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1 INTRODUCAO

Neste trabalho vamos apresentar métodos para o aperfeicoamento das
técnicas de soldagem por friccdo em aluminio. Estd técnica estd sendo
desenvolvida por um grupo de académicos do curso de Engenharia Mecanica

do Instituto Federal Catarinense - Campus Luzerna.

A soldagem por friccdo € um processo de soldagem no estado solido,
usado para unir partes metalicas, obtido pelo calor gerado, através do atrito
provocado por movimento das superficies em contato, e aplicacdo de pressao.
Devido ao atrito entre as partes, a energia cinética é convertida em calor,
sendo absorvido pela regido imediatamente préxima as superficies em contato,
coalescendo as superficies, uma pressdo é aplicada e a acdo da forca
centrifuga faz fluir o metal para fora dos limites da peca na forma de rebarba,

arrastando os 6xidos superficiais existentes.

Os parametros utilizados no processo séo de grande importancia para
garantir a qualidade, para isso vamos aperfeicoar alguns métodos de controle

para tais parametros.

A seguranca do operador e a qualidade de vida sdo garantidas atravées
de um confortavel ambiente de trabalho, todo trabalhador deve se sentir bem e
aconchegante no local de trabalho. Para isso vamos adaptar alguns

equipamentos a maquina para garantir a seguranca do trabalhador.



2 OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GERAL

Aperfeicoar o processo de soldagem por friccdo, instalando na maquina
sensores que possam deixar 0 processo mais otimizado e seguro obtendo

resultados mais precisos desta técnica.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
Fixar os conceitos de produtos, tecnologias e inovacao
tecnoldgica vistas ao longo da disciplina.
Aplicar conceitos de criatividade e capacidade de resolucdo de
problemas.
Analisar os possiveis melhoramentos para o produto.
Desenvolver uma arquitetura do produto destacando os
melhoramentos.
Estudar a melhor forma de arranjar os equipamentos na maquina,

afim de garantir a melhoria no processo.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Primeiramente, buscamos solu¢cdes no mercado atual, selecionando os
equipamentos que melhor se aplicam ao nosso projeto, desenvolvendo assim a
forma mais eficiente e segura de disp6-los na maquina.

Logo apds, desenvolvemos a arquitetura do produto com todos os
equipamentos citados acima incluidos no desenho. E ainda dispor o
supervisorio com todas as informacdes relevantes que o operador da maquina
precisa saber para um melhor controle dimensional do ensaio.

Depois disso, realizamos o levantamento de todos os custos, méo de
obra e o tempo de desenvolvimento para podermos elaborar uma tabela

desses dados, informando o orcamento do projeto.

3.1 DESCRICAO DOS EQUIPAMENTOS

Utilizamos de uma série de equipamentos, 0s quais, estdo listados a

sequir:



Termopar

Os termopares sao 0s sensores de temperatura mais econdmicos,
praticos e com boa exatiddo para aplicagdo industrial. Cobrem uma faixa de -
200°C a 2300°C e séo construidos de diversos tipos. O termopar tipo K é um
termopar de uso geral e € mais resistente a oxidacdo em temperaturas altas.
Tem um baixo custo e, devido a sua popularidade estdo disponiveis em
diversos tipos de montagens. A longa exposicdo em alta temperatura pode
provocar o aparecimento de ndo homogeneidades nos fios. Tem uma

sensibilidade de aproximadamente 41uV/°C.

Composicéao do fio ]
N Niquel-cromo
positivo
Composicéao do fio Niquel-aluminio (niquel-aluminio-
negativo manganés-silicio)
Faixa de utilizagéo -200°C a 1200°C
Aplicagéo Basica Acima de 500°C

Tabela 1-Tabela técnica Termopar tipo K

Inversor de Frequéncia

O inversor de frequéncia € um equipamento que possibilita o
acionamento de velocidade variavel, compacto, de alta performance para
motores de inducdo trifasicos que oferece flexibilidade e excelente custo

beneficio.

Controlador de Avanco

Sado dispositivos elétricos que tém a sua resisténcia elétrica alterada
mecanicamente. Um regulador de avanco pode ser usado para determinar as

posicoes lineares e medir os deslocamentos de um maovel, num trajeto retilineo.




Cortina de Luz

As cortinas de luz de protecdo sao dispositivos opto-eletronicos de
seguranca, detectores de presenca, que identificam um objeto no campo de
deteccao da cortina de luz. Sdo geralmente usados em aplicacfes de protecéo
de méaquinas para detectar a presenca do dedo, mao, braco ou corpo de uma
pessoa. Também chamadas de AOPDs (Dispositivos de protecdo ativa
optoeletrbnica), as cortinas de luz oferecem uma seguranca ideal. Elas sdo
ideais para aplicacbes nas quais as pessoas necessitam de acesso facil e

frequente a um ponto de perigo de operacao.

Supervisorio

Um banco de dados integrado de processos, utilizado para garantir a
transparéncia na producdo. E um sistema configuravel e escalavel, com a
vantagem de abertura absoluta tanto para o ambiente de trabalho e para a
producao.

O sistema supervisoério destina-se a capturar e armazenar em um banco
de dados, informacdes sobre um processo de producéo. As informacdes vém
de sensores que capturam dados especificos (conhecidos como variaveis de

processo) da planta industrial.

Placa de aquisicao de Dados

A placa de aquisicdo de dados é um hardware faz com que seja possivel
a coleta de dados de fenbmenos elétrico ou fisico, com a aquisicdo e
processamento de sinais, para a obtencéo da informacéo desejada. Os dados
adquiridos sdo normalmente monitorados, analisados e guardados em um

computador.

Computador



O computador € uma maquina eletrénica que permite processar dados.
Um computador € composto por uma série de circuitos integrados e outros
componentes relacionados, que possibilitam a execucédo de uma variedade de
sequéncias ou rotinas de instru¢des indicadas pelo utilizador. Estas sequéncias
sao sistematizadas em funcdo de uma grande variedade de aplicacfes praticas

e determinadas, num processo que se denomina programacao.

3.2 DESENVOLVIMENTO DA ARQUITETURA DO PRODUTO

A arquitetura do produto auxilia-nos a perceber melhor como sera o
funcionamento da maquina com 0s equipamentos nela instalados, feita com as
principais partes da maquina.

A figura a seguir € um croqui das adaptacBes que serdo realizadas na

maquina.


http://conceito.de/computador
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Figura 1-Fresadora

Abaixo segue uma lista com as pecas que serdo adaptadas a maquina.

Lista de Pegas

Item Denominagéo
01 Controle do Avango
02 Cortina de Luz
04 Termopar
06 Computador
07 Inversor de Frequéncia

Tabela 2-Lista de pecas




3.3 ORCAMENTO

N&o foi exigido nenhum custo maximo para a realizacdo da pesquisa.
Apesar de fazermos o possivel para que o projeto saisse com 0 menor custo
possivel, algumas pecas, mesmo as mais simples, séo caras.

O preco pode variar de acordo com a qualidade dos equipamentos, no

entanto, 0s precos abaixo estdo entre 0s mais caros e 0s mais baratos.

ORCAMENTO
Item Produto Descricdo
1 Controle de avanco Avanco elétrico APF-750Z para fresadora ferramenteira
2 Cortina de luz Cortina fotoelétrica de seguranca. Altura 310mm.
3 Supervisério ElipseScada Versdo Beta
4 Termopar Termopar Tipo K 3X300mm P M Cabo 2MT PVC calibrado
5 Placa de aquisicdo de dados 10Ks/s , 12-bit, Multi-Function USB
6 Computador Core i3, Ubuntu, 4Gb de memoaria, HD 500Gb
7 Inversor de frequéncia Inversor de frequéncia 2cv
8 M&o de obra -
9 Projeto elétrico
10 Servicos de montagem
11 Desenv. do Supervisorio
12 Frete
13 Encargos

O frete é aproximadamente 5% do valor de cada produto

Tabela 3-Orgamento

Fornecedor Preco Unitario | Qtde Subtotal
Ferramentas Gerais | R$ 1.500,00 1 R$ 1.500,00
Leuze R$ 790,00 1 RS 790,00

Elipse - 1 -

Camp-Controles R$ 180,00 4 | RS 720,00
Advantech R$ 423,05 1 R$ 423,05
Dell R$ 1.301,00 1 R$ 1.301,00
Weg R$ 517,00 1 RS 517,00
- R$ 105,00 15 | RS 1.575,00
Solution Control R$ 32501 40 | RS 1.300,00
Solution Control R$ 3900| 24 | RS 936,00
Solution Control R$ 65,00 | 40 | RS 2.600,00
- R$ 262,55 1 RS 262 55
- 15% 1 RS 120,75
Total RS 12.045,35

Tabela 4-Or¢gamento
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3.4 CRONOGRAMA

Atividades desenvolvidas

2014

—

N

(6)]

(o))

\l

Revisao bibliografica

Selecdo dos equipamentos para melhoria
processo de solda por friccao

do

Desenvolvimento da arquitetura do produto

Programacao do supervisorio

Coleta de orcamentos

X[ X|X| X | X|w

Realizagédo da soldagem

Analise dos resultados

X | X | X|X|X

X | X | X | X

Tabela 5-Cronograma
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