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1 - INTRODUCEO

De acordo com a Portaria n? 159 - MEC de 14 de junho
de 1965, do Exm: Sr. Ministro de Educagdo e Cultura, que adota a
sriacdo do Estagio Supervisionado no Curso de Engenharia Mecanica.
Egsse relatdrio tem a finalidade de Comprovar, junto com = declara
¢ao da Empresa, 0 meu estigio n2 mesma, a

Gonforme o plano de estdgio enviado pela empress 2
coordenagdo de estigic do Turso de Z“ngenharia Mecanica, o mesmo '
compreende trés partes distintas, que sdo: Producfo, Manutencdo e
Projeto, sendo que as referidas divisdes se encontram enfocadas '
no presente relatdriec.

0 meu estagio na BRAVISA foi iniciado em 24 de julho
de 1978 e encerrsdo em 25 de agosto de 1978. Sendo que o mesmo se
constituinu em uma carge horaria de 200 hs.

2 ~ DADOS DA ENPRESA

- RASED SOCTAT.: BRAVISA - BRASITEIRA VIDROS S/A

- ENDERECO : RUA A-1 - DISTRITO INDUSTRIAL - CAMPINA GRANDE - PB

- NUMERO DE ENPREGADCS : 250 RMPREGADOS

- TINHA DE PRODUTOS : VASTLHAMES DE : 1,000ml, 660ml, 330mlm 300

nl E 210ml.

~ MATERTA FRIMA - PRINCIFAL
AUXITIAR

(GACOS DE VIDROS

SULFETO DE SODIO, SALITREDO CHILE,'
CARBONATO DE CALCIO, FELDSPATO, EN-
XOFRE, BARRITHA E AREIA.

- ORIGEM DA MATHERIA PRIMA : CIDADES CIRCUNVISINHAS E C, GRANDE.

- MERCADO DOS PRODUTOS : REGIED NORDESTE,
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3 ~ DIVISAO INDUSTRIAL

3.1 - Segdo de Matéria-Prima

A Secdo representa o inicio do processo de fabricagao
dos produtos da BRAVISA, ou seja; a lavagem e selegﬁo do material
gue vai ser utilizado posteriormente para a confecgao do "Produto
Acabado".

Nesta secao os trabalhos s3o feitos manualmente. Ela
é muito importante porgue da mesma depende a qualidade e guantida
de dos produtos.

Asegao apeszr das dificuldades, por ser rm trabalho'
manuzl e de certa forma perigoso, tem se mostrado eficiente para
o consumo da fabrieca. )

Torna-se mais @ifieil nesta segdo, o controle dos
operarios devido as dificuldades citadas.

3,1.1 - Setor de Tavagem e Selecao
2.1.1.1 - Processo de Lavagenm

A Matéria-Prima ao entrar na fibrica & pesads em ums
balanga para o devido controls da mesma. Em seguida é descarrega-
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de e colocada no depdsito de cacos, onde passari pela lavagem que consiste
na colocacao da Matéria-Primalcacos de vidre) em um tubo perfurado e em’
forma de cone, mergulhado em parte dentro de um tangue, gue contém Zguz,
vinda de um cano que Jjorra constantemente para facilitar a limpeszsa do
vidro ®

Dentre do tubo existe uma serpentina que a medide em gque o mesmo!
gira(acionado por um motor eletrico), faz com que o vidro passe para a
operacdo seguinte que € a Selecao dos Cacos.

3.1.1.2 - Selecso

0s cacos vindos da lavagem, caem em ums esteira rolante, onde pa-
sgsarsd por uma escolha, através de um pessoal treinado que retirars todas!
as impurezas e materiais estranhos ao vidro, deixando-o em condigdes de
entrar no forno de fundicao e comegar o processo produtivo.

A partir daf, o vidro é levado atraves de  carrogas manuais para :
um novoe depos¢to onde a Matéria-Prima permanecerz 2 espera da prox ima ope-
racéo gque € o encaminhamento da mesma ao forno de fundicao, a*raves de uma
outra esteira transportadora, gue levars a Matéria-Prima ao forno & medida
gue o mesmo esteja necessitando.

3.1,1.3 - Cuidados NecessArios

Deve-se iter cuidado com a limpesa do vidro, pars gue nao passe'!
sujeiras gue venham danificar o forno posteriormente. Outro cuidsdo & *'''¢
quanto ao tamanho dos cacos, pois n&o deve-se diversificar o seu tamanho ,
pars que o tempo de fusfo do mesmo n3o seja demasiado grande, Porgue, quan
to menor e meis homogéreo otamanho dos cacos, menor sers o tempo de fusdo !
do mesmo,

3,2 - Secdo de Fabricagao
A Segao de Fabricacdo compreende: Moldagem dos Frodutos e Trata-'
mento Bermico dos Mesmos.

3.2.1 - Componentes da Segao

- Forno de Fundicdo

-~ Garganta

- Forno de Pgbricagzao

- Forno de Recozimento (ARCHAS),

Forno de Pundicao

% todo revestido de material refratério com a finalidade de resis
tir a altas temperaturas.

0 forno de Fundicao tem a finalidade de fundir o v1dr0, deixando-
o em condicdes de ser moldado. O tempo de fusac do vidro estd atualmente 2
em média de 15 2 20 minutos, dependendo da gquentidade colocada.

Componentes do Formo

1 Janels para suz alimentacao
1 Combustor
2 Pirometros
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Alimentacgo

A matéria—prima vinda em uma esteira, precipita-se para o forno,
penetrande em "Sua Janela", sendo ajudado manualmente por um operario, goue
controla a quantidade do vidro colocado no forno.

A alimentacdo 4o forno consiste em Matéria~Prima Principel(eacos

de vidro) e ¥atéria-Prima auxiliar:
Sulfeto de Sddio, Talitre do Chile, Carbonato de Cdlecio, Feldspato, “nxofre
Barrilha e Areis. Essa matéria-prima auxiliar tem a finalidsde de melhorar'
o processamento do vidro, 2 sua consisténecia, como também dar a coloracao !
a0 mesmo.

Combugtor
Tem a finalidade de pulverizar o dleo juntamente com o ar, nece-

ssdrio & combustdo,
Funciocnamento

0 Fuel 0il é conduzido por grevidade de um tamque meior para um
de menor capacidade, de onde através de ums homba, € transportado para um
filtro de dleo. Em seguida passa por uma valvula gue tem a finalidade de
regular a passagem do mesmo e depois levd~lo para o forno.

0 ar para 2 combustao vem de um tubo ventilador que juntamente !
com o0 O0leo pulverizado penetram no forno ocasionando a sus gqueima, e conse-~
quentemente fornece calorias para a fusdo d2 matéria-prima.

Pirdmetros

Og pirdmetros {em n? de dois), tém a finalidade de fornecer as
temperaturas do forno para gue o mesmo seja condicionado a trabalhar com
temperaturasdefinidas e consequentemente nao haver problemas com o mesmo e
+ambém com .z confeccgio dos produtos.

Tenmperaturas

As temperaturas do forno sao:
- No pt?2 1 - Proximo 8 janela de carregamento a2 temperaturs varia entre !
1.200 a 1,40020, )
- No pt? 3 -~ A temperatura e entre 1,300 a 1,4002C. O pt? 3 se localiza per
to da passagem para o forno de fabrieagao.
0.B.S: Atuslmente nio existe o pt? 2 {intermediario).

Cuidados Necessarios

No forno de fundicgio devemos ter cuidado na sua alimentagdo, para
nao coloecarmos quantidades diferentes das previstas, pois o mesmo pode oca-
sionar falta de vidro fundido {no caso de pouca guantidade colocada); como
também uvm vidro nio em boas condigdes de fabrieagio dos produtos {(no oo-
aso de colocagio de quantidades demasiadas).



Donsistsncida

‘s Archas sio recobertas internzmente de material reratd-
rio (em forms de placas) e extern.mente com chapas de ferro,

Entre as chapas de ferro e o refratdrio, existe um isola-
nte chamado "Vermiculite" gque tem & finalidade de evitar as perdas ae
calor pelas paredes da Archa.

Processo

Em cada Archia existe uma esteira transporiadora que com!
imAa peguena velocidade, leva as garrafas ao longoe das Archas, sendo !
um periodo de 1:30 hs pira realizar o percurso total.

Ao entrar ns archa, as garrafas sofrerao um zumnento
temparaturs que val agroximadamente até 5309C, para depois resfriarem
lentamente =+2 uwm=a temneratnra de 34092, aproximsdamente.

EBxiste em cada Archa, c.unco pirometros que possiivilitam’
& leitura das temperaituras dus mesmas,

0 n? de comvustores é de dois para cads Archa, @ tém

o mesamo processo dos do forno.

3.3 - Secdo de Classificacdo

A classificaglo é um controle de gqualidade, onde as gar-

~

rafas gdo examinzdas com wma inspegio 100%4 afim de possibilitar uma

boa qualidade das mesmas para o consumidors

Esta seg¢fo tem uma grande responsabilid:de, porgue nela
¢ gue s2 vai observar a gualidade dos produtos, sendo & mesmg2 respon-
sdvel pela passagem dos produtos de boa qualid:ide, comc tambén o
refugo dos inaproveitaveis,

3.3.1 - Material Usado

Para cada Archa € usado um visor (conjunto de 1lémpadas) ,
que tem a finslidade de facilitar a visdo dos defeitos.
L usado também um bastdo de madeira para testar o gargalo

deg garrafas, verificando se ecies estao maito apert.dos, o gue acarrs

tard ne refugo das mesmas,



3e3s2 ~ Processo de Classificac ao

As gerrafes vindas dd archa, sobre ume esteira, serdo exa-
minadas, um por uma, onde serdo retiradas as defeituosas que voltem'
como matéria-prima para o forno de fundigao, engusnto que as perfei=
tss serao emozladas e estocadas (se for preciso), & espera ds expedi
gdo.

Além do controle visual, ainda teremos o controle do peso,
onde as mesmas passam por pesagens sendo estas, em n? de seis por di
&. Em cada pesagem sfio pesadas cinco garrafas de cade forna,

As garrafas devem obedecer um limite de pé€so estabelecido'
pela empresa, para evitar prejuizos, ou mesmo, a&borrecimentos com os
consumidores.

0.B.5. - No memento sd estio sendo fabricados garrafas de!
660ml, onde as mesmas devem estar no intervalo de 440 3 510gr por
unidade.

3.3.3 - Principais Defeitos Apresentados.

As gurrafas apresentam awma grande variedade de ////////////
defeitos, sendo totalizados em um n? aproximado de dezoito defeitos.

Os mais comuns sao- Bolhas, Rebarbas, Peito fino, Pedras e

Boca trincada,

Esses defeitos sfo proveniente: de muitas causas em todo o
processo de Tabricagfo, ou seja, desde a lavagem dos cacos, até o

recozimento dos produtos nzs archas,
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ba2ae— Menutengio Preventiva nas Maguinas de Moldar ¢ Substitui-
gdo de Matrizes.

3 ” 3] . 2 P it A o 3 a3 i ey =t

As migiinas 42 moldar sao observadas em cada mudanga dae

turnos de trabalho, onde € feits uma limpeza nu mesma, como tAambém !
wn reajuste em suas pecds (se for preciso) para gue as mesmwas posSsm

trabalhar com um bom rendimento € possam garantir wm WO m produto.
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A substituiczo dessas mdquinas € feita quando as mesmasg
estao estragadas e prejudicando a boa qualidade dos produtos. Ela
8 s8o substituidas em geral, com um periodo de seis meses, senfo!
que & sua manutengio, sendo bem feita, as mesmas podem chegar a '
uma duragédo maior, '

4.3 - Manutenceo Preventiva nas Archas,

A manutencao =8 ATChAS € f61t 46 GGOTdQ GOM @9 negespi-
dades das mesmas, (azendo-se revisces nas sus linhas de 4leo, nas'
suas temperaturas, etc. A parte mais importante é a lubrificacgio '
nas esteiras, para gue as mesmas trabalhem normalmente, nio provo-
cando ruidos, nem danificandao suas partes principais.

A parte interna das Archas também € verificade constante

mente e o material refratario € substituido quando necessério. Sen

do gue esse caterial geralmente tem ume vida util de aproximadamen
te seis meses.

Nos fornos, sao verificados os seus massaricos, para que
os mesmos nao figuem estupidos, e possivilitem ums boa entrada de
ar nos fornos.

A linha de ¢leo sempre € observada parz evitar também en
tupimento, facilitendo um boa pulverizagao do oleo para que o for-
no esteja sempre abastecido, afim de gue sua temperatura esteja de
acordo com a previstae,

As linhas de press &o sado observadas também com o intui

to de fornecer uma pressuo adequada para o bom funcionamento do fg

rno.

As chamines sio limpas, para que 0s gasss escapem livre-
mente e possibilitem um2 oo= eficiencia dos fornos.

Os cucos, que szo espécies de potes refratarios de onde'
é retirasdo o vidro fundido, su0 espécies de potes refratérios de
onde é retirado o vidro fundido, s&o mudesdos guando estragados pa-
ra faciliter uma boa retirada do vidro fundido para a confecgao '!

dos produtos acabados.

4,5 - Manutengao Preventiva na Sala de Kdquina

), sala de mAguinas receve suzs manutencado preventiva para
gue funcione regulamente, cuja finalidsde € de manter & fabrica ,



ORGANOGRAMA

ASSEMBLEIA

-

DIV. DE CONTRO-
LE DE QUALIDA-
DE

GERAL
N CONSELHO
) FISCAL
CONSELHO
DIRETOR
AUDITORIA ——————————1 ASSESSORIA
SUPERINTENDEN-
CIA
DEP INDUSTRIAL DEP ADMINISTRA-
TIVO
o'v. DIV. DE
DIV DEMANUTEN DE PRODUGAOD DIV COMERCIAL CONTABILIDADE DIV. DE PESSOAL DIV. DE MATERIAL DIV. DE SERV. GE-
CAO E FINANCA RAIS




e 10

) s s 9=

PAULO THAUTEN MARCINO DIAS DE OLIVEIRA
(Gerente Executivo da Bravisa) (Coordenador de Estagio)

WD IS 1N Do MIRANDA :uaéiw
(Coordenador do Curso  de (Estagiario)
Eng. Mecénica ).




