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PROGRAMA :

0 estdgio foi feito em 3 etapas:
12 Fase - Seter de Ferramentaria
28 Fase - Setor de Manutencgao

38 Fase - Setor de Projstos.

0 estagio foi iniciado no dia 17 de julho estendendo-se ate

0 dia 17 de agosto de 1978, perfazendo 216 horas.

0l. DADOS GERAIS:

Nome : Campina Grande Industrial S/A ( CANDE )
Enderego : Distrito Industrial de Campina Grande -Cp 86

Atividades: Fabricagaec de Tubos e Conexoes em PVC rigido.

02, ORGANOGRAMA

0 organcgrama vem em anexo.

03. EQUIPAMENTOS :

A Indistria € compesta de 10 (dez) maquinas de extrus@o para fa
bricagao de tubos de varios diametros, espessuras e cores.

Quatroc magquinas injetoras, para fabricagao de conexoes em diver
sas formas.

Uma maquina exclusivamente parz a fabricagao de granulados, pa
ra use nas extrusoras.

Cince misturadores, para a preparagac das misturas a serem uti
lizadas nas injetoras & extrusoras.

Quatro ru#queadoras.

Dois guebradores que tam a finalidade de quebrar em granulos as
sobres 8 os refugos dos tubos s conexpes que serao novamente aprovel-

tados nas extrusoras, para fabricagaoc de eletredutaes.
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04. LABORATORIO

0 Laberatorio € muite bem equipade para experiéncias e controle

de qualidade. Os equipamentes principais podem ser numeradeos da se

guinte forma.

i,
2.
3

4.

5.

6.

Te

8.

Um destilador

Um pendule, para teste de impactes nos tubos.

Um mini-misturador para experiencias com as misturas. A par
tir de resultados positivos € que estas misturas sac levadas
para & linha de produgae.

Uma calandra para fazer placas plasticas onde se pode chser-
var a coloragao da mistura.

Um dry - flow para determinar a viscosidade.

Um Brabender para determinar graficos das experiencias.
Instrumentos de precisac como paguimetros, micrometros e cre
nometres.

Vidros em geral para es diverscs usos.

05.. OFICINA MECANICA

Como o Laboratoriso, @ oficina mecanica & também bastante equipa

da podendc suprir todas as necessidades da industria neste setor,

desde pequenes reparos ate a fabricagac de noves equipamenteos como -

belsadeiras, rosqueadoras, etc, passando por ferramentarias, peque

nas pegas fundidas e usinagem em geral.

Como equipamentos principais, podemos citar:

Seis tornes de diversos tamanhos @ vaos, que executam tode o
servigo de tornearia da fabrica.

Duas fresadoras

Duas plainas limadoras

Uma retificadora aonde sac afiadas as navalhas dos quebrade -

res de refugos.
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- Uma furadeira radial totalmente hidraulica para furos de até
2. I/,

- Duas furadeiras de bancada

- Tres esmeris de bancada

- Maquinas de solda elétrice e oxi-acetilenica

- Ferramentas e instrumentos de medigao para tedas as necessida

des.

06. AREA

A Fabrica estd localizada num terreno de 10.000 m’ ( dez mil me
tros quadrados), com 4500 ~" de area construida.

0 prédie fei construide de maneira que possibilita uma posteri-
or expancac. Esta sxpengao ja estd prevista, haja vista que a pro
dugao embora sendo grande ( 170.000 ton. mensais), ja nao atende a
demanda do mercadc consumidor.

A Fabrica @ composta de tres bloces; o 12 lscaliza-se na parte
anterior do terrenoc e @ composto pela portaria e escritorios.

Na parte central localizam-se varios galpoes que agrupam a par
te de predugac, laboratorio, depodsite, oficina elétrica, e oficina
de manutemgao.

0 Ultimo bloce que fica na parte posterior de terreno, compoe -
se de: oficina mecanica, almoxarifade, quebraderes s posto de gaseli

na.

07. SEGURANCA:

Nota-se uma grande preocupagaec com a seguranga dentro da Empre-
sa. Os operdries sac cbrigados a utilizar equipamentos de protegao
de acordo com suas atividades, e estao sujeitos a punigoes diversas
ceaso naé usem seu equipamento.

Todo o pisc da fabrica é de concreto armedo sem ressaltos e to

if as
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num mesmo nivel evitandeo quedas que possam trazer prejuizos fisicos
aos eoperariscs. Teda a instalagao elétrica & feita através de gale -

rias de eletredutes, facilitando assim a manutencao.

08. PRODUTES

Peds-ss citar como alguns dos produtos:

08.1. Conexoes
TEE AB 25 mm ( AB -- agua bolsa )
Joelho AR 3/4( AR -- agua rosce )
Joelhe AB 25 mm
TEE AB 3/4
TEE AR 3/4
Adaptador 20.1/2
TEE AB 20 mm
Joelhoc AB 20 mm
Luva AB 25 mm
Bucha de redugas 3/4 - 1/2
Luva ER 25 mm ( ER - eletroduto rosca )
Luva ER 1 1/2"
Luva ER 1"

¢ muitos eutros.

08.2. Tubos
08.2.1. Soldaveis - agua bolsa
Diametres com, 16, 20, 25, 32, 40, 50, 60,
75, 85, 100, 140, 160 mm.
Existem 3 classes de espessuras: 12, 15 ou 20 mm. To
dos os tubes com os diametros acima podem ser encontra

dos em qualquer uma das classes.

(P
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08.2.2. Rosqusaveis - agua rosca
biametros: 3/8, 1/2, 3/4, 1, 1.1/4, 1,1/2, 2 ,
2.1/2, 3 e 4 polegadas.

08.3. Eletrodutos
08.3.1. Seldaveis

Diametros: 16, 20, 25, 32, 40, 50, 60, 75, 85 mm.

08.3.2. Rosqueaveis
Diametres: 3/8, 1/2, 3/4, i, 1.1/4, 1.1/2, 2.1/2,

3 e 4 polsgadas.

08.4. Para Esgotes

Diametres: 40, 50, 75, 100 mm.

Estes sao alguns dos produtos.

09. ALMOXARIFADG :

0 almoxarifado esta apte a suprir de pegas mecanicas, substancias
quimicas e matériais diversos que sao necessaries ao funcionamente da

fabrica.

10. OPERARIADO:

A Indistria conta atualmente com um numero razeodvel de funcionari
os, chegande a 250 nas mais diversas fungoes, desds diretores até o

perarios.

11. CLIENTES:

A fabrica distribue ssus produtos para todo o Brasil, Conta com
representantes atuande junte aos clientes. Os produtos sac entregues

em caminhoes gque compoem uma transportadora da propria Empresa.

af 5w
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13,

ASSISTENCIA DA INDUSTRIA

12.1. Servigo Medico

12.2.

A Empresa tem cenvenie com o SESI ( Servigo Social da Ip
distria), para atendimento dos seus funcienarios, bem co
servige edentolégico gue sac prastados semanalmente den

tro da propria Empresa.
Servigo Social

Conta com uma assistenté social permanente, que visa a

tender aos preoblemas sociais dos funcionaries.

ATIVIDADES NO ESTAGIO

0 estagio fei composto de 3 etapas:

13.1.

SETOR DE FERRAMENTARIA
Periodo : 17.87 a 27.07.78

Carga horaria: 72 horas

Foram elaborades desenhos de ferramentas de conexces e a
companhados todes os serviges de usinagem destas ferra -
mentas, que foram: uma conexao de 459 de 1/2“ soldavel e
uma conexac reta de 3/4" rosqueavel.

As ferramentas foram feitas de tal forma que possibili -
tam a fabricagac de seis unidades em cada injegao . Elas
feram projetadas de acordo com normas ja existentes e
também com o Know-How da fabricagac anterior ds outres
ferramentas na fabrica. Como por exemple: na ferramenta,
as conexoes estao dispostas em forma de "estrela" ou sg
ja, estao distribuidas de forma radial a entrada por an

de & injetado o PVC em fusaec.

C6.



Para uma melher interpretagao apresente a sequir, um

pequenc esquema.

13,2. SETOR DE MANUTENGAD

.

Periedo : 28,07 2 08.09.78

Carga horaria : 72 horas

Esta etapa foi desenvelvida na oficina de manutengae me
canica, oficina esta que se lecaliza no bloco onde se
da a produgao.

0 grupe de pessecas encarregadas da manutengac @ cempos-
to por 9 pessoas, sendo 6 auxiliares, 2 mecanicos espe-
cializados & um mecanice chefs.

Durante o periodo em que estive na oficina, pude obser-
var as tabelas para a manutengao preventiva das maqui -
nas, de acordo com as especificagoes de cada uma delas.
Além da manutencac de pequenas maquinas, pude observar
a desmontagem, limpeza e montagem pega por pecga, de uma
extrusera REIFENHAUSER de procedeia alema e que produ
zia tubos de 1 polegada.

Ao ser aberta a maquina, constatou-se que um des rola -
mentos dos mancoes do eixo sem-fim, que transporta a
mistura, estava com desgaste excessivo e que fei neces-
saria a sua troca.

Neste tipo de manutengac a maquina € totalmente desmon-

-

07.



13.3.

g8.

tada, limpa, lubrificada e novamente montada. 0 tempo gas
to neste trabalhe é de 2 (deis) dias, sendo este tipo de
manutencao feito a cada 9 ou 10 semanas.

Portanto, como existem 10 maquinas deste tipo, 2 cada sg
mana uma das extrusoras € aberta para se fazer a limpesa
e lubrificacgao.

A tetalidade das extrusoras s grande parte restante do &
quipamento de extrusao e injecao da fabrica, é da marca
Rei?enh;user, o que facilita a manutengao devide unifermi
dade do equipamento e diminue o nimero de itens em esto -

gue no almoxarifado.

SETOR DE PROJETOS

Periode 09.08. a 17.08.78

L1

Carga horaria : 72 horas

Fui encarregado de projetar uma valvula de desvie para ser
usada na tubulag%o dos ventiladores que levam a mistura

dos misturadores até as extrusoras.

A valvula tem forma de Y com um desvio lateral de 45° , pa
ra permitir o fluxe do material nas duas diregoss.

A valvula tem segac quadrada com 4" de diametre quadrado ,
e @ fundida em aluminie e posteriormente usinada.

Para facilitar a fundigao foi necessarie dividir a pega em
duas. Uma a forma de U, & a sesgunda e plana e parafusa co
mo sendo uma tampa. A porta & feita de chapa de acgo comum
com uma barra cilindrica soldada num des lados, servindo

de eixo.

Fizemos vérias medigbDes para obtermos valores como vazao,ve
locidade e pressac, que os ventiladores imprimiam na tubula

gao, vizande o dimensionamento da valvula., Para esfas medi-

s



goes usamos um tubo de Pitet estatice, um manometro, e
um eanemometro de hélice que nos foi cedido pela Univer
sidade para nossos testes.

Obtidos os valores, iniciamos os desenhos para definir
a forma, estude dos detalhes da porta, 2 o modo come
seria fundido, . Feite isto, partimos para fazer o mo
delo em madeira onde, a partir de gual, feram feitos
os moldes para que fossem posteriormente, fundidaeas as
pecas que comporiam a valvula. Infelizmente nao pude
observar a instalagao destas valvulas, devido a pegue-

na diuragao do estagio.

09.
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CONCLUSAD

0 estagio fei de grande valia para minha formagao
profissional, peois possibilitou uma visao mais real do am
biente de trabalho de um sngenheire, bem cemoc o papel de
sempenhado peleo mesmo.

Foi bastante valido também no sentide de dar cen
digoes de se entrar em contato com operaries, chefes e
tambem com problemas normais de uma fabrica.

Como o estagioc foi feito em trés sstores, pessibi
litou uma visac ampla de cada fase de um processe produti
ve, e também conhecimento mais aprofundade na extrusae do
pvC.

No Setor de Ferramentaria pude observar o proje -
tar ferramentas para as injetoras e também asompanhar a
fabricagac destas ferramentas. No Seter de Manutengao, pu
de observar os pericdes de manutengac das maquinas e tam
beém conhecer os detalhes internos das extruseras s injeto
ras.

No Seter de Projetos pude ter contato com instru-
mentos, tais como, anemometros, vaecucmetros, tubos de Pi-
tot e manometros bem sensiveis gue foram de grande valia
nas medigoes de fluxo de carga. Foi pessivel projetar uma
valvula de desvie que viza modernizar e autematizar ainda
mais a preoducao de tubes, e ainda cbter um conhecimento

detalhado deo circuite de alimentagao das sxtruscras.

Campina Grande, setembro de 1978
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