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A P S E S E N IzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A 5 J 0  

A fim de ser complementada a carga horaria do Curso de Engenha-

r i a Mecanica da UFPB, no Campus I I , em Campina Grande, Paraiba, r e a l i -

zamos urn estagio supervisionado na empresa CANDE - CAMPINA GRANDE 

INDUSTRIAL S,A», fabricante de tubos e conexoes plasticas, com a dura-

cao de 295 horas e realizado no periodo de 2 de agosto de 1982 a 2 de 

Janeiro de 1983. 

Sobrelera acentuar que o estagio em aprec.0 teve como objetivo 

aplicar em urn fluxo produtivo os conhecimentos adquiridos no estudo da 

disciplina Estudos de Tempo e Movimento, do curso acima citado. 

Outrossim, uteis observacoes foram por no's fe i t a s , durante o 

estagio em foco, as quais foram passadas a diregao da empresa patroci-

nadora, com a finalidade de melhorar o seu fluxo de producao. 

Desejamos, na oportunidade, consignar aqui os nossos agradeci-

mentos aos Bngenheiros quxmicos Fernando Jose de Aguiar Gusmao e Nata-

l l c i o Pedroza de Almeida Junior, respectivamente, Diretor industrial e 

Chefe do Laboratorio da empresa em eplgrafe, pelas facilidades proporcio-

nadas durante o nosso esta'gio. 

Queremos tambem agradecer, de modo especial, as sugestoes do Pro-

fessor Ricardo Cesar Nobrega Chaves, nosso orientador, sem a ajuda do 

qual o estagio ora relatado nao t e r i a , certamente, chegado a bom termo. 

Campina Grande, 18 de dezembro de 1984 
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1. A CANDE - CAMPINA GRANDE INDUSTRIAL S.A. 

A CANDE - CAMPINA GRANDE INDUSTRIAL S.A., empresa sediada em 

Campina Grande, neste Estado, u t i l i z a materia - prima da industria pe-

troquimica para a fabricagao de tnbos e conexoes. 

Nas paginas seguintes estao descritas todas as operagoes desti-

nadas a obtengao dos produtos mencionados. 

2. SETOR DE PR2 - MI3TURA 

0 setor de pre - misturazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 o responsavel pela preparagao de car-

gas adicionais que, juntamente com a resina de PVC, entrarao no proces-

so de produgao de tubos e conexoes. As cargas em aprego sao compostas, 

basicamente, de quatro tipos de aditivos: 

- corantes; 

- estabilizantes; 

- lubrificantes; 

- plastificantes, 

os quais sao utilizados em proporgoes variadas, conforme a classe do 

material que se deseja obter. 

No setor em questao encontram-se instalados os seguintes equi-

pamentos: 

- 1 balanga com capacidade para 1,5 kg; 

- 1 • • • " 15,0 kg; 

- 1 • • » " 150,0 kg; 

- 1 " de conferencia de peso, com ca-

pacidade para 60,0 kg; 

- 1 misturador com capacidade para 50 kg. 



Nos referidos equipamentos sao realizadas as pesagens e a homo-

geneizagao das cargas. 

£ oportuno f r i s a r que o metodo de trabalho anteriormente adota-

do pela empresa para a preparagao das pre - mistura3 (Ver os lay - outs 

1 e 2 - anexos 3 e 4 e a descricao dos is e 22 metodos de trabalho, itens 

5 e 6) apresentava grandes quebras de continuidade e alteragoes integran 

tes do seu fluxo. Para se seguir esse mltodo eram necessarias duas ses-

soes de pesagens, intercaladas de inumeros processamentos das cargas 

pelo misturador. A observacao direta desse trabalho permitiu a i d e n t i f i -

cagao de um aumento excessivo do tempo requerido para a realizagao das 

tarefas especificas. 

A guisa de informagao, as cargas de pre* - misturas, na empresa, 

sao pesadas e ensacadas, sempre, em quantidades de 5 ou 10 kg, as quais, 

posteriormente, sao armazenadas, para futura utilizagao no setor de mis-

tura. 

Para maior facilidade de compreensao, os aditivos da pr£ - mistu-

ra serao, doravante, denominados apenas como componentes Ĉ ,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA C^9 Ĉ  

'e Ĉ , independentes da sua composigao qufmica. 

0 consume diaVio de cargas de pre - misturas pelo setor de pro-

dugao da empresa I da ordem de 300 unidades, das quais, cerca de dois 

tergos correspondem a cargas de 10 kg e o restante a cargas de 5 kg, 

Tem-se, portanto, um consumo diario de 2.500 kg de aditivos, em media, 

Como se verifica pela Tabela 1 (anexo 2) a preparagao dessas cargas 

exigia, a grosso modo, um mlnimo de seis operagoes distintas: 

- pesar carga para o misturador; 

- carregar o misturador; 

- processar a mistura (homogeneizagao); 

- descarregar o misturador; 

- pesar e ensacar as cargas; 

- armazenar as cargas. 

Contudo, como f o i observado, pelo menos uma das operagoes acima 

4 perfeitamente dispensavel - a homogeneizagao ao se processar a mis-

tura, a qual pod era* ser transferida para o setor seguinte do fluxo pro-

dutivo, que 6 o setor de mistura. 

Passando essas observagoes para um exemplo pratico faremos uma 

ra'pida demonstragao do metodo em s i e, em seguida, iremos avalia-lo mais 



profundamente. Tomando-se como base uma produgao - padrao de 100 kg de 

aditivos, por no's cronometrada, distribufda em cargas de 10 kg e execu-

tada por 2 operaVios, obteve-se a Tabela 1 (anexo 2). 

Se levarmos em eonsideragao a possibilidade de eliminagao do uso 

do misturador, veremos, pelo exame da Tabela 1, que: 

Para o operario 1 

- poderao ser eliminadas as operagoes 3 e 4; 

- as operagoes 1 e 2 poderao ser substituidas 

por outras equivalentes as operagoes 5 e 6, 

Em termos gerais, isto represents uma melhor padro-

nizagao de tarefas e uma substancial redugao do tempo to-

t a l de execugao do trabalho, 

Teremos, entao 

- pesar e ensacar 5 k g 83 

- empilhar a carga • ••• 10 

- repetir as operago«3 1 e 2 

mais 4 vezes (4 x 93) • 372 

« Total 465 

Tempo t o t a l (min e s) • 7/45 

Para o operario 2 

- todas as 11 operagoes realizadas poderao 

ser eliminadas, colocando-se em seus l u -

gares apenas 2 outras, equivalentes, res-

pectivamente, as operagoes 9 e 10. 

Desta forma, os 2 oper&rios realizam o 

mesmo trabalho em menos tempo. Na demonstragao 

apresentada o operario 2 gastou, em tempo - pa 

drao, um t o t a l de 12 min e 8 s na execugao da 

* Esta mistura de 5 kg I constitu£da pelos quatro aditivos, nas seguin-

tes proporgoes 

CxzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 f5 kg 

c 2 1,8zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA k& 

C 3 1,5 k» 

C4 1,2 kg 
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tarefa. Pelo metodo simplificado o xaesmo operario exe-

cutara identica tarefa apenaa em 7 e 45 s (tempo 

gasto aproximadamente pelo operario l ) . 0 estudo r e a l i 

zado comprova a inexistencia de uma padronizagao ade-

quada na empresa. 

Alem dos problemaszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ja oitados existem outros que igualmente exer-

cem uma influencia negative no fluxo produtivo desse setor. Sendo a 

linha de produgao da empresa representada pelas cores AZUL, BRANCA, CIN-

ZA, MARROM e PRSTA, isto represents a existencia de pelo menos cinco t i -

pos de pre - misturas, uma para cada cor. Consequentemente, ha* necessi-

dade de se fazer uma limpeza completa do misturador sempre que se f i z e r 

a troca de corantes na p r l - mistura. t relevante sublinhar que a lim-

peza e preparagao da maquina necessitam, em mldia, de cerca de 20 minu-

tos. Esse tempo se torna altamente significativo, eis que, diariamente, 

sao consumidas p r l - misturas de todas as cinco cores, cada uma delas 

representando uma linha ou classe de produto: eletroduto, rosea, solda-

ve l , etc. 

A ana*lise detalhada de todos os fatores acima f o i decisiva para 

a busca de alternatives mais favoraveis ao metodo de trabalho da empre-

sa. 

A primeira deliberagao tomada neste sentido f o i a de efetuar um 

estudo completo de todo o fluxo do processo, procurando determinar quais 

de seu3 elementos operacionais deveriam ser aperfeigoados, substitu£dos 

ou eliminados. Nesta oportunidade foram tambem estudadas provaveis modi-

ficagoes na disposigao f£sica dos equipamentos, objetivando proporcio-

nar maiores areas l i v r e s para circulagao de material. Chegou-se, entao, 

a conclusao de que deveria ser elaborado um novo processo de trabalho, 

capaz de permitir uma maior organizagao das operagoes. Isto realmente f o i 

conseguido, em decorrencia da racionalizagao de tarefas e, tambem, devi-

do ao principio da sucessao de operagoes, que possibilita a obtengao de 

continuidade no fluxo produtivo. 

Estao relacionados a seguir, de maneira resumida, os principals 

pontos que foram modificados no setor de p r l - mistura: 

- eliminagao do uso do misturador; 

- substituigao da antiga bancada, onde estao 

instaladas as balangas 4 e 5, por outra que 

i 



oferega melhores condigoes de trabalho. Ssta 

hancada f o i projetada eapecificamente com a 

finalidade de adaptl-la, tanto ao trabalho 

que nelazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA i executado como ao operario que o 

executa; 

- viabilidade economica da troca de embalagens, 

dada a grande perda de material que fica re-

tido nas mesmas. As pre* - misturas sao acon-

dicionadas em embalagens de papel poroso, 

que retem aproximadamente, 10 g do produto 

em cada utilizagao, representando um t o t a l 

de 3,0 kg/dia do material. 0 elevado custo do 

material provavelmente permit±ri que se faga 

um investimento na compra de embalagens plas-

ticas (polietileno), destinadas a substituir 

as de papel poroso. 

3. LAY - OUT 1 

A seguir eati mostrado o lay - out 1 (anexo 3): 

1. Plataforma do misturador; 

2. Area destinada a colocagao de tonexs meta'licos; 

3. Entreposto de corantes a serem utilizados; 

4. Balanga com capacidade para 1,5 kg; 

5. " • " " 15,0 kg; 

6. Dep<5sito de embalagens vaaias; 

7. Armazenagem de pre* - misturas; 

8. Balanga de conferancia de peso; 

9. • com capacidade para 150 kg; 

10. Entreposto de aditivos a serem utilizados. 

GABARIT03 

0 0 0 0 0 - Tonlis meta*lieos usados para 

receber as descargas do mistura-

dor. 

4. LAY - OUT 2 

0 lay - out 2 (anexo 4) I o seguinte: 

1. Plataforma do misturador; 



2. Armazenagem de pre* - misturas; 

3. Entreposto de aditivos a serem utilizados; 

4. Balanga com capacidade para 1,5 kg(aditivo C^); 

5 # • " " H 15,0 kg(aditivos e C,4); 

6. Material a ser pesado na balanga 55 

7. Deposito de embalagens vazias; 

8. Balanga com capacidade para 150 kg(aditivo C 2); 

9. para conferencia de peso; 

10, Armazenagem de pr£ - misturas. 

GABARITOS 

0 0 0 

0 0 0 

0 0 

0 0 

0 0 

a 

D 
P 
a 

- Csixa com corantes; 

- Hecipientes para pesagens (com capaci-

dade para 5,0 kg); 

Recipientes para pesagens (com capaci-

dade para 10,0 kg); 

- Embalagens a receber/recebendo cargas 

OperaVios no setor: 

A - Pesar aditivo C-J 

B - M aditivos C. e C.; 
— J 4 

C - • aditivo £ 2; 

D - Ensacar cargas e armazenar. 

5. DESCRIQ20 BO IS METODO DE TRABALHO 

Este mltodo era processado a p a r t i r de duas ramificagoes d i s t i n -

tas em seu fluxo. A primeira delas tinha i n l c i o no ponto 10 e a segunda 

no pontozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 (anexo 3). 

A primeira ramificagao £ composta dos seguintes elementos opera-

cionais: 

- transportar o material do ponto 10 ate o ponto 9; 



- pesar, em 9, as cargas dos aditivos C2> e Ĉ ; 

- transportar as cargas para o misturador (1); 

- carregar o misturador e processar a mistura (1); 

- posicionar o tonel na boca de descarga do mistura-

dor; 

- descarregar o misturador, depositando a sua carga 

no tonel posicionado; 

- transportar o tonel com a carga desde o misturador 

ate o ponto 8; 

- pesar, em 8, as cargas fina i s de p r l - mistura 

(com 5 ou 10 kg), ensacando-as em seguida; 

- transporter as p r l - misturas de 8 para 7 e arma-

zena*-las# 

A segunda ramificacao i n c l u i as seguintes operagoes: 

- transportar o material do ponto 3 at£ os pontos 

4 e 5; 

- pesar em 4 e 5 as cargas dos componentes e ensa-

ca*-las; 

- transportar os componentes de 4 e 8 para 7 e, 

em seguida, armazena'-los. 

6. DSSCRigSO DO 22 M&D0D0 DE TRABALHO 

0 fluxo produtivo deste mltodo tern infcio localizado no ponto 3, 

(anexo 4) dos aditivos a serem pesados e I composto dos seguintes ele-

ment os operacionais: 

- transportar o material do ponto 3 ate os pontos 

6 e 8; 

- pesar simultaneamente: 

- em 4, as cargas do aditivo 

•» 5, • ,f dos aditivos Ĉ  e Ĉ ; 

» 8, " * do aditivo £ 2; 

- transportar as cargas de 4,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5 e 8 para 7 e ensaca*-

las; 

- transportar as cargas dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA yvi - mistura, ja* ensaca-

das, do ponto 7 ate os ponto3 2 e/ou 10. 

I 



7. SETOR DE EXTRUSSO 

0 setor de extrusao e o mais complexo de todos os setores da 

empresa. Nele sao fabricadas tres linhas ba'sicas de produtos tubulares, 

definidas como: 

- linha agua: 

- bolsa; 

- rosea; 

- linha eletroduto: 

- bolsa; 

- rosea; 

linha esgoto bolsa, 

padronizadas em bitolas comerciais que variant de 16 a 200 millmetros, 

ou, de 1/2 a 6 polegadas, para tubos/bolsa e tubos/rosca, respectiva-

mente. 

As aludidas linhas estao ainda subdivididas em varias classes 

de produtos, de acordo com suas caracterfsticas ffsicas e mecanicas 

(resistencia a pressao interna, resistencia ao impacto, espessura da 

parede, etc). Neste setor sao realizadas tamblm operagoes fina i s de 

bolsagem, rosqueamento e embalagem dos tubos, em segoes complementares 

do seu fluxo produtivo. 

7.1* A Extrusora 

Uma extrusorazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 composta, basicamente, de um cilindro termoplas-

tif i c a d o r ao qual se acopla uma rosea sem - fim, com passo e diametro 

constantes, que atuam como transportadora do material j£ plastificado. 

Esse material e entao forgado a passar por um bocal calibrador, onde 

adquire forma e dimensoes determinadas. 0 tubo depois de calibrado e 

introduzido continuamente em um canal de resfriamento, de onde sai pron-

to para receber o carimbo de especificagoes. Posteriormente, este tubo 

4 serrado em comprimentos predeterminados de 3 ou 6 metros e colocados 

em bancadas (todas essas operagoes realizadas automaticamente). 

8. OPSRAQOES 0QMPLEEE1TTARES 

Ap6s serem extrudados e serrados os tuboszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e3tao prontos para as 

operagoes complementares, em suas respectivas segoes. 

8.1. Bolsagem 

I 



A operagao de bolsagem I executada em tres tipos distintos de 

bolsadeiras, que sao: 

- manuals; 

- semi - automaticas e 

- automaticas. 

As bolsadeiras manuais geralmente sao montadas na propria ban-

cada de extrusao. Elas sao constituldas de um ou dois fornos c i l i n d r i -

cos (onde se aquece a extremidade do tubo) e de um macho, ao qual se 

acopla o tubo depois de aquecido, para a confeccao da bolsa. 

As bolsadeiras semi - automaticas possuem, tambem, dois fornos 

para o aquecimento e um macho. Elas sao dotadas ainda de um molde, acio-

nado por um sistema pneumatico que ae fecha sobre a extremidade do tubo 

para a formacao de um anel (tubos PBA - ponta/bolsa com anel de borra-

cha para vedacao). 

A bolsadeira automatica £ o modelo mais aperfeicoado deste tipo 

de equipamento. 0 simples acionamento de um comandozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 suficiente para 

que a ma'quina realize todas as operagoes necessa'rias a formacao da 

• bolsa. 

8.2. Bosqueamento 

A segao de roscas 4 composta de cinco rosqueadeiras horizontals 

(de bancada) com avango e limitador de curso, controlados manualmente. 

AszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA mdquina3 sao equipadas com placas de castanha, universais, que asse-

guram a adaptagao de tarrachas, de dimensoes -yariadaa, permitindo o ros-

queamento de pegas com bitolas de 1/2 a 6 polegadas. Ao contraVio das 

segoes de bolsagem, que sao distribufdas por todo o setor de extrusao, 

a segao de rosqueamento esta* localizada numa ^rea l a t e r a l , anexa ao re-

ferido setor. Desta maneira, o tempo exigido para o transporte de tubos 

entre extrusoras e rosqueadeiras, ira r aparecer aqui em numero significa-

tivamente maior do que o tempo requerido para o transporte entre extru-

soras e bolsadeiras. 

8.3. Embalagem 

A operagao f i n a l de embalagem consiste simplesmente em amarrar 

com barbante lotes de 3, 5, 10 15, 20 ou 30 unidades, em fungao do dia-

metro dos tubos. Este trabalho I executado nas mesmas bancadas das bol-

I 
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sadeiras e rosqueadeiras, pelo raesmo operario. Cada um dos lotes de tu -

bos, depois de amarrado,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 transportado para o entreposto de produtos 

acabados, de onde 4 despachado para o dep<5sito geral. 

9. CONTROLS DA PR0DUQ20 

A produgao de uma extrusora 4 medida em fungao do tempo reque-

rido para a fabricagao de 1 metro linear de tubo, ou seja, em segundos/ 

metro de tubo. Este fator 4 posteriormente transformado para tubos/ho-

ra (que represents a produgao horaria da mlquina). 

Na CANDE 4 exercido diariamente e em todos os turnos de traba-

lho um controle rigoroso sobre essa produgao. Existem dados armazena-

dos pelo departamento de produgao capazes de fomecer informagoes preci-

sas acerca dos vardos fatores que podem provooar redugoes na capacida-

de produtiva de suas extrusoras. 

Por outro lado, a capacidade produtiva dos equipamentos das 

segoes de bolsagem e rosqueamento ainda nao havia sido estudada pela 

empresa. 

face do exposto, decidiu-se fazer um levantamento de Tempos 

e Movimentos, voltado principalmente para as segoes complement ares de&te 

setor. Com esta in i c i a t i v a procurou-se obter uma melhor adaptagao entre 

a produgao das extrusoras e a das bolsadeiras e rosqueadeiras, atraves 

de padronizagoes necessarias ao bom desempenho do trabalho. Cada opera-

gao, depois de subdividida em elementos, passou a ser executada conforme 

havia sido estabelecida, permitindo o emprego de folhas de observagao 

na obtengao dos tempos - padroes. 

10. MQDIEICAgOES PROPOSTAS 

Ao ser iniciado o estudo de Tempos e Movimentos acima referido, 

tendente a melhorar a produgao das extrusoras, bolsadeiras e rosquea-

deiras, verificou-se que algumas modificagoes deveriam ser introduzidas 

em determinadas segoes, para que se conseguisse um melhor aproveitamen-

to do trabalho. As sugestoes feitas neste sentido estao abaixo d i s c r i -

minadas. Cumpre assinalar, por outro lado, que modificagoes para a me-

Ihoria do trabalho ji haviam sido propostas para o setor de p r l - mis-

tura. 

10.1. Bolsadeiras 

Para as bolsadeiras manuals, nas quais existem dois fornos, de-
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vera ser exeeutado um me'todo de trabalho que u t i l i z e ambos os fornos, 

simultaneamente, da seguinte maneira: 

- enquanto um tubo esta sendo bolsado (na 

fase de acoplamento), um segundo tubo 

devera* estar sendo aquecido no segundo 

forno (que se encontra a uma tempera-

tura ideal para o acoplamento) e um 

terceiro tubo devera estar sendo aque-

cido no primeiro forno (em fase de p r l -

aquecimento. 

Este processo proporciona um sensfvel aumento na produgao da 

bolsadeira, pois o pre" - aquecimento do tubo represents uma reducao 

do tempo t o t a l de bolsagem do mesmo. 

Vale acentuar, tambem, que devera ser f e i t o um trabalho de cons-

cientizagao dos operarios e supervisores de turnos sobre a importancia 

da aplicacao deste me'todo. 

10.2. Bancadas de Bolsagem 

Para essas bancadas de bolsagem de tubos agua/bolsa e esgoto/ 

bolsa, com diametros de 100 milimetros ou mais, nas quais o eixo do 

o **• 

macho bolsador encontra-se deslocado de 90 em relacao ao eixo do 

tubo que esta* sendo aquecido, a operacao respective, como e sabido, 

exige a movimentagao do tubo desde o piano horizontal a t l o piano ver-

t i c a l , a fim de que seja f e i t o o acoplamento. Como a maior parte desses 

tubos tern 6 metros de cumprimento e, consequentemente, grande peso, tor 

na-se este trabalho sobremaneira cansativo e inconveniente. 

A solugao deste problema ser^ facilmente conseguida com a adap-

tagao do macho a bancada, posicionando o seu eixo no mesmo piano do 

tubo (piano horizontal). No caso vertente, devera ser transmitido ao 

macho um avango l a t e r a l em diregao ao tubo por meio do volante/roda den 

tada/cremalheira, a fim de que,vencido, sem dificuldade, o esforgo re-

querido para o engate das pegas, a operagao chegue a bom termo 

11. SETOR DE INJEQIO 

Neste setor sao produzidas todas as conexoes das v^rias linhas 

de produgao da empresa. Aqui,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA alim de curvas, luvas, niples, unioes, 
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etc., sao pro&uzidas tambem caixas de passagem e de derivagao, usadas, 

em larga escala, nas instalagoes de eletrodutos e teledutos. 

As dificuldades encontradas pela empresa em atender tuna crescen-

te demanda de venda das pegas ingetaveis, nos levou a elaboragao de 

uma relacao completa das mesmas, conforme mostra a Tabela 2 (anexo 5)* 

Nesta Tabela sao apresentados dados mais significativos, obtidos dire-

tamente na linha de produgao e no setor de e3tudo, que sao: 

- coluna 3t previsao mensal de vendas; 

" 5: n 2 de pegas por molde; 

• 7: peso t o t a l do material injetado; 
11 8: tempo t o t a l para a realizagao de um ciclo; 

" 9* pegas produzidas por hora. 

De posse dos dados acima ficamos entao em condigoes de execu-

tar uma programagao de produgao, capaz de suprir as necessidades do 

mereado. 

Os tempos - padroes de produgao das pegas foram conseguidos por 

meio de avaliagao direta, para a qual utilizamos a Folha de Avaliagao 

(anexo 6). 

Depois de elaborada uma tabela de controle dos moldes, Tabela 

3 (anexo 7), as pegas a serem produzidas foram distribufdas entre as 

sete maquinas do setor, observando-se as suas limitagoes de, peso t o t a l 

de injegao, vao l i v r e entre colunas e alturas maxima e mfnima do molde 

de injegao, conforme o anexo 8. 

0 estudo do setor de injegao nos levou a v e r i f i c a r que aszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA mi-

quinas injetoras nele instaladas estavam trabalhando no limite maximo 

de horas produtivas, ou seja, 480 horas/mes. 

0 crescimento das vendas de pegas, como f o i acima mencionado, 

implica diretamente na aquisigao de um novo equipamento com as carac-

terlsticas apresentadas nas Especificagoes das Injetoras (anexo 8). 

XXXZZXXXXXZXXXX xxxxxxxxxxxxxxxxxxxx fflXXnxmilXX 
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ANEXOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2 TABEI«£ 1 

Produgao-Padrao de 100 kg de Aditivos por 2 OperaVios 

Operagao Operario 1 Tempo-Padrao| 

8 
Operagao Operario 2 Tempo-Padrao 

8 

1 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
*•* 

Pesar 50 kg de carga ( l * vez) 115 1 Espera 

2 it it iizyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA H H (28 vez) 115 2 Transportar a 1 * carga para o mistu-

3 Posicionar o tambor para receber as rador 18 

cargas 16 3 Carregar o misturador ( 1 * vez) 23 

4 Movimentar o tambor com as cargas 4 Processar a mistura 1ft vez e trans-

ate as balangas 26 portar a 2» carga 200 

5 Pesar 10 kg e ensacar 34 5 Desoarregar 1» vez 22 

6 Empilhar a carga 10 6 Carregar o misturador (26 vez) 23 

7 Repetir as operagoes 5 e 6 mais 4 7 Processar a mistura 2* vez e trans-

vezes 176 portar a 2» carga 200 

8 Descarregar (2ft vez) 22 

9 Pesar 10 kg e ensacar 34 

10 Empilhar a carga 10 

11 Repetir as operagoes 9 e 10 mais 4 

vezes 176 

Total 492 Total 728 

Tempo Total 8 min 12 8 Tempo Total 12 min 8 s 

* Neste setor trabalham normalmente 4 opera*rios, em regime de 8 horas/dia, divididas em dois turnos 

** Esta mistura de 50 kg e constitufda pelos quatro aditivos, nas seguintes proporgoes 

0 1 2,5 kg 

C3 7,5 kg 

C2 34,0 kg 

Ĉ  6,0 kg 



> zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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V zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• L 

V 

9 ] zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• • • • • • • • 

O O O 

o o o  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
c 8 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A 

LAY-OUT PRE-MISTURA 
ANEXO 4 



TABELAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2 

Relacao de Pegas InjetaVeis 
ANEXOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 5 

NlfelERO PEQA. • 
PREV. DE VENLA 
MENSAL (PEQAS) 

PESO DA 

PE5A (g) 
PEQAS PESO DO 

CANAL(g) 
PESO TO-
TAL (g) 

CICLO TO 
TAL (s) 

PECAS HORAS 1 

NlfelERO PEQA. • 
PREV. DE VENLA 
MENSAL (PEQAS) 

PESO DA 

PE5A (g) MOLDE 

PESO DO 
CANAL(g) 

PESO TO-
TAL (g) 

CICLO TO 
TAL (s) HORA MES 

001 MICRO ASPERSOR 1 16 6 22 33 1.750 

002 ANEL FIX. 16 2 6 6 18 30 720 

003 ANEL FIX. 20 2 6 6 18 30 720 

004 ANEL VED. 16 2 6 6 18 30 720 

005 ANEL VED. 20 2 6 6 18 30 720 

006 PLUG A.R. 1/2" 12.000 5 4 11 31 35 410 30 

007 CAPS A.B. 20 3.000 6 6 13 49 42 510 6 

008 PLUG A.R. 3/4" 7.000 7 4 11 39 37 395 18 

009 ADAP. 20 x 1/2" 61.000 9 4 19 55 40 360 169 

010 B.R.A.R. 3/4" x 1/2" 8.000 9 4 25 61 58 250 32 

Oil J.A.B. 16 9 4 14 50 34 420 

012 NfPEL A.R. 1/2" 10.000 9 4 15 51 45 325 31 

013 CAPS A.R. 1/2" 2.500 10 8 28 108 51 570 5 

014 LUVA A.B. 20 12.000 10 4 15 55 37 390 31 

015 NlPEL A.R. 3/4" 6.500 11 4 16 60 45 320 20 

016 CAPS A.B. 25 7.000 12 6 15 87 44 490 14 

017 B. ENG. RAP. 16 13 4 42 94 63 230 

018 B.L.A.B. 32 x 20 13 4 22 74 37 390 

019 GUIA TARE. 1/2" 13 6 12 90 57 380 

020 LUVA A.R. 1/2" 21.000 13 8 16 120 60 480 44 



TABELA 2 

Relacao de Pecas InjetaVeis (Continuacao) 

NTJMERO FEQA 
PREV. BE VENDA 
MEN SAL (PEQAS) 

PESO DA 
PEQA (g) 

PEQAS 
MOLDE 

PESO DO 
CANAL(g) 

PESO TO-
TAL (g) 

CICLO TO 
TAL (s) 

PEQAS 
HORA 

MORAS 

MES 

021 LUVA E.R. 1/2" 16.000 13 8 15 119 56 510 32 

022 J.A.B. 20 60.000 14 4 15 71 36 400 150 

023 GUIA TARR. 3/4" 15 6 18 108 40 550 

024 ADAP. 25 x 3/4" 61.000 16 4 19 83 50 290 210 

025 LUVA A.B. 25 7.000 16 4 21 85 52 280 25 

026 l.L.R.A.E. 20 x 1/2" 20.000 16 8 30 158 70 410 49 

027 L.R.A.B. 25 x 20 4.500 16 4 15 79 48 300 15 

028 PLUG A.R. 1" 1.500 16 4 18 82 40 365 4 

029 B. ENG. RAP. 20 18 4 10 82 58 250 

030 CAPS A.R. 3/4" 2.500 18 8 26 170 60 480 6 

031 LUVA ENG. RAP. 20 18 4 10 82 63 228 

032 NlPEL A.R. 1" 1.500 18 4 14 86 39 370 4 

033 B.R.A.R. 1" x 3/4" 2.500 19 4 30 106 65 220 12 

034 CAPS A.B. 32 450 19 6 18 132 54 4C0 2 

035 B.L.A.B. 32 x 25 1.500 21 4 18 102 58 250 6 

036 LUVA ENG. RAP. 16 21 4 10 94 66 220 

037 TEE A.B. 20 16.500 22 6 20 152 70 310 54 

038 B.L.A.B. 40 x 20 50 23 4 21 113 40 365 1 

039 LUVA A.B. 32 1.500 23 4 23 115 55 260 6 

040 L.L.R.A.B. 25 x 3/4" 10.000 23 8 24 208 63 460 22 



TABELA.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2 

Relagao de Pecas InjetaVeis (Contixmagao) 

NIJMERO PEQA 
PREV. DE VENDA 

MENSAL (PEQAS) 

PESO DA 

PEQA (g) 

PEQAS 

MOLDE 

PESO DO 

CANAL(g) 

PESO TO-

T A L (g) 
C I C L O TO-

TA L (s) 
PEQAS 

HORA 

HORAS 

MSS 

0 4 1 B .L.A.B. 4 0 x 2 5 3 0 2 4 4 2 1 1 1 7 52 2 8 0 1 

0 4 2 CAPS A.R. 1 " 6 0 0 2 4 8 2 2 2 1 4 9 6 3 0 0 2 

0 4 3 LUVA A.R. 3 / 4 " 1 4 . 0 0 0 2 4 6 1 3 1 5 7 6 9 3 1 5 45 

0 4 4 LUVA 12.R. 3 / 4 " 2 5 . 0 0 0 2 4 6 1 3 1 5 7 7 6 2 8 5 8 8 

0 4 5 J.A.R. 1 / 2 " 2 2 . 0 0 0 2 5 4 2 4 1 2 4 97 1 4 8 1 4 9 

0 4 6 J . L . R . 2 0 x 1 / 2 " 2 0 . 0 0 0 2 5 4 2 4 1 2 4 1 3 1 1 1 0 1 8 2 

0 4 7 ADAP. 3 2 x 1 " 9 . 0 0 0 2 6 4 1 9 1 2 3 4 9 2 9 4 31 

0 4 8 J . A . B . 2 5 36.COO 26 4 1 5 119 4 0 3 6 0 1 0 0 

0 4 9 L.R.A.R. 3 / 4 " x 1 / 2 " 5 . 5 0 0 2 6 4 1 8 1 2 2 1 1 1 1 3 0 4 3 

0 5 0 B.L.A.B. 4 0 x 3 2 4 5 2 7 4 2 8 1 3 6 5 8 2 5 0 1 

0 5 1 CAPS A.B. 4 0 2 1 0 2 8 4 2 2 1 3 4 4 7 3 1 0 1 

0 5 2 LUVA E.R. 1 " 8 . 0 0 0 3 1 8 2 9 2 7 7 9 3 3 1 0 2 6 

0 5 3 L.R.A.B. 3 2 x 25 1 . 5 0 0 31 4 1 6 1 4 0 5 0 2 8 8 6 

0 5 4 LUVA A.R. 1 " 3 . 2 0 0 3 2 8 3 0 2 8 6 9 3 310 1 1 

0 5 5 L.L.R.A.B. 3 2 x 1 " 1 . 2 0 0 3 2 8 2 7 2 8 3 5 9 4 3 8 3 

0 5 6 L.R.A.R. 1 " x 3 / 4 " 1 . 5 0 0 3 4 4 1 7 1 5 3 1 0 3 1 4 0 1 1 

057 TEE A.R. 1 / 2 " 1 . 4 0 0 3 5 4 3 4 1 7 4 1 2 0 1 2 0 1 2 

0 5 8 TEE A.B. 2 5 1 0 . 5 0 0 3 7 6 4 3 2 6 5 8 3 2 6 0 4 1 

0 5 9 J.A.R. 3 / 4 " 1 6 . 0 0 0 3 8 4 1 3 1 6 5 1 5 0 9 6 1 6 7 

0 6 0 J . L . R . 2 5 x 3 / 4 " 1 0 . 0 0 0 3 8 4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA J 1 4 1 6 6 1 2 0 1 2 0 8 4 



U'fP zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

TABELA. 2 , 

Relagao de Pegaa InjetaVeis (Continuagao) 

NtfMBRO PEQA 
PREV. DE VENDA 
MENSAL (PEQAS) 

PESO DA 

PEQA (g) 

PEQAS 
MOLDE 

PESO DO 
CANAl(g) 

PESO TO-
TAL (g) 

CICLO TO-
TAL (s) 

PEQAS 
HORA 

HORAS 
MBS 

061 ADAP. ENG. 16 42 4 12 180 120 120 

062 J.A.B. 32 4.500 42 4 25 193 51 285 16 

063 ADAP. ENG. 20 43 4 17 189 120 120 

064 ADAP. 40 x 1 1/4" 850 45 2 22 112 45 160 6 

065 J. ESG. 40 26.000 45 2 12 102 42 171 152 

066 B.L. 60 x 25 46 4 28 212 48 300 

067 B.L. 60 x 32 49 4 28 224 45 320 

068 B.L. 60 x 40 52 4 27 235 72 200 

069 TEE A.R« 3/4" 7.500 54 2 14 122 90 94 

070 J.A..R. 1" 2.400 57 4 13 241 102 140 18 

071 TEE ESG. 40 5.000 57 2 12 126 35 210 24 

072 TEE A.R. 3/4" x 1/2" 1.200 63 2 14 140 90 80 15 

073 TEE A.B. 32 2.700 67 6 71 473 70 310 9 

074 LUVA A.R. 1 1/4" 520 71 4 28 312 47 310 2 

075 LUVA S.R. 1 1/4" 2.000 71 4 28 312 47 310 7 

076 J. ESG. 50 15.000 72 4 45 333 80 180 84 

077 ADAP. 50 x 1 1/2" 900 79 2 15 173 80 90 10 

078 ESPAQ. 100/2 82 1 16 99 42 86 

079 LUVA E.Pi. 1 1/2" 3.500 86 4 27 371 120 120 30 

080 TEE A.R. 1" 1.400 87 2 11 185 90zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA j  80 18 



TABELA 2 ̂  

Relagao de Pegas InjetaVeis (Continuagao) 

NTJMERO PEQA 
PREV. DE VENDA PESO DA PEQAS PESO DO PESO TO- C I C L O TO- PEQAS HORA S 

NTJMERO PEQA 
MENSAL ( P E Q A S ) PEQA (g) MOLDE CANAL(g) T A L (g) TAL (s) HORA MES 

0 8 1 LUVA A.R. 1 1 / 2 " 8 0 0 8 9 4 2 6 3 8 2 1 2 0 1 2 0 7 

0 8 2 CAPS A.B. 6 0 1 7 0 9 0 6 5 2 5 9 2 8 5 2 5 4 1 

0 8 3 ADAP. 6 0 x 2" 2 8 0 1 0 5 0 8 3 ADAP. 6 0 x 2" 2 8 0 1 0 5 

0 6 4 CORPO TARRACHA 1 1 2 2 2 6 2 5 0 56 1 3 0 

0 8 5 LUVA E.R. 2" 2 . 5 0 0 1 3 3 2 2 0 2 8 6 1 3 4 5 4 4 7 

0 8 6 J . ESG. 7 5 2 . 5 0 0 1 3 7 2 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA55 3 2 9 5 6 1 3 0 2 0 

0 8 7 LUVA A.R. 2" 6 0 0  1 3 8 2 2 2 2 9 8 1 2 2 5 9 1 1 

0 8 8 C A I X A PAS. I R 2 5 1 4 7 1 2 8 1 7 5 4 3 8 5 

0 8 9 C A I X A PAS. I R T 2 5 1 4 7 1 2 8 1 7 5 4 3 8 5 

0 9 0 T A K P 2 0 1 0 0 P. 1 5 0 2 3 2 3 3 2 7 6 9 5 

0 9 1 C A I X A PAS. I 2 5 1 5 2 1 2 6 1 7 8 4 5 8 0 

0 9 2 TALJPAO 1 0 0 B. 1 5 8 2 3 2 3 4 8 7 6 9 5 

0 9 3 COLAR 6 0 x 2 5 1 5 0 1 6 9 2 1 7 3 5 5 7 6 9 5 2 

0 9 4 COLAR 6 0 x 1 / 2 " 3 5 0 1 7 1 2 1 9 3 6 1 7 6 9 5 4 

0 9 5 COLAR 6 0 x 3 / 4 " 8 5 0 1 7 1 2 2 1 3 6 3 7 7 9 3 1 0 

0 9 6 COLAR 6 0 x 2 0 50 0  1 7 3 2 2 4 2 7 0 7 4 9 8 6 

0 9 7 C A I X A PAS. T 2 5 1 7 5 1 2 6 2 0 1 4 5 8 0 

0 9 8 ADAP. ENG. 5 0 1 2 . 0 0 0  2C5 2 3 2 4 4 2 1 0 9 6 6 1 8 2 

0 9 9 T E E ESG. 7 5 2 0 6 1 1 1 2 1 7 6 3 5 7 

1 0 0 J . ESG. 1 0 0 1 1 . 0 0 0  2 4 2 2 6 0 5 4 4 6 3 115 



TABELA 2 

Relacao de Pegas InjetaVeis (Continuagao) 

PEQA 
PREV. DE VEIiDA 
MENSAL (PEQAS) 

PESO 
PEQA 

DA 

(g) 

PEQAS 
MOLDE 

PESO DO 
CANAL(g) 

PESO TO-
TAL (g) 

CICLO 
TAL 

TO-

(s) 

PEQAS 
HORA 

K0RA3 
MES 

101 ADAP. ENG. 75 10.000 252 2 34 538 110 65 154 

102 ESPAQ. 100/8 325 1 10 335 72 50 

103 TEE A.B. 60 20 390 1 14 404 129 28 1 

104 L.R.A.B. 110 x 60 480 2 25 985 450 16 

105 CRUZETA 60 519 1 14 533 164 22 

106 TEE A.B. 85 777 1 34 811 180 20 

107 CRUZETA 85 903 1 34 937 225 16 



TABELA. 3 

Controle de ISoldes de Injecao (Continuagao) 

I •• • zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAi 

Dimensoes 
Altura do 

Molde Bitola 
do Molde Molde zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

BUB zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

32 , Joelho AR 1/2H 280 X 240 258 

33 Joelho LR 2 0  x 1/2* 280 X 240 258 

3 4 Joelho AR 3/4" 2 0 0  X 225 220 

35 Joelho LR 25 x 3/4" 2 0 0  X 225 220 

36 Joelho AR 1" 325 X 325 285 

37 Joelho AB 16 2 0 0  X 2 0 0  152 

38 Joelho AB 2 0  250 X 250 20 5 

3 9 Joelho AB 25 250 X 295 ! 2 50  

40 Joelho AB 32 3 0 0  X 350 272 

41 Joelho esgoto 40 245 X 340 226 

42 Joelho esgoto 5 0  3 8 0  X 460 28 5 

4 $ Adaptador 2 0  x 1/2" 2 8 0  X 375 225 

4 4 

4 5 

Adaptador 25 x 3/4" 2 8 0  X 375 225 4 4 

4 5 Adaptador 40 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAz l 1/4 400 X 400 2 5 0  

46 Adaptador 50 x 1 1/4 • 400 X 400 2 5 0  

4 7 Caps AR 1/2" 360 X 295 342 

48 Caps AR 3/4" 3 6 0  X 295 342 

4 9 Caps AR 1" 360 X 295 34 2 

50 Caps para caixa de derivagao 3 6 0  X 295 342 

51 Caps AB 2 0  250 X 2 9 0  153 

52 Caps AB 25 250 X 2 9 0  153 

5 3 Caps AB 32 250 X 290 153 

54 Caps AB 40 250 X 250 2 8 9 

55 Caps AB 60 410 X 470 3 10  

56 Plug rosea 1/2" 3 0 0  X 3 8 0  2 8 0  

5 7 Plug rosea 3 / 4 " 3 0 0  X 3 8 0  280 

58 Plug rosea 1 " 3 0 0  X 3 8 0  280 

5 9 Cruzeta 60 370 X 440 345 

60 Te 60 370 X 440 345 

61 Cruzeta 8 5 550 X 6 3 0  302 

62 Te 8 5 

1 

550 X 6 3 0  30 2 



TABELA.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 

Controle de Moldes de Injegao (Continuagao 

Dimensoes Altura do 

Molde Bitola 
do Molde Molde 

mm 

63 Corpo de tarracha 270 x 290 257 

64 Guia de tarracha 1/2" 300zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 160 

65 Guia de tarracha 3/4" 3 0 0 0 160 

66 Colar de tomada 60 x 20 320 x 320 290 

67 Colar de tomada 60 x 25 320 x 320 290 

68 Colar de tomada 60 x 2/2" 320 x 320 290 

69 Colar de tonada 60 x 3/4" 320 x 3 2 0  290 

70 Espagador com dois furos 100 260 x 310 180 

71 Espagador com oito furos 100 460 x 680 295 

72 Tampao para duto 100 410 x 530 320 

73 Engate R para tubo de irrigagao 75 340 

74 Luva para engate ra'pido 16 250 x 250 205 

75 Lava para engate rapido 20 250 x 250 205 

76 Bucha para engate rapido 16 200 x 200 210 

77 Bucha para engate rapido 20 315 0 185 

78 Adaptador para engate rapido 16 290 x 430 230 

79 Adaptador para engate rapido 20 290 x 430 230 

80 Caixa de derivadas Te 34 300 x 350 244 

81 Bucha de redugao longa 40 x 20 240 x 300 216 

82 Bucha de redugao longa 40 x 25 240 x 3 0 0  216 

83 Bucha de redugao longa 40 x 32 240 x 300 216 

84 Te esgoto 40 250 x 250 230 

85 Caixa de derivagao com duas 

saidas 290 x 350 244 

86 Caixa de derivagao com uma 

saida 290 x 350 244 

87 Micro aspersor 220 x 290 157 

88 Te AR de redugao 3/4 Mxl/2 M 270 x 290 235 

89 Joelho esgoto 90° 100 450 x 570 290 

90 Joelho esgoto 90° 75 450 x 570 310 



Folha de Avaliagao (Produgao - Padrao)zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I > 1 

OFERAgXO: OPERAQlO Nfi: 

IdXQUINA: M/QUINA NS: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

OVERADOR: SUPERVISOR: 

DEPAETAMENTO: SETOR: DATA: 

PEQA: 

E L E M E N T O T 1 2 3 4 6 7 8 9 10 MfiDIA 

1 T 

2 T 

3 T 

4 T 

5 T 

6 T 

7 
T 

8 T 

9 T 

10 T 

1 1 T 

12 T 

13 T 

14 T 

15 T 

16 T 

17 T 

18 T 

TEMPO K6DI0 RITMO TEMPO NORMA! TEMPO PADRSO 

AVAIIADOH: OBSERVAQDES: 



TABELA.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 

Controle de Moldes de Injegao 

ANEXO 7 

Molde 

j 

Bitola 

Bimensoes 

do Molde 

Altura do 

Molde 

1 Luva AR e ER 1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA/2" 280 X 315 230 

2 luva AR e ER 3/4" 270 X 310 230 

3 Luva AR e ER 1" 350 X 400 294 

4 Luva AR e ER 350 X 400 290 

5 Luva AR e ER l V 2 M 350 X 400 290 

6 Luva AR e ER 2 • 350 X 350 345 

7 Luva de redugao AR l"x 3/4" 280 X 370 268 

8 Luva de redugao AR 3/4»x 1/2' ' 280 X 370 268 

9 Luva de redugao AB 32 x 25 280 X 370 240 

10 Adaptador 32 x 1 280 X 370 240 

11 Luva AB 20 280 X 375 235 

ft Luva de redugao 25 x 20 280 X 375 235 

13 Luva AB 25 270 X 380 245 

14 Luva AB 32 270 X 380 245 

15 Luva LR 20 x 1/2M 350 X 400 290 

16 Luva LR 25 x 3/4" 350 X 400 240 

17 Luva LR 32 x 1" 350 X 400 290 

18 Luva de redugao 110 x 60 500 X 660 320 

19 Te AR 1/2" 225 X 230 210 

20 Te AR 3/4" 270 X 290 235 

21 Te AR 1" 330 X 330 250 

22 Te A3 16 200 X 200 135 

23 Te AB 20 260 X 295 250 

24 Te AB 25 290 X 350 305 

25 Te AB 32 290 X 350 210 

26 Niple AR 1/2" 300 X 375 230 

27 Niple AR 3/4" 300 X 375 230 

28 Niple AR 1" 300 X 375 230 

29 Bucha de redugao 1" x 1/2" 320 X 430 350 

30 Bucha de redugao 1" x 3/4" 320 X 430 250 

31 Bucha de redugao 3/4" x 1/2" 320 X 430 250 



Especificagoes das 2h;je£oras da CANDE ANEXOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 8 

• zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

CANDE ESPECIFICACOES DAS INJETORAS 

NS T I P O PABRICANTE 

DI&METRO 

DA 
ftOSCA 

PESO DE 

INJEClO 
VAO L I V R E 

ENTRE COLUNAS 

ALTURA DO 

MOIDE 
MINIMA-MXXIMA 

ABERTURA M A X I -

MA ENTRE PLACAS 

01 
BSKM 

145/160 
PERBATE 45 mm 178 g (455x455) mm (200x380) mm 850 mm 

02 
BSKM 

300/100S 
PERBATE 45 mm 220 g (400x400) mm (188x375) mm 750 mm 

03 
BSKM 

300/100KK 
PERBATE 45 nun 200 g (400x400) mm (220x400) mm 470 mm 

04 
BSKM 

140/225 
PERBATE 45 mm 200 g (455x455) mm (200x380) mm 850 mm 

05 
BSKM 

212/400 
PERBATE 60 mm 430 g (500x500) mm (240x470) mm 940 mm 

06 140/250 P I C 40 mm 197 g (370x370) mm (200x400) mm 800 mm 

07 
BSKM 

460/1200 
FEREATS 96 mm 1215 g (715x715) mm (300x670) mm 1350 mm 

08 
BSKM 

125C/300S 
PERBATE 65 mm 800 g (565x565) mm (263x525) mm 1050 mm 


