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RESUMO

O presente trabalho tem por finalidade mostrar como se

processa a impregnacgao dentro da fabricacdao do fly-back.

Para uma melhor compreensao do processo de impregnacdo,
serao citados os 28 processos que compée o f'ly-back visando si

tua-lo, oferecendo assim uma visdo mais ampla sobre a matéria.

O processo de impregnacao consiste no isolamento das
bobinas de alta e baixa tensao, através de injegao a vacuo da re
sina Epoxi, resultando na isolagao das espiras e evitando curto-

circuito no componente fly-back.



LISTA DE SIMBOLOS

) - Didmetro

D - Densidade

prel - Densidade relativa

" - Viscosidade

G - Temperatura

Tmax - Temperatura miaxima

Tmin - Tenmperatura minima

Top - Temperatura de operac¢ao
Test - Temperatura de estocagem
Ty - Temperatura de deformagao
Ty - Temperatura de fusao

R - Resisténcia

Rsup - Resisténcia superficial
a - Dilatacgao térmica

AA - Absorcgao de agua

Tmax - Tensao maxima

tmin - Tensao minima

T - Tempo

E . - Intensidade dielétrica

£ - Elasticidade
Y - Deformacao
p - Poténcia

Im - Corrente média
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CAPITULO 1

TEXTO

Objetivando atender os dispositivos legais, o presente
estdgio servird como complementacdo da carga hordria no Curso de

Formagao de Engenheiro de Materiais da Universidade Federal da

Paraiba - UFPB.

O referido trabalho desenvolveu-se no periodo de 16/
Fev. a 30/Jun./87 com uma carga hordria de 880 horas (ANEXO I),
na empresa SHARP DO BRASIL S.A., Manaus - AM, localizada & Rua
Acara n¢ 200 - Distrito Industrial, contando atualmente com um

guadro efetivo de 4.314 funcionarios. HistoOrico anexo (ANEXO I1I).

O grupo SHARP/Manaus esta assim composto:
. Superintendéncia;
. Assessoria de Relagﬁes Externas;
. Diretoria Administrativa-Financeira;
. Diretoria da Area Industrial;
. Logistica;

. etc. (Organograma em anexo - ANEXO III).

0 trabalho foi desenvolvido na area de Logistica, a
gqual € o conjunto de fungces continuas e dependentes, operaciona
veis através de normas, procedimentos e conceitos especificos, on
de tem como objetivo uma boa administragdo dos materiais e produ
tos acabados, desde o planejamento, aquisigdo, aplicacao e dis-

tribuig¢do dos mesmos.




Como todo O6rgao, a area de Logistica coordena e admi

nistra os seguintes departamentos: DEPCP, DPCM, IMP/EXP, COMPRAS

(ANEXO 1IV).

DEPCP - Departamento de Estogques e Planejamento e Controle

de Produgao.

Administra todo planejamento da produgao, bem como to-
da movimentag¢ac do material existente, seja ele para ser estoca-

do ou aplicado na produgao.

. PCP - Planeja e controla a produgao e escoamento do produto

acabado.

. Almoxarifado - (movimentacao de estoque): Armazena, separa
e fornece o material para a produgao, mediante um pla

no pré-determinado pelo PCP.

DPCM - Departamento de Planejamento e Controle

de Materiais (ANEXO V).

Adninistra todo material produtivo da empresa desde seu
planejamento, aquisicao, estocagem e aplicagao do mesmo na pro

dugao.
. Planejamento de Materiais - Planeja, analisa e emite requi-
si¢Oes para aquisigao dos materiais da praga.

. Controle de Materiais - Efetua acompanhamento ao material
desde sua compra, estocagem até sua aplicagao na pro-
dugao. Pesquisa, possiveis opgoes de substituigoes jun

tamente com a Engenharia.

. Inventadrio Rotativo - Inventaria diariamente varios mate-




riais, objetivando melhor estoque quantitativo e qua-

litativo.

IMP/EXP - Importacgao e Exportacgao.

Administra totalmente o material importado desde o pla

nejamento até a recepgao do mesmo,

COMPRAS:

Administra toda compra local e é subdividido em compras

produtivas e improdutivas.

. Compras produtivas - Compreende toda compra de material ne-
cessario para a produgao que além do cSdigo referencial, apresen

ta um cddigo especifico determinado pela empresa.

. Compras improdutivas - Compreende toda compra de material

de consumo para a empresa. Apresenta somente codigo referencial.

As atribuigdes e acles das tarefas do DPCM fazem parte
do processo de entrosamento a equipe gue consta de um gerente,
trés chefes de divisoes, dez analistas de materiais, uma secretd
ria, dois supervisores, trés programadores, seis auxiliares admi

nistrativos (Organograma anexo - ANEXO VI).

O departamento em discussdo, como € responsavel pelo
planejamento e controle das matérias-primas que compoe o Fly-
Back, fez surgir a idéia do acompanhamento do processo de impreg
nagao, por ai se colocar mais adequadamente o campo de Engenhei-

ro de Materiais e a possivel interagao do conhecimento pratico

ao tedrico.




CAPITULO 2

INTRODUGAOQ

O componente eletrdnico Fly-Back - também denominado
transformador de saida horizontal &, tecnicamente, um transforma
dor nao convenciocnal. E usado em televisores e sua fungdo basica
€ gerar alta tensdo para alimentar ¢ anddo do cinescdpio. Através
dele se consegue, a partir de 120 V, uma tensao final de aproxi-
madamente 24.000 V, que acelera os elétrons que se chocam com o
fosforo da tela do cinescOpio e geram luminosidade. Além disso o
Fly-Back alimenta outros estdgios do TV, dentre os quais podemos

citar:

. Filamento do cinescdopio
. Tensdo da grade do screen e do foco
. Controle automatico de frequéncia - C.A.F.

. Controle automatico de ganho - C.A.G.

Dada sua peculiar fungao nos televisores em cores, o Fly-Back &
projetado para uso dedicado no chassi bdsico visando atender re-

guisitos técnicos definidos nas especificag¢oes do produto final.

O Fly-Back & um componente produzido basicamente de ma

térias-primas importadas, tais como:

. Carretel para bobina

. Caneca para FBT

. Resistor fixo cerdmico
. Diodo de alta tenséo

. Fio 1 VEM ¢ = 0,3 mm, isclado




Fio VEM ¢ = 0,06 mm, isolado
. Ndcleo
. Resina

. Catalisador.

2.1 — Principais Caracteristicas

2.1.1 — Carretel para Bobina

A - Matéria-prima: Noryl e PPO.

B - Caracteristicas:

prel = 1,25
AA = 0%
Ty = 140°C

o = 4 x 107 mm/mm/%c (-30% -~ + 30°C)
Encolhimento = 0,002 ~ 0,004 mm/mm
Rsup = 1017 Q

E = 30 KV/mm

e =4 ~ 6%

Tq = 225°%.

2.1.2 — Caneca para FBT

A - Matéria-prima: Noryl.

B - Caracteristicas:

orel = 1,09 a 23°%

AA = 0,07% a 23°
y = 18,6 Kg/cm2 a 125°
« = 0 mm/mm/°C a -30 ~ + 30°C

Encolhimento = 0,005 ~ 0,007 mm/mm

Rsup = 1016 Q

E = 16 KV/mm.



2.1.3 — Resistor Fixo Ceramico

A - Aplicagdo: para alta tensao.

B

Faixas: 1 - P 1 = 5 W
2 - R =10 ~ 400 K @
3 - top = 300 ~ 550 V

4 - tmax = 600 ~ 1100 V, com sobrecarga.

C - Temperatura: Tmin -40°%

200°%

Tmax

D - Estrutura do Resistor:

=
I

- Resistor: Composigao metal 6xido, no eixo cera

mico.
2 - Jungoes laterais = prata.

3 - Terminal = Fio de cobre estanhado.

K
I

Encapsulamento = Resina de silicone.

2.1.4 — Diodo de Alta Tensao

A - Aplicagao: Retificagao de HV para TV.

B - Pico de tensao reversa repetitiva = 16 KVmax.

C - Pico de tensdao reversa ndo repetitiva = 19 KVmax.
D - Ip = 30 mA.

E - Top = -40 a + 120°cC.



F - Test = -40 a +150°C.

G - Ireversa = 20 jyA,.

J{/Indicagao catodo

} /(D:'%S

A voltagem € diferenciada pela cor

Revestimento
de vidro ou epoxi

2.1.5 — Fio 1 VEM ¢ = 0,3 mm Isolado

" A - Matéria-prima: Fio de cobre isolado com poliuretano.

B - Caracteristicas:

1 - Condutor = 0,3 mm + 0,005 mm

2 - Camada de isolagao = 0,022 mm max.
3 - ¢ fio com isolagao = 0,356 mm max.
4 - Rcondutor = 341,8 Q/Km a 20°cC.

C - PinHole = 5 ph /5 m.
D - Elongagao = 20% min.
E - Isolagdo = 5000 V min.

F - Estrutura,

r—————0,022 ~ 0,051 (poliuretano)
T
§ = 0,3?6 m;T— gg | CéZ;ZZ/
' \

pinhorole

2.1.6 — Fio VEM ¢ = 0,06 mm Isclado

A - Matéria-prima: Fio de cobre isolado com poliuretano.

B - Caracteristicas:

l - Condutor = ¢ 0,06 mm = 0,003 mm




2 - Camada de isolagao ¢ 0,011 mm, min.

3 - ¢ fio com isolagao ¢ 0,087 mm, max.

4 - R condutor = 6,966 Q/Km a 20°C.

C - Pinhole = 3 ph/5 m.

D - Elogagao = 10% min.

E - Isolagdo = 3000 Volts min.

F - Soldabilidade = 380°% + 5°C - 2 seg.

G - Estrutura.

[

0,011 mm min. (poliuretano)

B o157 wn v ST <55 + .60

\pinhorole

2.1.7 — NGcleo
A - Matéria-prima: Ferrita.

B - Método para medir indutancia.
1l - Instrumento = LCR Meter

2 - F 1l KHz

3 -v=1V

=S
I

Pressao aplicada = 9,8 V.



CAPITULO 3

PLANEJAMENTO E CONTROLE DOS MATERIAIS

Por serem matérias-primas basicamente importadas, seu

planejamento & baseado em trés itens:

1l - Necessidades (retirada do plano de venda da empresa) - ANE

X0 VII.

2 - Estoque (material contido no almoxarifado, linha de produ

¢dao) - ANEXQO VIII.

3 - Pedidos pendentes (material planejado anteriormente e que

nao deram entrada na empresa).

Suas necessidades sobre a caréncia real do més deve de
fasar 90 (noventa) dias nos quais envolvem estoque de seguranga,

transito do material etc.

Feito o planejamento é enviado & importagdo o programa
de embarque de matéria-prima (ANEXO IX). A importagdo por sua vez
emite uma "guia de importacao" (ANEXO X), para a SHARP CORPORA-
TION, a qual emite um invoice (ANEXO XI), juntamente com a maté-

ria-prima normalmente por transporte maritimo.

Planejamento

1 Programa de Embarque de M.P.

Importagao

lG.I.

Invoice + Maté-

Sharp Corporation —— ria-prima
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O controle dessas matérias-primas & através de Follow-
up sobre os pedidos pendentes, indo desde a cobertura do nosso
planejamento por uma guia de importagao até as suas remessas fel

tas dentro da guia através de invoice (faturamento).

Controle de estoque no final do més & feito através de

um progressivo de estoque (ANEXO XII).
A - Estoque do més anterior
B - Recebimento do més
C - Retirada do més

D - Estoque no final do més. D = (A + B) - C. Este va

lor é lancgado para efeito de seguranga.
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CAPITULO 4

PROCESSO DE MONTAGEM DO FLY-BACK

O processo de montagem do componente fly-back & consti

tuido de 28 processos.

Processo 01

Consiste em cortar os fios do foco e screem de acdrdo
com as dimensoes pré-estabelecidas para cada modélo, desencapar

as extremidades e estanhar uma delas.

E também cortado os tubos retrateis de PVC de acordo

com as dimensoes especificadas.

Processo 02

E feito o corte dos terminais dos diodos, dos carretéis

de alta tensao, preparagao e corte dos terminais do mddulo de foco.

Processo 03

E feita a colocagao e soldagem dos fios de foco e sc-

reem nos terminais do modulo de foco e corte do excesso.

Processo 04

E feita a montagem e fusao dos diodos (2 de 16 KV e 1

de 12 KV) no carretel de alta tensao.



12

Processo 05

E feito o bobinamento semi-automatico do carretel de

baixa tensdo de acordo com a especificagdo de cada modelo.

Processo 06

Solda-se por imersao os pinos do carretel de baixa ten

sao e feito o teste elétrico de indutancia.

Processo 07

E feito o bobinamento automatico do carretel de alta

tensdo de acordo com a especificacdo de cada modelo.

Processo 08

E realizada a inspegao visual dos carretéis de alta ten

sao e colocagao do fio de estanho no carretel de alta tensao.

Processo 09

E feita a soldagem dos terminais dos discos com o fio

do enrolamento e retirado o excesso de fio dos terminais.

Processo 10

E feito a montagem do resistor no carretel de alta ten
sao, soldagem entre os terminais do resistor e o diodo, soldagem
do fio de estanho com o fio de enrolamento do carretel de alta

tensao.
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Processo 11

Os terminais dos diodos e fios do enrolamento s3o arru
mados no carretel de alta tensdo de acérdo com as especificacgoes
exigidas, realizado o teste elétrico de continuidade do bobina

mento de alta tensao e o encaixe do carretel de baixa com o de

alta tensao.

Processo 12

O fio de alta tensao ({(com o tubo retrdtil e capa) & en
caixado no carretel de alta tensao e soldado no terminal do re

sistor. E também enrolado o fio de estanho no pino do carretel

de bhaixa tenszo.

Processo 13

Sao feitas as soldagens do pino 10 do carretel de bai-
xa tensao e do terminal do modulo de foco no carretel de alta

tensao.

Processo 14

E feita a inSpeqéo visual das soldas, dos componentes
dos fios, da posigéo dos terminais dos diodos, do resistor, colo
cagéo do fio de foco no orificio da capa e, ainda, o corte do fio

do mdédulo de foco.

Processo 15 : .

E feito o encaixe dos carretéis e médulo de foco na ca
pa do fly-back, pressionados e testes elétricos de continuidade

e isolagao.
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Processo 16

0 médulo de foco e bobina de baixa tensio s3o fixados

na capa por fusdo e colocado o tubo retratil no fio de foco.

Processo 17

Os tubos retrateis sao encolhidos por aquecimento e o
fio do médulo de foco é soldado no pino 8 do carretel de baixa

tensao.

Processo 18

E colocado cola entre a capa e o mdédulo de foco e en

tre a capa e o carretel de baixa tensao.

Processo 19

Os fly-back's sao montados em suportes e estes nos pa-

letes e colocados no forno de pré-aquecimento.

Processo 20

Os fly-back's sao automaticamente impregnados a vacuo

pela magquina de impregnacgao.

Processo 21

Os fly-back's sao complementados com resina epdxi e ar
rumados em bandejas que serao colocadas nos carros do forno de

cura.
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Processo 22

Os fly-back's sao carregados para o forno de cura.

Processo 23

Os fly-baek's sao retirados dos suportes, inspecionados

e transportados para a secao de montagem final.

Processo 24

E colocado cola em volta dos dois ferrites e dois espa

cadores sao colocados em um dos ferrites.

Processo 25

Os ferrites com os espacadores sao montados no fly-
back, colocado a mola de fixagao dos ferrites e feito o teste elé

trico de indutancia entre os pinos 1 e 11.

Processo 26

0 ndcleo é fixado por fusao e colocado.

Processo 27

E feito o teste elétrico de funcionamento do fly-kack,
medindo todas as tensces entre os pinos, alta tensdo e faixa de
variagSes de tensoes, pulso_de coletor do transistor de saida ho

rizontal.

Processo 28

Os fly-back's que forem aprovados pelo teste elétrico
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sao inspecionados visualmente, feito a verificagao dos pinos, co

locado a etiqueta de identificagao e embalados.

FLUXOGRAMA DE PRODUGAO - ANEXO XIII.
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CAPITULO 5

IMPREGNACAQ

Como o fly-back & um transformador de alta voltagem,
torna-se necessario sua impregnagdo com um material isolante que
corresponda aos materiais que apresentam os elétrons de valéncia
rigidamente ligados aos seus atomos. Entre os prdprios elementos
simples, existem varios que apresentam os elétrons de valéncia
rigidamente ligados aos atomos. Entretanto, verifica-se que se
consegue uma resisténcia muito maior com substdncias compostas,
como &€ o caso do epSxi (€ mais ou menos intuitivo que quando os
atomos se combinam, formando estruturas complexas, os elétrons

ficam mais fortemente ligados a estas estruturas).

A resina epdxi & termofixa, sendo fornecida sob a for-
ma fisica de um liguido viscoso branco que apds a adigdo de al
guns ingredientes quimicos apropriados (catalizadores) se trans-
forma de estado liquido ao estado s6lido a uma certa temperatura.
E evidente que esta transformagao de estado fisico ndo se proces
se instantaneamente apds a adicgao dos promotores de cura. Alias
a resina permanece inalterada por alguns minutos (dependendo do
teor de catalizador e condigoes de cura) até que a reagdo de so-
lidificagao seja iniciada, quando entao, o material anteriormen-
te ligquido passa a exibir uma consisténcia gelatinosa. Ao tempo
transcorrido entre a adigao desses agentes promotores da polime-
rizagao e o inicio da gelatinizagao dia-se o nome de tempo de gel,

tempo de gelatinizagao ou "gel time".

Na resina epdxi, usando como agente de cura &cido ani-
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drico carboxy ndo gera subprodutos, dispensando pressdo que é exo
térmica e pode ser desencadada pelo agquecimento. Nesta reagao o

\ "gel time" depende das condigles de temperatura,

T = 80°% T = 65 min.

T

100°¢ T = 25 min.

‘ Iniciada a gelatinizagao, a reagdc de cura prossegue

l com grande desenvolvimento de calor (reagao exotérmica).

E caracteristica das resinas termofixas possuirem pon-
tos de insaturagao, como sao chamados nada mais sdao gque duplas
ligagoes gquimicas entre dois Atomos de carbono adjacentes. Essas
duplas ligagOes ou insaturagoes sao instdveis e facilmente rompi
das, durante a reagao de cura, pela agdo de substdncias cataliza

doras apropriadas.

A resina epOxi usada na impregnacao do fly-back contém
particulas de silica, a qual funciona comoc carga, assim como pro
move e/ou auxilia a reagao entre o epdxi e o endurecedor. Duran-
te o tempo de cura a silica fica em suspensao evitando desta for

ma a inflamabilidade do epdxi, ocasionando a confiabilidade do

produto.
SiOH + ~ CH, - CH ~CH - CH, -+ ~ CH. - CH ~ CH - CH.OH
2 2 2 2
\ / \ / \ / I
0 0 0 0
si
si
o |
~ CH., - CH ~CH - CH.OH + O 5, © cH. - CH ~ CHCH.0OC
VA \ N 2
o) 0 co o
| HO]

Si
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Apés o resfriamento a resina epdxi ja apresentara as
caracteristicas de um sélido rigido que ndo mais pode ser trans-
formada em liquido, por a mesma possuir cadeia ramificada e seu
endurecimento (cura) é consegiiéncia de uma reagdo irreversivel,
possuindo numerosas ligagoes atdmicas entre as moléculas de for-
ma que no final da reagao a pega pode ser considerada como: for-
mada por uma Unica molécula gigante, como conseqiiéncia, este ma-
terial nao pode ser amolecido pelo calor, porque um aquecimento
capaz de amolecer suficientemente, causa primeiro a quebra nas
ligagoes ramificadas e a conseqgliente degradagao completa do mate

rial.

O ep6xi € uma resina termofixa que queima-se lentamen-
te, podendo ser usado em servigo continuo até 200°C sem deformar-

se, apresentando boas propriedades mecanicas, como:

. Resisténcia a choques
. boa estabilidade dimensional
. excelente isolante elétrico

. nao amolece quando exposta ao calor.
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CARPITULO 6

CARACTERISTICAS DA RESINA E CATALIZADOR

Resina Catalizador
Classificacao quimica Resina epdxi Acido anidrico carboxy
Aspecto Ligquido branco Liquido amarelo
u(CP) a 25°% 120.000 100
Tamanho do grao de silica no epdxi = 20y ~ 100u.

Condigoes de Trabalho:

Proporg¢dao Mistura: - Resina 100
- Catalizador 25

O isolamento tem que possuir alto indice de confiabili
dade. Para isto sao feitos testes de laboratdrio apés a 1libera
¢ao automatica da operagac da maquina de injegao, para verifica-
cao das modificacoes dos materiais. Epdxi e Catalizador - Para o
teste s3ao usados copos de poliestileno e balanga digital. Os co-
pos sao devidamente pesados e usados para coletar em cada bico
de injegdo certa quantidade de epdxi e catalizador, os quais sao

pesados separadamente e analisados como mostrado:

mepoxi = 68,2 g
mcat = 16,2 g.
mcat 16,2 g

PI'OPO]T(;&O = IFéHP“SH = G—g—'—z g = 23,75%.
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Valor nao aceitdvel, pois a proporcdo esti fora dos va

lores aceitaveis.

e min. = 24,25%
Valores aceitaveis: 25 + 0,75 {méx. = 25 75%
OBS: Dai a necessidade de uma nova tentativa, para a proporgao

ficar dentro dos valores aceitaveis. Como segue:
mepdxi = 67,4 g
mcatalizador = 16,4 g.
Proporgao = 18,4 G 24,33%, valor aceitavel. Encontra-
67,4 g

se dentro dos padroes de qualidade, conforme mostrado no relatdo-

rio diario de Impregnagao (ANEXO XIV).

Temperatura (°c) 25 40 60 80 100
Gel time (min.) - - - 65 25
Condigoes de cura (hs) - - - 3 6
pymistura (CP) 5000 2000 900 - -

E da mistura = 22 KV/mm

R ao arco > 120 segq.
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CAPITULO 7
PROCESS0 DE IMPREGNACAO

Pre- For- Com- Res- Des-
para no ple- fria mon-
¢ao de Inje || men—-|_ men— | _ | tagem
do [T aque [T gdo ta- Cura [~ | to e
FBT cimen cao Ins-

to pegao

Esta preparagao consiste em colocar o fly-back em um

dispositivo, os quais sdo colocados em n? de 4 num pallet.

Estes pallet's sao introduzidos automaticamente no for
no de pré-aquecimento a 110°C durante 1:30 hs. Este pré-aqueci
mento € para a possivel perda de umidade, dilatagdo e retragao
dos materiais e aquecimento dos mesmos para receber a resina,evi
tando que ocorra chogue térmico e possivel rompimentc de algum

material empregado no componente fly-back.

A resina & injetada automaticamente no fly-back por in
jegao a vacuo, esta apos ser injetada é submetida a 3 vacuos pa-
ra gue ocorra a eliminacao das possiveis bolhas em seu interior

e uma melhor compactacgao das particulas.

Os fly-back's sdao complementados por um bico de inje
¢ao manual. Esta complementagao € para elevar o nivel da resina,

tornando as bobinas de alta e baixa tensao totalmente iscladas.

A cura da resina € processada em um forno nas seguin

tes condigles:
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T (°C)
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1 + ! : e
) T(Hs.)

O resfriamento se processa no forno com o arrefecimen-

to da temperatura durante duas horas.

tiv

=
I

Na desmontagem sao retirados os fly-back's dos disposi

os e feita a inspecgao por:
- Aparéncia

- Condigoes dos fios

recuperaveis

- Separacgao dos defeitos {_= ~
ndo recuperaveis.

A inspegao por aparéncia verifica:

cola mal aplicada ou excesso de cola;
mal carimbado;
fiagao suja de cola ou de epdxi;

verificagdo dos pinos.
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CAPTPULO 8

FUNCIONAMENTO DA MAQUINA DE INJEQAQ

A maquina usada na impregnagao é de operacido vertical,
seu funcionamento da-se através de pistdes hidriulicos (ver ANE

X0 XV).

A resina epdxi & aquecida num forno a 80°C dQurante trés

horas, antes de ser alimentado na maquina de injegdo.

A maquina de inje¢do é composta de trés tanques, onde
dois sdao alimentados com o epdxi a 80°C e o outro com o cataliza
dor a temperatura ambiente; o controle de temperatura dos tangques
de epdxi é feita através de circulagdo de Gleo em um reservatd
rio que os envolve e esta temperatura permanece uniforme por to-
do o tanque e tubulagoes de distribuigdo. Para alimentacdc dos
tanques é usado um tubo, gue através de vacuo absorve o epdxi ou
o catalizador. Apds a alimentacao dos tanques, eles sao submeti-
dos a vacuo durante 3:30 hs. para que ocorra a eliminagdo do ar
absorvido durante a alimentag¢ao, o qual causaria o aparecimento
de bolhas durante a impregnagao. A resina e o catalizador sao
transportados por tubos até as bombas onde & feita a proporgao
dos mesmos (1:1/4). ApOs feita a proporgao € transportado atra
vés de um pistado para os misturadores, gque tém a fungdo de homo-
genizar a resina e o catalizador, em seguida a mistura &€ levada
a uma bomba hidrdulica, que é comandada pelo sistema de contro
le, sistema este que é responsavel pelo mecanismo de injecgao e
fechamento da camara de viacuo, assim como regular a temperatura

das védrias partes da maquina, o tempo gasto entre uma injegac e
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outra varia de 67 ~ 71 seg. Este tempo & medido por um sensor de
tempo durante a injecgao, o qual encontrando-se fora deste inter-
valo significa a possivel possibilidade de introdugdo de ar na

camada de vacuo.

Apés a liberacgao para injecdo, a vdlvula é aberta e
com uma pressao de 760 mm/Hg, os pistdes dos bicos de injecado sao
recuados, permitindo assim a passagem da resina pelos bicos e

preenchendo a cavidade do fly-back.
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CAPITULO 9

CONTROLE DE QUALIDADE

O controle de qualidade é responsavel pelos padroes de
gqualidade de cada produto, dai elabora fichas padrGes com os va-
lores aceitaveis, através das quais sao feitos analises e testes

de confiabilidade e auditoria dos fly-back's.

Testes de confiabilidade:

. choque térmico
. descarga elétrica

. vacuo.

Testes de auditoria:

inspecao elétrica
. teste de corona
. teste de rompimento/isolamento
. teste de resistividade

teste de bolhas.

9.1 — Teste de Confiabilidade ou Testes Especiais

9.1.1 — Chogue Térmico

Sao pegados 10 fly-back's na produgao, retirado os da-
dos elétricos de voltagem e indutdncia e anotados em um relatd

rio de ensaio.

ApSs colher-se todos estes dados, os fly-back's sdo sub

metidos ao teste de choque térmico, que compreende o seguinte de
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senvolvimento: Os componentes tém que permanecerem em 40 horas
sobre choques térmicos em forno a 110°C e em um freezer a —4OOC,
havendo mudanga nessas temperaturas a cada duas horas por 5 ci

clos, conforme figura:

T(°C)
[

110

Tamb

-40

ApSds o final dos 5 ciclos repetir as leituras dos da
dos elétricos iniciais, e compara-los obtendo assim variagoes ou

nac nas medigoes como mostrado no relatdrio (ANEXO XVI).

9.1.2 — Descarga Elétrica

Pega-se 2 fly-back's, retira-se os dados de resistén
cia e indutancia anotando-as em um relatdrio de ensaioc e subme
tendo-os a 20.000 descargas elétricas sem danifica-los. ApbGs o
término do teste, colher novamente os mesmos dados iniciais, com

parando-os e verificando as variagoes ocorridas.




28

9.1.3 — Teste de Vacuo

Pega-se 2 fly-back'’s, retira-se os dados elétricos. de
resisténcia e indutdncia. Em seguida posiciona-se um dos fly-
back em uma caixa de ferro e aciona-se a bomba de vicuo para re-
tirada do ar, deixando nela o equivalente a uma altitude de
15.000 m, em seguida liga-os a uma TV durante 2 horas. Atingido
as duas horas retira-se o fly-buack da caixa de ferro e fazem-se

novas leituras, comparando-as.

9.2 — Testes de Auditdrio

9.2.1 — Inspecgao Elétrica

Sdo colhidas as tensoes dos diversos enrolamentos, com

parando-as com as fichas padroes (ANEXO XVII).

9.2.2 — Teste Corona

E realizado através de duas TV's ligadas em paralelo
de forma que apare¢a o mesmo sinal no gerador. Sao ligados a um
osciloscopio o qual é ligado ao jig do fly-back e observa-se os
picos existentes na tela do osciloscopio, onde estes picos devem
encontrar-se ao mesmo nivel, pois ac ocorrer um pico desnivelado
é acusacao de um pinhorole, o gual & causador de curto-circuito
no fly-back.

‘,pico desnivelado

/,picos
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9.2.3 — Teste de Rompimento/Isolamento

Este teste consiste em analisar a isolagao dos enrola-

mentos do fly-back.

Principio de funcionamento do aparelho breack dawn e
ajustado para escala de 1,5 KV, o seletor de tempoc para 20 segun

dos e a tensao para 1 KV.

Caso haja rompimento em guaisquer um dos enrolamentos
(L, 5, 11), (2, 4, 6, 8, 9), (5, 7y, (10) o breack dawn acusa au

tomaticamente dando um sinal em forma de buzina.

9,2.4 — Teste de Resistividade

Este teste consiste em analisar a resistividade dos en
rolamentos do fly-back com relacdo a resina epdxi e os prdprios

enrolamentos,

- Com relacao a resina epdxi:
Ajustar o magndmetro posicionando a escala de tensao

para 1 KV e a escala multiplicadora para x 100,000,

Iniciado o teste, colocar a ponta de prova negativa na
resina epdxi e a positiva nas bobinas A, B, C, MV. As leituras
téem gue obedecer uma tolerdncia de acordo com a ficha padrao

(ANEXO XVIII).

- Com relagac aos proprios enrolamentos:
Posicionar a escala multiplicadora para x 10.000. Me-

dir a resistividade entre as bobinas:

A -—eDB
D e

Be—(C
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MV e— 3 _ onde: A = (1, 3, 11)
MV -— B B= (2, 4, 6, 8, 9)
MV «—e C cC=1(2,7

MV = (10).

9,2.5 — Teste de Bolhas

Este teste consiste na andlise de possiveis bolhas exis-

tentes na isolagao das espiras da bobina de alta tensio.

Para este teste sdo impregnados 16 fly-back’'s, isto &,
4 de cada bico de injecao para serem cortados ac meio em uma ma-
quina, com disco de corte especial, sendo lubrificada com agua.
Em seqguida os corpos de prova sao lixados com lixa de 150, 400 e
600, respectivamente. As pegas sao limpas em um pano e feita a
andlise das bolhas nas 16 espiras através de um microscdpio com
lente de aumento de 20 x. Os tipos de bolhas existentes podem ser

do tipo A, B ou C.

B >A >B > 1/10 s5(0,06)

C +C < 1/10 S(0,086)

L ~A A > 1/2 S(0,06)

Apds a analise das bolhas sao feitos calculos para ca-
‘'da bico de injecao, da percentagem de bolhas, podendo ser verifi
cado no relatdrio de controle de inspegao de bolhas do dia 22.

06.87, nas condigoes de vacuo de 760 mmHg (ANEXO XIX).
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N¢ de bolhas A =1, B =3eC=3
Bico 01
P— A % 3 < 3
{ Média = ——TG—"_ = 0,43
N® de bolhas A =1, B =4eC =2
Bico 02 ¢
eas_ _ 1+ 4+ 2 _
Média = = = 0,43
NQ de bolhas A =1, B=4eC=2
Bico 03 ¢
o 1 +4 + 2
Medla = —T = 0,43
N@® de bolhas A =1, B=3eC =2
Bico 04
Média = =3+ 2 - 0,37,

Ao calcular a média entre cada bico de injegao podemos
obter o Indice de qualidade em relagao aos quatro bicos, através
da média:

< _ 0,43 + 0,43 z 0,43 + 0,37

X = §,;41.

Para uma melhor compreensao do indice de qualidade em
anexo - ANEXO XX (a, b), encontra-se o grafico obtido na impreg-
nagdo do més de junho, onde os valores aceitaveis variam de 0,0
a 1,0%. Caso haja valores fora deste padrao sera rejeitado, sem

condigbes de recuperagao.
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CAPITULO 10

CONCLUSAO

O estagio foi por demais valido no que diz respeito aos
conhecimentos adquiridos, ou seja, tive oportunidade de acompa
nhar o processo de fabricagao do fly-back, o qual é de suma im
portancia nos televisores, pois € dele que é gerada toda a lumi-
nosidade, sendo um componente que trabalha em alta voltagem e al
ta temperatura, dai a importancia de sua impregnagao de isolamen

to exigir uma resina que seja capaz de suportar todas estas ca

racteristicas sem uma deformagao quando em uso.

E importante obter nogoes de como funciona uma grande
empresa conhecida mundialmente desde o planejamento de matérias-
primas até o produto final; a experiéncia trazida € muito atil

para o inicio da vida profissional.
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SHARP DO BRASIL S.A. INDUSTRIA DF EQUIPAMENTOS ELE FRONICOS

Declaramos para fins escolares, que o (a) Sr (ta) JOSEFA LUCIA FERNANDES DF

1 OLIVEIRA prestou eslagio no departamento de PLANJ. DE MATERIAILS

, No

!

; perfodo de 16.02.87 a 30.06.87 y perfazendo um total de 880 horas.
Manaus (AM), 02 de julho de 1987.
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ANEXO II

ITI — ORGANOGRAMA DA ADMINISTRACAO GERAL E DIVISAO SHARP

0 Grupo, que tem como presidente o Sr. MATHIAS MACHLI-
NE, conta com cinco vice-presidentes que formam o Comité Executi

vo, incumbido de planejar os rumos estratégicos dos negdcios.

Para auxiliar este comité, hierarquicamente, temos os

Diretores de Operagoes, Diretores de Area, Gerentes, etc...

PLANEJAMENTO E CONTROLE

DIVISAO SHARP

PRESIDENTE DIVISAO DIGIBANCO

DIVISAO SID

DESENVOLVIMENTO




ORGANOGRAMA DA DIVISAO SHARP

PRESIDENTE

1

VICE-PRESIDENTE

1

Ry

DIRETOR DE OPERACOES

DIRETOR DE OPERACOES

1

H

DIRETOR DE AREA

DIRETOR DE AREA

l

"

GERENTE

GERENTE

1

ANEXO II (CONT.)




ANEXQO II (CONT.)

IITI — LOCALIZACRO

As Empresas do Grupo estao sediadas em 05 (cinco) cida
des brasileiras: Manaus (AM), S3c Paulo (SP), Curitiba (PR}, Con

tagem (MG) e Juiz de Fora (MG).

A Divisao SHARP em Manaus fica localizada no Distrito

Industrial da Suframa, e conta com as seguintes Empresas:

- SHARP DO BRASIL S.A. - Ind. de Equip. Eletrdnicos
- EPCOM - Equipamentos Eletronicos
- CAPE - Cia. Amazonense de Produtos Eletrdnicos

- FACIT - Maquinas e Equipamentos

Localizadas em Manaus, temos as Empresas do Grupo denomi
nadas nao divisionais, ou seja, ndo pertencem a nenhuma das Divi

soes citadas anteriormente, sdoc elas:

- SHARP TRANSPORTES E JAUARI AGRO-INDUSTRIAL,

IV — AREAS DE ATUACAO DA DIVISAQO SHARP MANAUS

E EMPRESAS NAO DIVISIONAIS

A politica de ampliac¢do de linhas adotada pela Empresa
permitiu a diversificacao de mercados-alvo atingindo as areas de
entretenimento, calculo, transportes (Empresa ndo divisional) e

géneros alimenticios (Empresa nao divisional).

A seguir relacionamos as Empresas com o0s seus respecti

vos produtos:
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A SHARP DO BRASIL S.A. - Ind. de Equip. Eletronicos:

Video-Cassete
Televisores
Calculadoras

Aparelhos de Som

A EPCOM - Equipamentos Eletronicos:

Microcomputador

A CAPE - Cia. Amazonense de Produtos

Eletronicos:

Copiadoras e Placas Mecanicas

A FACIT - Maquinas e Equipamentos:

Maquinas de Escrever Eletronica
Maquinas de Calcular

Duplicadoras

A SHARP Transportes Ltda.:

Prestadora de Servigos - Transporte

A JAUARI - Agro-Industrial:

Palmitos.
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ANEXO III — ORGANOGRAMA
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ANLEXO V
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Organograma DPCM ]
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ANEXO VI
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ANEXO VIT

PLANEJAMENTO COM BASE NO PLANO DE PRODUCARO
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ANEXO VITI

SHARP

RELATORIC DE INVENTARIO
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ANEXO X

GUIA DE IMPORTAGAO

SHARP

£ BANCO DO BRASIL S.A.

GULA DE IMPOHTAGAD
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ANEXO XIIT
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ANEXCO X1V

IMPREGNAGAO
SHARD RELATORIO DIARIO DE o)

] ] : R T oata
CAPE |RELATORIO DIARIO DE IMPREGNAGAO DE FBT
PROPORCAO 100 . 25%"
1" TENTATIVA 2° TENTATIVA 3° TENTATIVA
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" ANEXO XV
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ANEXO XVI

SHARP RELATORIC DE ENSAIQO PARA TESTES DE CONFIABILIDADE
‘ | ‘.
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[~ viro DI Yastl MIVEL PLANG MQa & mlml
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ANEXO XVII

SHARP FICHA DE INSPEGAO ELETRICA PARA TESTES DE AUDITORIA
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ANEXO XVIIL

SHARD | TESTE DE ROMPIMENTO/ISOLAMENTO
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ANEXQO XIX

SHARDP TESTE DE BOLHAS
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TABETLRA ANEX0O XX (a)

MEDIA DE BOLHAS DO MES DE JUNHO/87

$ BOLHAS
DIAS X, X, X, X, X
1 0,38 0,35 - - 0,36
2 0,41 0,43 - - 0,41
3 0,35 0,40 - - 0,37
4 0,38 0,40 - - 0,39
5 0,37 0,32 - - 0,34
8 0,38 0,32 - - 0,35
9 0,65 - - - 0,65
10 0,15 0,04 - - 0,09
11 0,45 0,44 - - 0,44
12 0,37 0,41 - - 0,39
16 0,29 0,45 - - 0,37
17 0,08 0,65 0,72 0,85 0,57
18 0,12 0,15 - - 0,135
19 0,46 0,20 - - 0,33
22 0,35 0,37 - - 0,36
23 0,43 0,41 - - 0,42

24 0,27 0,20 - - 0,23




ANEXO XX (b)
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