
& & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & &zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA & zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

k & 

& & 

& & 

& & zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

& & 

& & zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
& & 

& UflzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA;±VJSaSIDA2MB tfj^&KAJb DA ±>Aj*A£JttA & 

* C/ENTRO DE 0 1A3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA &zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA TKUflOLOaiA & 

& & 
& & 
& & 

& & 

& ESTAGlO o Ur zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA^xiVloiUIiA ^ O & 
& & 
& KMPRESA: BRAViSA - BRAS H E IRA 1

 & 

& & 

& & 

& & 

& ALUKO: 1REMAR DU31Z & 
& & 

CUKSO: £l!il*&flil&KlA MEUlNICA & 
& 

& 

& & 

* ft 
& & 

a: 

MATH1UUM: 7411313 - 4 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

& 

& 

& & 
& & 
& & 
& & 
& & 
& & 
& 
& 
& 
& 
& 
& 

& & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & 

& 
& 

& zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

& 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Biblioteca Setorial do CDSA. Abril de 2021. 

 

Sumé - PB 



i N D I C B zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1 - INTRODUCAO 

2 - DADOS DA EMFRESA 

3 - DIYISXO INDUSTRIAL 

4 - SEIOR DE MMJTBNCSO 

5 - ASSESSORIA TlSCNICA 

6 - CONCLUSlO 

7 - ORGANOG-RAMA DA SMPRESA 

8 - AS SINATUBAS 



N2 01 

1 - INTRODUCE 

De acordo com a P o r t a r i a 159 - I£2C de 14 de junho 

de 1965, do Exm: Sr. M i n i s t r o de Educacao e Cul t u r a , que adota a 

criacao do Estagio Supers/isionado no Curso de Engenharia Mecanica. 

Esse r e l a t o r i o tem a f i n a l i d a d e de Oomprovar, junto com a declara 

cao da Empresa, o meu estagio na mesma. 

Gonforme o piano de estagio enviado pela empresa a 

coordenacao de estagio do Curso de Engenharia Mecanica, o mesmo ' 

compreende t r e s partes d i s t i n t a s , que sao: Produeao, Manutencao e 

P r o j e t o , sendo que as r e f e r i d a s d i v i s o e s se encontram enfocadas • 

no presente r e l a t o r i o . 

0 meu estagio na BRAVISA f o i i n i c i a d o em 24 de ;julho 

de 1978 e encerrado em 25 de agosto de 1973* Sendo que o mesmo se 

c o n s t i t u i u em uma carga h o r a r i a de 200 hs. 

2 - DADOS DA SiVr?RESA 

- RASSO SOCIAL: BRAVISA - BRASIIEIRA VIDROS S/A 

- ENDEREQO : RUA A - l - DISTRITO INDUSTRIAL - CAMPINA GRANDE - PB 

- NtfiHERO DS'ELTREGAPOS : 250 SMPRSGADOS 

- LINHA DE PRODUTOS : VASILHAMES DE : 1.000ml, 660ml,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 330mlm 300  

ml E 210ml. 

- MATERIA PRIMA - PRINCIPAL : CACOS DE VIDROS 

AUXILIAR : SULFETO DE SdDIO, SALITHEDO CHILE,1 

CARBONADO DE C/LCIO, FELDSPATO, EN-

XOFRE, BARRILHA E AREIA. 

- OR I GSM DA MATERIA PRIM : CIDADES OIRCONVISINHAS E C. GRANDE. 

- MSRCAPO DOS PRODUTOS : HEGlIO NORDESTE. 

3 ~ DIVISgQ INDUSTRIAL 

3.1 - Secao de Materia-Prima 

A Secao representa o i n i c i o do processo de fabricacao 

dos produtos da BRAVISA, ou sej a ; a lavagem e selegao do m a t e r i a l 

que v a i ser u t i l i z a d o posteriormente para a confeccao do "Produto 

Acabado". 

Nesta secao os trabalhos sao f e i t o s manualmente. Ela 

e muito importante porque da mesma depende a qualidade e quantida 

de dos produtos. 

Asegao apesar das d i f i c u l d a d e s , por ser rm trab a l h o ' 

manual e de c e r t a forma perigoso, tem se mostrado e f i c i e n t e para 

o consumo da f a b r i c a . . 

Torna-se mais d i f i c i l nesta secao, o c o n t r o l e dos 

operarios devido as d i f i c u l d a d e s c i t a d a s . 

3.1*1 - Setor de Lavagem e Selecao 

3.1.1.1 - Processo de Lavagem 

A Materia-Prima ao e n t r a r na f a b r i c a e pesada em uma 

balanca para o devido c o n t r o l e da mesma. Em seguida e descarrega^-
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da e colocada no deposito de cacos, onde passara pela lavagem que cons i s t s 

na colocacao da Materia-Prima (cacos de v i d r o ) em urn tubo perfurado e em' 

forma de cone, mergulhado em parte dentro de urn tanque, que contem agua, 

vinda de urn cano que j o r r a cons tantemente para f a c i l i t a r a limpeza do 

v i d r o * 

Dentro do tubo e x i s t e uma serpentina que a medida em que o mesn^o1 

gira(acionado por urn motor e l e t r i c o ) , f a z com que o v i d r o passe para a 

operacao seguinte que e a Selecao dos Cacos. 

3.1.1.2 - Selecao 

Os cacos vindos da lavagem, caem em uma e s t e i r a r o l a n t e , onde pa-

ssara por uma escolna, atraves de urn pessoal treinado que r e t i r a r a todas' 

as impurezas e m a t e r i a l s estranhos ao v i d r o , deixando-o em condicoes de 

e n t r a r no f o m o de fundicao e comegar o processo p r o d u t i v o . 

A p a r t i r d a i , o v i d r o e levado atraves de carrogas manuais para ' 

urn novo deposito onde a Materia-Prima permanecera a espera da proxima ope-

racao que e o encaminhamento da mesma ao forno de fundigao, atraves de uma zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

j o u t r a e s t e i r a transportadora, que levara a Materia-Prima ao forno a medida 

que o mesmo e s t e j a necessitando. 

3.1.1.3 ~ Cuidados Necessarios 

Deve-se t e r cuidado com a limpesa do v i d r o , para que nao passe' 1 

s u j e i r a s que venham d a n i f i c a r o forno posteriormente. Outro cuidado e 1 1 , 1 

quanto ao tamanho dos cacos, pois nao deve-se d i v e r s i f i c a r o seu tamanho , 

para que o tempo de fusao do mesmo nao se j a demasiado grande, Porque, quan 

t o menor e mais homogeneo otamanho dos cacos, menor sera o tempo de fusao ' 

do mesmo. 

3.2 - Segao de Fabricagao 

A Segao de Fabricagao compreende: Moldagem dos Produtos e Trata-' 

mento fermico dos Mesmos. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

) 

3.2.1 - Componentes da Segao 

- Porno de Fundigao 

- Garganta 

- Porno de Pabricagao 

- Porno de Recozimento (ARCHAS). 

Porno de Fundicao 

]S todo r e v e s t i d o de m a t e r i a l r e f r a t o r i o com a f i n a l i d a d e de r e s i s 

t i r a a l t a s temperaturas* 

0 f o m o de Fundigao tem a f i n a l i d a d e de f u n d i r o v i d r o , deixando-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 em condicoes de ser moldado. 0 tempo de fusao do v i d r o esta atualmente * 

em media de 15 a 20 minutos, dependendo da quantidade colocada. 

Componentes do Porno 

1 Janela para sua alimentagao 

1 Combustor 

2 Pirometros 
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Alimentagao 

A materia-prima vinda em uma e s t e i r a , p r e c i p i t a - s e para o f o r n o , 

penetrando em "Sua Janela", sendo ajudado manualmente por urn ope r a r i o , que 

c o n t r o l a a quantidade do v i d r o colocado no f o r n o . 

A alimentagao do forno consiste em Materia-Prima P r i n c i p a l ( zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAc a c o s 

de v i d r o ) e Materia-Prima a u x i l i a r : 

S u l f e t o de Sodio, S a l i t r e do Ch i l e , Carbonato de Calcio, Feldspato, "^nxofre 

B a r r i l h a e A r e i a . Pssa materia-prima a u x i l i a r tem a f i n a l i d a d e de melhorar' 

o processamento do v i d r o , a sua co n s i s t e n c i a , como tambem dar a coloragao 1 

ao mesmo. 

Tem a f i n a l i d a d e de p u l v e r i z a r o oleo juntamente com o ar, nece-

s s a r i o a. combustao. 

Puncionamento zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 Fuel O i l e conduzido por gravidade de urn tamque maior para urn 

de menor capacidade, de onde atraves de uma bomba, e transportado para urn 

f i l t r o de oleo. Em seguida passa por uma v a l v u l a que tem a f i n a l i d a d e de 

r e g u l a r a passagem do mesmo e depois l e v a - l o para o f o r n o . 

0 ar para a combustao vem de urn tubo v e n t i l a d o r que juntamente 1 

com o oleo pulverizado penetram no forn o ocasionando a sua queima, e conse-

quentemente fornece c a l o r i a s para a fusao da materia-prima. 

?j:r6metros 

Os pirometros (em n s de d o i s ) , tem a f i n a l i d a d e de fornecer as 

temperaturas do forno para que o mesmo se j a condicionado a t r a b a l h a r com 

temperaturasdefinidas e consequentemente nao haver problemas com o mesmo e 

tambem com .a confecgao dos produtos. 

Temperaturas 

As temperaturas do forno sao: 

- No p t Q 1 - Proximo a janela de carregamento a temperatura v a r i a entre 1 1 

1.2 0 0 a 1.4 0 0 &C 

- No p t 9 3 - A temperatura e entre 1.3 0 0 a 1.400^0. 0 p t ^ 3 se l o c a l i z a per 

to da passagem para o forno de fabricagao. 

O.B.S: Atualmente nao e x i s t e o p t 5 2 ( i n t e r m e d i a r i o ) . 

CuidadozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA3 Necessari os 

No forno de fundigao devemos t e r cuidado na sua alimentagao, para 

nao colocarmos quantidades d i f e r e n t e s das p r e v i s t a s , pois o mesmo pode oca-

s i onar f a l t a de v i d r o fundido (no caso de pouca quantidade colocada); como 

tambem urn v i d r o nao em boas condigoes de fabricagao dos produtos (no ca-

so de colocagao de quantidades demasiadas). 
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Ooii: ils t -an o i a 

'.3 Arenas sao recobertas internamente de material r e r a t a -

r i o (em form, de placas) e externamente com chapas de f e r r o . 

E n t r e as ch apas de f e r r o e o r e f r a t a r i o , e x i s t e urn i s o l a -

n t e chamado " Ve r m i c u l i t e " que tern a f i n a l i a a d e de e v i t a r as p er a a s ae 

c a l o r p e la s p a r ed es da Ar e n a . 

p r o ce s s o 

Em cada Ar ch a e x i s t e uina e s t e i r a t r a n s p o r tado r a que com1 

uma pequen a v e l o c i d a d e , l e v a as g a r r a f a s ao lo n go das Ar e n a s , sen do  1 

urn p e r i o d o de 1:30 hs para r e a l i z a r o p e r cu r a o t o t a l * 

Ao e n t r a r na a r c h a , a s g a r r a f a s s o i ' r e r a o urn a u r e n t o 

t e m p a r a t u r a que v a i a p r oxim a d a m en t e a t e 5 3 0 - 0 , p a r a d e p o i s r e s f r i a r e m 

le n t a m e n t e wwa  t e zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- j T r o e r a t i i r * . de 340^ 0 , a p r o xim a d a m e n t e . 

Kx i s t e em cada Ar c h a , exn eo p i r o m e t r o s que p o s s i ^ i l i t e m * 

a l e i t u r a das t em p er i t u r a s das m esm as. 

0  de com ou s t o r es e de d o i s p a r a cada Ar ch a , e tern 

o mesmo p r oces so dos do f o r n o . 

3.3 - Seqao de Cl a s s i f i c a g a p 

A. c l a s s i f ica ga o a um c o n t r o l e de q u a l i d a d e , onde as g a r -

r a f a s 3ao exam in ad as com uma in sp ega o 100$ a f i m de p o s s i b i l i t a r uma 

boa. q u a l i d a d e das mesmas p a r a o con s u m id o r * 

Bs t a secao tern uma gr a n d e r e s p o n s i ' o i l i d tde, p or q u e n e l a 

J  que se v a i o b s e r va r a q u a l i d a d e dos p r o d u t o 3 , sen do £  mesma r e s p o n -

s a v e l p e la passagem dos p r o d u t o s de boa q u a l i d a d e , come tambem o 

r e fu g o dos i n a p r o v e i t a v e i s , 

3«3*1 ~  M a t e r i a l Usacio 

Pa r a cad a Ar ch a e u sa d o um v i s o r ( c o n j u n t o de lam pada-?) , 

que tern a f i n a l i d a d e de f a c i l i t a r a v i s a o dos d e f e i t o s . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2 u sad o tambem um b a s t a o de m a d e i r a para tee t a r o g a r g a l o 

das g a r r a f a s , v e r i f i c a n d o se estes e s t a b m a i t o a p e r t - d o s , o que aoarre 

t a r a no r e fu g o d as mesmas. 
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3 » 3 « ^ - Processo de 0_ l a s s i f icac~ a o 

As g a r r a f a s v i n d a s da a r c h a , sobre uma e s t e i r a , serao exa-

m in a d a s , um p o r uma, onde serao r e t i r a d a s as defeituosas que voltam 1 

como m a t Cr i a - p r i m a p a r a o f o r n o dt f u n d i g a o , en q u a n t o que a s p e r f e i -

t ;.s s e r a o em oaiad as e e s t o ca d a s (se f o r p r e c i s o ) , a e s p e r a dr- expedd. 

ga o . 

Alem do controle v i s u a l , ainda teremos o controle do peso, 

onde as mesmas passam p o r prsa gen s sendo estas, em n3 de s e i s p o r d^ 

a . Sm cad a pesagem sao pesadas cmco g a r r a f a s de cada fo r . u a . 

As g a r r a f a s devem obedecer um li m i t e de peso estabelecido 1 

pela empresa, para e v i t a r prejuiaos, ou mesmo, aborrecimentos com os 

consumidores. 

O.B.3 . - No memento so estao sen do fabricados garrafas de• 

660ml, onde as mesmas devem e s t a r no i n t e r v a l o de 440 a 510gr p o r 

u n i a a d e . 

3 . 3 . 3 - P r i n c i p a l s D e f e i t o s Ap r e s e n t a d o s . 

As g a r r a f a s a p r esen xa m uiaa gr a n d e va r i e d a d e d^ //////////// 

defeitos, sendo totalizados em um n s aproximado de d e z o i f o defeitos. 

Os mais comuns s a o - Bolhas, Rebarbas, Peito f i n o , Pedras e 

Boca trincada. 

Ssses defeitos sao proven ie n t e ^  de m u i t a s cau sas em t o d o 0  

processo de fabricagao, ou s e j a , d esd e a lavagem dos cacos, cite o 

recozimento dos orodutos nas arc h a s . 

4 . - 3 e t o r de I&anut sngao 

/.;.1- 0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0ns idera 3o e 3 

Na BH AVI3A, e x i s t s uma ofioina mecanica, cuja finalidade e 

fazer a manuteng "ao <3-a empresa. 

A maioria das pecas que a f a b r i c a necessita, sao f e i t a s na 

re f e r i d a 0 Ticina, 0 que f a c i l i t a tan t o 0 custo,q u a n t 0 a f&c i l i&ade 1 

para a empresa em ad q u i r i r u s pecas para sua raanutencao. 

/ . . 2 . - Manutengao Preventiva nas Maquinas de Moldar £ S u b s t i t u i -

gao de Matrizes. 

As mAq u in a s de moldar sao observadas em c ida mudanca de 

turnos de trabalho, onde e f e i t a uma limpeza na mesma, como tamb£m 1 

u : reajuste em suas pegas (se for preciso) p a r a que as mesmas possam 

trabalnar com um bom rendimento e possam gar a n t i i um to m prouuto. 
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estao e s t r a ga d a s e p r e j u d i c a n d o a boa q u a l i d a d e dos produtos. E l a 

s sao s u b s t i t u i d a s era geral, com um periodo de s e i s meses, sen^ o* 

que a sua m a n u t en ga o , sendo bem f e i t a , a s mesmas podem ch e ga r a • 

uma d u r a ga o m a i o r . 

4.3 - Man u ten gao P r e v e n t i v a n as Ar ch a s . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A manatticls .zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA s  Arenas  e  f e i t e  de aoordozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m  ^  

dades das mesmas, fa ze n d o - s e r e vi s o e s , nas su t i l i n h a s de o l e o , n a s ' 

su as t e m p e r a t u r a s , e t c . A p a r t e m a is i m p o r t a n t e e a l u b r i f i c a g a o  1 

n as e s t e i r a s , p a r a que as mesmas t r a b a l h e m n o r m a lm e n t e , n ao p r o vo -

can d o r u i d o s , nem d a n i Li c a n a o su as p a r t e s p r i n c i p a l s . 

A p a r t e i n t e r n a das Ar ch a s tambem e' v e r i f i c a d a c o n s t a n t ^  

m en te e o m a t e r i a l r e f r a t a r i o e s u b s t i t u i d o quan do n e c e s s a r i o . Sen 

do que esse m a t e r i a l ge r a lm e n t e t em uma v i d a u t i l de a p r oxim a d a m en 

t e s e i s m eses . 

4.4 - M a m i t e n g a n  Pr-e v e n t i v a n n a F o r n os CFhmdigao e Pabri c a c a o ) , 

Hos f o r n o s , sao v e r i i i c a d o s os seu s m a s s a r i o o s , p a r a que 

os mesraos nao f i q u e m e s t u p i d o s , e p o s s i u i l i t e m uma boa e n t r a d a de 

a r n os f o r n o s . 

A l i n h a de o l e o sem pre e ob se r va d a p a r a e v i t a r tambem en 

t u p i m e n t o , f a c i l i t a n d o um boa p u l v e r i z a g a o do o le o p a r a que o f o r -

no e s t e j a sem pre a b a s t e c i d o , a f i m de que su a t e m p e r a t u r a e s t e j a de 

a co r d o com a p r e v i s t a . 

As l i n h a s de p r es s ao sao ob s e r va d a s tambem com o i n t u i 

t o de f o m e c e r uma p r es sa o adequ aaa p a r a o bom i'un c ion a m en t o do fo 

r n o . 

As d ia m in e s sao l i m p a s , p a r a que os gases escapem l i v r e -

m en te e p o s s i b i l i t e m uma boa e f i c i e n c i a dos f o r n o s . 

Os cu co s , que sao e s p e c ie s de p o t e s r e f r a t a r i o s de on d e ' 

e r e t i r a d o o v i d r o f u n d i d o , sao e s p e cie s de p o t e s r e f r a t a r i o s de 

onde e r e t i r a d o o v i d r o f u n d i d o , sao mudados quan do e e t r a ga d o s p a -

r a f a c i l i t a r uma boa r e t i r a d a do v i d r o fu n a i d o p a r a a con fecga o  1 1 

dos p r o d u t o s a ca b a a os . 

4 . 5 - Man u ten gao P r e v e n t i v a n a Sa la de M&quin a 

a s a l a de m a q u in a s r eced e su a m an u ten gao p r e v e n t i v a p a r a 

que f u n c i o n e r e gu a a m e n t e , c u j a f i n a l i d a d e e de m a n t e r a f a b r i c a  f 
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