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CAPÍTULO 1  INTRODUÇÃO 
 

  A  disciplina  Estágio  Integrado  tem  como  objetivo  integrar  o  aluno  com  a 

problemática tecnológica, econômica, política e humanística, existentes nos setores 

de  indústria  e  de  serviços,  permitindo  uma  visão  realista  do  funcionamento  das 

empresas, assim como, aperfeiçoar o processo de ensinoaprendizagem, permitindo 

aos alunos a aplicação dos conhecimentos teóricos na prática. 

  Neste  relatório  serão  descritas  as  atividades  exercidas  durante  o  estágio 

referente  à  disciplina  Estágio  Integrado,  realizado  na  empresa  Damatta 

Agronegócios,  localizada  na  cidade  de  Alhandra/PB.  O  estágio  foi  realizado  entre 

16/03/2009  e  31/07/2009,  e  as  atividades  foram  desenvolvidas  na  área  de 

manutenção e instalações elétricas. 

  As tarefas inicialmente propostas foram as seguintes: 

 

  Estimar o consumo e demanda do setor de produção – Salsicharia; 

  Supervisionar a manutenção das máquinas e instalações; 

  Supervisionar a área de bombas dos tanques e áreas da agropecuária; 

  Realizar tarefas diversas na parte administrativa. 

 

No  capítulo  2,  uma  visão  geral  da  empresa  é  descrita.  No  capítulo  3,  as 

atividades referentes às estimativas de consumo e demanda são analisadas. No 

capítulo  4,  as  atividades  referentes  a  parte  de  manutenção  das  máquinas  e 

instalações  são  detalhadas.  No  capítulo  5,  as  atividades  referentes  a  área 

agropecuária são descritas. No capítulo 6, atividades diversas referentes a parte 

administrativa são narradas. 
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CAPÍTULO 2  A EMPRESA 
 

  A Damatta Agronegócios S/A, localizada na BR101 km 101, foi  fundada em 

15 de setembro de 2006, tendo como objetivo social: 

  1) Cria, recria e engorda de animais, tais como: ovinos, caprinos, bovinos. A 

empresa cultiva coco para a produção de água e industrialização dos subprodutos, 

além da exploração da toda a cadeia produtiva da piscicultura; 

2) Abate de animais próprios e de terceiros; 

3)  Industrialização  e  comercialização  de  produtos  alimentícios  em  geral, 

especialmente  carnes  embutidas,  defumadas,  salgadas,  frescas,  congeladas, 

resfriadas,  em  cortes  especiais,  e  todos  os  seus  subprodutos,  bem  como  de 

pescados e crustáceos. 

Segue  abaixo  a  visão  aérea  da  empresa,  com  o  detalhamento  das  partes 

onde foram realizados os trabalhos: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 1: Vista área da Damatta Agronegócios 

Fonte: Google Earth, 2009. 

  O  setor  administrativo  engloba  os  departamentos:  financeiro,  vendas  e 

diretoria. O setor de manutenção é composto por um eletricista e um mecânico, além 

de auxiliares.  

  As atividades foram programadas pelo diretorpresidente João da Mata, que 

também acompanhava as atividades, assim como o gerente Josemar. 

Administração/Lojas 

Salsicharia  Casa de Máquinas 

Oficina 



 

 
 

8 

A empresa é fornecida por duas redes; uma rural, para o setor agropecuário, 

e uma industrial, para o setor de produção. No período de estágio, a empresa ainda 

não havia ainda reativado sua produção. 
 
CAPÍTULO 3  PRIMEIRA ETAPA 
 

  A primeira atividade foi a realização do levantamento de cargas da empresa, 

compreendendo  a  parte  da  salsicharia,  casa  de  máquinas,  caldeira  e  área 

administrativa.  

  Estas  cargas  se  constituem  quase  em  sua  totalidade,  de  motores  elétricos 

que acionam as máquinas. 

  Este levantamento será utilizado para a previsão de demanda e consumo de 

energia elétrica da empresa, quando o setor de produção for reativado.  

 
3.1 Conceitos envolvidos 
 
  Nesta seção, alguns conceitos referentes a esta etapa são descritos. 

 
3.1.1 Demanda 
 
  A média das potências elétricas ativas ou reativas, solicitadas ao fornecedor 

pela unidade consumidora, durante um intervalo de tempo especificado (em geral 15 

min);  sua  unidade  básica  é  o  kW,  que  pode  ser  calculado  dividindose  a  energia 

elétrica absorvida pela carga em um certo intervalo de tempo. 
 
3.1.2 Consumo 
 
  A quantidade de energia elétrica ativa (kWh) efetivamente medida no período 

de faturamento 
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3.1.3 Fator de potência 
  Razão  entre  a  energia  elétrica  entregue  pelo  fornecedor  e  a  energia 

efetivamente  utilizada  pelo  consumidor,  expressa  na  escala  de  0  a  1.    O  fator  de 

potência  dá  a  medida de  quanto  de  energia  que  flui  por  uma  instalação  elétrica  é 

efetivamente  aproveitada,  ou  seja,  o  quanto  se  transforma  em  outras  formas  de 

energia (mecânica, térmica, luminosa). O parâmetro ótimo é 0,92. 

 
3.1.4 Fator de utilização 
 
  É o fator pelo qual deve ser multiplicada a potência nominal do aparelho para 

se  obter  a  potência  média  absorvida  pelo  mesmo,  nas  condições  de  utilização.  A 

tabela 1 fornece os fatores de utlilização dos principais equipamentos utilizados nas 

instalações elétricas industriais. 

 

 

 

 

 

 
Tabela 1: Fatores de utilização 

Fonte: Mamede, 2007. 

 
3.2 Levantamento dos dados das cargas 
 
3.2.1 Potência nominal, rendimento e fator de potência 
 

  Procurouse  realizar  o  levantamento  dos  dados  dos  motores  através 

utilizando  os  valores  de  placa  dos  motores,  porém  alguns  motores  eram  muito 

antigos e não se podiam ler alguns valores de placa. Assim a designação dos dados 

foi obtida através dos diagramas elétricos antigos e de informações como o tamanho 

da carcaça ou outros dados que poderiam ser lidos na placa. 

  A tabela abaixo fornece as principais características dos motores de indução 

de  rotor  em  curtocircuito.  Vale  ressaltar  que  estes  são  valores  médios  e  podem 
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variar,  em  faixas  estreitas,  para  cada  fabricante,  dependendo  de  sua  tecnologia  e 

projeto construtivo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Tabela 2: Motores assíncronos trifásicos com rotor em curtocircuito 

Fonte: Mamede, 2007. 

 
3.2 Cálculo da demanda individual das cargas 
 
3.2.1 Cálculo da potência no eixo do motor 
 

umneim FPP  

nP   Potência nominal do motor, em CV; 

umF   Fator de utilização do motor; 
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eimP   Potência no eixo do motor, em CV; 

 
3.2.2 Demanda solicitada da rede de energia 
 

pm

eim
m F

PD 736,0  

 

pmF   Fator de potência do motor 

  Rendimento do motor 

 
3.3 Cálculos do consumo mensal de energia das cargas 
   

eimmesm PHC  

 

mesH   Horas por mês de utilização do motor 

mC   Consumo mensal em kWh 

 

3.4 Cálculos do consumo mensal de energia das cargas 
   

eimmesm PHC  

 

mesH   Horas por mês de utilização do motor 

mC   Consumo mensal em kWh 

 
3.5 Cálculos da previsão de custo em reais 

 
3.5.1 Custos com consumo e demanda de energia 
 
  O valor da tarifa de energia a ser adotado será considerado pela Tarifa Verde 

– Grupo A4 da Energisa, cuja tabela de tarifação se segue: 
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Tabela 3: Tarifas Energisa 

Fonte: Energisa, 2009. 

 

Então os custos foram calculados da seguinte forma: 

 

demtotaltotal TDS  

 

totalD   Demanda total das cargas 

demT   Tarifa de demanda correspondente 

totalS   Custo total relativo à demanda 

constotaltotal TCR  

 

totalC   Consumo total das cargas 

demT   Tarifa de consumo correspondente 

totalR   Custo total relativo ao consumo 
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3.6 Planilha geral 
 
  De posse de todas as informações, construíramse planilhas contendo todos 

os dados de cargas da empresa. Seguem dois exemplos abaixo: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Planilha 1: Levantamento das cargas – Setor Salsicharia 

Fonte: Dados do levantamento 
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Planilha 2: Levantamento das cargas – Setor Casa de Máquinas 

Fonte: Dados do levantamento 
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CAPÍTULO 4 – SEGUNDA ETAPA 
 

  A  segunda  atividade  realizada  foi  a  inspeção  das  máquinas  e  instalações 

existentes no setor de salsicharia da empresa, bem como a sugestão de atividades 

para melhoramento das instalações elétricas da Damatta Agronegócios.  

 

 
4.1 Revisão dos diagramas elétricos e manuais 
 

  Localizaramse  todos  os  diagramas  elétricos  e  manuais  das  máquinas  do 

setor. Alguns diagramas haviam sido roubados, outros continham dados imprecisos, 

ou não eram legíveis, ou ainda estavam bem deteriorados. 

  Procurouse então contatar as empresas fabricantes das máquinas para que 

aquelas pudessem enviar os manuais e esquemas elétricos atualizados. 

 

Figura 2: Exemplo de email para contato com as empresas fabricantes 

Fonte: Autor do trabalho 

 

4.2 Acompanhamento da manutenção 
 

  O  acompanhamento  da  manutenção  era  realizado  em  conjunto  com  o 

eletricista  e  o  mecânico  da  empresa,  dando  prioridade  as  máquinas  mais 

importantes  da  linha  de  produção,  de  acordo  com  orientação  da  Diretoria  da 

empresa. 

  Uma  planilha  de  acompanhamento  foi  elaborada  para  organização  dos 

trabalhos  de  manutenção.  Tanto  a  parte  elétrica,  envolvendo  o  comando  elétrico, 

motores  e  ligações,  quanto  também  a  parte  mecânica  foram  revisadas,  e  os 
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componentes  ou  partes  das  máquinas  que  precisavam  ser  comprados  ou 

remanufaturados eram pedidos ao setor comercial. 

  A cada  máquina  inspecionada, uma planilha de  manutenção era atualizada, 

objetivando  um  maior  controle  e  organização  da  atividade.  Segue  a  planilha  de 

manutenção elaborada: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Planilha 3: Acompanhamento da manutenção 

Fonte: Dados do levantamento 

 



 

 
 

17 

4.3 Revisão dos motores 
   
4.3.1 Verificação da resistência de isolamento 
 

  Devido ao  grande  tempo  em  que  os  motores  estavam  parados,  a  umidade, 

sujeira  e  outras  intempéries  afetam  a  resistência  de  isolamento  dos  motores,  que 

impedem a passagem de correntes de fuga. 

  Para  a  verificação  da  resistência  de  isolamento,  utilizouse  um Megger,  de 

acordo com a norma IEEE43, cuja tabela segue abaixo: 

 

 

 

 

 
Tabela 4: Teste de resistência de isolamento – Tensão a ser aplicada 

Fonte: WEG, 2005. 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 3: Conexão do Megger ao motor 

Fonte: Autor do trabalho 
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  Sendo assim, usouse para todos os testes uma tensão contínua de 500V no 

Megger. Ainda usouse uma curva para corrigir a leitura para 40ºC, conforme NBR 

5383. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 4: Curva de variação da resistência do isolamento em função da temperatura 

Fonte: NBR 5383 

   

  Com o valor corrigido, utilizouse uma tabela fornecida pela WEG, com limites 

orientativos da resistência de isolamento em máquinas elétricas:  

 

 
Tabela 5: Limites orientativos da resistência de isolamento 

Fonte: WEG, 2005. 

 

  Caso o motor tivesse uma resistência de isolamento referida a 40ºC inferior a 

100 M , o processo de desumidificação era realizado. 
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4.3.2 Procedimento de desumidificação 
 
  O  procedimento  de  desumidificação  dos  motores  requer uma  estufa,  porém 

na  empresa  não  havia  uma  disponível.  Assim,  improvisouse  um  esquema  com 

lâmpadas  mistas  de  160 W,  que  eram  fixadas  numa  tábua  de  madeira,  fechando 

assim os enrolamentos do motor, funcionando como uma estufa improvisada. 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 5: Esquema improvisado com lâmpada mista de 160 W funcionando como estufa 
Fonte: Autor do trabalho 

 
  Os motores ficavam 24 horas nesta estufa improvisada. Após isso, os 

enrolamentos recebiam um tratamento químico, composto de uma mistura de 

aguarrás e verniz isolante.  

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 6: Produtos químicos utilizados na impregnação do estator 

Fonte: Autor do trabalho 
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  Depois  da  aplicação  da  mistura,  os  motores  voltavam  à  estufa,  passando 

mais 24 horas. Uma nova medição através do Megger era realizada, e caso o nível 

da  resistência de  isolamento estivesse dentro dos padrões aceitáveis, o motor era 

liberado.  

  Caso  o  motor  fosse  reprovado  no  teste,  este  seria  descartado  ou  então 

rebobinado, dependendo da potência do motor, já que altos custos estão envolvidos 

na compra de novos motores. 
 
 
4.3.3 Manutenção da parte mecânica 
 
  A  parte  de  lubrificação  e  condição  dos  rolamentos  dos  motores  também  foi 

verificada, já que elas afetam diretamente o rendimento do motor e assim a potência 

solicitada da rede.  

  Utilizouse  graxa  lubrificante  específica  e  também  foi  verificada  a  condição 

dos  rolamentos.  Caso  os  rolamentos  não  estivessem  em  condições  satisfatórias, 

outros  eram  pedidos  junto  ao  Departamento  de  Compras  da  empresa  para 

recolocação nos motores. 
  Também se verificou o nível de óleo das máquinas, assim como a  troca do 

óleo antigo por um novo, obedecendo às especificações dos fabricantes. 
 
4.4 Revisão dos comandos elétricos das máquinas 
 
  Os comandos de acionamento elétrico das máquinas foram todos verificados. 

Através  dos  diagramas  existentes  ou  enviados  pelas  empresas,  verificaramse  os 

comandos  estrelatriângulo  dos  motores,  como  bem  o  estado  dos  fusíveis, 

contatores, relés e botões das máquinas. 

  Devido  a  algumas  máquinas  ainda  serem  antigas,  alguns  comandos  tinham 

peculiaridades que não se encontram mais atualmente. 

  Como  exemplo,  podese  citar  um  comando  de  uma  máquina  ensacadeira 

fabricada pela  Incomaf, que no seu esquema de comando continham relés de pino 

importados Schrack, projetados para uso em tensão contínua de 24 V. 
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Figura 7: Relé Schrack de pinos e comando elétrico da ensacadeira 

Fonte: Internet & Autor do trabalho 

 

 

  Na  verificação  da  misturadeira  a  vácuo,  notouse  um  problema  com  o 

acionamento  da  tampa  de  fechamento  da  máquina.  O  problema  consistia  numa 

chave  fim  de  curso,  ou microswitch,  que  é um  dispositivo  elétrico  atuado  por  uma 

força física muito pequena. Como se trata de uma tampa, escolheuse uma chave de 

manobra lenta, para um movimento mais suave de descida da tampa. 
 

 
 
 
 
 
 

Figura 8: Chave fim de curso Siemens 

Fonte: Siemens, 2009 

 

  Com relação aos contatores, usouse como referência a tabela abaixo 

fornecida pela Siemens, com a orientação para escolha dos contatores 3TF: 
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Tabela 6: Família de contatores 3TF Siemens 

Fonte: Mamede, 2007. 

 

  Na  verificação  do  comando  das  estufas,  notaramse  quem  em  algumas 

inexistia  um  controle  de  temperatura  adequado,  já  que  os  termopares  estavam 

ausentes. 

  O  termopar  é  um  tipo  de  sensor  de  temperatura  muito  simples,  robusto, 

barato e de  fácil utilização. O dispositivo gera eletricidade a partir de diferenças de 

temperatura. 

  Foi  escolhido  um  termopar  tipo  K,  que  se  compatibiliza  perfeitamente  ao 

controlador e tem um custo mais baixo. 
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4.5 Programação de dispositivos 
 

  Algumas máquinas, como a ensacadeira automática Incomaf, ou dispositivos 

como  o  controlador  de  temperatura  COEL,  necessitam  de  uma  série  de  ajustes 

iniciais  para  entrar  em  funcionamento.  Através  dos  manuais  dos  fabricantes  e 

utilizando  das  informações  de  como  a  produção  iria  se  dar,  os  dispositivos  foram 

préajustados. 

 

  No caso da ensacadeira automática, as informações de peso e quantidade de 

pedaços a serem cortados teriam que ser fornecida de antemão.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 9: Painel da ensacadeira automática 

Fonte: Autor do trabalho 

 

  No caso do controlador de temperatura, os parâmetros do controlador teriam 

que  ser  programados,  como  alarme,  tipo  de  termopar  usado,  temperatura  de 

referência, parâmetros PID, dentre outros. 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 10: Controlador de temperatura das estufas 

Fonte: Coel, 2009. 
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CAPÍTULO 5 – TERCEIRA ETAPA 
 

  Durante  o  estágio,  a  diretoria  da  empresa  decidiu  adiar  a  reativação  da 

produção industrial. Desta forma, as ações se voltaram para o suprimento de energia 

da parte administrativa e da parte agropecuária. 

   
5.1 Quedas de tensão constantes 
 

  Uma sala do prédio administrativo passava por quedas de tensão constante. 

Por  não  haver  um  diagrama  elétrico  do  prédio,  dificultouse  o  trabalho  de 

identificação do problema. 

  Porém, com a medição dos níveis de tensão no transformador de 45 kVA que 

estava  alimentando  o  prédio  da  administração,  verificouse  que  o  nível  de  tensão 

estava muito baixo, fora da faixa ideal de 5%. 

  Propôsse então a mudança no tap do transformador, de forma a aumentar os 

níveis de tensão fornecidos a instalação e assim acabar com o problema. 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 11: Eletricista terceirizado realizando a mudança do tap no trafo de 45 kVA 

Fonte: Autor do trabalho 
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5.2 Conjuntos motobomba 
 

  Na  parte  de  aqüicultura,  a  aeração  dos  tanques  e  elevação  da  água  duma 

barragem para os tanques a montante é realizada por conjuntos motobomba. 

  A escolha de um motor que aciona uma bomba hidráulica é: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

  Utilizando os dados de projetos existentes na empresa, verificouse que os 

motores para as bombas estavam dimensionados adequadamente. 

  Porém,  um  dos  conjuntos  iria  ser  desativado,  então  o  transformador  que 

estava junto a este conjunto foi retirado, bem como todas as linhas de 13,8 kV que 

chegavam ao transformador. Esta retirada devese ao fato da grande quantidade de 

roubos  na  região,  além  de  um  projeto  para  construção  de  um  pesquepague  que 

necessitaria de um transformador. 

 
5.3 Tarifas especiais 
   

  A  Resolução  Normativa  Nº  207  da  ANEEL,  de  9  de  janeiro  de  2006, 

estabelece  os  procedimentos  para  aplicação  de  descontos  especiais  na  tarifa  de 

fornecimento  relativa ao consumo de energia elétrica das atividades de  irrigação e 

na aqüicultura. 

  O desconto – 90% para a região Nordeste – será aplicado sobre o consumo 

de  energia  elétrica  verificado  em  um  período  diário  contínuo  de  oito  horas e  trinta 
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minutos,  facultado  à  concessionária  ou  permissionária  de  distribuição  o 

estabelecimento de escala de horário para início, mediante acordo com o respectivo 

consumidor, garantido o horário de 21h30 as 6h do dia seguinte.  

  Foi  levantada  a  hipótese  de  se  usar  desta  rede  rural  para  suprir  parte  da 

energia consumida pela indústria, para que a rede primária da indústria não tivesse 

eu  ser  ligada  para  uma  carga  muito  pequena,  o  que  foi  rechaçado  devido  à 

possibilidade de fiscalização da concessionária de energia, que avalia o histórico de 

consumo dos consumidores freqüentemente.  

 

5.4 Atividades na parte administrativa 
   

  Foi  realizada  a  manutenção  de  todos  os  computadores  na  empresa,  com 

atualização de softwares de segurança e limpeza de discos rígidos. A quantidade de 

vírus era muito grande, então se tratou de um processo moroso.  Além  disso, 

algumas  alterações  na  rede  foram  realizadas,  já  que  alguns  computadores  que 

precisavam se conectar a outros que não estavam em rede. 

  Também foi  realizada a programação de um módulo de ramais da  Intelbras, 

permitindo  e/ou  restringindo  ligações  externas  e  entre  os  próprios  ramais  da 

empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 12: Central PABX Intelbras 

Fonte: Intelbras, 2009. 

 

 



 

 
 

27 

 

CAPÍTULO 6 – QUARTA ETAPA 
 

  Nesta etapa, foi realizado o projeto de instalação elétrica de alguns setores da 

empresa. Todos os projetos obedeceram às determinações da norma NBR 5410 – 

Instalações Elétricas de Baixa Tensão. 

  Usouse  o  programa  AltoQi  Lumine,  que  é  um  programa  integrado  para 

projeto de instalações elétricas prediais, contendo uma base independente de CAD, 

na  qual  o  lançamento  dos  pontos  e  dos  eletrodutos,  a  passagem  da  fiação  e  o 

dimensionamento dos circuitos são tarefas interligadas. 

Figura 13: Etapa do projeto de instalação elétrica do setor Graxaria 

Fonte: Autor do trabalho 

 

  O  software  possui  uma  ferramenta  automática  de  determinação  da 

distribuição das lâmpadas através do Método dos Lumens. Uma das variáveis deste 

processo é a entrada do nível de iluminância desejado para o ambiente. 
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  Consultandose a NBR 5413 – Iluminância de Interiores, para cada ambiente 

desejado  entravase  com  o  valor  da  iluminância  para  aquela  atividade  ou  setor, 

como exemplifica a figura 14: 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 14: Excerto de tabela de iluminâncias recomendadas 

Fonte: NBR 5413 

 

  Quanto à alocação de pontos de tomada, seguiramse as determinações da 

norma NBR 5410: 

Figura 15: Recomendações para determinação de pontos de tomada 
Fonte: NBR 5410 
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  Apesar da norma não determinar um número mínimo de pontos de tomada 

necessários, usouse a seguinte orientação para determinação de quantidade e 

potência mínima necessária: 

 

Figura 16: Orientações para determinação de pontos de tomada e potência 

Fonte: Target, NBR 5410 comentada 
 

  Quanto ao lançamento e dimensionamento da fiação, o programa AltoQI 

Lumine o faz de forma automática, bastando ao projetista conferir as variáveis e 

indicar os materiais a serem utilizados. 
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CAPÍTULO 7  CONSIDERAÇÕES FINAIS 
 

  Neste relatório foram apresentadas as atividades realizadas durante o estágio 

integrado  na  empresa  Damatta  Agronegócios.  As  atividades  propostas  no 

cronograma  foram  executadas  dentro  do  prazo  estabelecido  para  término  do 

estágio. 

  O relacionamento com o pessoal da empresa foi muito bom, tanto com a parte 

da  diretoria  quanto  como  o  pessoal  da  manutenção.  Alguns  atritos  existiram,  mas 

foram contornados de maneira satisfatória. 

  O  estágio  foi  de  grande  importância  para  familiarização  com  novas 

tecnologias,  conhecimento  prático  da  área  de  manutenção  e  instalações  elétricas, 

bem como a experiência enfrentando os problemas presentes em uma empresa do 

ramo industrial. 
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