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Prefacio

Este relatorio visa registrar as atividades desenvolvidas durante o estagio
integrado realizado na MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA., na cidade de
Manaus-AM, no periode de 03 de Margo a 12 de Dezembro de 1997, para fins de
conclusdo do curso de Engenharia Elétrica junto a Universidade Federal da Paraiba.

Aqui é dada uma breve abordagem sobre a empresa em geral, para melhor
entendimento do funcionamento da mesma, dando uma maior énfase ao setor de
Embalagem, onde o estagio se desenvolveu.

O estagio foi desenvolvido na area de Engenharia de Produgdo, englobando,
dessa forma, desde a area de Processos até a area Elétrica. Este relatorio contém a
descrigdo sucinta das atividades desenvolvidas durante o estagio, bem como alguns

anexos que tém importancia para o perfeito entendimento destas atividades.




1. Introducgio

Na area de produgdo. lida-se muito com problemas de material de producao,
pessoal, maquinas, métodos de trabalho. dentre outras coisas.

Como h& muitos imprevistos. pois numa produgdo grande nao ha como prever
todos os problemas, as pessoas envolvidas nos processos produtivos devem ser
bastante dindmicas e criativas. Os profissionais envolvidos devem estar habilitados a
dar assisténcia a fabrica logo quando for solicitado. exigindo deles um bom
entendimento do principio de funcionamento do modo de produgédo. Tal conhecimento
€ necessario para que as solugdes para esses problemas sejam praticas e de simples
implementagdo.

Um problema comum em produgéo € o fator tempo. pois, por menor que seja
o0 tempo de parada, em um volume grande de produgdo, representa desperdicio para a
empresa Por ser uma empresa muito grande, a MOTO HONDA também ¢é muito
burocratica, tornando lenta a execugdo de qualquer melhoria, por simples que seja.
Além disso. a Embalagem é um setor que possui um nimero bastante reduzido de
maquinas,

Tudo isso contribuiu para que a maioria dos trabalhos realizados durante o
estagio sc concentrasse nos processos produtivos ¢ ndo na Engenharia Elétrica,
embora a formagfo escolar tenha sido de grande importincia para o entendimento dos

mesmos, pois nos proporciona uma visdo mais abrangente do conjunto.



2. A Empresa

A MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA ¢ uma componente da HONDA
japonesa, fabricante de motocicletas, tendo iniciado suas atividades no Brasil em
1976. Hoje, € considerada a maior fabrica do grupo HONDA, depois da fabrica de
Hamamatsu, no Japdo, com uma producéo diaria de 1500 motocicletas, destinadas néo
s6 ao Brasil, como também a toda a América Latina.

Desde Junho de 1995, a HONDA ¢é certificada no sistema de qualidade ISO
9002. Esta norma se refere a produgfio e servigos autorizados da empresa, cuja
politica da qualidade ¢ “Em um espirito internacional, dedicamo-nos ao
fornecimento de produtos de alta performance e qualidade, a um preco razoavel,
para satisfacdo de uma clientela universal”. Sua meta ¢ obter o certificado 1SO
14000 até o final de 1998. Este sistema visa a produgdo sem poluir o meio ambiente €
reflete uma tendéncia mundial.

A MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA ¢ formada por trés componentes:
HDA (Honda da Amaz6nia) que € o centro do complexo, HCA (Honda Componentes
da Amazonia) e HTA (Honda Tecnologia da Amazonia), que formam a parte de apoio
do conjunto.

Na HCA funciona a fabrica de componentes da motocicleta. como o assento. a
roda, o escapamento € o conjunto de instrumentos, entre outros.

A principal fungdo da HTA ¢ o formecimento do ferramental necessario a
produgdo das motocicletas.

A HDA é o corpo principal do complexo. E 1a onde se situa o setor
administrativo e de servigos da empresa (assisténcia social, ambulatorio, bombeiros,
seguranga no trabalho, treinamento e recrutamento de pessoal) e a mator parte da area
produtiva. Ela ¢ dividida em quatro partes: Fabrica I, onde ficam a Pintura e as trés

linhas de montagem, Fabrica I1, onde ficam a Embalagem, a Estamparia e a Solda,



Fabrica III, onde ficam a Injegdo Plastica e a Usinagem, e Fabrica IV, onde fica a
Fundigdo.

Em constante expansao, a fabrica conta hoje com mais de 3000 funcionarios
em seu quadro de pessoal, para atender a sua crescente producdo, divididos em trés
turnos (7 horas diarias, de segunda a sabado) para o setor produtivo e um turno
especial (9 horas diarias, de segunda a sexta) para o setor administrativo e de servigos.
Isto faz da MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA uma das maiores fébricas do
Distrito Industrial de Manaus.



3. A Embalagem

O setor de Embalagem ¢ o responsavel pelo acondicionamento das motocicletas
produzidas pela HDA. E o setor imediato a Inspe¢do Final, onde as motocicletas sio
testadas.

Como foi dito anteriormente, este setor esta localizado na Fabrica II. Possui,
atualmente, 82 funcionarios, divididos em dois turnos, dos quais 62 sdo diretos, ou
seja, lidam diretamente com a produgdo e 20 fazem parte do Controle ¢ Grupo
Técnico ou sdo semi-diretos, ou seja, pessoal de apoio a produgdo.

O setor tem uma capacidade produtiva de 1000 motos por turno.

Para melhor compreender o funcionamento do setor, observe o seu

organograma:
GERENCIA
SUPERVISAO [* STAFF
! +
CONTROLE [* ™ GRUPO TECNICO

PRODUCAO

J 3




3.1 Fungdes do Controle ¢ do Grupo Técnico

Estes setores estdo intimamente ligados e sdo responsaveis pelo controle e
apoio a produgdo. O controle ¢ o responsavel por tudo que se relaciona ao quadro de
pessoal e de todo e qualquer material usado no setor. O grupo técnico é o apoio da
produgdo. E responsavel pela distribuigio, manuten¢io e aperfeicoamento de
processos, pelos testes de embalagem, pelo controle da qualidade e pelas maquinas do
setor. Toda e qualquer alteragdo que houver em alguma dessas areas deve primeiro
passar por sua aprovagio.

O Grupo Técnico ¢ formado por um Engenheiro Mecdnico, dois técnicos
mecanicos, um Lider de Controle da Qualidade (L.C.Q.) e um funcionario de apoio.

O L.C.Q. é o responsavel direto pela qualidade do produto. Ele deve controlar
desde a qualidade do material de embalagem, até o produto final, que ¢ a embalagem
da motocicleta.

A Embalagem, como toda a fabrica, tem como prioridades a seguranga no
trabalho e a qualidade do produto, no caso, a qualidade da embalagem. Durante este
periodo, tivemos oportunidade de participar ativamente das atividades relacionadas a

producio, além de participar de duas auditorias do comité da 1SO.




4. O Estagio

O estagio foi dividido em duas etapas. Primeiro, o periodo de integra¢do e
depois o estagio propriamente dito.

A integragdo ¢ a apresentagdo da fabrica ao estagiario, visando o conhecimento
geral do processo produtivo. Esta fase ocorreu durante o més de Margo e nela o
estagiario passa por varios setores da fabrica.

A seguir, ¢ apresentado o roteiro de integragdo, e as atividades relacionadas a

cada setor visitado.

4.1 Integracao

Dias 3 e 4/Marc¢o

Chegada na empresa, realizacdo de exames médicos e apresentagao de varias

palestras sobre segurancga.

Dia 5
INJECAO PLASTICA - setor responsavel pela fabricagio das pecas plasticas.

Dias6e 7
PINTURA I

Este setor esta dividido em:

PINTURA ALUMINIO - responsavel pela pintura das pegas de aluminio (ex: tampa do
motor;

PINTURA SPC - responsavel pela pintura das pegas de ago.

Dias 8,9 ¢ 10
PINTURA 11

Setor dividido em:



PINTURA TANQUE - colocagdo das faixas nos tanques de combustivel;
PINTURA ABS - pintura e colocagdo de faixas nas pegas plasticas.

Dias 11,12 e 13
LINHA DE MONTAGEM

Este setor ¢ dividido em trés partes: Linha I, usada para a montagem dos
modelos TITAN e CARGO, Linha II, que monta os modelos até 350 cilindradas, e

Linha III, usada para os demais modelos. Cada linha esta dividida em:

MONTAGEM DE MOTORES - setor onde sio montados os motores do todos os

modelos;

LINHA DE MONTAGEM - responsavel pela montagem das motos;

E, ainda, a se¢do do CONTROLE.

Dia 14
INSPECAO FINAL
Situado logo depois da Linha de Montagem, €é o setor que faz o teste em todas

as motos produzidas na fabrica.

Dia 15
EMBALAGEM

Setor responsavel pelo acondicionamento das motocicletas produzidas pela

HDA.

Dia 17
MANUTENCAO FABRIL
Este setor é o responsavel pela instalagio e manutengdo de todos os

equipamentos elétricos/mecéanicos da empresa.



Dia 18
MANUTENCAO INDUSTRIAL

Setor responsavel por todas as instalagdes da fabrica. E quem leva a energia

(elétrica ou mecanica) até as maquinas.

Dias 19 e 20
ENGENHARIA

Este setor esta dividido em:
PROJETO - recebimento dos projetos (que vém do Japdo) e adequagdo as condi¢des
do pais;
GARANTIA - recebe as reclamagdes quanto aos problemas ocorridos no campo e toma
as devidas providéncias;
NORMALIZACAO - responsavel pelas normas que regem os processos produtivos,
baseadas nas normas ISO-9000.
ESPECIFICACAO - responsavel pela especificagdo do produto, depois de passar pela
area de projeto;
TESTE DE PRODUTO - é onde sao feitos os testes dos novos modelos, desde a

montagem ao teste de pista.

Dia 21
PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO (PCP)
E o setor onde é feito todo o planejamento da produgdo e acompanhamento dos

processos produtivos.

Dias 22,23 e 24
CONTROLE DE QUALIDADE

Este setor esta dividido em:



LABORATORIO - responsével por todos os testes de qualidade nas pecas constituintes
da moto;

GARANTIA DA QUALIDADE - responsavel pela documentagio de qualidade e
distribui¢do desta pela fabrica.

Dias 25 e 26
CONTROLE DE MATERIAIS (COMAT)

Setor responsavel pela programagao, recebimento e distribui¢do de material (de
fabricagdo e de consumo da fabrica), bem como da importagdo e exportagdo de

produtos.

Dias 27,29 e 31
HCA

A HCA possui varios setores, mas apenas o0s seguintes setores foram visitados:

ESTAMPARIA - setor responsavel pela fabricagdo de algumas pecas, como o guiddo
das motos;

FABRICACAO DO ARO - responsavel pela fabricagdio do aro das rodas das
motocicletas;

FABRICACAO DO ASSENTO - é responsavel pelos assentos de quase toda a produgao
da fabrica;

SOLDA - responsavel pela solda do escapamento;

POLIMENTO - polimento do escapamento;

CONTROLE

Apos esta fase, os estagiarios foram encaminhados aos setores onde
seria realizado o estagio.



4.2 Atividades Desenvolvidas Durante o Estagio

Durante este periodo, foram desenvolvidos vérios trabalhos no setor, desde
ajuda a produgdo até o desenvolvimento de projetos de melhoria setorial.

Para melhor entendimento das atividades desenvolvidas, observe o lay-out do

setor, 1lustrado no anexo 1, onde:

Recebimento -> € o estagio inicial da embalagem, onde a moto ¢é recebida e ¢
comegado o processo de desmontagem;

Cabine -> segundo estagio, onde a motocicleta é pulverizada com oleo ferromede,
para evitar oxidagao, no trajeto até a concessionaria;

Desmontagem -> terceiro estagio, onde sdo retiradas e embaladas algumas pegas da
moto.

Talha -> € nesta area que a moto é colocada sobre a base da caixa na sub-esteira, que
s0 € acionada quando a moto esta pronta para o seguimento da embalagem.

Esteira Principal -> ¢ aqui onde ocorre o acondicionamento da moto na caixa,
Juntamente com os subcomponentes. Esta esteira esta sempre ligada, exceto quando ha
algum atraso na produgao.

Bancadas -> nestas areas sdo preparados e embalados os subcomponentes da

motocicleta.

A seguir, temos uma descrigdo das principais atividades desenvolvidas no setor
no decorrer do estagio:



4.2.1 Plano Didrio de Embalagem

O Grupo Técnico observou que com um plano de embalagem, a produtividade
setorial crescia. Sendo assim, elaborou um formulario para dimensionamento da
producéo diéria do setor. O formulario inicial tinha como base o plano de producio da
Linha de Montagem, o nimero de motos liberadas para a embalagem. o tempo de
saida da moto da linha de embalagem e o tempo disponivel de cada turno. Com estes
dados, o formulario do anexo 2.A era preenchido no inicio de cada turno. Devido a
necessidades de expedigio, foi acrescentada depois a cor das motos.

Com o tempo, observamos que o horario estabelecido raramente era cumpnido,
devido aos diverso problemas ocorridos na produgio, desde falta de pecas até falta de
motos para serem embaladas. Entdo optamos pela eliminagdo deste item. substituindo-
o pela capacidade produtiva do setor.

Devido a mudangas no planejamento das necessidades de matenial, o plano
sofreu nova alteragdo, ficando na forma do anexo 2.B. Este formulario tem como base
o plano da linha. o numero de motos no estoque, o nimero de motos liberadas e a

capacidade produtiva do setor. E este o formulario usado atualmente no setor.



4.2.2 Sincronizador

Durante o processo de embalagem, a moto é colocada sobre uma base na sub-
esteira, que ¢ ligada, conduzindo, assim, a moto para a esteira principal. para que seja
completado o processo de embalagem. O acionamento da sub-esteira é feito
manualmente, ocasionando um descontrole nos espagos entre as caixas ¢ impondo um
ritmo de trabalho irregular aos operadores que trabalham na esteira principal. Isto
ocasiona fadiga, além de levar a paradas de linha que poderiam ser evitadas.

Para solucionar este problema, foi proposto um sistema de acionamento
automatico para a sub-esteira. Este sistema deveria ligar a sub-esteira em um intervalo
de tempo determinado, de forma que as caixas com as motos tivessem sempre o
mesmo espago entre elas, independente de qual velocidade a esteira estiver correndo.

A idéia inicial seria colocar um timer, que acionaria a sub-esteira a um
determinado espago de tempo. Mas, este sistema ndo foi aceito porque a velocidade da
esteira varia de acordo com o modelo e com a necessidade da produgdo, o que deixaria
0 espago entre as caixas nao uniforme.

Outra sugestdo foi colocar um sensor que detectaria a passagem da caixa e
acionaria a sub-esteira. Este sensor seria colocado em um ponto da esteira principal
que atendesse ao espago requerido. Esta solug@io ndo fot aceita porque nesta altura da
esteira ndo ha um ponto definido na caixa para que o sensor detecte e a movimentagao
do pessoal € intensa, o que atrapalharia o funcionamento do sistema.

O sistema escolhido consiste em um disco com fures, colocado em um dos
eixos da esteira principal, um sensor magnético, um contador ¢ um relé¢ de estado

solido, dispostos conforme a figura abaixo:



SENSOR CONTADOR

RELE

p———

DISCO

DIAGRAMA EM BLOCOS DO SINCRONIZADOR

A medida em que o eixo da esteira gira, leva consigo o disco, cujos furos sio
detectados pelo sensor. Os pulsos enviados pelo sensor, a cada furo que ele detecta,
sdo sentidos pelo contador. O contador possui duas saidas: out/, liga a sub-esteira
através do relé€, e out2, desliga e reseta o contador. O numero de pulsos para acionar

as duas saidas depende do modelo da motocicleta. O relé foi escolhido de estado

SUB-
ESTEIRA

solido devido ao grande desgaste causado pela operagao ao longo do tempo.

Apo6s a instalagdo, o maior problema encontrado foi a adaptagdo do pessoal
envolvido. Se antes eles podiam seguir no ritmo que quisessem, agora teriam um ritmo

constante, 0 que exigiu maior atengdo por parte deles. Vencida esta etapa, o processo

seguiu normalmente sem maiores problemas.



4.2.3 Painel de Contagem de Motos

As motos sdo embaladas em caixas duplas ou individuais, de acordo com o
modelo.

O processo de contagem anterior consiste em identificar o modelo, 4 medida
em que as caixas passam e acionar o painel através de chaves colocadas ao lado do

posto do operador responsavel pelo processo.

Este ¢ o painel utilizado anteriormente. Ele é
formado por lampadas e possui trés digitos,

quantidade insuficiente para a produgéo atual.

Esta caixa possui trés chaves para acionar o
painel: uma para o digito das unidades, outra para

o digito das dezenas e a terceira para o digito das

centenas.

Este sistema, além de ser ultrapassado, apresenta outros problemas:

e alto consumo de energia, por parte das lampadas;

¢ necessidade de manutengdo frequente, devido ao desgaste das lampadas;
¢ numero de digitos insuficiente para a produgao;

e numero de informagdes insuficiente, pois s6 possui o real embalado;

e acionamento manual;

e com uma chave para cada digito, o processo se torna lento.

Assim, a solugdo proposta foi trocar o sistema manual por outro a base de

sensores. O sistema sugerido consiste em um contador acionado por dois sensores, um




para caixa dupla e outro para caixa individual. O mostrador é composto por trés linhas
que indicam o plano de embalagem. o real embalado e o que resta para alcancar o
plano. A diferenga ¢ mostrada com sinal negativo, enquanto o real ¢ menor que o
plano, ou sem sinal , no caso em que o real ultrapassa o plano.

A contagem das motos ¢ feita através de sensores, localizados a saida da linha
de embalagem, acionados pela passagem das caixas. A diferenga cntre caixas
individuais e caixas duplas ¢ feita pela altura das caixas, tendo as caixas duplas (mais
baixas) uma altura maxima de 1,02 m e as caixas individuais (mais altas) uma altura
minima de 1,09 m, dando, desta forma, um espago de 0,7 m entre os sensores.

O desenho abaixo ilustra o novo sistema:

PAINEL MONITOR DE PRODUCAOQ
PLANO <
REAL
DIFERENCA—
’Sinfll Sinais de
Sensor | Optieo 3 Sensor 1 Contagem
™ [ 77 Rx
Acionamento
Semsor2 Y} o Sensor 2 Manual
Tx Rx

DIAGRAMA EM BLOCOS DO SISTEMA SUGERIDO

O sistema possui, ainda, uma entrada de acionamento manual para casos
excepcionais, por exemplo, o caso em que a caixa deve ser retirada antes do final da

linha, ou quando uma caixa ja faturada (ou um objeto qualquer) acionar os sensores



caracterizando um erro de contagem. Para esses casos, a entrada possui um botdo de
incremento e outro de decremento.

O painel € composto por trés linhas de quatro digitos. Os digitos sdo em sete
segmentos, cada segmento composto por 5 LED’s na cor vermelha, recobertos por um
material difusor para dar uniformidade ao segmento. E alimentado por uma tensdo de
110 V ¢ tem consumo maximo de 2 A.

Os sensores sdo do tipo Tx-Rx.
A programagio do painel é feita através de um controle remoto de 15 teclas,

dispostas da seguinte forma:

FUNCAOQO DAS TECLAS

POWER -> tecla de standby;

L] [2 3
{4 ] [s
| 7] | 8 ACIMA -> programagdo da meta;

ABAIXO -> programagio do real

|
6 || FAV+/- ->zerar aprodugdo real;
l
|
|

produzido;

VOLTAR -> desfaz toda a operagio.

DISPOSICAO DAS TECLAS NO CONTROLE REMOTO

O sistema foi desenvolvido em conjunto com a ICTEC, empresa de Manaus,
fornecedora de equipamentos industriais. O resultado final estd ilustrado na figura

abaixo:



PAINEL SENSORES LOCALIZACAO DOS
SENSORES

NOVO PAINEL E SENSORES

Com este novo sistema, conseguiu-se¢ uma contagem mais precisa € mais
rapida, maior comodidade para o operador, pois deixou de contar as motos, maior
nimero de informagdes, numero de digitos suficiente para a produgdo, reserva de
tempo ao operador para a realizagdo de outras tarefas, além da melhoraria na estética
do setor.

A maior dificuldade durante a instalagdo foi o alinhamento dos sensores,
devido a sua sensibilidade. Com os sensores desalinhados ha o travamento da
contagem. O desalinhamento foi causado por sua ma fixagdo. Embora tenham sido
colocadas duas hastes para fixa-los, o alinhamento ndo ficou totalmente correto, sendo
necessarios alguns ajustes para corrigir o seu posicionamento. Mas, caso apresente
problemas futuramente, foram deixadas, junto ao Grupo Técnico, as seguintes

sugestdes:

e Soldar uma chapa sob o sensor e colocar outra em sua volta, para que haja uma boa
fixagdo e melhor protegdo para o equipamento;

e Colocagdo de grades em torno das hastes para que ndo haja vibragdo em
decorréncia de choques;

e Fixar o sensor em uma chapa fina de ago e soldé-la na haste, de forma que ele tenha

mobilidade, facilitando, assim, o seu alinhamento.

Um outro problema encontrado apos a instalagdo foi a indugdo de tensdo no

contador. Neste caso, fez-se as seguintes modificagdes:



» Colocagdo de acoplamento Optico entre a alimentagdo e o contador;

e Aumento da tensdo de alimentagdo, de 5 V para 14 V com ripple de 5 V;

A instalagdo do painel foi feita pelo proprio fornecedor em conjunto com a

Manuteng¢do, com o acompanhamento da Embalagem.



4.2.4 C.M.H.

O C.M.H. (Circulo Moto Honda)é um trabalho de melhoria setorial que todo
estagiario deve desenvolver. Pode ser na area de custos, de seguranga, de qualidade ou
de eficiéncia. O nosso trabalho foi desenvolvido sobre o modelo TITAN e envolve
todas essas areas.

Este modelo vai embalado em uma caixa com duas motos da seguinte forma:

CAPA DE
PAPELAO

CAIXA
COMPLETA

MONTAGEM DA CAIXA DE EMBALAGEM

A caixa € composta por uma base, duas laterais, duas testeiras e quatro apoios
(dois dianteiros), todas as pegas de madeira, e recoberta com uma capa de papeldo.

Depois que a moto passa pela area de desmontagem, seu guidado € retirado e €
colocado um suporte metalico em seu lugar, que, mais a frente, sustentara o apoio
dianteiro inferior.

Estes apoios trazem varios problemas;

e estdo presentes em quatro dos oito maiores problemas internos de qualidade na

Embalagem;
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e causam problemas na garantia 0 Km (quando o apoio superior solta, batendo o
tanque);

e pode causar acidente de trabalho, ao se soltar durante o processo.

5, FIKAGAQ e fadiga no operador,

DO APOIO } : i

SUPERIOR devido a posigdo
necessaria para
coloca-lo.

COLOCAGAO DO APOIO DIANTEIRO SUPERIOR

Desta forma, sugerimos que o suporte metéalico fosse aumentado para que o

apoio dianteiro superior fosse eliminado, como esta ilustrado no anexo III.

Toda e qualquer alteragdo nas caixas de embalagem deve passar por rigorosos testes.
O primeiro teste € o de tombamento, onde joga-se a caixa com motos para os lados e para a

frente.

<

TOMBAMENTO FRONTAL




O segundo teste € o de estrada, onde a caixa com as motos € colocada em um
caminhdo que seguird um percurso acidentado, para simular as condi¢des reais das
estradas por onde a carga passara até chegar ao revendedor. No nosso caso, o teste de
estrada ja foi feito com um lote de 19 caixas enviadas para Sdo Paulo. Apos 12 dias,
recebemos resposta do responsavel pelo recebimento informando-nos do perfeito
estado das embalagens. A alteragao foi aprovada nos testes.

Com essa alteragdo, conseguiremos redugio:

e de 10,72% no tempo do processo total,

¢ 1nos problemas de qualidade internos e na garantia 0 Km;
¢ no risco de acidentes de trabalho;

» noriscode L.ER;

* 1o custo da caixa. Mensalmente, uma economia de RS 6.240,97.

Esta alteracdo esta com implantagdo prevista para Fevereiro/98 e pode ser

estendida para os outros modelos que usam o mesmo sistema de apo10s.



4.2.5 Tempos e Processos (T&P)

Embora seja um trabalho aparentemente simples, a atualizagdo dos tempos de
processo € trabalhosa e requer dedicagdo quase total, principalmente quando ndo se
tem um conhecimento profundo dos processos produtivos do setor.

O tempo dos processos € importante, tanto para o controle da produgdo, quanto
para o calculo de custos do setor. Devido as constantes mudangas nos processos, 0s
tempos devem ser constantemente atualizados. Para isso, € necessario um bom
conhecimento de todos os processos produtivos para cada modelo, e das técnicas de
T&P.

Inicialmente, foi dado um curso sobre as técnicas do T&P. Logo depois
comegou a atualizacdo dos processos e depois a verificagdo dos tempos. Para cada
processo devem ser feitas 5 medi¢des. No final usa-se a média dos tempos.

De posse dos tempos, foi feita a atualizagdo das planilhas no sistema.



4.2.6 Outras Atividades

Durante o estagio, tivemos oportunidade de realizar alguns projetos e deixar

outros encaminhados ou sugeridos, tais como:

e [Instalacdo de um alarme na linha de embalagem, para que seja acionado sempre
que ¢la parar. Com isso, espera-se chamar a aten¢do do pessoal da embalagem,
principalmente os especialistas, no momento em que a linha parar, conseguindo a

redugdo no tempo de parada da esteira principal;

e Sensor de nivel do dleo. O 6leo usado nos motores é retirado na embalagem e
reciclado. Ele ¢ puxado por uma bomba e armazenado em um tanque. Quando este
tanque enche, € necessario que va alguém desligar a bomba para que o 6leo ndo
entorne. Assim, a sugestdo € de colocar um sensor de nivel no tanque com o6leo para

que este desligamento seja automatico.

o Identificagdo dos quadros de distribui¢do. Devido ao continuo crescimento da
fabrica, os disjuntores da instalago elétrica da Embalagem ficaram espalhados pela
Fabrica I, dificultando o seu manuseio. A sugestdo dada foi de identificar todos os

quadros de distribuigdo e coloca-los na planta baixa do prédio.

Uma das fungdes do Grupo Técnico ¢ desenvolver as 1déias dadas pelo pessoal
da produgdo. Durante este periodo, também tivemos oportunidade de desenvolver
projetos nos campos de melhoria de processos. do ambiente e condigdes de trabalho.

Sdo 1déias as vezes simples, mas que necessitam de ajuda para serem realizadas.



4.2.7 Atividades Extra Estagio

No més de Novembro tivemos oportunidade de participar de um evento
promovido pela ICTEC, fornecedor de equipamentos industriais, ja citado
anteriormente. Neste evento assistimos a uma palestra sobre “Harmonicas e Seus
Efeitos na Industria”, ministrada pelo Sr. Harry Koldenhof, responsavel pelo
Departamento de Eletronica da FRATO Ferramentas Ltda. Além da palestra, foram
apresentados varios produtos fabricados pela FRATO e outros fornecedores e algumas

de suas aplicagoes.



5. Conclusiao

Durante este estagio, tivemos oportunidade de trabalhar numa area um pouco
diversa da Engenharia Flétrica, mas muito interessante e importante atualmente.

Trabalhando em uma grande fabrica, convivemos com os muitos problemas do
dia-a-dia de uma produgéo, onde as solu¢des devem ser imediatas e eficazes. Tivemos
oportunidade, ainda, de conviver em um ambiente onde a preocupagio com a
seguranga no trabalho ¢ a qualidade dos produtos sdo prioridade, o que exige do
profissional atengdo redobrada com seu trabalho e, as vezes, até com o do colega.
Toda essa experiéncia nos proporcionou o aprendizado e o exercicio do raciocinio
rapido ¢ da criatividade. Além disso, as relagdes no ambiente de trabalho s3o bem
diversas daquelas que nos tinhamos até agora, como estudantes, o que representa um
crescimento também no lado pessoal.

Enfim, iniciamos a vida profissional numa area bastante abrangente, cujos

conhecimentos sdo hoje exigidos de todo e qualquer profissional.



ANEXOS

I - Lay-Out da Embalagem

Il - A. Plano Didrio de Embalagem 1

B. Plano Diario de Embalagem 2

I1I - Modifica¢ido do C.M.H.
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PLANO DE EMBALAGEM

DIA: TURNO
SEQ MODELD PLANO COR ACUMITL, REAL ACTIMLUIL.
TOTAL
OBSERVAGOES:
PLANO DA LM REAL LAY
PLANO DA EMB.: REAL EMB.:
IMITRENCA: DIFERENC A
| SUPERV. CHEFE ESPEC.




PLANO DE EMBALAGEM

DIA: /
1" TURNO 2 TURNQ
SEQ | MODELO FLANO ACUMUL. | SEQ | MODELO FLANO ACUMLIL.
TOTAL TOTAL
TOTAL POR MODELO OBSERVACOES:
MODELO I'LANO REAL 1°T REAL 2°7
TOTAL EMB. REAL EMB.:
TOTAL LM REAL L.M.:
SUPERVISOR CHEFE ESPECIALISTA







