%%%%%%ﬁ%%ag\

|
s V///(/y/(’/..

B NN \\\
AN

9- Valvula de seguranga )
10- Parafuso de ajuste Fig.8 \W .
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AS MANGUEIRAS N | |

Sao tubos flexiveis (fig. 1), que permitem a passagem dos gases, ao operar o
equipamento oxiacetilenico, chamadas comumente de mangueiras. No equipamento
de oxiacetileno existem duas mangueiras, a de oxigenio e a de acetileno.

Fig. 1

TECIDO DE NYLON

MANGUEIRAS PARA 0 OXIGENIO

Devem ser o mais resistente possivel ao envelhecimento, e as mudangas de tem
peratura. ' .

As cores caracteristicas para a mangueira do oxigenio sao azul, verde ou ne-
gro. Estas mangueiras devem resistir a uma pressao de prova de 40 atm,c>di§
metro interior e de 4,6 e 9 mm.

MANGUEIRAS PARA ACETILENO | 7 |

A cor caracteristica destas mangueiras & vermelha e a pressdo de prova é de
20 atm, fabricam-se de varios diametros 4, 6 e 9 mm, comumente utilizam-se
de 6 mm para o oxigenio e para o acetileno; por motivo de economia deixou -
se de usar a de 9 mm, usada antigamente, SO em casos excepcionais usam-se ou
tros diametros. '

CONSTITUIGAO ‘

0 material recomendado'para a confecgao das mangueiras, e a borracha natural
ou sintetica com um reforgo de tecido interno, existem mangueiras que para -
protecao contra o desgaste e danos externos, vem revestidas de uma armagao
de arame e asbesto. -

FIXAGAO DAS MANGUEIRAS '

Para prender a mangueira as conexoes, utilizam-se bragadeiras especiais cujo
d1ametro, esta de acordo com o da mangueira.

Estas bracadeiras s3o apertadas por um parafuso e porca. Para evitar que as
mangueiras se soltem, as bracadeiras vem providas de alhetas estranguladoras.
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OBSERVACAD

No caso de mangueiras que estao unidas (oxigenio-acetileno), use
bracadeiras, para evitar que se separem (fig. 2).

-~
/—OXIGENIO

BRACADEIRA

Fig. 2

—ACETILENO

ECONOMIZADOR DE GAS (fig. 3).

Fig. 3
1 Alavanca interruptora de gases. ~ 6 Parafuso pivo.
2 Parafuso de ajuste. 7 Entrada de acetileno.
3 Parafuso de ajuste. 8 Entrada de oxigenio.
4 Chama piloto. 9 Saida de acetileno.
5 Porca . S 10 Saida de oxigenio.

Dispositivo componente de equipamento que permite apagar a chama, sem acio-
nar as valvulas do magarico economizando oxigenio e acetileno.

FUNCIONAMENTO

Ao fazer pressao para baixo a alavanca interruptora dos gases, se fecham au-
tomaticamente as valvulas, intercaladas no corpo do exonomizador, fechando o
fornecimento dos gases, apagando-se assim a chama do magarico. Ao levantar
o magarico da alavanca interruptora, esta se levanta acionada por uma mola
permitindo avpassagem dos gases para o magarico. Umavchama que se mantem no
piloto constantemente acesa, se utiliza para acender o magarico, recomegan-
do o trabalho com a chama original.




CINTERFOR

12 Edigio
1972

’ MECANICA GERAL

cODIGO DE ASSUNTOS

- INFORMAGAO TECNOLOGICA: RER: FIT.236 |1/4
- OXICORTE' MANUAL - "I S ENA I

_ Conhece-se como oxicorte manual o procedimento utilizado industrialmente pa-

ra seccionar o ago suave em pecas de grande espessura e diferentes formas es
ta baseado no principio de oxidagao ferrosa.

Tem grande aplicacao na preparacao de pegas, para a fabricagcao e montagem de
estruturas soldadas.

- Existem dois procedimentos de corte, levando em conta os gases combust1ve1s,

t111zados propano e acetileno.
EQUIPAMENTO UTILIZADO

0 equipamento requerido para oxicortar & s1m11ar ao utilizado no processo de

~ soldagem oxiacetilenica, com exce¢ao do magarico, bico de corte e acesso-

rios. ,

MAGARICO DE CORTE _

Implemento que proporciona um meio, para misturar oxigenio com propano ou ace
tileno em proporgoes corretas, produzindo uma chama de grande temperaturalPos
sui,alem disso,um conduto adicional para o oxigenio, que a alta pressao, pro
porciona o corte do metal. o | |

Os magaricos dé corte podem ser de dois t1pos o acopladb a um corpo de sol-
dar (fig. 1) e o magarico de.corte fixo (fig. 2).

VALVULA DE ALTA PRESSAO

, {JATO DE OX ) ALAVANCA
. VALVULA OE
CABECA MISTURADOR ‘ . OXIGENIO
[ —
Y °
s e ! - — ‘t \
_ / - P
[, . CORPO - 7
AY ~ CONEXAO : 3
' VALVULA DE OXIGENIO . VALVULA DE
4 Bico REGULADORA DA CHAMA ACETILENO
: DE AQUECIMENTO . CONEXAO DE
! : OXIGENIO
i Fig. 1’ : CONEXAO DE
ACETILENO
ponoUDAN0Vgo W
= ‘;% pacogunanane
| * mnnnonouaa
o —ceconsacnass
. _Fig. 2

~ 0 primeiro se utiliza somente no corte com acetileno e o magarico fixo se'uti

liza tanto. com propano como acetileno. Em ambos os casos, a 1nd1cagao entre
o bico e a cabeca pode ser de 75% e 90°.
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BOCAL DE CORTE
Implemento que ajustado ao cabegote do magarico, permite a criacao de uma
chama de caldeamento, capaz de aquecer o metal a cortar. Permite,élém dis-
'So,a passagem de um jato de oxigéhio,vde alta pressao, '

%

para corte. Existem bicos de corte para acetilcno
(fig. 3), assim como tambem bicos para o corte
propano, a qual consta.de duas pegas (fig. 4).

. FILTRO .
com :

&
Fig. 3 ®

Para selecionar o bico, toma-se em consideracao a espessura do material K

cortar, para o qual se usa a seguinte tabela.
TABELA PARA A SELECAO DO BICO

ESPESSURA DO | PRESSKO | PRESSAO | PRESSAO NOMERO E MARCA DE BICOS
METAL EM mn | OXIGENIQ | ACETILENQ | PROPANO,
: em Kg/cmé | em Kg"cmé [ em Kg/cmé | TOCHWELD | HARRIS| OXWELD|AIRCO
(polegadas) Lbs/polg2 | Lbs/polg? | Lbs/polg2 |- o
3,17 2,46 0,14 0,14 3
g : : : 68 00
(1/8) (35) (2) - (2)
4,76-9,52 | 1,75-2,24 | 0,21-0,35 | 0,21-0,35 o ]
(3/16-3/8) | (25-32) | '(3-5) | (3-5) 6z | 00-0} 3 0
12,70-22,22 | 2,10-3,51 | 0,21-0,35 | 0,21-0,42 | : s | 1-2
(1/2-7/8) | (30-50) | (3-5) | (3-6) |
25,40-38,10 |2,46-3,51 [0,21-0,42 [ 0,28-0,56 | ¢, P 6 »
(1-1172) | (35-50) | (3-6) (4-8) .
50,80 3,16 0,35 0,56 ‘
& , , > 51 2 8 3
(2) (45) (5) - (8)
76,2 2,81 0,42 0,56
; : : ; 46 3 8 | 4-5
(3) (40) (6) (8)
101,60-152,4 | 2,81-3,86 | 0,42-0,56 | 0,42-0,63 i i
(4-6) (40-55) | (6-8) | (6-9) 42 | 4| 8 |56
177,80-203,20| 3,51-3,86 | 0,42-0,56 | 0,42-0,63 | 5 10
(7-8) (50-55) | (6-8) (6-9)
228,60-304,80 | 3,86-4,92 | 0,56-0,70 | 0,49-0,70 12
T (9-12) (55-70) | (8-10) | (7-10)
330,20-406,40| 5,62-6,32 | 0,70-0,84 [ 0,49-0,70 | ¢
(13-16) (80-90) | (10-12) | (7-10)
0BSERVACHO |

Esta tabela esta sujeita as especificagoes do fabricante; so foi
tomado em consideragao os modelos comuns de’ bicos, os quais pos
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suem equivalente, em outras marcas nao
apresentadas. A limpeza do bico, se
realiza com agulhas adaptaveis aos ori
ficios das mesmas (fig. 5).

ACESSORIOS : ' Fig. 5

0 oxicorte manual requer acessorios, pa '

ra melhorar as condigoes de corte, entre estes podem-se mencionar o carri-
nho (fig. 6) e o compasso de corte (fig. 7).

LU
o
—

Fig. 7

0 carrinho & um acessorio graduavel, que mantem o bico do magarico a uma
altura uniforme, entre este e o material
a cortar. Possui rodas metalicas, que

facilita o movimento do magarico, em to- |

da a extensao do corte. O carrinho pode - ) © eu

utilizar-se so ou com guias, para manter

a linha reta do corte como indica a figu | L{ -

ra 8. '
Fig. 8

0 compasso de corte € um implemento que se ajusta ao magarico, da mesma for
ma que o carrinho,se utiliza para cortar circulos e semi-cTrculos como indi
ca a figura 9. '

Fig. 9
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APLICAGOES | ‘
1) 0 oxicorte tem grande aplicagac em pecas que requeiram chan-
fros; -sua preparagao pode ser em V ou em X, com diversas incli-

nagoes. o . ,
2) 0 oxicorte pode ser mecanizado, para o qual utilizam-se maqui
nas de corte semi-automatico (fig. 10 e 11).






