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1.1 KISPuPICC : 

021 (JM - A CANDE teve sua ecustrueao iniciada em 11 de de 

zembro de 1962, bem come suas atividades de processes produtivos em/ 

male da 1966, sendo o Pro^eto aprovado pela ( STOSNE ) Superintenden 

cia do Pesenvoivlmento do Nordeste, na gual ocupando o 20S J r c j e t e / 

da regiac, sendo pioneira na fabricagao de tubes PVC r i g i d c . 

No i n i o i o a Bmpresa funcienava conic unidade p i l o t o de ape 

nas 840m de area ccnetruida, dependendo em guaee sua totalidade de / 

" ENCv7 HOW M de precedeencia estran-geira e atuandc ncs Set ados l i m i -

feros da Paraiba. 

TTo decorrer do tempo, a OANDD experimentou urn rapido desen 

velvimente. Sua area construfda e atualmente, superior a 10.000m par 

ticipandc de maneira direta de um mereado que 3a ultrapassou as fr o n -

t e i r a s das regioes Norte e Nordeste do pais. 

Atualmente a empresa possui o mais bem montado laboratorio 

da regiao, estando en condigoes de testar os insui&GS us ados no proces_ 

so prodntivo, "bem como exercer um rigoroso ccntrole score os mais va-

riados produtos. 

DecorridoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 18 anos de implantagao a CAME se afigura com a 

i n i c i a t i v a "bem sucedida numa eomprcvacac do espxrito empreendedor e a 

capacidade da nova geragao de empresarios do Nordeste. A qualidade e 

o prestigio do seu produtOj aliado a uma estrutura a&ndnistrativa das 

mais modernas, indicarn cue o grarde desenvoivimento do seu custo, con 

solidarac ainda mais a pesicac de destaque alcan^ado pelo empreendi -

mento, pcssil-ilitando estender o seu raio de agao a tcdo pais. 

Qualguer i n i c i a t i v a no campo i n d u s t r i a l e sempre realizada 

atraves de adequada • t i l i z a c a o do trabalhc, do c a p i t a l , de variados / 

insumos tudo scPre tecnica cenveniente. A CAHDE represer.ta seguramen-

te , um case de pe r f e i t a associagao entre esses fatores, valendo como/ 

um vivo exemplo do exitc resultants da p o l i t i c a de Indus t r i a l i z a ^ a o / 

adotada pela SU3SN.-> 



1.2 IDPNTIFICA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAU Q : 

A CAKBINA CrSAEBE INDTTSTFJA1 S/A - CAFFS, f i c a situada na / 

BE: 104, D i s t r i t c I n d u s t r i a l S/F, Pairro do Tambor na cidade de Cam -

pina Grande Sstado da Paraiba. 

A 0AFD2 e registrada pela legislagao reguladora das soeie-

dades per agao e pelos seus proprios estatutos. 

1.3 FIFAIISASSS : 

A CAFD2 f c i criada com a finalidade de industrializagao e/ 

comercialiaagao de plasticos, p l a s t i f i c a n t e s e resinas. Partindo de / 

sua materia prima que e o PVC o qual ao sofrer o processe tecnico e / 

trans i omado em : 

- Tubos de juntas plasticas 

- Tubes com juntas soldaveis 

- Tubos p/ esgotos 

- Dutcs de PTC r i g i d o p/ instala^oes de cabos telefoniccs 

- Eletrodutos de PVC r i g i d o l i n h a rosqueaVel ( pesada ) 

- Eletrodutos de PVC r i g i d o l i n h a ponta e bolsa ( leve } 

- Conexoes rcsqueaveis 

- Conexoes soldaveis 

- Conexoes p/ eletrodutos rosqueaveis 

- Solugao iimpadora 

- Espagadores modulados p/ dutos telefoniccs 

- Adesivos plasticos. 

1-4 PFNCICFAFPFTC : 

A CAFPIFA GrEAOTE INDUSTRIAL S/A - CAFDS, funcicna nos t r i e 

expedientes, com tres turmas, diariamente. De segunda a a domingo, / 

tendo o empregado d i r e i t o a um dia de folga por semana, obedecendo a 

uma escala de controls, com uma duracao normal de o i t o boras de t r a -

balho, assim distribuidas oonferme a tabela abaixo. 



Horario de irabalho 

Manna Turma :i A H Of:CO a3 14:00 hs 

Tarde Turma M 3 w 14:00 as 22:00 hs 

Noite Turma » 0 M 22:00 as 06:00 hs 

Para os empregados que trabalham na administragao de em-

presa, sao obedeeidos os seguintes horarios, Manha, de 67:00 as 11: 

30 hs, a tarde, de 13:30 as 17:30 hs e aos sabados das 07:00 as 10: 

00 hs. 

A tecnologia de funcionamanto da fabrica recebe orienta-

t e de um tecnicc. 

Para cada grupo de maquinas ou maquima ir-dependents, ha/ 

operadores espeeifieos, bem como um supervisor e tarn ercarregado de / 

turma que realizam um trabalho em con junto, a fim de cumprirem um ob 

j e t i v c visado pela empresa. 

C sisterna de produgao da empresa Campina Grande Indus -

t r i a l 3/A - CAND2, prccessa-se, preparando-se volumes com quantida -

des de tubes dependendo da b i t c l a , os tubes sao cent ados per tumos/ 

e enviades com papeletas para o controle de prcdu-cac per metres e / 

qui1os onde determina-se c rendimento di d r i o per maquinas. 

A CANP.2 u t i l i z e o PYO come mteria prima, que e uma re-

s i na pl a s t i c a , resultado da transf ormagao do petrolec e tern multipia 

utilizagces , como: 

- Laminados 

- Pilmes, discos 

- Couro A r t i f i c i a l 

- Tubes rigides e Conexoes. 

No P r a s i l com a crescents utilizagao dos predutcs de / 

PVC; a censtrucae c i v i l se destaca ccmo fente p r i n c i p a l de consume,/ 

os produtcs corsumidos sao: 

-Tubes rigides para agua e esgote { habitagac) 

-Tubes para sistemas de ventilagao 

-Coletores de l i x o dos e d i f i c i o s 

-Tubes para irrigagao 

-Tubes para distribuigao de gas, oleedutcs e drenagem 

de produtcs quimicos. 



1.5 Ej - • /BPIO;.;~ : 

Cs tubes e conexoes CANUB, sao fabricades de acordo 

com a mais avangada tecnolcgia e na sua produgao sao empregados / 

os mais modemos equipamentos. Possui desempenhos excelentes e / 

sao garantidos por mais de 25 anos, em regime normal de u t i l i z e -

gao. Cs tub os e conexoes OATTDE resistem ao ataque de acidos, ale a 

l i s , sais e muitos outros produtos quimices, mesmo quando em con-

tato prolongado com estas substancias f c ITao transferem qualquer sa 

bor, odor ou cor aos l i qui dos transportados, sendo per i s t c mesmo 

excelente para eenduzir agua potavel. Suas superficies l i s a s , a-/ 

lem de apresentarem baixa perda de carga per a t r i t o , nao permit-em 

a formagao de incrustagceo, e eonsequentemente, mantern a vazao / 

por varies anos de uso, Betsride a baixa densidade do material com/ 

que sao f e i t o s , os tubes e conexoes CANPE sao tambsm altamente / 

re sis tent es ao impact c e super tarn as pressoes intemas e externas 

a que sao submetides. 

para que os tubes e conexoes OAITBE, tenham essa boa 

qualidade que acabamcs de f a l a r , e necessario que sejam f e i t o s / 

com muito cuidado, e principalmente com maquinas modernas e sc f i s 

ticadas. 

1.6 CONEROLE DE QUAIID1DE : 

Todos os produtos fabricados pela CAPDE passam per/ 

um rigoroso controle de qualidade. Sendo este Ho ponto a l t o " da/ 

CAT'DS, o mesmo e f e i t o per Engenheiros e Pecnicos qualificados / 

que empregam os mais modernos e scfisticados equipamentos de labc 

r a t o r i o na sua execucao. Esse controls e f e i t o permanente, tanto/ 

sobre a materia prima como sob-re o prcduto aeabado. 

1.6.1 - Controle de Materia Prima : Nesta etapa sao f e i t a s deter 

minacces f i s i e a s e quimicas dos materials, t a i s como: peso molecu 

l a r das resinas de PYC, ensaios de resistencia ao caler, ensaios/ 

de granulometria, comportamento reo'logico do compos to de extrusae 

em reometre Brabender, e diversos outros que garantem a uniformi-

dade das materias- primas * 



1.6.2 - Controle do Produtc Final : Todc e qualquer produto f a b r i 

eado pela CANBS passa pelas seguintes unificaeoes antes de chegar/ 

ao consumidor : 

- determinaeao da resisteneia ao impactc 

- determinagao da re s i s t eneia. ao esmagamentc 

- determinaeao da resisteneia a presses estantanea e da estanquei 

dade sob pressao. 

determinaeao da resisteneia a pressao interna prolongada 

determinaeao da estabilidade sob tratamento termico 

- determinaeao da resisteneia ao ataq.no per solventes (Cloreto de 

m#tileno e acetcna ) 

- controle da homogeneidade do material per ensaio microscopico / 

- verificacao das medidas geometricas (espessura da parede, dia-/ 

metro extemo e ccmprimento ) 

Per tudo isso, depois de acabade, um tubo ou eonexao tern,/ 

uma qualidade simplismente p e r f e i t a . £ c que e mais importante, / 

obedece as normas tecnicas em vigor no ncsso pais, aprovado pela / 

ABPI. 

1.7 irATJJaiA PRIMA : 

£ basicamente a resina de PPC, que chega a CAFDS em forma 

de po embalados em sacos. 

Destes sacos sao recolhidcs amostras para serem testadas. 

Cs testes f e i t o s sao: Piscosidade, BRY-PICW, densidade, umidade, / 

granulometria e compacta••; ao. 

A resina de P70 recebe aditivos necessaries como: cargas 

pigment os, estabilizantes, etc. Apes o adicicnamentc destes ecmpe3_ 

tos, sac f e i t o s testes de PEY-PLCW, densidade e eompactacac para / 

cada mistura. A mistura e processada, e e cbtido o produto acabade, 

no qua! e f e i t a outras series de testes como : Inspencao do acala-

mento s u p e r f i c i a l , determinagao das medidas geometricas, ruptura / 

por pressao interna instantanea etc. 

http://ataq.no


1.7.1 P01IS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Sao substancias qvmmicas, eonsistindc de unidades estru 

t u r a i s que se rspetem. 

as materias primes sac ncncmeros, sua repeticao 2,3 

vezes da crigem ae dimero, trimero, p e l f mere. 

Para a fermacao do polimero, oecrre a reacao de polime-

rizacao que pode prosseguir i n f initamente, dando uma molecula de mas-

sa molecular i n f i n i t a . Patores praticos, entretanto, limitam a co n t i -

nue eac da reacao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

;'. mo A ooogs^ciA 

polimeros narurais : Sao os que ja exist em na natureza. 

polimeros sinteticos : Sao os fabricados pelo hemem, a p a r t i r de / 

meieculas simples. 

.gp AzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA RBAgjO 'DS 1 : ;J0 

polimeros de adicao : Quando o pclimerce a soma de meieculas peque 

nas, todas igttais entre s i . 

copolimeros : Quando c polimero e a soma de dels tipes de moleeula 

diferentes. 

polimeros de condensate ; Quando o polimero e obtido pela soma de 

dois tipes de molecules diferentes, com saida simultanea de uma mo 

lecula pequena. 

ggMTO A OADZLA ATCi*ICA 

polmeros de cadeias hemogeneas : Quando a cadeia e formada apenas/ 

per atomos de carbono. 

polimeros de cadeias heterogenaas : Quando na cadeia aparecem ato-

mos diferentes de carbono. 



QHAgTOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA k SSTRUTTOAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA FINAL DC FOLfi 7 

polimeros lineares : Quando a macromolecula e vm encadeiamento de/ 

atomos. Cs pclimercs lineares dao origem a materials termoplasti-/ 

COS. 

- polimeros tridimensionals : Quando a macromolecula se des envoi ve / 

em todae as direeoes. Estes dao crigem a materials termofixos. 

CLASSIFIOAglO INgPSg^AL 

Com respeitc as aplieaeoes praticas dos polimeros 

elastemercs 

- plasticos 

l i b r a e 

- plasticos compostos ou reforcados 

- plasticos expand!dos. 

TzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA if <-> T-.-T- fc!f1\T f*f\<3 * 

Sao substancias quimicas orgaricas sin t e t i c a s capazes de ad 

q u i r i r formatos especifieos per processes mecanicos de moldagem ou ex 

tensSo. 

CPA ?Cl?ICAgAO : 

- tEHMOPLiCSTICCS : Placticos que pedem ser amolecidos pelo calcr quan 

tas vezes quisermos e, ao resfriarem, eles voltam a apresentar as mes-

mas propiedades i n i c i a i s . 

- TEKKQESTXVEIS : Plasticos que ac serem amolecidos pelo ealor, e ao/ 

resfriarem nao apresentam mais as propiedades* i n i c i a i s , e, ao serem a-

quecides novamente causarao decomposic/ao e ate queima dc material, mas 

nunca o seu amolecimento. 

0 components basico p r i n c i p a l do plas t i c s e a resina plastica 

este podera ser constmtufdo unicamente da resina pl a s t i c a que Ihe deu/ 

origem, ou i n c l u i r outros produtos que Ihe modificam algumas caracte -

r i s t i c a s , t a i s ccme : os p l a s t i f icantes, pigment os corantes etc.. 



1.7.3 ESSIKA DS PTC : 

C p o l i c l o r e t o de v i n i l o ( PTC ) e o const i t t i i n t e fun 

dansental para a fabrieagao de tubes e conexoes. Sao adicionadcs a / 

estet car-gas, sstabilizantes, corantes,etc. 

0 PTC e um polimero v i n i l i c o , obtido por reacao de a 

digao, e sintetieo,•de cadeias heterogeneas, l i n e a r e e um material 

termcplastico. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Q Tgf\zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA "Y^T Q J Q -j^Q *̂U?V! • zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

I 
CQ.C2 

Mo.oH 

T 

Hi DROLiSE 

i 
ACETr L E O 

I 

CLAtALi Z AOC3 RE£ 
I 

c l o R e i o D£ PesLi \JI A/ I L. A . 

I D A, (J 25 : 

Ca.c + 2 C • 

C a C 2 4 f HzD 

C a C 2 + 4- Da 

C a ( O H ) He = 

ACE-TILE A/c> 

M x O t f r Hal 



He a. CH + c 7 T ^ ^ RzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Uz = CHCL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

(t\  C_<4z = 

Po l lzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA AD / U o 

-> ^ o o O - C(4Z — C f i j 

1.7.4 CAgG B : 

2m geral sao adicionadas as formulacees de PVC, com o 

i n t u i t o de reduzir e custo dos compostos , embora existam tambem ca-

ses em que as cargas propcrcionam ao composto qualidade ou func/ao / 

especifica. 

C fabricante d9 composjros v i n i l i e e s tern a sua disposal 

gao uma grande variedade de cargas, das quads : carbonate de calcic 

"clays", asbestos e talco sao os mais usades, enquanto hidratcs de/ 

aluminio negro de fume e serragem encontram menos aplieacao. 

1.7.5 SSTABILIZMggS : 

Como se sabe, a elaborar-ao do clcreto de p o l i v i n i l o a 

temperatures elevadas produz uma decomposigao, que vai unida a um / 

desdobramente do acido c l o r i d r i c o gasose. 

Com o tempo, este processo se acelera em presenca de/ 

cxigenio e se autocataliza pela acae do acido c l o r i d r i c o desdobrado. 

Para impedir ou reduzir a deccmposigao do clcreto de/ 

p o l i v i n i l o , este devera ser estabilizado, a cujo e f e i t o , antes de / 

Ireceder a el a b o r a t e , se agregam produtos adequados (estabilizan -

tes ) . 2m resume os estabilizantes devorac : 



- impedir o desdobrameirto do acidc c l o r i d r i c o 

ecmbinar este 

- e v i t a r a formacao de sistemas polienicos 

- possuir ef e i t o antioxidants. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1.7.6zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA LUB^FICAgTSS : 

A maicr parte dos teenicas adctadas no prccessameuto / 

de compostos v i n i l i c o s requer alguma especie de l u c r i f i c a n t e s a f i m / 

de e v i t a r a sua adereneia ao equipamentc, ou ccesao interna que modi 

f i e a r i a o fiuxo do material furdide. 

1.7.7 : PTA'SPTCS gORAFTSS : 

Pc case do PVC so' pode reccrrer-se ac empregc de p i g - / 

mentcs que tenham boa estabilidade a l u - e ac oalcr, excelente die-/ 

persao e superior resisteneia a migra^ao. 

1.7.8 PLA^ IPIGMTES t 

-uitos plasticos que, em forma pura sac duros e quebra 

dicos e pcrtantc nao pederiam s e r v i r para muitas aplica<;ces. perdem/ 

esta duresa e f r a g i l i d a d e ao adcionar-lhes p l a s t i f i c a n t e s adequades. 

Tem-se comprovado que, para que se verifioue a uniao / 

do p l a s t i f i c a n t e a uma mclecula de 170, e necesearia a presenca de / 

grupos polares, come por exemplo: o grupc earbcxilico, os radicals / 

fosforico e sulfonicc. 

Os requesitos principals -pie a pratica impce a urn pla£ 

t i f i c a n t e em resumo sao: 

- Sfeito p l a s t i f i c a n t e 

Cconpatibilidade com o plastico e estabilidade dc sisterna p l a s t i c 

co-plastificante 

- Escassa v o l a t i l i d a d e 

Pscassa tendencia a migracae 

~ Pom poder g e l i f i c a n t e . 



-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

cornc: p l a s t i f i c a n t e , so necessitaadc aereseentar cuitas vezes cargas, 

licbrifieentes e pigments 

(CARGAS + t S T/\ Q I L i Z A/VTE + LUB,+ PiGA/)):A/To) 

M I S T U K A D O T ? zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

NA DE R V . C + P R E - M I S T U R A ) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

I 

M A Q . DE EXTRUSAO 

i 
TOBOS 

i 
M A © 1 / V d t T o R A zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 . 



pandc ccutinuidade ao seguinte r e l a t e r i o se faz necessarie 

sall62itar que durante o tempo em que permaneei como estagiario da IK zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

mmm$,% gftftSftS Z/A - CAICDE, que teve um periedo de a xroxima-

damente quatro meses, cu seja, de 20 de Janeiro de 1982 a 03 de a b r i l 

de 1982* com uma carga horaria de 220 horas em. espedientes alternados 

t i v e a cportunidade de p a r t i c i p a r das atividades em dels setores des-

ta Empresa. 

- SaTCE DE OFXCIiTAS 

- SPTOH m mowQlQ 

2.1 3SEQR B2 CPICIrTAS 

ITeste setor que teve duraeao de 110 horas p a r t i c i p e i ativa 

mente da manutencao das maquinas e os equipamentos, "bem como 0 conta-

tc direto com os operarios, ainda nesta etapa acompanhei a fabricacao 

de matrices, que por sua vez e a parte mais importante na cf i e i n a me-

canica. 2stas matrizes depois da sua f u b r i cacao sao leva das e ajueta-

das nas maquinas extrasoras ou injeteras para que as mesmas pessam / 

produzir Tubos e Conexoes. ( maicres detalhes no i t e n 3 ) 

2.2 S.STOR m "BWWqlO 

Concluida a primeira parte do estagie, e seguindc c proga-

madc, completei a carga horaria coin mais 110 horas no setor da pro&u-

cac. Nesta fase aprendi como se prccessa um piano de manutencao de / 

uma maquina, como tambem descricac geral das maquinas respensaveis pe 

l a producao desta "Empresa e 0 funeionamentc dos processes de Extrusac 

e 1:13 egao. 



3S3?CB DC GFICIITA : 

A primeira etapa do estagio realizou-se na efi c i n a raecani-

ca. Sendo este, um setor de bastante influeneia na ir.dustria, nao p© -

deria deixar de f r l z a r o quant o f o i valido para mim este estagio neste 

periods de experieneia e eontato direto com maquinarios e operarios.na 

o f i c i n a t i v e oportunidade de me f a m i l i a r i z a r com as maquinas o p e r a t r i -

zes e suas opera-;oes, come tambem suas finalidades, equipamentos meca-

nicoa, bem como ferramentas manuals, acessorios, equipamentos de prote 

cao e seguranc.a. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2 .1 ::."?r\n-DAD33 DE ~ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
r z : \ z '_ O F I ^ I M • 

3 . ] .1 - g g s m s 

A Industrie p l a s t i c a tern se expandido extraordinariamente/ 

neste ultimes anos, especialmente no setor de mcldagem por injecac e / 

extrusaoi A varisdade e a complexidade doe moIdes e enorme, contudo e 

bom lembrar que a simplieidade f u n c i c r a l e mais segura que a complexl-

dade habilidosa. 

TTm molde bem projetadc devera garantir a continuidade do 

fluxo p l a s t i c o , r e s i s t i r ac pressoes de mcldagem., r e e f r i a r corviniente 

mente, prop oreionar o acabamento deseiadc ao produto e pe r m i t i r a sua/ 

f a c i l extracao. 

3 .1.2 USIKACrEM! 

A maioria dos moIdes para plastico e ebtide pela usinagem/ 

de um aricc blceo ou, pela composi^ao e ajus tagem de blocos usinados / 

separadamente. Mesmo com as fcrmas produzidas per outros metodos, t a i s 

como, euahagem, fundicao etc. £ sempre necessarie am consideraVel t r a -

balho de usinagem. posterior para a preparacao f i n a l da forma. 

Sempre que possfvel, e p r e f e r i v e l usar no]dee de um unico/ 

bloco q 

_ 



3.1.3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA PPAPA:AIS T ^ I ^ A C C : "cc ^ c:":.^  : zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

_ 

bsrcj 

6 

Llic Lnag 

i 

3 . ] .4 AQC s E 8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA'  ' "p .A" .  cs : 

Cs ages de baixo teor de C { Carbono } bemperados, ee-

mentados e polfdos, usados nos aoldes de irjegBo. &gos Pi-Or- e Hi-Cr-

uises . 

grande tenacidade e resisteneia ao desgaste. Aces de a l t o teor de 0 e 

Cr, usados para moldes one requerem minima distoraae e maxima re-sis ten 

eia e abrasaao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

' --- • a. - , " « 
~ T TYB1*! 

_ ... JKJ • 

— Bucha de injecac zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA•&§§ VC - 150 

- Anel de Centragem OA'S- 1020 

- Colnna e Taicha 40-72 50 

- Bucha do alejamento ao macho Ago 

- Pcstigo Arc VC - 150 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

- Pino extrator Central TA1( Ago Pra ba ) 

- Pino extrator da Pega Aco 7TPL( Ago Prat a 

l i n o de Ketorno Ago 7K1( Ago Prata • 

Pino extrator Aco Tretiladc 

- Stop de Places Ago SAP -1020 

- Macho _ SAE- 1020 

- Haste de Pistao ( colunas \ Ago 70-150 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

- Castanha VC-250 

- Engate Ago 7? -50 

- Place Fixa Pistao Agc- 7T- 50 

- A g o SAI-1Q20 

— Placa Sir c r t e Pis tac SAP-1020 



C i l i i i d r o do Pistao 

Caixa Quia do Pistao 

Pino Guia 

Porta Pino Extrator Central 

Buoha da Porta Pino 

Supcrte de Cunha 

Bucha Cuia 

Gavetas 

Bucha An.ortec e dors 

Stop Pistao 

l i r . i t a d c r de Curso 

Aco 3A2 - 1020 

Aco SAE - 1020/Bronze P.M. 

Age VW-1 

102C zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

;  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

. . . -

• : 

Age Prouse-TP 

1020 

Age TTT-5 0/3 A 3-1020. 

I - j . - " "zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA r~. r T 
PC- CPICIPA : 

•~ MPISTRAga'C 

PAC-PP-Ĉ PA 

ITPP-rC3 

. /rua 

. Dnergia 

. Materials 

. C.3. em andamento 

REPOSIClO E CCFGTTC 

. Pegas de Pepcsigac 

. TTaterial de Instalagao 

. Material de Consume 

. Perra^entas e uten s i l i o s 

. Cembustiveis e l u b r j f i c a n t e s 

. Conservagao e limpeza 

. Higiene e Ceauraiiga 

BEPHECIAQCES ( VCAI } 

SSFRECIAQCES ( CMAI } 

- -"ac de cl-ra administrative, Mensalistfee 

- Pia r i s t a s , Terceiros 

- Materials e peg as a p l i cades nas 0.3. 

- Paler das C.3. nac ccueluidcs nc mes 

- Pegas e coapenentes de maquinas a p l i -

cados nos Equipamentos da o f i c i n a . 

- Materials erapregados nas ins ta l a goes 

da of i c i n a 'eletricas e hidraulicas) 

- Materials consumidos pela o f i c i n a tais 

ccmo, hrccas, h i t s , l i x a s etc... 

- Perramentas manuais e outros utensi-

l i o s consumides pela o f i c i n a . 

- Materials de limpeza em geral 

- Materials e Equipamentos de Pretecao 

http://lir.it


Material de Sxpediente 

S'eguros 

Yiagene e Representacoes 

Tespesae con Pessoal 

Diversos 

Indrenentaria - Deopesas core fardaniento do peso on 

Material de Besenho 

g i g DAS ^QglgAS : EQTTI] A" P" P 0 5 £21211 ' 

M-̂ r̂TMA . 

i"rm*-"rf' , t PP—4GO—XX zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

. . . . . . . 

. I. !VKV . * . • • « C . C " . •*-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

~ 'zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ' 

X?!DTe~!?31A P r a s i l e i r a 

E c rno 

latQFINA Tome 

izyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA iODSIO • " s-i 

L-Xi. \J J v XI 

C i . l i . :̂  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

ZfLWMMl B r a s i l e i r a 



ICPPO KSCIKICO HS 03 

M^QUUri Tome 

Tronic 30" i n 

TIPC PAPPINI 

3±tIP 

lUSiEilJ FP £20 

FAPBICAPP3 Nardini s/a 

IPBU3THIA .. B r a s i l e i r a 

Tcp'c ~zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA gcfcicc NfzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA OA 

Pi^UIPA . To mo 

'.'COSlC PP ~ 15 

TIPC IPCH 

SfelP 

PT̂ IPPC 33170 

PAPPICAPTP Por.d s/a 

IPPPSPPIA B r a s i l e i r a 

TOKPC 1TSC*PTCC P C C5 

¥X$rir<k Tome 

KODSLC PEN - 320-1T 

TIPC W 

SfelP 

w$mm 4^?D 

PAPHICilPTS Pond s/a 

T1PDU3THIA B r a s i l e i r a 



MQtFXfA Terrc zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

MODULO . . . IT? 3 - 410 

T i l e I150E 

S f c E . . 

PAKiICAr TE Hcmi s/ a 

I F r r ^ P l A B r a s i l e i r a 

n:.i:a LIMABOEA a* OI 

^ {. T I H A I l a i n a l i n a l e r a 

MOD&LC 

TIPC SOCOA - OOO 

SfelE . 

... 1021 

PATPIOaBTD r i p . Gp e r a t r iz.e s Zceca r 

IPBTTCIPIA B r a s i l e i r a 

TT jiTWA LlM I SOiy r*r zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

. . . . . . . 

. . . . . . . . 

. IP: 

PABPTCAPTB Mac.. ' P r a t r i z e s aec 

IPCUCTPIA B r a s i l e i r a 



. o - . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

iJJ^x^LJli *•..«••*« zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

uiJSRO . . . . . . • .zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ^ 0^ ^  f^ fzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA-.T^.c-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

T \ 

XPPrSiRIA Poland 

?cji'';.PTpA . Furadiira de ooluna 

3JXPG PC-2-CP-1 

P-lPPieirBl: Pew ton s/a • 

IPPP3TPIAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA B r a e i l e i r a 

p p - ' j I 0 1 

M^QXJIM Fresadcra 

POPSIO 

i IPO m - 40  

: 

PtTPPPC 5C'OC21? 

PAPHIOAPTP PCS 

IPP^SIPIA Czechoslovakia 

i 



PD3AD0PA 02 

Xft&OTA Fresadora 

MODStO 

TIIO PP - 22 

iAtLi. «i zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

NttegO 3042134 

FAPBIG ..PTa T03 

1PPPTSTPIA Czechoslovakia 

SI 

ILiQUlPA Puradeira Presadcra 

MCBtLO 

pTr-r PP - 20 

SlfPIi 01 

pfepBC 277 

PAPP10APTP Sanches Planes s/a 

IPPP3TPIA Prasi?.eira zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

ry-tpft IQ'T 1?*T* f| • D02 

FlQPIPA Peceificadcra Horizontal 

MODSLO 

TIPC sea? - 20 

S&IIP 

PTfeZEC 402791 

PAPPICArTTT T03 

TTPP3TPIA Czechoslovakia 



MlQSIM Pomo e l l t r i e o zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

. Ca 

S3RI3 

iteBO 

PABHICAPTS Pure t e r m 

IPDU3TPIA . B r a s i l e i r a 

3CIBA TOPIC 

BIQTIPA Mao. de Soldar Ponto 

i r a f c o 

•TIPCzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA PN.12.B.500 

Sfe lE 

5T*?T!BC 4̂ "r"4 

PAPRICAPTB 3im.cr.ex s/a 

IFBBSIPIA B r a s i l e i r a 

Pip. IB COIBA PI;fTPT0A 

M&QUXNA Tag., de Selda E l e t r i -

rccSxc 

TIPC TP . 3~ .zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5 

D iliJXJ, Si ...................... 

BTfepAC 17330 

P..PARTOABTB Bambezzi s/a 

IPBPSTRIA b r a s i l e i r a 

http://3im.cr.ex


PAAUIPA Tranef. p/ Col da S l e t r i c a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

?*C 2*10  

TIPC TP 1 B/ 71 

SfelP 

fflJKSRD 4?91c 

PAPPICAPTP Bambczzi s/a 

INDTJSTPJA Br a s i l e i r a 

Pro tern refererclas 

BXJ22J 3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1 JTT rjtj 'TVzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Tf* \ 

M̂ QTTKA Prensa Hi&raulica 

WQ$£&0 

OAPACIDABS c"0 Ten. 

SifPIT 

IPaP;PC 0C2CP 

BA"°PICAPTP 31WA 

IPBPSTHIA ^ T S L S l l e i T Z 

P.^-IPA Serra Automatica 

PCPaTC 

TIPC 3/ TOO 

SfelT 

ffl$M$B® 114-0 

PABPICzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAABTP Franho 

IPBUCTPIA Bra s i l e i r a 



ABABA DE DISCO 

MiQTOTA Terra de Disco 

IQIJfLC D? SI 82 ACzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA £02 

IDDUDBAIA Bra s i l e i r a 

m^Wh. Tiradeira -rasoto zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Sic 

i. XX v ..........................zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA c.'~l£LJ — .-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

S^EXS 7 

?r»P5 

I?'DTB3TBIA B r o s i l e i r a 

^ABINA lamina dor 

2 105 

HBO leans! zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

, 

BzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAADBICAITTA Operatrizes I t da 

IBDCSIalA B r a s i l e i r a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

i 



MIQSJMA Ouilhctina zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

'  

HtfMEBC zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

' 

IB31TST2IA B r a s i l e i r a zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

:rS:jlIlL\ lixa&eira 

MC D*IC zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

iNzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA'rcS-i'v x l . f 4 4 

FABHIGAHfS Tcche 

IBBB2TAIA B r a s i l e i r a 



4.1 ^HUSOHA glPQ 2 1 §5-16 

4.1.1 DgSOSI^Zc 7.:::AI : 

A mac-uina f c i construida de acordo com um sistema de uni 

dades de montagem. Cada unidade montada independence pode ser trocada 

rapidamente. Come acionamento tem um motor de eerreate t r i f a s i c a ou / 

regulagem direta sem escalas. C motor se encontra fera da armacao da/ 

maquina e e deste mode facilmente aeeseivel. A transmissao da fore a a 

en^reragem redutera se efetua por meic de cerreias trapesed dais. '* o 

ease de um acionamento com um motor ccmutador se i n s t a l a em um disco/ 

das eorreias do motor, uma embreagem de desligamento, ccmc seguranca/ 

frente a sobrecarga. A embreagem se conecta com a ramificacao do mo -

mento de iner c i a por meic de uma embreagem elas t i c a , cuja armacao es_ 

ta parafusada com a armacao da maquina. lodes cs equipamentos que se/ 

eneontram dentro da armacao ( bomba de cleo, radiador de clec, cone -

xoes elasticas, etc } sao acessiveis facilmente. 

A pressao de retrocessc orcduzidas pelos parafuses sen ~ 

f i s t , se recebe pelo conjunto rosea de pressao de retrocessc, cue esta 

ebrigade na ramifiea ao do memento de iner c i a . A unidade de p l a s t i f i 

cacao ( e i l i n d r c ) pode ser eolocada na abertura de alimentacao.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Ta / 

parte dianteira se encontra uma x-erfuracac para a reeepeao da tampa / 

de desgasificagao. 

.1.2 DA DC 5 rJCriCCS : 

4.1.2.1 larafusc sem-fim 

- Quantidade des parafusos sem-fim 2 

- Direcao g i r a t c r i a dos parafusos sem-fim ssntido contraric 

- Campo de rotaeao dos parafusos sem-fim 7,5 - 44,7 rpm 

- Momento de inercia maximo dos parafusos 120 Epm 

- Pelacao de dianetre/ lcgitud? dos parafusos l 6 : l 

4.1.2.2 Unidade de plastificacao 

- Forma do e i l i n d r c redondo 

- '-uantidade das zonae de aqueeimenio 5 

- loteneia de aquecimento t o t a l 11,5 Kw 



- Quatitidade das zcnas de refrigeracao 
- Potencia do motor de cada vertulinha 
- Hendimento de cada vertulinha 

1 
0,28 
5,3 m3/ n i 

4.1.2.3 A c 1 onament o princ i pal 
- Potencia do motor 
- Botagao do motor 
- Oampo de regulagem do motor 

2-12 or 
375-2300 rpm 
1:16 

4.1*2.4 0oil junto de pressao de retrocesso 
Oapacidade portadora com uma : 
- Pressao de funeionemento de 350 sp/csr 
- ERSSSlO de arranque de 5O0Z"p/cm2 

op c; •*?•»-. 

4.1.2.5 Lubrificacao per circula-ac for^ada 
- Potencia do motor da bomba de oleo 
- Kendimento da "bomba i 
- Rotacao do motor da "bomba 

0,55 AW 

9,7 lit r e s / W i n 
1450 rpm 

4.1.2.r Instalacao de vacuo 
- Potencia do motor da bomba de vacuo 
- Rotacao do motor da bomba de vacuo 
- Asjjira ao bomba de vacuo 

0,55 AW 

1450 rpm 
10 m3 /h 



4.1.3 PHOCESSO 22 r:?^-SAC ( FUKCICKMOTTC ) : 

Inicialment e a matIria-prima e levada ate um misturador, / 
no quad e f e i t a a mistura entre resina T7C e aditivos necessaries f bem 
come: cargas, pigmentcs, sstabilizantes etc. A mistura e proeessada de 
acordo com o tipo de preduto a ser fabricado. 

Keste case, levamos primeiro ate a extras era, a qua! possut 
uma boca de alimentacao. A materia- prima e eclocada no sou estado na
t u r a l em forma de pc. A medida que, a materia-prima PTC desce ao corpo 
da extrasora, inieia-se entao c derretimente do FVC, tcrnando este agio 
merado uma, mass a plas t i c a pa tosa e com viscosida.de quase zero. Esta / 
massa desloca-se no i n t e r i o r da extrusora, por meio de um ou dois res-
queados. 3stea sixes possuem tambem a funcac de comprimir a massa so-/ 
bre um cabecote ( o cabegote e munido per uma matriz e um macho ) . A. i_ 
bertura formada entre a matriz e c macho, da origem a uma forma c i r c u 
l a r , na quad a massa que es !;a sendc comprimida pelos sem-fim res queados 
passam a cri g i n a r entao um tube com diametro padronizado. 

No instants em que o tubo sal da extrusora, recebe entao o 
primeiro contato com c ar, um dos meios de refrigeracao deste process©. 

A etapa a seguir, e o processo de normalizacao das medidas. 
C tube ao s a i r da extrusora, penetra primeiramente em um calibrador.Es 
te calibrador esta colocado no i n t e r i o r de uma camara a vacuo com agua. 
A forca do vacuo juntamente com o calibrador e a agua agem, de maneira 
que } o tube adquira uma forma permanente, ou seja: diametro,superficie 
e expessura da parede normalizandos de acordo com c requeridc. 

Prosseguir-.dc o processo aeima, o tube ao sai r da camara de 
vacuo, segue entao para uma outra camara. Testa camara o tube recebe o 
segundc banho de reefriamentc, per meio de duehas. "Sste e realizado por 
uma medida de segurarca, pcis, se o tube estiver ainda a uma tsmperatu-
ra que deforme o piaVtico, i s t o sera muito p r e j u d i c i a l na qualidade de 
acabamento do mesmc. 

Observamos que o tube ao s a i r da camara de resfriamento se_ 
gue entao ate um marcador, C marcador e um equipamento atraves do qua! 
o tube ultrapassa rolandc correias de bcrraeha que Ihe emprimem especi^ 
fieagoos t a i s come: diametro do tubo, rasao social da empresa, o t i p o / 
de uniao a ser f e i t o ( soldavel, rcsqueavel ou bolsavel). 

http://viscosida.de


0 puxadcr, equipamento Iccalizado logo apes c marcador, tern 
com© funcao v i t a l , ajudar na extrasao puxando o tube, a uma velocida 
de const ante. A velccidade do puxadcr funciona ccntrolada com a da / 
extrusora, se i s t o nao acontecesse, acarretaria um grave problema / 
que seria o aumento ou a diminuicao da secao do tubo. Ac s a i r do pu
xadcr o tubo segue entao em direcao da ssrra, a quad corta-o de aeor 
do com. a cenveniencia de u t i l i z a c a e . 

A ultima etapa de extrusao e um fim-de-cursc que empilba os 
tubes cortades em uma p r a t e l e i r a , a espera do t i p o de processo de u-
niao a ser f e i t o . 

4.1.4 gSPSOmCACglo PiPTCAS BAS G3AXAS 2 

A graxa que e indicada para tad operagao, sera uma de CCNSISTfeCIA 2, 
a base de SABlO DE lllIQ. TJtilizaremos o ITllIlfkZ 2. 

Trabalhada a 77 °f 
Ponte de geta, A3TK, °-
Sabao de l i t i o , f 

ENS AID 33 dlSC &INEBAI 
Yiscosidade SSU a 100 °? 475 

a 210 °P 57,0 
Ensaic de pressac, lOOhcras,210°?, l b 5 

4.1.5 SSI33I?ICAQg:£S TiPICAS DOS 1lSOS : 

0 oleo que e indicado para este tipo de l u n r i f i c a c a o , e c ISO Yg 150, 
pcrem irernes u t i l i s a r um s i m i l a r , o HECAI OIL f (B&O) 

Peso especifico 
Ponto de gota, 7k °f 

Ponto de inflamacao, 7A CP 
Yisccsidade SSu a 100 °P 

a 210 °p 

S t W S t p Q ASM 

O,P05 
490 

545 

70,0 



fr.dice de viscosidade 
Pcnto de f l u i d e z , °P 
Snsaio de OXi&acao ASTM 
( hcras de 2,0 de No. Neutr } 
Insaie de ferrugem ASTK 

ilnsaio de corrosac, lamina de eobre a 212 °F 

4.1.6 HC:.-","./ 7L. IGAgg : 

Redutcr em banho 

Fuse 

Pngrenagens pro tag! da 

s emanalment e 
s erne s t raiment e 

diariamente 

4 . 1 . 7 smu moSmOA : 

Mancais de rolamentos 
com copes graxeircs 

mensalmente 

anualmente 
Motor e l e t r i c c 
Kancais de rolamentos fechados 

anualmente 

4 . 1 * 8 S E E S A xmrnAviCk : 

67 
+ 10 

1000 + 
passa 
Peg. 

REG-AI OIL P(M0) 
manter c r i v e l 
trocar o oleo 
R.2G-AI OIL F (MO) 
l u b r i f i c a r 
iroiaa?AK 2 
aplicar leve camad 

r-TPLTIPAIC 2 
dar umas v o l t as na 
tampae do cope. 
desmcntar, limpar 
r e l u b r i f i c a r . 

WLTTFAK 2 

desmontar, limpar 
relubrifdear* 

Mancais de rolamentos fechados 
anualmente 

IP7ITIPAII 2 
desmcntar, limpar 
r e l u b r i f i c a r . 



4 . 1 . 9 r r x A i x n R S I ? ^ T : A U 3 E H : 

Yariaicr FIY em banhc 

c memoes 

semanalments 
anualmente 

Mancais de rolamentos 
com .^raxeiros' 

mensalmente 
anualmente 

Mancais de rolamentos 
com graxeiros 

mensalmente 
anualmente 

Potor e l e t r i c o 
Fsncais de rolamente 

anualmente 

4.1*11 s : r T P P . : T :-'T.\PSBH : 

Pngrenagens em banho e 
circulagao da bomba 

s omanalmente 
2000 boras 

Pedutor traasaotecnicc 
m - 30 

s omanalmente 
s erne s t r almen" 

BPG-AX o n f(mo) 

manter o n i v e i 
desmontar, limpar e 
r e l u b r i f i c a r 
T r r"I .T i rAZ 2 

aplicar leve camada 

T^ITIPAP 2 

dar uma bombeada 
desmcntar, limpar e 
r e l u b r i f i c a r . 

WJIMZFM. 2 

axliear uma bombeada 
desmontar, limpar e 
reJ u b r i f i e a r . 

M t m r i f A i 2 

desmcntar, limpar e 
r e l u b r i f i c a r . 

ATIAL OIL F(B&0) 

manter o navel 
trocar o also. 

K2BorA Lur iprpicAr:? 4 

manter o n i v e l 
trocar o oleo. 



Lubrificagao de parafusos 
sujeitos a temp, elsvadas 

Motor e l e t r i c o 
Mancais de rolamentos 
com graxeircs 

mensalmente 
anualmente 

4 . 1 . 1 2 nSTTlRADOR FSPPCHP1L : 

Mancais de deslizamentc 
com graxeiros 

diariamente 
Mancais de rolamente com 
cor o graxeiro 

mensalmente 
anualmente 

Motor e l e t r i c o 
Mancais de rolamente 
fechadc 

anualmente 

aplicar leve camada 

mmiTm 2 

a p l i c a r uma bombeada 
desmontar, limpar e 
r o l u b r i f i c a r . 

MTLTIFAK 2 
aplicar uma bombeada 

MP1TIFAK 2 
aplicar uma bombeada 
desmcntar, limpar e 
r e l u b r i f i c a r 

rUITIPAF 2 

desmontar, limpar e 
r e l u b r i f i c a r . 



4*2 3?UKCICNAiT2̂ PC DC F5CC2SS0 DE XNJBC%C * 

No processo de injecao, a materia-primaSPVC, resinas e cc— 
rentes sao colocados na boca de alimentacao da i n j e t o r a . Peta materia 
prima scfre quase que o mesmc processo da extrusao, cu seja: o derre-
timento e o metodo de deslccamento da massa atraves do eixo roequeado 
sem-fim. Primeiramente antes de se i n i c i a r a fabricacac sac r e a l i z a -
das as seguintes etapks: 
- Sscolha do tipo de pega a ser fabricadc. Cada qua! possui seu pro -
pio molde. Este molde e aberto na of i c i n a para se v e r i f i c a r a oxisten 
cia cu nao de falbas no seu i n t e r i o r . logo apes a manutencao, este / 
molde sera levado !;te a in-*etora. As duas partes de que co n s t i t u i 0/ 
molde de ir;jecac, uma f i c a presa na placa f i x a ou corpo da maquina s/ 
a outra juntamente com os machos e c cisterna de refrigeraeac, oao f i -
xados na placa de fechamento. 
- C funcionamento da unidade realiza-se atraves de um brace de aciona 
nente oleo-hidraulico, 0 qual nne as duas faces do molds metalico. &o 
instants em que 0 molde e fech-adc automaticamente, o bice de injs.cS©/ 

aproxima-se da placa f i x a e i n j e t a atraves de um o r i f i c i o , massa plas_ 
Lica de JVC ate c molde. C tempo que o bioc de injecae permanece em / 
ccntato com a j:laca f i x a e quase o mesmo de refrigeraeac do molde. 
Apes 0 afastamento do bioo de injecac, o brace da unidade retroseede/ 
e abre 0 molds ^untamente com a porta de acessc. A pec,a fabricada e 
retirada do molde, atraves de um pine extrator ou manualmente, depen
dence no case, qual se^a 0 seu grau de dificuldade. 
- C tempo de opera^ac varia com cada tipo de molde a ser usado, pois/ 
cada um requer um maior cu menor tempc de resfriamentc. Este r e s f r i a -
mentc e f e i t o com agua atraves de canaletas em tcdos cs locals do mol 
de, que f a c i l i t e a refrigeracao. 

: . 3 INSTAI '.ST E 3T7I Pi E " 7 ] i jglFICOS 0 / A gjg?IFi —; y\ : 

4 . 3 * 1 Base para uma in^etora BSE?" - HE 
!Tc corpo da maquina existem f furcs para chumbadores, bem/ 

come & furcs rosqueados para nivelacao da maquina. A nesma nao exigin 
do bases especiais, pode ser eclocada sobre elementcs que absorvem / 
cheques come: madeiras, borrachas, fib r a s e etc. 



4 . 3 . 2 Liga^ao e l e t r i c a 

A maquina i n j e t e r a so deve s e r ligada a uma rede e l e t r i 
ca cu^c tipo de ccrrente, tensSo e frequencies coineidam com os dados 
na chapa indicadcra da potencia (pained de comando). t alsolutamente/ 
necessario observer as indieacoes variadas score a ligacao a ter r a , / 
condutcr neutro e l i g a c S e de prctecao. Cs bornee de lxgac.ao para aeio 
namentc e aquecimento encentram-se no armaria do pained de ligacao e-
l e t r i c a . 

4 . 3 . 3 lioacao da agua para refrigerarao 

Para as ligacoes de agua de refrigeraeac devem ser empre_ 
gados canoe de seec,ao s u f i c i s n t e . 5 conveniente colocar c cane de r e -
tome com c maicr declive possivel e equipar o cane de entrada com / 
uma torneira. 0 trocadcr de calor do oleo e a refrigeraeac do cilindro 
de inje^ac, bem come as ligacoes de refrigerarao do molde devem ser / 
ligados ao d i s t r i b u i d o r de agua na parte t r a z e i r a da maquina. 

4.4 immm^XO 2 OUXPADOS E3PSCIAIS COP: A T l ^ T A : 

4 .4..1 Oeneralidadee : 

k maquina so funcionara sem desarranjes no case de t r a t a 
mento e manutengao regular. Recomenda-se eliminar diariamente as impu 
rezas grcsseiras na maquina, mas, semanalmente fazer uma limpeza minu 
ciosa. Devem ser eliminadas acumulos de corpos estranhos de qualquer/ 
especie na porta de prctecao, bem como do pained de comando. Particu-
larmente deve ser levado em censiderac&o o fato de que c po e granule 
do poem em perigo a seguranca de funcionamentc dos aparelhos e l e t r i -
cos e hidraulicos e todos as pegas com mcvimento. 

4.4.2 Troca de oleo : 

4.4.2.1 Pedutcr 
A primeiro. troca de oleo do redutor deve ser f e i t a aprc 

ximadamente 200 horas de service e posteriormente apes cada 3000 he -
ras de service. 



4.4.2.2 Sistema hidraulico 

A primeira tribe a de oleo do sistema hidraulico deve ser 
f e i t a aproximadamente apos 200 horas de service e pesteriermente a ca 
da 2000 horas de service. Mo case de eventual reenchimento, se'mpre em 
pregar o mesmo t i p o de oleo. Kimca misturar diferentes tipos de oleo. 

4.4.2.3 Xubrifica-,ao 

0 navel da lub r i f i c a c a o centralizada deve ser verificado 
diariamente. L u b r i f i c a r com graxa MoS a bucha oca da rosea uma vez / 
per dia? A engraxadeira do mancal a x i a l do e i l i n d r o hidraulico de i n -
jecao deve ser l u b r i f i c a d o uma vez por mes. Por um acionamentc de cur 
ta duragao do betac preto e disparada uma lubrificacao intermediaria. 
A contagem dos impulses per c i c l c de trabalhc cornera de novo. No case 
de falha por f a l t a de pressao ( f a l . a de oleo no tareue, ruptura de t u 
bos ou de mangueira), a bomba bem come a maquina i n j e t o r a desliga. 
Peste case, acende-se uma lampada vermelha no corpo da bomba. Uma vez 
elienada a falha, deve-se apertar o betas preto para lubrificacao i n 
terne di a r i a . A lubrifjicacao central v o l t a a funcicnar come anterior -
mente. 

4.4.2.4 Lubrificagao dos pontos manuals 

Cs rolamentos montados ncs maneais de oncosto do cara -
co l , dentro do e i l i n d r o de injecao hid r a u l i c o , devem ser lubrificades 
com graxa num periodo de 6 em 6 meses. 0 alimente-se encontra-se mon-
tado no mancal. Pes quatrc pontes de ajuste da a l t u r a de montagem do 
molde sac lubrificades cs maneais na placa f i x a atraves de quatrc pen 
tos (alimites) fixades na coluna da base, ae dado da bomba de l u b r i f i 
cacao centralizada. Cs quatros pontos devem ser lubrificades com gra
xa, num pericdc de 6 em 6 meses. 

4.5 PPIPAPP3 PP .?i:OT?APM!-TTC : 

4.5-1 Tirantes e Placas 

Cs quatrc t i r a n t e s fabricados em ago de a l t a qualidade/ 
unem as placas f i x a s , placa movel e placa do bico, a qual esta r i g i d a 
mente parafusada ao mesmo. 



0 apcio no lade esquerde e em dois maneais que surportam cs 
tiran t e s i n f e r i c r e s , permitindo seu deslocamentc longitudinal e sua / 
l i v r e expansac. Cs maneais das placas de fechamentc estao ligades ac 
sistema de l u b r i f i c a ^ a o central. Todoe os demais pontes de apcio d i s -
pensam lubrificagao. 

4 . 5 . 2 A juste central da a l t u r a de Montagem 

As quatrc porcas na placa f i x a estao construidas como engre 
nagem pinhao e estao sempre engrenadas atraves da ccroa central. Medi 
ante rotacao do tube para o ajuste da a l t u r a de montagem, parafusadc/ 
a uma porca do t i r a n t e , as quatros porcas dos t i r a n t e s giram simulta-
neamente, assim ajusta a placa f i x a em. sua posicao r e l a t i v a a placa / 
do bico. 

4 . 5 . 3 Oilindro de Pe chament o 

C e i l i n d r o hidraulico de fechamento e um e i l i n d r o de ef e i t o 
duple s e flangeadc na placa fixa.Pm ambas as posigoee f i n a l s a um / 
amortecedor de ajuste f i x e reduz a velccidade do pistao. A haste do / 
pistao esta parafusada n\ima eruzeta que transmite o mcvimer.to do c i -
l i n d r c de fechamentc ac mecanismo de joelhos. 

4 . 5 . 4 Plcqueic 

C fechamentc, bem ccmo o bloqueic, se faz atraves de jcelho 
duplos. Pedes os maneais do sistema sao lubrificades atraves de l u b r i 
ficacao ce n t r a l . C bloqueic do fechamentc e confirmadc atraves do i n 
terrupter fim-de-curse b 21 que se encontra fixado a place, moved. 

4 . 5 . 5 Extrator Central hidraulicc 

0 extrator central hidraulicc e ccnstruidc ccmo e i l i n d r o de 
s f e i t o duple e fixado na plaea moved. C curso do extrator pele ser / 
ajustado, em funcao da necessidade, atraves de interruptores fim-de-
ourso e cames. C ponto do pistao e tambem cenfirmado atraves de i n t e r 
raptores fim-de-curse. 



4 . 5*fi Ca^es a interruptores fim-de~eursc da unidade de fechamentc 

Tara eemandc fim-de-eursc da placa moved, exist em os 
ssguintes interruptores fim-de-curso, inclusive cames: 
b 12 i n t e r r u p t e r fim-de-curso para molde abertc 
b 13 in t o r r u p t o r fim-de-cursc e oasis para " baixa pressao ligada ;' 
b 14 i n t e r r u p t e r fim-de-curso e came para H extrator l i v r e '•• 
b 15 i n t e r r u p t e r fim-de curse e came para * exoratcr para frente H 

4.6 TO . r - sglo : 

4*6.1 Oilindrc e rosea Caracol 

C e i l i n d r o de injegSo e s t a flangeado ao redutcr de / 
engrenagens mediante a um pained bipartidc e um anel presilha. 0 e i 
l i n d r o pode ser eentrade atraves dos parafusos fixades no suporte do 
mesmo. Ao dado cposto tem-se e pcrta-bicc preso do e i l i n d r o per para 
fuses e nele rosqueado o bice de injegao. A rosea caracol e empurra-
da para frente atraves da bucha dentada deslizando no redutor duran
te a operagao de injegao. A rosea de geometria standard presta-se pa 
ra todos os tipos de termcplasticos, com excecac do P70 r i g i d o , C a-
ouecimento do e i l i n d r o e do bice e efetuado em v a r i a s zenas per regis 
beneias e l e t r i c a s . 

4.6.2 Cilindro hidraulicc de injegac 

0 c i l i n d r o hidraulico de injecac e construfdc ccmo / 
e i l i n d r o de dupla agao. A forga dc seu pistao e trasmitida a rosea / 
atraves de um mancal a x i a l e um:. accplamento. Durante a plastificagao 
o mancal a x i a l absorve tambem a forga de retrocesso da rosea. 0 acc
plamento e f e i t o mediante um pistao de fixagao. I s to p o s s i b i l i t a o / 
recuo da rosea por example no progama H Pesccmpressao '1 

C c i l i n d r o hidraulico esta fixado em uma travessa ligada ao redutcr/ 
mediante quatrc t i r a n t e s . 

4.6.3 Cilindro de avangc de bice 

Cs dcis c i l i n d r o s para mcvimentagao da unidade de / 
inpecac sac construidos ccmo ci l i n d r o s hidraulicos de dupla agao, / 
com hastes duplas. 



As hastes dos pistoes sac flangeadas a placa do bice e alo-
jadas no outre extreme ( d i r e i t o } em suportes; Os c i l i n d r o s sac f i x a 
do s no redutcr. 

4 . 6 . 4 T-Tedicao do numero de rotacao da rosea 

0 numero de rotacao da rosea I medido eletronicamente na bu 
cha dentada no redutcr e indieadc em um aparelho indieador no armario/ 
de comando. Mediante um i n t e r r u p t e r de alavanca pedem ser secionadas / 
duas escalas de medicao ( 20 - ICO rpm e 100 - 500 rpm ). 

4 . 6 . 5 Games e interruptores fim-de-curso da unidade de injecac 

;!a unidade de injecao enccntram-se es seguintes i n t e r r u p t o 
res fim-de-curso inclusive cames: 
b 20 in t e r r u p t e r fim-de-curso e came com ajustagem da precisao para d£ 
sagem de material. 
o 10 in t e r r u p t e r fim-de-curso para o curse de retrccesso no case 3e des_ 
compressao. 
b IP in t e r r u p t e r fim-de-curso e came para o ponto de nudanca, sm. funrao 
do curse de injegao, de pressao de injegac para pressao de rec.alq.ue. 
b 17 i n t e r r u p t or fim-de-curso e came para a pesicao da unidade de inje_ 
eao M bice p/ traz ". 
b 16 in t e r r u p t e r fim-de-curso e came para a pesigao da unidade de inje_ 
cae t! hieo p/ frente n . 

4.6.6 Sistema e l e t r i c o 

0 painel de distribuicao esta montado a d i r e i t a da maquina/ 
e fixado a mesma por um conduinte de plastieo per onde passam os cabes. 
Tfa parte f r o n t a l superior estao os pircmetros, amperimetros, centador/ 
de rcras, contador de ciclos e comando eletrcnico com teclas de prcga-
macao. 

4.7 SISTISrA H I D ? J ( T T I I C C : 

4.7.1 Tancue de oleo 

http://rec.alq.ue


A parte i n f e r i o r do corpo da ; equina centem o tanque de oleo 
hid r a u l i c c . Pa tampa do tanque ha tun. coletor provide- de t e l a de arame/ 
para pre-filtragem do oleo. Ho lade d i r e i t o encontram-se dcis visores/ 
que indicam cs niveis maxi.nos e minimcs do oleo do tanque. 

4.7.2 Bomba Hidraulica 

A bomba hidraulica accplada diretamente ao motor e l e t r i c o em 
contra-se na parte posterior do ccrpc da maquina. A bomba empregada e/ 
de palhetas auto-reguladoras para pressess e volumes variaveis, istco, 
ao ser atingida uma pressao- pre-secionada atraves de um comando em um/ 
ponto da maquina, a bomba reduz automaticamente a vazao a quantidade / 
necessaria para manter aquela pressao. Testa maneira, corsegue-se um / 
rendimento muito favoravel na instalagae hidraulica: o meter e l e t r i c o / 
gera som.nte a potencia exigida pela bomba. 

4.7.3 Comando a distancia de pressao, blcco n A " 

Para pre-seleeao e comando it distancia de liferences pres -
sees existem as valvulas ?.idraulicas eletricamente comandadas ontadas 
no bloco hidraulico n A ". 
Pres pressoes pedem ser pre-eeleeienadas : 
. pressao de inje^ao 
. pressao de reealqne 
. baixa pres sac j-.ira fechamentc do molde 
As pressoes individuals sac enpregadas acs diverscs c i l i n d r o s atraves 
de valvulas dire clonals, comandadas eletricamente. Pica qu.ar t a valvule, 
serve para ajustagem da pressao maxima do regime bidrauli.ee. C a juste 
"esta valvule nao deve ser alteradc. 

4.7 .4 Piece hidraulico " V " 

Pm blcco hidraulicc mcntado no lade d i r e i t o do corpo da ma
quina esta equipado com as valvulas direcionais necessaries para d i s t r l 
buigao do fluxo de oleo, bem ccmo valvulas de retengac e limitadora de 
pressao. 

http://maxi.no
http://bidrauli.ee


Piltragen de oleo 

Para aumentar a seguranga do funcion&mento e e tempo de 
vida da maquina, a instalagac hidraulica deeta i n j e t o r a esta equipada 
com um f i l t r o no re tome de oleo do tanque. C element c f i l t r a n t e de
ve ser l i m x o em intervales de tempo ccntroladc (inieialmente uma vez 
per semana }. 

4.7.S Pefrigeragao do oleo 

Um trocador de ealer dispostc no c i r c u i t o h i d r a u l i c o , / 
providencia suficiente refrigeraeac de oleo. 

4 . 7 . 7 Refrigeraeac do molde 

Uma hateria distrihuidora de agua esta mentada na magui 
na para refrigeragao do molde, c i l i n d r o da rosea e oleo hidr a u l i c c . 

?.8 EQTJIPAICEETTOS • 3 P 1 U P A F C A : 

Pertas de prctegao e corbetura da unidade de fechamentc 
A zona de perigo da unidade de fechamentc e protegida por duas portas 
de prctegao moveis e uma corbetura f i x a . As partes moveis sac provi -
das de vidragas tran sp. aren t es a f i m de se abscrver o mclde com porta/ 
feehada. De accrde com cs regulamentos de seguranga, a pesicac prote-
tcra da porta e controlada por dois interruptores fim-de-curso. 
Uma banded3 a protetora no corpo da maquina, em baixo da unidade de f£ 
chamento, serve simultaneamente de bandeija coletora para eventuals / 
excesses de lubrificagae s prctegao contra a introdugao i n v o l u n t a r i a / 
das macs no mecanismc de fechamento. A introdugao involuntaria das / 
mars na area do molde pels parte i n f e r i o r e snpelida pela porta prcte 
tora do move! suficiertemente grands na a l t u r a . 

4.8.1 Prctegao meeaniea contra fechamentcs 

C dispositive mecanicc de seguranga instalado nas placa 
movel, com a porta de prctegao aberta. 
Pa situagae da porta feehada, uma chapa a r t i c u l a v e l , na placa do bice, 
deixa l i v r e o caminho para uma bi.rra regulavel instalada na placa mo
ved . 



Pa situagao da porta aberta para que c dispositive mecanico possa eum-
p r i r sua tarefa de seguranga, a barra na placa moved deve ser ajustada 
de acordo com a posigac de abertura desta placa e travada pelas duas/ 
porcas sextavadae, de t a l maneira que, a chapa a r t i c u l a v e l possa entra 
em posigac de bloqueic, com seu proprio peso. 

4.?.2 Protega© do molde 

0 dispositivo de prctegao do molde impede c fechamentc dc 
molde em a l t a pressao, enquanto as duas metades dc molde nao se unirem. 
Para o controle de ccntato com as partes, serve o microrruptor b 22 
disposto na placa dc bice acionado pela barra de comando presa na placa 
movel. A pressao maxima do oleo reinante e reduzida ac ser fechado o / 
molde, a una pressao "Seixa, na valvals de comando, ao ser operado o i n 
terrupter fim-de-curso b 13. Somente quando e operado o rdororruptor b 
22, s que entra novamente a a l t a pressao do oleo. 
C dispositive de seguranga do molde pode ser ligado atraves da tecla s_e 
l e t o r a no armario de comando e l e t r i c o destinadc a este fim. 

4.8*3 Prctegao pre- otica 

A posigac de saidas de pegas e uma prctegao do molde de / 
injecao. Pste dispositive impede o fechamentc do molde antes que a pegs 
injetada tenha passado per um feixe de l u z. Ao passer por este fe i x e , / 
dispara um s i n a l que e usado ccmo comando para fechamentc do molde. I s -
ta posigac pode ser ligada atraves de uma tecla no painel de d i s t r i b u i -
gac. 

4.8.4 Controle dos equipamentos de seguranga 

Cs equipamentos de seguranga so pedem cumprir sua f i n a l i -
dade quando tem-se garantido sen funcionamento p e r f e i t c . Por isso, e ne 
cessario v e r i f i c a r constantemente a e f i e i e r c i a deles. Pa porta de prot£ 
gao e precise, v e r i f i c a r : assento firme dos t r i l h o s de rolamentos e dos 
interruptores fim-de-curso da porta prctetora. 
No dispositivo mecanico de seguranga centra fechamentc e precise v e r i f i 
ear: mevimente suave da placa a r t i c u l a v e l com o peso proprio. 
No dispositivo hidraulicc de seguranga contra fechamentos fexecugao op— 
clonal) deve-se v e r i f i c a r : 



- as sent o firme da valvula direcional operada me canic anient e • 
Em todas as chapas de corbetura e precise v e r i f i c a r c aparto firms de 
todos os parafusos de fixacac. 



Ha maquinas em que a rosea atua para plastificacao e pressao. 



2 - COMPONENTES 

Os principals componentes das maquinas injetoras sao: 

1 - A unidade injetora que compreende o dispositivo de alimentacao e dosagem, plastificacao e injecao. 

2 — A unidade de fechamento incumbida de abrir e fechar o molde. 

da maquina 



2 9 - Estagio 



3 9 - Estagio 





R E D U T O P P A R A C A R A C O L 

P O S . N O M E DA P E £ A 

1 PARAFUSO ALLEN COM CABECA 
2 ARRUELA DE PRESSAO 
3 TAMPA MANCAL DO MOTOR 
4 PARAFUSO VENTILAQAO 
5 CARCANA 
6 ANEL DE AJUSTE 
7 ROLAMENTO 
8 ENGRENAGEM DO MOTOR 
9 RETENTOR DE OLEO 

] 0 FLANGE 
1 1 ARRUELA DE PRESSAO 
1 2 PARAFUSO CABECA SEXTAVADA (HK 50/20 ALLEN C/CAB.) 
] 3 ARRUELA DE PRESSAO 
14 PARAFUSO ALLEN COM CABECA 
15 PARAFUSO ALLEN COM CABEQA 
16 TAMPA DO REDUTOR 
17 MANCAL 
1 8 PINO CONICO 

V 

1 9 RETENTOR DE OLEO 
20 AN EL O'RING 
2 1 PARAFUSO ALLEN COM CABEQA 
22 ANEL O'RING 
23 PARAFUSO ALLEN COM CABEQA 
2 4 PARAFUSO ALLEN COM CABEQA 
25 ANEL DE AJUSTE 
26 ROLAMENTO DE AGULHAS 
27 ROLAMENTO AXIAL 
28 ENGRENAGEM INTERMEDlARlA • 

29 MOLA 
30 ROLAMENTO 
31 BUCHA DENTADA 
32 ENGRENAGEM 
33 EIXO FIXO 
34 CHAVETA 
35 BUJAO 
36 VISOR DE OLEO 
37 TAMPA DO MANCAL 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

aaaeammmm 
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C O N J U N T O R O S C A I N J E T O R A 

P 0 5 . NOME DA PECA 

38 ANEL B I - P A R T I D O 

39 CHAVETA 

4 0 ANEL DE S E G U R A N G A 

41 CARACOL 

42 PINO ELASTICO 

43 PARAFUSO ALLEN COM CABECA 

44 ARRUELA DE P R E S S A O 

45 CILINDRO PARA CARACOL 

46 ANEL PARA REFRIGERAfftO 

47 RES ISTENCIA 

Tjfos^MAQUINAS E EQUIPAMENTOS I 





POS. NOME DA PECA 

C I L I N D R O DE F E C H A M E N T O ' i o ; h o 

I l'<: 

1 TAMPA DO C I L I N D R O 
2 PORCA DO C I L I N D R O 
3 ANEL O ' R I N G 
4 P A R A F U S O A L L E N SEM CABEQA 

5 A N E L PARA P I S T K O 

6 C A M I S A DE R E F R I G E R A E A C 

7 C I L I N D R O 

8 H A S T E PARA P I S T A O 

9 N I P L E DE AGUA 90y 

9 B I C O DE AGUA 

10 PORCA P / F I X A Q A O DO C I L I N D R O 

1 1 P I S T A O 

12 A N E L O ' R I N G 

13 BUCHA 

14 P A R A F U S O A L L E N COM CABEQA 

15 A R R U E L A DE P R E S S A O 

16 E S T O J O PARA G A X E T A 

17 CHAPA D I S T A N C I A D O R A 

10 G A X E T A EM OOGO 

19 F L A N G E DE P R E S S A O 

20 ANEL ' L I M P A D O R 

21 P A R A F U S O ' A L L E N SEM CABEQA 





CILINDRO DE AVANQO DO BICO V 
'J J t 

A 

| P O S . NOME DA P E Q A 

1 ANEL PARA FIXAQAO 
2 ANEL DI-PARTIDO 
3 ARRUELA DE PRESSAO 
4 PAFiAFUSO ALLEN COM CABECA 

5 PARAFUSO ALLEN COM CABEQA 
C ARRUELA DE PRESSAO 
7 ANEL LIMPADOR 
3 FLANGE 
9 CHAPA DISTANCIADORA 

10 ESTOJO PARA GAXETA 
11 ARRUELA DE PRESSAO 
12 PARAFUSO ALLEN COM CABECA 
13 GAXETA EM JOGO 
14 BUCHA 
15 ANEL O'RING 
16 PARAFUSO VENTILACAO 
17 CILINDRO 
18 ANEL DE SEGURANGA 
19 ANEL BI-PARTIDO 
20 A.MEL DISTANCIADOR 
21 GAXETA TIPO UD 
22 BUCKA DO PISTAO 
23 TUBO DISTANCI/^DOR 
24 TIRANTE LADO INJETOR 
25 SUPORTE DO TIRANTE 
26 PARAFUSO CABECA SEXTAVADA 

| 27 ARRUELA DE PRESSAO 
28 BLOCQl DISTANCIADOR 
29 PARAFUSO ALLEN COM CABEQA 
30 ARRUELA DE P" RES SAO 

||-/ fyJjMAQUINAS e F.QU'PAMENTOS? U : > * M 
HK 





E X T R A T O R H I D R A U L I C O 

! P 0 5 . N O M E DA P E C A 

1 A R R U E L A D E P R E S S A O 

2 P O R C A S E X T A V A D A 

3 P A R A F U S O A L L E N S E M C A B E Q A 

4 P I S T A O 

5 C I L I N D R O 

6 A N E L P A R A P I S T A O 

7 A N E L O ' R I N G 

8 H A S T E 

9 P O P C A D E D E S M O N T A G E M 

1 0 A R R U E L A D E S E G U R A N Q A 

I 11 T A M P A 

I 1 2 A N E L O ' R I N G 

\ 1 3 M J C R 0 - R U P T 0 R ( E X T R A T O R A T R A S ) 

| 1 4 P L A C A M A N C A L E X T R A T O R 

1 5 F O R Q U I L H A 

1 6 P R 1 S I 0 N E I R 0 

1 7 

1 8 M 1 C R 0 - R U P T 0 R ( E X T R A T O R N A F R E N T E ) 

1 9 P L A C A P A R A M I C R 0 - R U P T 0 R 

2 0 P A R A F U S O C A B E Q A S E X T A Y A D A 

2 1 P O R C A S E X T A V A D A 

2 2 P A R A F U S O A L L E N S E M C A B E C A 

2 3 A R A M L C O B R E 

2 4 P O R C A P A R A T A M P A 

2 5 P A R A F U S O A L L E N C O M C A B E Q A 

2 6 A R R U E L A D E P R E S S A O 

2 7 G A X E T A E M J O G O 

2 8 B U C H A D E G U I A P A R A H A S T E 



ATI7IHA2ES ATI7IHA2ES 
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Ocm a realizac,ao deste estagio, que teve ccmo supervisor/ 
o professor Marciiic Bias de C l i v e i r a , realizade na IKUOS^KTAI 0A"TI 
KA S / A - ?AEDE, f o i bastante proveitcso, pcis esta i n d u s t r i a 
si 2 1 den cpertunidade de corihecer muitas ccisas, uma vez qua, sen ra 
mc de prodncap tern muitc a se relacionar eon: o engine padronizadc / 
da UniversidadG. 

Em virtude do espacc de tempo t e r side rela'.ivamente pa -
querc, uma das eonclusoes ens t l v e neste estagio f c i a autc-cenfian 
ca, i s t o e, nos dois setore em que estive, parbicipei de maneira a-
t i v a corn os mens conhecimentos teerieos, as vezes dando siigestoes,/ 
muitas das qua i s aeeitas. Achando i s t o muite imi.ortar.te porque, an
tes de entramos na vida p r o f i s s i o n a l teremcs que ser consciente do/ 
que sat-emcs e do que pedames rer-der dentrc de uma Impresa Publica / 
cu Particular. 

Outra questao que eu gestaria de f r i z a r e que f c i r.iiitc / 
inpertante e com relacac acs funcicnarios. Realmente cs pri n e i r c s / 
contatoe foram d i f i c e i s , mas com o passar do tempo tu.de f o i sendc / 
ncrmalizado. A corvivencia com cs mesmcs criou um elima de saguran*. 
ca, com issc o ambiente de traoalho tcrncu-se ir.uito proveitcso tan-
to para mim come para sles, uma vez, discutimcs ideias e pude a p r i -
morar os mens conhecimentos, atravs dos quais relacionei a taenia / 
superior com a mae-de-ccra especializada. 

http://imi.ortar.te
http://tu.de
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