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1 INTRODUCAO

Este relatério tem por objetivo apresentar a experiéncia do estdgio supervisionado
da estagidria Eliamare Alves da Silva, do curso de Engenharia Elétrica da Universidade
Federal de Campina Grande na empresa Companhia de Tecidos Norte de Minas,
doravante COTEMINAS S.A., sob supervisdo do Engenheiro Arthur Torres Paiva e como
orientador na UFCG, o professor Célio Anésio da Silva.

O referido estdgio teve inicio no dia quatorze de novembro de dois mil e dezoito
e perdurou até o dia sete de junho de dois mil e dezenove, sendo este o relatorio das
atividades desenvolvidas pela estagidria no referido tempo de estdgio. Este relatorio tem
carater obrigatério e o cumprimento de sua execugao € requisito para conclusao do curso
de graduacdo.

A finalidade do estdgio foi integrar o saber académico a prética profissional,
possibilitando ao estagidria aplicar todo o conhecimento tedrico adquirido no ambiente

escolar a uma realidade, neste caso, industrial de grande porte.

1.1 OBJETIVOS

O objetivo principal da estagidria neste periodo foi desenvolver ferramentas que
busquem a maior eficiéncia energética no dia a dia de uma empresa ja consolidada no seu

ramo, e que busca meios de sempre inovar e diminuir gastos no seu processo.

Dentre as atividades desenvolvidas pela estagidria, podem-se destacar:

1. Projeto de modificacdo e reaproveitamento de materiais, mdquinas e
equipamentos;

ii. Projeto de substituicdo do sistema de iluminag¢do dos canais da fabrica
Wentex;

1ii. Acompanhamento dos servicos de manutencdo preventiva, preditiva e

corretiva na planta da Wentex;
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iv. Otimizag¢do da manutengao preventiva, preditiva e corretiva na planta da
Wentex;
v. Auxilio a implantacdo de softwares de integracdo de sistemas e

monitoramento;

1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO

A estrutura deste trabalho segue com o capitulo 2, no qual serd apresentada a
estrutura da Empresa onde foi realizado o estdgio. No capitulo 3 € apresentado o
embasamento tedrico sobre ao qual a estagidria apoiou-se a fim de desenvolver as
atividades do estagio. Em seguida, no capitulo 4, que serdo apresentadas e detalhadas
algumas das atividades desenvolvidas no &mbito da COTEMINAS S.A. E por fim, o
capitulo 5, com os resultados finais e conclusdes obtidas a partir da experiéncia no

respectivo Estagio.
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2 COTEMINAS S/A

A Companhia de Tecidos Norte de Minas, doravante COTEMINAS, € uma das
maiores empresas do ramo téxtil na América Latina contando com unidades fabris
espalhadas por cinco estados brasileiros além de plantas nos Estados Unidos, Argentina
e México, que vieram apds a fusdo com a Springs Indutries dos Estados Unidos. A
COTEMINAS tem no seu orginico mais de 15 mil colaboradores e produz uma
diversidade de produtos na linha téxtil, desde o fio, seja ele 100% algodao ou 50%
algodao/ 50% Poliéster, até produtos de cama, mesa e banho sendo inclusive lider no
Brasil neste seguimento.

O grupo COTEMINAS fabrica e distribui uma vasta gama de produtos de marcas
de sucesso no mercado como: Artex, Santanense, MMartan, Casa Moysés, entre outras.

Na FIGURA 1, pode-se ver o organograma da empresa.

FIGURA 1 - ORGANOGRAMA DA COTEMINAS
EDeqrEmnas J

l
l |

ESSPRINGS GLOBAL e - J
) Ml santanense

| [ |
mmartanJ @D SPRINGS GLOBAL| D COTEMI NASj

TExTIL SPRINGS GLOBAL US, INC.

@—@COTEM:NASj

COTEMINAS ARGENTINA S.A.

Fonte: Site Coteminas (2019).

2.1 A HISTORIA

A COTEMINAS foi fundada por José Alencar em 1967 em conjunto com Luiz de
Paula Ferreira e com o apoio da Superintendéncia de Desenvolvimento do Nordeste

(SUDENE) e do Banco de Desenvolvimento de Minas Gerais (BDMG), realizando a
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inauguragdo da fébrica de fiagcdo e tecidos em 1975 (COTEMINAS S/A, 2010). O cargo
de superintendente geral da Companhia, que desde a fundagdo era ocupado por seu
fundador José Alencar, atualmente é ocupado por Josué Christiano Gomes da Silva, filho
do fundador da Companbhia.

A planta da COTEMINAS em Campina Grande foi inaugurada em 1997 como
uma das maiores e mais modernas plantas da indudstria téxtil no mundo a época, e sua
estrutura € composta de duas unidades fabris, numa area de 130.000 metros quadrados,
como pode-se ver na FIGURA 2. As unidades de Campina Grande sdo a Embratex e a
Wentex, que sdo exclusivamente fiagdes. Estas duas unidades sdo responsdveis por
abastecer grande parte do mercado téxtil nacional além de exportar matéria prima para os

demais parques fabris do grupo.

FIGURA 2 - COTEMINAS EM CAMPINA GRANDE - PB

Fonte: Google Maps (2019).
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2.2 PROCESSO PRODUTIVO NA COTEMINAS

O processo produtivo da unidade Campina Grande é todo realizado de maneira
interna, desde a armazenagem e tratamento das matérias até os produtos prontos. O

funcionamento da fabrica € 24 horas por dia, sete (7) dias por semana.

2.2.1 ABERTURA DAS FIBRAS

O processo de abertura € composto por uma linha de maquinas e tem o objetivo
de receber as matérias primas e tratar as mesmas de forma a remover impurezas que vem
em conjunto com o algoddo cru, como galhos, areia e barro, entre outras. Além da
limpeza, no processo de abertura € realizada a “flocagem”, ou seja, a abertura das fibras

das matérias primas que serdo utilizadas no processo.

2.2.2 PREPARACAO DA FIACAO

A preparacdo recebe os materiais em flocos e os mesmos sdo enviados por meio
de tubulacdes para as Cardas, que tem o objetivo de paralelizar as fibras, transformando-
as em uma espécie de fita mais homogénea e com menos impurezas, que é armazenada
em tonéis para a utilizacdo nos passos seguintes.

As fitas que saem das Cardas sdo enviadas para os Passadores, que tem objetivo
de homogeneizar ainda mais as fitas, deixando-as mais longas e resistentes mesmo sendo
menos espessas. Esse processo € realizado tendo como entrada vdrias fitas originadas nas
Carda e um sistema de jun¢do, com estiramento e tor¢ao, deixando assim a fita de saida,

fita de passador, ainda mais resistente.

2.2.3 FIACAO

O setor de fiacdo é onde tem-se como saida o fio que mais comumente se V€ em
nosso dia a dia.

A fiacdo utilizada na estrutura da COTEMINAS ¢ a fiacdo por rotor, também
conhecida como Open-end, é um processo de grande sucesso comercial e tem

desempenho superior para fibras curtas. A grande vantagem desse tipo de fiacdo consiste
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no fato do enrolamento do fio ser feito em separado da aplica¢do da tor¢do, garantindo
assim menor agressao a fibra e ao fio.

O nome Open-end vem do fato do processo ser fundamentado na producdo de
fibras descontinuas, j4 que a ponta da fita é aberta e separada, sendo assim as fibras
individualizadas reconstruidas no dispositivo de fiagdo, para formar assim um fio
resistente € pouco espesso.

Como nesse processo temos o nosso primeiro “produto final” a maquina ¢
esvaziada, pois as bobinas de fio passam a ter diferentes caminhos possiveis, 0s mesmos
podem ser enviados para a tecelagem em outra planta do grupo ou podem ainda ser
enviados para inspecdo e embalagem, para dai serem enviados para os consumidores

finais.

2.3 INSTALACAO DA ESTRUTURA

Os numeros de planta sdo impressionantes em vAarios aspectos como pode-se ver

a seguir.

A unidade Embratex € constituida por:
e Quatro linhas de Abertura;
e Uma preparacdo com 64 Cardas e 54 passadores;

e Uma fiacdo com 45 Open-end.

A unidade Wentex € constituida por:
e Sete linhas de Abertura;
e Uma preparagdo com 105 Cardas e 52 passadores;

e Uma fiacdo com Open-end.

2.4 ASPECTOS ENERGETICOS

Atualmente a presente empresa se enquadra na categoria de consumidor livre,
Segundo ABRACEEL (Associa¢do Brasileira dos Comercializadores de Energia), os
atuais critérios de migragdo para o mercado livre foram estabelecidos em 1998, pela Lei
no 9.648/1998, que criou dois grupos de consumidores aptos a escolher seu fornecedor

de energia elétrica.
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O primeiro grupo é composto pelas unidades consumidoras com carga maior ou
igual a 3.000 kW atendidas em tensdo maior ou igual a 69 kV — em geral as unidades
consumidoras do subgrupo A3, A2 e Al. Também sao livres para escolher seu fornecedor
novas unidades consumidoras instaladas ap6s 07 de julho de 1995 com demanda maior
ou igual a 3.000 kW e atendidas em qualquer tens@o. Estes consumidores podem comprar
energia de qualquer agente de geracdo ou comercializacdo de energia.

O segundo grupo, composto pelas unidades consumidoras com demanda maior ou
igual que 500 kW atendidos em qualquer tensdo, também podem escolher seu fornecedor,
mas seu leque de escolha estd restrito a energia oriunda das chamadas fontes incentivadas,
a saber: Pequenas Centrais Hidrelétricas — PCH’s, Usinas de Biomassa, Usinas Edlicas
e Sistemas de Cogeracao Qualificada.

Desde de que deixou de ser um consumidor cativo, a Coteminas unidade de
Campina Grande-PB deixou de receber sua alimentagdo em 69 kV para ser suprida em
230 kV. Para tal, uma nova Subestacdo Elétrica foi montada e estd em operacdo até o
presente momento. Ficando a Subestacdo de 69 kV desativada, porém em constante
manutencao para uma possivel necessidade de utilizacdo. Além dessas, existem mais doze
subestacdes secunddrias (fiacdo e tecelagem) e uma subestacio de utilidades. No total,

sdo trinta e seis transformadores a Oleo e seis transformadores a seco.
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3 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

As atividades desenvolvidas no periodo de estdgio tiveram como foco buscar a
eficiéncia energética dos processos da empresa e a busca por métodos de melhorias na

execugao da manutengao elétrica.

3.1 PROJETO DE MODIFICACAO DA MAQUINA DE CONDICIONAMENTO

DE FIOS A VACUO DA FABRICA WENTEX;

O presente estudo foi realizado na Companhia Tecidos Norte de Minas
(Coteminas), unidade Campina Grande e consiste numa andlise do processo de
condicionamento de fios de algoddo ou mistos (algoddo e poliéster), que sdao destinados
a venda ou ao setor de tecelagem, visando a substituicdo do atual método de aquecimento
de 4gua que a miquina realiza.

O condicionamento de fios € realizado por meio da maquina de vaporizacdo de
fios a vacuo, o qual possibilita que os fios absorvam umidade mediante a geracdo de
vacuo e vaporizagdo da dgua. A mdquina utilizada na Coteminas possue as seguintes

especificacoes:

Wentex:
- Xorella AG LTC-S.3100
- Dimensao: 2600 x 5000
- comm No: 10750-2
- Prod. No: 29017175
- Year: 2004
Na FIGURA 3 € apresentado uma imagem da referida mdquina, chamada de

Xorella, devido ao seu fabricante.
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FIGURA 3 - IMAGEM DA MAQUINA DE CONDICIONAMENTO DE FIOS A VACUO

3 f__ --7".77 -
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Fonte: Autor.

A vaporizacdo da dgua € obtida gracas ao aquecimento realizado por uma
serpentina que se localiza submersa no reservatorio instalado na propria miquina, e por

sua vez € alimentada por vapor, originado externamente a miquina.

3.1.1 ANALISE DA PROPOSTA

O vapor responsdvel por aquecer a serpentina € gerado na caldeira, pela queima
de gds natural, no setor de utilidades e conduzido por tubulacdo até a maquina. Esta
tubulacdo encontra-se deteriorada, necessitando reparos e/ou substitui¢do. No entanto,
quando considerado o custo e a dificuldade da execucdo surge em contra partida, a
possibilidade de mudanga do atual processo de aquecimento da dgua para um que
dispense a tubulacao.

No mercado, existem modelos alternativos deste tipo de maquina que, por meio
de resisténcias elétricas é gerado o calor necessdrio para obter a vaporizagdo da dgua, ou
seja, do ponto de vista técnico esta pode ser uma opcdo para a solucdo do problema

discutido nessa secao.
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Portanto, o presente trabalho destina-se a substitui¢do da utilizacdo do vapor

proveniente do setor de Utilidades.

3.1.2 O PROCESSO DE CONDICIONAMENTO DE FIOS

Para o condicionamento dos fios trés fatores sdao imprescindiveis, sdo eles:
temperatura, umidade e véacuo. Sabendo disto, o processo atual de vaporizacdo foi
acompanhado e seus dados foram registrados. O processo € realizado em dois ciclos, o

. . 7z 7z . £ : o
primeiro € responsavel pelo aquecimento da dgua em aproximadamente 30° C e no
segundo, aproximadamente 20° C. A temperatura inicial considerada da 4dgua antes de

iniciar o processo foi de 31° C.

Ciclo 1:
e Vicuo:
o Pressao final — 265mb;
e Aquecimento:
o T.inicial — 31°C;
o T.final — 65°C;
e Controle temp. - Smin

Ciclo 2:
e Vicuo:
o Pressao final — 350mb;
e Aquecimento:
o T.inicial — 60°C;
o T.inicial — 80°C;
e Controle temp. - 20min.
A mdquina possui um reservatério com capacidade de 1600 litros liquidos. E

relevante mencionar que o processo inteiro leva cerca de 1h10min. Os tempos adicionais

aos relatados acima sdo responsaveis pela geracdo do vacuo e enchimento do reservatorio.

3.1.3 PROJETO DE SUBSTITUICAO

O processo de aquecimento atual utiliza o vapor, que circula por meio de uma
serpentina e aquece a dgua. O objetivo € a substituicao da fonte de calor utilizada para o
aquecimento da dgua do reservatorio. Pois, o custo didrio com o consumo de gis para
geracdo desse vapor, a manuten¢do necessaria da tubulagdo, a distancia entre a fébrica

WENTEX e Utilidades e a necessidade atual de recuperacdo da tubulagdo existente sdo
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fatores que levam a procurar alternativas melhores para garantir o funcionamento da
Xorella de forma mais eficiente.

Tendo em vista isso, estratégias foram levantadas para garantir que o processo de
aquecimento seja mantido de forma satisfatdria e eficiente. A substituicdo da serpentina
por resisténcias elétricas para geracdo de calor no reservatério da Xorella foi umas das
alternativas levantadas que se mostrou vidvel do ponto de vista técnico e econdmico
devido aos requisitos do projeto. E importante que os ciclos de trabalho da maquina nio
sofram alteracdes graves, sua estrutura de tempo também seja mantida sem grandes

alteracdes e que o resultado final do processo seja idéntico ao anterior a modificagao.

3.1.3.1 RESISTENCIA ELETRICA

A presente proposta visa a substituicio da serpentina por um conjunto de

resisténcias que seriam responsaveis por realizar o processo de aquecimento da dgua.

3.1.3.2 CALCULO DA RESISTENCIA

Para a substituicao foi dimensionado uma resisténcia elétrica que consiga aquecer

o reservatorio de forma satisfatéria. Para tal, foi utilizada a seguinte equacao:

M x AT xC
T cte x P
t — tempo em min;
M — massa de dgua em kg;
AT — variacdo de temperatura em °C;
C — calor especifico da 4gua em cal/kg°C;
cte — constante de conversao (14.33);

P — poténcia elétrica em kW.

Para o reservatorio da Xorella, que se pretende instalar a resisténcia elétrica, foram
feitos os cdlculos e foi encontrado uma poténcia de aquecimento equivalente a uma
resisténcia de 345kW. Esses valores de poténcia foram encontrados aproximando os
valores da verificacao do funcionamento real da miquina, por meio do tempo levado para

concretizagdo do aquecimento inicial e pela capacidade da estrutura disponivel.
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e Para o primeiro ciclo o tempo de aquecimento real foi de 11min, logo:

p 1600 X 34 x 1 P = 345 kW
= —_ =
14,33 x 11

e Devido a estrutura elétrica disponivel para instalagdo, limitou-se a corrente de

alimentacdo em 400A, refazendo os cdlculos com a poténcia encontrada.
Sendo assim:
P =+/3x380 x 400> P =264 kW

e Devido as limitacdes estruturais, diminuta perda de calor da 4gua no tempo e
uma margem de capacidade de poténcia transmitida pelo cabo para atender os
componentes restantes da maquina, determinou-se como uma poténcia ideal
para as resisténcias 200 kW ou 240 kW, ficando essa decisdo a critério do
compromisso entre o tempo total do processo, o aumento do valor do

investimento inicial e da margem da capacidade de condugdo do disjuntor.

Determinado os possiveis valores de poténcia da resisténcia, podem-se calcular os
tempos que seriam necessarios para aquecer a dgua.

e Para o primeiro aquecimento temos:
1600 x 34 x 1

14,33 X 345

-t =11 min.

Logo, para 345 kW tem-se 11 min.
_ 1600 x 34 x 1

14,33 x 200

-t =19 min.

Logo, para 200 kW tem-se 19 min.
_ 1600 x 34 x1

14,33 x 240

-t = 15,8 min.

Logo, para 240kW tem-se 15,8 min.

Na TABELA 1 estdo representados os tempos que os ciclos levam pra ocorrer,

com relag@o aos valores de poténcia.

TABELA 1 - CICLO 1

Ciclo 1
Poténcia (kW) Tempo (min)
350 11
200 19
240 15,8

e Para o segundo Ciclo:
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_ 1600 x20 x1

1433 x 345 _ oo min

Logo, para 345kW tem-se 6,5 min.

1600 x 20 x 1
© 14,33 x 200

= 11,2 min.

Logo, para 200kW tem-se 11,2 min.

_ 1600 x 20 x 1
14,33 x 240

= 9,3 min.

Logo, para 240 kW tem-se 9,3 min.
Na TABELA 2 estio representados os tempos que os ciclos levam pra ocorrer,

com relag@o aos valores de poténcia.

TABELA 2 - CICLO 2

Ciclo 2
Poténcia (kW) Tempo (min)
350 6,5
200 11,2
240 9,3

Ao final do processo, utilizando-se as poténcias de 200 kW ou 240 kW, sera
adicionado ao tempo total do processo 13 ou 8 minutos respectivamente, que segue um
aumento aceitavel no tempo do processo, pois ela possui bastante tempo disponivel em
espera e atende a capacidade de instalacdo de carga suportada pelo disjuntor disponivel.

Vale lembrar que estes valores de acréscimo no tempo foram calculados para o
pior caso. A estrutura da Xorella possui bom isolamento térmico e por isso a dgua
aquecida da piscina pode ser aproveitada para o préximo processo de vaporizagdo. Para
comprovar isso, medi¢des de queda de temperatura versus o tempo inativo foram feitas.
Diante dos dados coletados a d4gua aquecida da piscina perde em média, apenas 2.5°C por
hora. Assim, levando-se em consideracio a conservacdo de calor, a poténcia necessdria
para o bom funcionamento da maquina é reduzida, justificando a boa operabilidade da
maquina com as poténcias de 200kW ou 240kW com acréscimos de tempo menores do

que os calculados.
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3.1.4 MODIFICACOES NA ESTRUTURA

Para o processo, devido as limitacdes do fabricante, foi determinado a utilizacao
de 8 resisténcias cada uma com 25 kW ou 30 kW de poténcia e 1,7 metros de
comprimento, totalizando uma poténcia de 200 kW ou 240 kW, respectivamente. A
utilizagdo de 8 resisténcias facilitard o controle de entrada e saida do sistema na rede
elétrica, ja que a corrente associada por resisténcia € de aproximadamente 38 A e 45,5 A.
Dessa forma, minimizam-se os problemas relacionados a qualidade de energia e
afundamentos de tensdo. Foi considerado para os cdlculos uma margem de erro de 10%
a 30% nas correntes nominais das resisténcias devido aos erros associados ao processo de
fabricacao.

A parte interna da Xorella € composta por um chapa de aco de 50 mm, 12 de rocha
de 80 mm e uma chapa de INOX como revestimento externo. Para fixar as resisténcias
elétricas na estrutura da maquina serdo utilizadas tubulacdes de INOX de @ 3” que serdo
fixadas a maquina por meio dos 4 orificios de @ 1,8”, que ficardo disponiveis com a
retirada da serpentina. Em seguida, nas tubulacdes, sera feita a fixacdo dos flanges das
resisténcias.

A tubulacdo ficard submersa no reservatorio, o que faz com que se deva garantir
uma boa isolagdo, pois dentro dela estardo passando cabos energizados responsaveis pela
alimentacdo das resisténcias. Para isso, serd utilizado um tipo de rosca apropriada para
garantir a vedacao, rosca BSP ou NPT, junto com a aplicacdo de fita veda rosca.

A conexado elétrica da resisténcia aos cabos de alimentacdo serd dada no interior
da tubulacdo e serd feita a partir de conectores tipo olhal, junto com o uso de isolante
termo contrétil para isolar as partes vivas da conexao. Os fios utilizados para alimentar as
resisténcias serdo de 6mm? com isolacdo de silicone para suportar o calor do processo
sem se deteriorar ao longo do tempo. As ligacdes internas das resisténcias serdo feitas em
configuragdo estrela e contard com uma protec¢do do circuito por meio de 8 disjuntores
tripolares de 63 A, uma protecao contra choques elétricos por meio de um conjunto de 8
DRs de 63 A, um acionamento feito por 8 contatores € uma prote¢do contra sobrecorrente
feita fase a fase por 32 fusiveis. A conexdo dos cabos de silicone ao painel serd feita por
24 bornes. Todas as partes metdlicas deverao ser solidamente aterradas.

A idealizacdo do projeto estd representada no diagrama da FIGURA 4, qual

mostra duas op¢des dos componentes e conexdes utilizados.
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FIGURA 4 - DIAGRAMA DO RESERVATORIO DA XORELLA.
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Fonte: Lucas Guedes. (2019).

A alimentacdo serd feita a partir da subestacdo 6.1, que fica na parte interna da
fabrica WENTEX, é a mais proxima da Xorella e tem disponibilidade de conexdo. Para
1sso, devera ser feita a montagem de uma eletrocalha que interligue a subestacdo 6.1 até
a eletrocalha existente que vai para a maquina.

Os cabos que atenderam aos requisitos do projeto foram os cabos de 185mm?2 com
1solagc@o em EPR para as fases, um cabo de 95 mm? com isolag¢do de EPR para o neutro e
um cabo de cobre nu de 95 mm? para o terra, segundo a Norma Regulamentadora
Brasileira para Instalacdes de Baixa Tensdo - NBR 5410, com 110 metros de
comprimento por via. Foi analisado o espaco disponivel na eletrocalha e verificou-se que
ela comporta os cabos de fase e neutro. O cabo de aterramento serd conectado a malha de
aterramento via tunel situado abaixo da maquina.

O sistema de controle escolhido foi um controle ON/OFF, no qual acionard uma
quantidade de 0 (nenhuma) a 8 (todas) resisténcias de acordo com a necessidade. Esse

controle seré feito por meio de um Controlador Légico Programével - CLP que recebera
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o sinal do sistema de controle ja existente, e por meio dele serd determinado o
acionamento das resisténcias. Serd adicionado um sensor de nivel minimo de dgua para
que as resisténcias nunca fiquem descobertas, desligando a alimentacdo das mesmas caso
seja detectado nivel baixo de dgua.

Logo, o material necessdrio para substituicdo encontra-se no QUADRO 1, a
seguir. Os espacos nao preenchidos sdo de equipamentos que estao disponiveis na prépria

empresa, ndo sendo necessario orgar seus valores.

QUADRO 1 - LISTA DE MATERIAL

Resisténcia tipo tubular imersdo 1,7m Flange @ 3” 30 kW 380V 455 A | 8

Cabo de Cobre com isolacdo EPR flexivel 0,6/1 kV 185 mm? 330
Cabo de Cobre com isolagdo EPR flexivel 0,6/1kV 95mm? 110
Cabo de Cobre Nu 95 mm? 110
Cabo de cobre Silicone 6 mm? 300
Disjuntor tripolar 400 A 1
Contator Tripolar TESYS 63A E 63A INA+INF 8
Dispositivo Diferencial Residual (DR) Tripolar 63° 8
Disjuntor tripolar 63 A curva B 8
Fusivel 75 A 24
Controlador Légico Programdvel (CLP) — CLIC 02 WEG 1
Painel 1
Eletrocalha Suspensa -
Obra Civil -
Borne 32
Canaleta 5

Barramento 400*

Cabeamento 10 mm? para conexao no painel -

Sensor de nivel 1
Tubulacido INOX @ 3” 1
Roscas 10
TOTAL

3.2 ANALISE DA MANUTENCAO WENTEX

A referida estagiaria fez o acompanhamento de rotinas de manutencdo em uma
das unidades da Coteminas Campina Grande — PB, a unidade Wentex. Com isso, foi

possivel verificar e analisar os processos de manutengdo preventiva e corretiva, €
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identificar algumas falhas. Para a identificacdo de falhas e plano de melhorias foi

escolhido o ciclo PDCA como método gerencial auxiliar para execugdo da estratégia.

3.2.1 CICLO PDCA

O Ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo de Shewhart, Ciclo da Qualidade
ou Ciclo de Deming, é uma metodologia que tem como funcdo bdsica o auxilio no
diagndstico, andlise e progndstico de problemas organizacionais, sendo extremamente
util para a solugdo de problemas. Poucos instrumentos se mostram tdo efetivos para a
busca do aperfeicoamento quanto este método de melhoria continua, tendo em vista que
ele conduz a agdes sistemadticas que agilizam a obten¢@o de melhores resultados com a
finalidade de garantir a sobrevivéncia e o crescimento das organizacdes (QUINQUIOLO,
2002).

Como pode ser observado na propria nomenclatura o Ciclo PDCA ele esta
dividido em 4 fases bem definidas e distintas, conforme melhor detalhado a seguir na

FIGURA 5 e de acordo com CICLO PDCA (2005).

FIGURA 5- CICLO PDCA.

AGIR CICLO PDCA

CHECAR

Fonte: Autor.

Na primeira Fase: P (Plan = Planejar). Esta fase € caracterizada pelo

estabelecimento de um plano de acdes e estd dividida em duas etapas:
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a) a primeira consiste em definir o que se quer, com a finalidade de planejar o que
serd feito. Esse planejamento envolve a definicdo de objetivos, estratégias e agoes,
os quais devem ser claramente quantificdveis (metas);

b) a segunda consiste em definir quais os métodos que serdo utilizados para se

atingir os objetivos tragados.

Segunda Fase: D (Do = Executar). Caracteriza-se pela execucdo do que foi
planejado e, da mesma forma que a primeira fase, estd dividida em duas etapas:

a) Consiste em capacitar a organizacdo para que a implementacdo do que foi

planejado possa ocorrer. Envolve, portanto, aprendizagem individual e

organizacional;

b) Consiste em implementar o que foi planejado.

Terceira Fase: C (Check = Verificar) Esta fase consiste em checar, comparando
os dados obtidos na execucdo com o que foi estabelecido no plano, com a finalidade de
verificar se os resultados estdo sendo atingidos conforme o que foi planejado. A diferenca
entre o desejavel (planejado) e o resultado real alcancado constitui um problema a ser
resolvido. Dessa forma, esta etapa envolve a coleta de dados do processo e a comparacao
destes com os do padrdo e a andlise dos dados do processo fornece subsidios relevantes a
préxima etapa.

Quarta Fase: A (Action = Agir). Esta fase consiste em agir, ou melhor, fazer as
corregdes necessarias com o intuito de evitar que a repeti¢cao do problema venha a ocorrer.
Podem ser acgdes corretivas ou de melhorias que tenham sido constatadas como
necessarias na fase anterior. Envolve a busca por melhoria continua até se atingir o
padrdo, sendo que essa busca da solucdo dos problemas, por sua vez, orienta para: a
necessidade de capacitacdo; o preenchimento das lacunas de conhecimento (CHOO,
2003) necessario a solugdo do problema, propiciando a criagdo de novos conhecimentos

e a atualizacdes do padrao.

3.2.2 APLICANDO METODO

Foi determinado a utilizacdo da metodologia PDCA para realizacao de melhorias
na manutencio elétrica. Pois, foi pensado em levantar as informacdes e dados mais
facilmente, tendo em vista que os dados das ocorréncias eram registrados em um caderno

escrito a mao, como pode-se observar na FIGURA 6.
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FIGURA 6 — IMAGEM DO PADRAO ANTIGO

PADRAO VISUAL DIFICIL

FALTA DO NOME DO RESPONSAVEL
PELA OCORRENCIA

FALTA DE DATA DA
OCORRENCIA

Fonte: Autor.

Para entender melhor o trabalho executado, ¢ fundamental compreender como se
materializa a manutenc¢do no setor qual a estagidria aplicou o determinado método. A
manutencao Elétrica do setor da fiagdo Open-end, € dividido basicamente em manutencao
preventiva e corretiva. E dentro dessas manutencdes existem as subdivisdes de preditiva

e sistemdtica, curativa e paliativa, como pode-se ver no diagrama da FIGURA 7.

FIGURA 7 - MANUTENCAO ELETRICA FIACAO WENTEX

Fonte: Autor.

Logo, aplicou-se o método PDCA com o objetivo de resolver o problema da
identificacdo tardia de falhas frequentes no setor da fiacdo Open-end da unidade
WENTEX. Na primeira etapa, a etapa de planejamento, esta representado no diagrama da

FIGURA 8, no qual pode-se identificar a determinacao do problema e a determinacao do
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plano de acdo, de forma simplificada, que fora executado. Na FIGURA 9 estdo detalhadas
as atividades executadas e os prazos estipulados para cada atividade. As cores
representam os prazos de entregas, em que: amarelo, representa o prazo para realizagdo
da tarefa; a cor verde, representa as entregas parciais; e por fim, a cor vermelha, representa

a entrega final do projeto.

FIGURA 8 - ETAPA DE PLANEJAMENTO.

IDENTIFICAGAD DO PROBLEMA

Falta de informagBes concretas sobre as falhas mais comuns, quantidade de
falhas e falhas graves

OBSERVAGAC DO PROBLEMA

Informagdes para analise néo séo de facil acesso

ANALISE DO PROBLEMA.

Dificuldade de identificar e corrigir falhas de forma rapida
Dificuldade de interpretar e assimilar informagdes relevantes

PLANG DE AGAO

Melhorar a gestéo de informacdes, realizar levantamento de dados e verificar

quantidade de falhas e quais séo mais freqiientes e comuns
C D

COTEMINAS®
Fonte: Autor.

FIGURA 9 - PLANO DE ATIVIDADES

Verificar livro de ocorréncias dos tltimos 2 anos;
Venficar Equipamentos que mais apresentaram falhas;
Analisar Ocorréncias Passadas Eliamare Identificar informacdes essenciais que precisam ser 15/nov  20/nov
padronizadas;
Reunido com encarregado para colher as maiores dificuldades.

Ripida identificagio de equipamentos que mais apresentaram
falhas;

Rapida identificagio de parimetros importantes;

Diminuir tempo de preenchimento;

Dimunuir o processo de escrita.

Otimizar Estruta de Ocorréncias Padrio Eliamare 17/nov  21/nov

Disponibilizar padro visual de preenchimento por 1 més;
Acompanhar durante uma semana as ocorréncias para identificar
dificuldades;

Encarregado informar aos colaboradores e autorizar o
preenclumento do novo padrio.

Treinar a Equipe para Utilizag3o do Novo Padrio Eliamare + Encarregado 2l/nov 21/dez

Realizar o Levantamento de Dados das Ocorréncias Eliamare Digitalizar os dados dos ultimos 4 meses; 12/dez 12/mar .
VELLILAL 45 ULULLGILIES aptias Uy OBIUL Ud 1 1ayau,

Verificar quantidades de Ocorréncias por gravidade da Fiagfo;

Venficar quantidades de Ocorréncias por equipamento da

Fiagdo;

Verificar equipamentos que mais apresentaram falhas.

Analisar Ocorréncias e apresentar resultados Eliamare 13/mar 13/ma

Apresentagio dos Resultados do Projeto mai  junho

Fonte: Autor.
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Em seguida, passou-se para a etapa de execucdo, no qual foi feito as atividades

planejadas. Como pode-se ver na FIGURA 10.

FIGURA 10 - ETAPA DE EXECUCAO.

LEVANTAMENTO DE DADOS

Verificar, armazenar e analisar informagées de falhas

OTIMIZAGAC DO PROCESSO DE

ARMAZENAMENTO

Facilitar e otimizar o padrao de armazenamenio de dados

TREINAMENTO E ORIENTACAC DA
EQUIPE

Disponibilizar por 1 més exemplo visual do padréo escolhido
Informar a equipe

Orientar equipe

&)
COTEMINAS®
Fonte: Autor.
Como planejado, foi executado uma nova forma de tomar nota das ocorréncias de
falhas, inspirado nas informagdes relevantes presentes no caderno de manutengdo que era
utilizado anteriormente. Na FIGURA 11 pode-se observar a imagem do novo padrio

montado para o registro de ocorréncias.

FIGURA 11 - IMAGEM DO PADRAO ATUAL.

Grevidade o probema. G
[

PADRAD VISUAL

=L =
ST €@
ack ] N 3
o
: .
;

1BENTIFIC.
COMPONENTES MAIS

VIDADE DA

COTEMINAS® = T _l

Fonte: Autor.
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Foi adicionado ao padrio atual uma classifica¢do da gravidade da ocorréncia, pois
com essa informacdo pode-se categorizar quando a falha promoveu uma parada de
mdaquina, alguma alteracdo ou foi apenas intervencdes preventivas, categorizando
ocorréncias graves, moderadas e leves, respectivamente. Essa informacgdo € relevante
também, para a gestdo da manuteng¢do, pois tendo conhecimento dessa informacao, pode-
se organizar os atendimentos por prioridade, dependendo de sua gravidade, medida
pensada para futuramente ser executada. Pode-se ver na FIGURA 12 um fluxograma da

proposta citada aqui.

FIGURA 12- FLUXOGRAMA DE ATENDIMENTO.

COTEMINAS”

Fonte: Autor (2019).
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Ap6s aplicado na prética o planejamento, € hora de checar os resultados e verificar
0 que necessita voltar para etapa de planejamento e o que deve ser padronizado no
processo de manuten¢do. Nas FIGURAS 13 e 14, encontram-se os resultados obtidos com
o levantamento das ocorréncias de toda a fabrica e o quantitativo compreendido ao setor

da Fiagao.

FIGURA 13 - TOTAL DE OCORRENCIA DA WENTEX.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE:
21/11/2018 - 12/02/2019

TOTAL DE OCORRENCIAS DA

FIACAO OPEN END

PLACAS

&

COTEMINAS®
Fonte: Autor (2019).

FIGURA 14 - TOTAL DE OCORRENCIAS WENTEX %.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE:
21/11/2018 - 12/02/2019

OUTROS
381%

FIACAOD
£1.9%

Fonte: Autor.



Nas FIGURAS 15 a 17, estdo representados os resultados apenas do setor da

Fiagao Open end da fabrica WENTEX.

FIGURA 15 - OCORRENCIAS DA F IACAO POR GRAVIDADE.

TOTAL DE OCORRENCIAS FIACAO

: OPEN END
GRAVES
| e | MODERADAS
| NAO INFORMADO

&

COTEMINAS®

Fonte: Autor.
FIGURA 16 - TOTAL DE OCORRENCIAS POR GRAVIDADE %.

NAO INFORMADO

TOTAL DE OCORRENCIAS DA =
FIAGAO POR GRAVIDADE

LEVES
47.1%

MODERADAS
28.6%

&

COTEMINAS”®
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Fonte: Autor.

FIGURA 17 - TOTAL DE OCORRENCIAS DA FIACAO POR EQUIPAMENTO %.

0%

TOTAL DE OCORRENCIAS DA
FIACAO POR EQUIPAMENTO

MOTOR

QUTROS
58.3%
PLACAS
21.4%

&

COTEMINAS®

Fonte: Autor.

Nas FIGURAS 18 a 21, foi verificado os resultados das ocorréncias apenas de
motores e os resultados dessa andlise.

FIGURA 18 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE MOTOR.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE

78

B MOTOR
18 GRAVES
MODERADAS
LEVES
NAO INFORMADO

COTEMINAS®

Fonte: Autor.
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COTEMINAS®

FIGURA 19 - OCORRENCIAS DE MOTOR POR EQUIPAMENTOS.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE
MOTOR

1M1 (2G - 4L)

2M1(3G - 5L)
3M1(1G - 3L)

M211(5L)
M402(4G - 1L)
Limpeza (3l - 1M - 1G)

Translagéo (6M )

Fonte: Autor.
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FIGURA 20 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE MOTOR POR GRAVIDADE %.

NAO INFORMADO

TOTAL DE OCORRENCIAS DE 48
MOTOR POR GRAVIDADE

GRAVES
23.1%0

LEVES
42.3%

COTEMINAS’

Fonte: Autor.

FIGURA 21 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE MOTOR POR EQUIPAMENTO %.

1M1
1.7%

TOTAL DE OCORRENCIAS DE
MOTOR POR FALHA

2M1
10.3%

3m1
5.1%

OUTROS

51.3% M211

649

M402
5.1%

)

COTEMINAS®

7.7%

Fonte: Autor.
Bem como, nas FIGURAS 22 a 25, estdo representados os resultados

compreendidos as ocorréncias de placas.
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FIGURA 22 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE PLACAS.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE

PLACA

GRAVES
MODERADAS

LEVES

- NAO INFORMADO
&),
COTEMINAS®

Fonte: Autor.

FIGURA 23 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE PLACAS POR EQUIPAMENTO.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE

PLACAS

A51 (3L - 2M)
A90 (4L - 1M)
A91(6L)

FONTE(SL - 2M)
POSICON (5L - 6M)

@_@ TRM (4L - 7M)

COTEMINAS”®

Fonte: Autor.
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FIGURA 24 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE PLACA %.

TOTAL DE OCORRENCIAS SRS

7.3%

DE PLACA POR
GRAVIDADE*

MODERADAS
37.8%
LEVES

53.79%

&
COTEMINAS®

Fonte: Autor.

FIGURA 25 - TOTAL DE OCORRENCIAS DE PLACA POR EQUIPAMENTPO %.
ASL

TOTAL DE OCORRENCIAS ™ s
DE PLACA POR FALHA

OUTROS

45.1% FONTE

8.5%

POSICON
13.4%

)
COTEMINAS® o
Fonte: Autor.
Por fim, nas FIGURAS 26 a 29, estdo os resultados da analise sobre as ocorréncias

de outros equipamentos.
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FIGURA 26 - TOTAL DE OUTRAS OCORRENCIAS.

— TOTAL DE OCORRENCIAS

: OUTROS

&

COTEMINAS”®

Fonte: Autor.

FIGURA 27 - TOTAL DE OCORRENCIAS POR EQUIPAMENTO.

TOTAL DE OCORRENCIAS DE
OUTROS

FU ASV (13G - 2L)

FU DEPRESSAO (6G - 1M - 3L)
FU ROTOR (11G - 11L)

FONTE (1G - 3M- 3L)

FOTOCELULA (1G - 1M - 4L)
PORTA ESCOVAS LW (24L-8M -1G)
=)

COTEMINAS’®

Fonte: Autor.
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FIGURA 28 - TOTAL DE OUTRAS OCORRENCIAS %.

TOTAL DE OCORRENCIAS "™
DE OUTROS POR
GRAVIDADE

GRAVES
25.9%

LEVES
4649

MODERADAS
24.1%6

&

COTEMINAS®

Fonte: Autor.

FIGURA 29 - TOTAL DE OCORRENCIAS POR EQUIPAMENTO %.

TOTAL DE OCORRENCIAS o e
DE OUTROS POR FALHA

FU DEPRESSAO
4.5%

FU ROTOR
9.8%

FONTE
3.1%

FOTOGELULA
2.2%

OUTROS
58.9%

PORTA ESCOVA LW
14.7%

&

COTEMINAS®

Fonte: Autor.

O levantamento de dados permitiu identificar quais os equipamentos que mais
provocaram falhas, a quantidade de falhas elétricas tidas no periodo analisado e quantas
provocaram parada de maquina.

Ap6s o processo de execucdo do planejado, pode-se seguir para a etapa de

checagem, no qual os resultados podem ser vistos na FIGURA 30.
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FIGURA 30 - ETAPA DE CHECAGEM.

DADOS ESTAD SENDO LEVANTADOS
DE FORMA SATISFATORIAT

Processo lento e feito a méo
Confiabilidade dos dados baixa

DUVE MAIOR FACILIDADE DE ACESS0
CHECAR

Sim, utilizac&o da planilha para rapida identificacéo de motores trocados
pela corretiva, na manutencao preventiva.

Determinagdo da quantidade de ocorréncias em manutencéo elétrica gue
ocorrem na fabrica.

QUAIS MELHORIAS PODEM SER
FEITAS?

Utilizac&o de um método estatistico para determinacéo dos dados futuros,
por meio de amostras.

Confiabilidade dos dados pode ser confrontada com o sistema SIGA que
deve serimplantado em breve.

Adicionar ao sistema SIGA o pilar de gravidade para melhor gestéo da

manutencgéo.
C_D Determlnacat? dg quantidade de ocorréncias em manutencéo elétrica que
ocorrem na fabrica.

Junto ao sistema SIGA verificar tempos de méaquinas paradas e reparos

COTEMINAS A diversos, individualmente.

Fonte: Autor.

Percebeu-se que o processo de digitar todas as ocorréncias € um processo lento e
de baixa confiabilidade, uma vez que se depende do fator humano para se obter os
registros de ocorréncia e falhas. No entanto, um sistema automatizado de registro de
atividades dos colaboradores estd sendo implantado, com registros em tempo real de
ordens de servigo para cada ocorréncia, e deve entrar em funcionamento em toda a fbrica
até o fim do ano. Com esse sistema, serd possivel que o elemento que propiciava uma
baixa confiabilidade dos dados seja eliminado, e permitird que o processo de obten¢ao da
informacdo seja agilizado e verificado ao longo do tempo.

Com a identificacdo dos problemas, pode-se passar para a ultima etapa da primeira
volta do ciclo PDCA, a etapa de agir. Na FIGURA 31 estdo dispostos os sucessos obtidos

e o que foi indicado para passar novamente para a etapa de planejamento.
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FIGURA 31 - ETAPA AGIR

SUCESSOS

Obtengéo de forma mais clara de informagtes sobre a manutengéo
corretiva
Falhas mais frequentes identificadas

AG ! R PADROMIZACAD

Por meio do Sistema SIGA serd possivel ter acesso de forma facil,
clara e real as informactes

MELHORIA

Implementar ao Sistema SIGA o pilar de gravidade para melhor gestéo da
manutencdo e informages futuras.

Adicionar ao aplicativo de manutencéo preventiva as abas de Motores e
medigao do Riple e identificar rapidamente maquinas com eminente risco de
avaria.

&

COTEMINAS”®

Fonte: Autor.

Como padronizagdo, os relatdrios continuardo sendo feitos e analisados, obtendo-
se os dados pelo sistema de ordens de servico automatizado. Como sugestdo para nova
etapa de planejamento a estagidria sugeriu adicionar o pilar de gravidade ao sistema
automatizado para gerar os relatérios de forma automética e em tempos determinados.
Ainda para a préxima etapa de planejamento, a estagidria sugeriu também, adicionar ao
aplicativo de manuten¢io preventiva, que ela auxiliou no desenvolvimento, as atividades

da manutengdo preditiva para rapido acesso aos dados registrados.

3.3 OUTRAS ATIVIDADES

O estégio propiciou a realizacdo e acompanhamento de vérios tipos de atividades,
atividades estas que muitas vezes permitiram o contato com vérios tipos de equipamentos
de medicao como: luximetro, termOmetros, osciloscopios, multimedidores, bardmetros,
entro outros.

Nas FIGURAS 32 a 34 estdo representados dois termOmetros digitais € um
analégico, respectivamente. Esses equipamentos foram utilizados para medicdo dos
ciclos da miquina de condicionamento de fios, citada anteriormente neste relatério. Foi
utilizado o termdmetro analdgico representado na FIGURA 34 para medir a temperatura
da dgua nos ciclos, com o termometro digital 1, da FIGURA 32, foi comparado os valores

obtidos com o termOmetro analdgico, para fins de comparacdo. J4 com o termOmetro
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digital 2, FIGURA 33, que possui um sistema de medicdo de temperatura a distancia, foi
utilizado para verificar a temperatura nos outros pontos da maquina. Esse € apenas um
exemplo do universo de equipamentos disponiveis para execu¢do das atividades do

estagio.

FIGURA 32 - TERMOMETRO DIGITAL 1.

Fonte: Autor.
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FIGURA 33 - TERMOMETRO DIGITAL 2.

Fonte: Autor.

FIGURA 34 - TERMOMETRO ANALOGICO.

Fonte: Autor.
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A seguir, na FIGURA 35, pode-se ver a imagem de uma Multimedor PAC 3200,
utilizado para monitorar os valores de corrente, tensdo e frequéncia na entrada do Quadro
Geral de Baixa Tensao da substacdo abrigada 6 - QGBT 6.1, da fibrica Wentex. Todos
os quadros das substacdes internas sdo monitorados com o objetivo de se ter uma melhor
eficiéncias energética. A subestacdo 6.1, foi a subestacdo escolhida para abrigar o sistema

de de eletrificacdo da Xorella, sitado na secdo 3.1.

FIGURA 35 - MULTIMEDIDOR.

Fonte: Autor (2019).

O osciloscopio foi um equipamente amplamente utilizado durante o estdgio. Na
FIGURA 36, pode-se observar um registro de uma das atividades em que fora utilizado o
equipamento. Nesta ocasicao, foi utilizado para verificar os parametros de funcionamento
de um motor de corrente continua, ligacdo série, de um dos carrinhos elétricos do tipo
plataforma da EMBRATEX. O objetivo seria comparar o funcionamento desse motor,
que estava em perfeito estado, com um motor retirado de um carrinho elétrico destinado
a sucata. Com isso, percebeu-se que os motores que iriam para sucata estavam em bom

estado e poderiam ser reaproveitados.
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FIGURA 36 - OSCILOSCOPIO.

Fonte: Autor.

Na FIGURA 37, estd representado um Luximetro, utilizado para realizar um
levantamento dos parametros de iluminacdo dos canais subterranéos da fabrica
EMBRATEX. Com o equipamento, foi possivel levantar curvas de iluminagdo e

identificar a atual situac¢do da iluminac¢do do local.



47

FIGURA 37 - LUXIMETRO

Fonte: Autor.

A realizagdo de cursos, palestras e eventos também foram atividades relevantes a
serem comentadas. Um deles foi o curso para a capacitacdo da Norma Regulamentadora
de Seguranca em Instalacdes e Servigos em Eletricidade - NR10, foi composto por 40 h
de aulas e integrou um curso de primeiros socorros e nocdes de combate a incéndios em
sua ementa. Nas FIGURAS 38 a 40 estdo representadas imagens da realizacdo do curso

e da turma que foi capacitada.



FIGURA 38 - CURSO DE COMBATE A INCENDIO.

Fonte: Autor.
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FIGURA 39 — TURMA DO CURSO DE COMBATE A INCENDIO.

Fonte: Autor.

FIGURA 40 - TURMA DO CURSO DE PRIMEIROS SOCORROS.

Fonte: Autor.

Além de cursos, também foram realizadas varias palestras, na FIGURA 41 esta
um registro de uma delas, que foi realizada de forma online e teve-se a supervisao da

engenheira eletrisista Suely Fernandes.
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FIGURA 41 — SEMINARIO SOBRE EFICIENCIA ENERGETICA.

Fonte: Autor.
Por fim, na FIGURA 42, estio presentados os colaboradores do setor da
Engenharia Elétrica e os respeectivos estagidrios do periodo 2019.1. A foto ocorreu no

dia de apresentacdo das atividades realizadas no estdgio ao supervisor Arthur Torres.



FIGURA 42 — EQUIPE DO SETOR DA ENGENHARIA ELETRICA E OS ESTAGIARIOS DO

PERIODO 2019.1.

Fonte: Autor.
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4  CONCLUSOES

Durante o periodo de estagio, foram desenvolvidas atividades de pesquisa, andlise
de sistemas, simulacdes, gerenciamento e planejamento de projetos e pessoas; teve-se o
contato com processos produtivos, fornecedores e maquinas dos mais diversos tipos e
complexidades. Essa diversidade de atividades permitiu um campo multidisciplinar e de
grande valia para a formacdo e consolidacdo do estudante como profissional,
possibilitando um engrandecimento das relacdes interpessoais € um enorme
desenvolvimento técnico.

As atividades desenvolvidas engrandeceram a formacdo académica e
corroboraram com a teoria adquirida ao longo dos anos em sala de aula. O estigio
permitiu a utilizacdo de conceitos vistos em vdrias disciplinas da graduacdo, algumas
delas de forma bem direta, como: Circuitos Elétricos I e II, Instalacdes Elétricas,
Administracdo, Gerencia e Planejamento de Controle da Producdo, entre outras. O
periodo de estagio foi util, ainda, pois permitiu o contato com profissionais de diversos
ramos da engenharia, promovendo um ambiente multidisciplinar, propiciando a
realizacdo de atividades envolvendo as quatro énfases da Engenharia Elétrica.

Além disso, consentiu uma vivéncia em situagdes de responsabilidades com
prazos para execugOes de atividades e metas a serem batidas. Desta forma, vejo a
realizacdo do estdgio em uma grande inddstria como uma importante ferramenta para
preparar o aluno para o exercicio da profissdo de engenheiro, pois permite a vivéncia em
situagdes que desenvolvem a capacidade de organizagdo, a sociabilidade no trabalho
individual e em equipe e a capacidade de adaptacdo em ambientes diversos.

O estdgio se mostrou, em minha concepg¢ao, essencial para a verdadeira atuagao
do estudante como profissional. Sendo assim, creio que seria extremamente relevante que
a universidade apoiasse o aluno e promovesse mais oportunidades durante a graduagdo
de realizar atividades nesse sentido, como: estagios de férias, estdgios ndo obrigatdrios,
participar de visitas técnicas, entre outras atividades extracurriculares, que permitam aos

alunos uma maior proximidade com o mercado de trabalho.
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