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PREFACID

Este projeto de foematura , visa a ser algo de atil,isto
é,um projetoe nao s6 realizével, mas sim realizado.Nao se tra-
tandc de uma adaptageo de projetos existentes e sim destinado
a8 um fim espec{?icn.

Nesse sentido , fol entac procurada a A.A.C.D(Associagao
De Asasistencia A Crianga Defeituosa), entidade que dispensa
apresentagﬁes , onde em converse com seus tecnicos s fol levan
tads e necessidade de um prajetc mecenico para a junta do qua-
dril de uma perna mecanica » Pois o elevado custo da pega im -
portada e da fragilidade da nacional improvisads n2o atendizm
satisfatoriamente as suas necessidades , sendo este entdo , o

pbhjetivo deste trabalho.

LUIZ ALBERTO BORGES DE OLIVEIRA
DEZEMBRO /8L

oL
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HISTORICO

Egsa junta ers inicislmente feita atraves de barras
so0ldadas a oxi-acetilenn,pnrém guebravam comumente devido
a fragilidede desta,

Atualmente essas juntas ainda s3o feitas através de
solda, parém com a utilizaglo de argonio , o gue diminui
6 numero de quebras ,mes sua fabricago ainda @ problemd
tica.

Sua execugao exige grande mao de obra,pois alem da
soldagem essas pegas sac depols passadas no torno pares se
tirar os cantos vbvos,e finalmente ajustades 3 map com o
usn de limas.

Isto tude encarece o custe do produto finel,podendo
inviabilizar sua utilizagao per guem o necessita.

Descutidas as pnssfveis solugoes viaveis para tal pro
blema,chegou-se & conclusao des pegas serem forjadas (parte
séperior) alem de ums ferramenta que permitisse @ usinagem
da junta,sendo este meis leve , mais barato e melhorando as
caracteristicas finais do produta.

Esta nova junts serve para amhos os lados do quaedril.

As caracteristicas mecdnicas finais serdo as mesmas da pega

atual,purém com & mudanga do perfil, a junta sera mais ieve,
necessitara de menor mao de obra,conseqieritemente diminuindo

seu custo final, o que & muito importante.




GOMENTARIOS REFERENTES AQS LALCULOS

Dedugbes mais profundas das férmulaes utilizadas nao
fazem parte do escopo deste frahalho , e por esse motivo

nao foram inclufdas.

VerificagOes simples teis como as de parafusc , tamhém
faram deixadas de fora , pois a Finalidade deste trabelho e
apresentar detaslhes construtivos(plantas) para a exXeOuGan

tdas ferramentas.
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CLLGULO DO VOLUIE

Z Aliweil + 2Vi

Onde:

Ai = frea lateral

Al

it
3

el S

o]

essura

Vi = Volume cantoa arredondados

AL = 95 % 19 = 1.805 mn®

2 p)
A3 =TT % 13° = 265,5 mm

2

AZ:
A2 = A2' 4+ A2" 4+ (= A2MWY - AQnn )
A2' = 39 4 19 = 741
a2n = w132 = 132,7

4



OF

Sen = 6 o= 27,48 = 0,4797 rd
13
a2vt = T x 13°% 0,4797 = 40,5
Y
A" = 11,h% £ 6 = 34,59
2

A2 = 1.805 + 265,5 - 40,5 - 34,59

AZ = 79836 mm2

V1 =( 1,5%1,5 + 1,5 % 1,5 - T #1,5%T%1,5%)
A A4

¥ 19

¥l = 85,5 mm3

Ve V1

Ve 85,5 mm

V =1.305 % 6,35 + 798,6 % 12,5 + 171

Vv = 21.615,25 mm3




Vp

¥t

PERDAS: 2%

433 mm3

V + Vp

( Volume de perdas )

(Volume total )

Vt = 22.048,25 mm’

08
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DIMEN3UES DA BARRA INICTAL

Vol. = 22.048,25

©
Largura: 19 mm iqx

Espessura: 1/4" (6,35 mm )tgx
Altura: h
Vol. = 19 % 6,35 % h

19 % 6,%5

h = 183 mm Y02




ESFURCO NaECESSARIO

E =Ac » C
Onde:
E = Bsforgo necessbrio
Ac = frea da cabecga
¢ = 3.500 Kef/cn®

E=T% 135 % 12,5 % 3.500
100

E = 17.868 Kgf

10
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¢A{LCULO DOS PINOS E CAMOS

—

Por seguranga supos-se que 60% de =

atua isoladamente sobre todos os pontos.

PINOS:
Ve = 3%?3' Ur = 50 Kef/am?  (ago 1045)
1
Ye = 37,5 Kgf/mm2
Ap = 17.868 % 0,6 = Lrea do pino
57,5
. 2

Ap = 285,38 mm

Bp. =

285,88 = 9,5 mn
kil

rp = ralo do pino

adota~-se rp = 10 mm




Cak0 S

espessura da chapa :

n=17.868 % 0,6 =
20 % 50

20 mm

10,7

adota-se h = 15 mm

A2
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AQUECILENTO DA POWTA DA BARRA

Segundo N. Dobrokhotov

W)

Onde:

t = Tempo de aguecimento em horas

s
I

12 (p/ ago com 0,450 de & )

L = comprimento da barra em metros

t =12 % 0,1% % \{ 0,13 (aquece-se 13 cn )

t = 0,56 horas t = 3%,6 minutos

Pemperatura méxima de aquecimento : 1,220 °C

Temperatura minima finul 700 °C
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bAaTBRIALS URILIZADOS

BARRA A 3ER FORJADA:

AGO 1045

FERRAMULNTAS : AGO VILLARES VCL

( Pode ser utilizado também o

tipo VIHL, mais barato, porém
inferior, mas servindo por nZo
se tratar de produczo em escala

nem de grandes gquantidades )

PINOS, CAMOS:

AGO 1045

NOTA: As medidas s30 em milimetros,

salvo a espessura da chapa (1/4

de polecgada ).
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FUNCIONAMENTO

MONTAGEM:
A parte fixa da matriz inferior (pg.l¥)
é composta de tres partes, as quais s3o fixa-
das através de parafusos:
base de fixagzo, horizontal
metade fixa da ferramenta

base guia

A parte mbvel da ferramenta € encaixada

sobre a base fixa, sendo entzZo colocados o0s
pinos guia e seguros pcla chapa de metal -~
através de 4 parafusos.

SZ0 posteriormente colocados os pinos
através da ferramenta, encaixando o0s dois
camos neles, como mostra a figura da pigina

lo e fixados através de arruela e parafuso.
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0 camo inferior & fixado através de

un finico parafuso com bucha de ago.

Nos doils camos superiores devem ser

s@ldados barras de acionamento de acordo

com as necessidades do usudrio. Q0 camo in-

ferior prev® a fixagao de barra de aciona-

mento através de 2 parafusos.

0BS.: As alavancas de acionamento dos

camos devem ser independentes.

Pura proceder a colocaglo da barra =

ser forjada, primeiro soltar o cemo inferior

e depols os superiores, © gue permite abrir

a ferraments em até 15,5 nm.

Uni vez colocada a barra, proceder o



% 1

acionamento dos camos simultfneamente.

dimeng3des da barra sdo dadas na pz.09.
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FUNCIONALLY 10

A ferramenta para fixar as pegas a serem

frezadas, funcionaz % base de pressio , isto

€, as pegas sao colocadas entre duas metades

da ferramenta, que através da pressio forne-

cida pela morsa da freza, fixa as pegas.

085.: Esta ferranmenta deve ser usada so-

mente para se freszar quavro pegas

simulténeamente, Ndo deve ser usadz

pare diferentes quantidades desta.




4o

7
-

AN

_50uLOR g_LE'T RyCA

Frreccere

\_SoLDR ELETQICA

52
e




40
BIBLIOGRAFIA

wARTO ROSST
ESTAMPADO EN FRIC DE LA CHAPA

J. BILLIGMANN
H. D. PELDMANN
ESTAMPADO Y PHEENSADO & LAQUINA

Go KaAMENSHCHICOV
FORGING PRACTICE

OMAR MOORE DE MADUREIRA
CARLO3 ¥, L. VAN LANGENDONCK
INTRODUYAC A0S MECANISHOS DE CANMOS

PREBEN . JEN3EN
CAli DE3IGH AND MANUFACTURS

INDUSTRIAS VILLARES S/A.
AGOS PARA TRABALHO A QU2NTE






