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HISTORICO:

A METALTECNICA INDUSTRIAL LTDA; fundada em 1965, situada
no Bairro José Pinheiro, na zona leste de Campina Grande,
numa area constituida de aproximadamente 5.000 m2. Total”
mente coberta e em perfeito aproveitamento industrial, es
tando dividida em dois galpdes distintos, sendo que um é
para usindgem, estampdgem, escritdério, almoxarifado, e o
outro é para fundicdo depdsito, banheiros etc. Onde dao

perfeitas condic¢des de espaco aos 15 funcionéarios.
LINHA DE PRODUCAO

A empresa produz: Ferramentas para maquinas- industriais
(matrizes, buchas, pinos etc.), acessdédrios (engrenéavens,
senfim, eixos etc). . Utensilios (bico de mamadeiras para
fogdo & géas). Selos de chumbo com arame trancado de cobre
galvanizado, selos de chumbo sem arame, pecas injetéaveis

de aluminio.

Esta UGltima saiu de producédo devido certos inconvinientes

surgidos na operacdo, ocasionado por defeitos na maquina
e também inesisténcia de pecas no comércio, por a mesma,
ter sido adgquirida no mercado estrangeiro, e ainda tendo

longa data de fabricacdo, e por este motivo se fez necessa
rio suspender este processo, passando apenas a usar O Pro
cesso por vazamento de coquilha.

Matéria Prima e Material Sucatdrio Consumido Pela Empresa.

A maior parte da matéria prima adquirida pela empresa é
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aqui do nosso mercado por exemplo: agos especiais, acgo
fundido, aco laminado, chumbo, sucata de aluminio. Outros
produtos sé&o adquiridos nos mercados de Recife, Sé&o Pau
lo, como fios galvanizados, cobre grafitado, aco grafita

do para confeccdo de matrizes para conformacdo a frio etc.

Setor de Vendas

A empresa fornece a maior parte de seus produtos para as
seguintes empresas: COMPANHIA DE ELETRECIDADE DA BORBURE
MA CCELB) , SOCIEDADE ANONIMA DE ENERGIA DA PARAIBA (SAELPA) ,
e ainda equipamentos para diversas opc¢des nas induastrias
como de mineracédo, torrefacdo de café, recuperacdo de méa

quinas em geral.

Capital de Giro

A Metaltécnica tem um capital de giro de aproximadamente
de um milhdo de cruzeiros, e vemos que nela existe um equi
pamento bastante otimista no qual se diz respeito a ofer
ta e a demanda nacional, podemos dizer gque suas possibili.
dades de competicdo no mercado interno s&o das melhores ,
visto que é uma nova empresa, formada de elementos jo
vens mas com 6tima visdo de trabalho, usando uma tecnolo
gia que se aprimora a cada dia devido seus contatos com

pessoas de boa vivéncia no setor industrial.

Area de Consumo

Atualmente os produtos fabricados pela empresa, sSdo consu
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midos em quase todo pais, mais notadamente em nossa regido,
e com perspectivas de atingir outras regides, o que se tor
na bastante animador o progresso desta empresa, visto que
a mesma tem cada dia procurado aprimorar a qualidade de

seus produtos fabricados bem como a precgos competitivos bem

como a pregos competitivos com os de outra regido, e tem
tracado uma politica de vendas de alto nivel, para 1isso o)
préprio diretor conhece o produto e se interessa desde a

confeccdo até a entrega pontual do mesmo, © gue assegurara

uma empresa a passos longos.

2. QUITIYQ 1Di§il§IQ:

Quando estamos preste a terminar um curso & nivel superior,
somos enviados a uma industria, para 1la& realizarmos um esté

gio supervisionado, para “ue possamos ver mals ou menos Cco

mo iremos nos deparar na vida pratica. Ndo o fazemos ape
nas pensando em cumprir a carga horédria exigida pela esco
la, e sim colocarmos em pratica tudo aquilo que foi visto

na escola e até o presente ndo tinha sido possivel <colocar

em pratica.

Vé-se que durante o0 nosso curso superior, passamos a maior
parte de nosso tempo aprendendo, pesquisando e mantendo con
tato com o0s nossos professores e nossos colegas de estudos,
aprendendo, apenas o que o0s livros possam nos oferecer atra
vés de suas péaginas, sem no entanto termos quase nada de au
las préaticas, isto em decorréncia da precariedade existen

tes em nossa universidade.
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INJBQDy¢SQ:

O relatdério é por assim dizer um complemento de estdgio su
pervisionado, em carater obrigatdério, implantado na estrutu
ra curricular do curso de engenharia mecédnica, de confornu
dade com a portaria n? 159 do Ministério de Educacdo e Cul
tura, de 19 de Julho de 1965, pelo senhor ministro da educa

cdo e cultura.

Este estédgio foi realizado nas seccdes de mecénica geral,
fundicdo e outros, tendo inicio no dia 06 de Julho de 1983,
prolongando-se até o dia 26 de agosto de 1983, perfazendo um

total de trinta dias uteis, atingindo um total de 360 horas.

No decorrer do estédgio, procurei sempre associar o conheci
mento tedrico adguirido no decorrer do curso a verdadeira
pratica aplicada na empresa, fazendo com que tivesse maior
facilidade de assimilar e captar com maior claresa, sendo
que muitas vezes ficava assim um pouco surpreso com certas

desparidades entre um e outro, ou seja entre a pratica e a

teoria.

Neste periodo, procurei também seguir uma sequéncia de va
rios servicgos, 0 mais simples ao mais complicado, inician
do porém com um contato com todos os dirigentes, afim de

poder fazer algumas perguntas e obter as informacdes neces

sdrias.

Na parte de usindgem, aprimorei os conhecimentos na freza,

torno, plaina limadora, retifica, furadeira, serra de ats

co, etc.

Na empresa sdo varios os produtos que saem do setor de fun
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dicd&o e gue passam pelo setor de usindgem, e podemos sa
lientar os seguintes: conectores bip paralelo (de um e
dois parafusos), conectores de rabicho, acessérios para

moinho tabajara CSBl, e tabajara CSB2 como sendo copos, pis
tdo, tampas superior e inferior, unido (para fixacéo dos
copos plasticos por onde se introduz os grédos de café para

serem moidos) .

Os produtos do setor de fundigdo gque saem para o setor de
controle de qualidade e embalagem sdo: selos de chumbo com
arame de cobre trancado, selos de chumbo com arame galvani

zado trancado e selos de chumbo sem arame.

Os produtos que s6 dependem do setor de usindgem e que sé&o
fabricados utilizando operag¢des variadas, sdo os mais di
versos possiveils, podendo salientar os seguintes: ferramen
ta para magquinas industriais (engrendgens, sen-fim, eixos
das mais variadas especies, luvas), recondicionamento de
bombas e compressores para mineracdo, em fim varios servi
cos e varias operacgdes ocasionando assim um amplo conheci

mento durante o periodo de estagio.

4. MSQgJgag g iQyiEMINTQS EXJIJGNJH
Setor de Fundicéo

- 01 forno de tijolo refratdrio & 6leo

- 01 forno de gueimadores & gas.
Setor de Usindgem

- 01 torno horizontal (revdlver)

02 furadeiras de coluna
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- 03 furadeiras de bancada

- 02 retifica

- 02 frezadora vertical

- 02 esmeril de coluna

- 01 esmeril de chicote

- 02 médgquinas de soldar elétrica (arco voltaitico)
- 01 prensa excéntrica de 40 toneladas

- 01 prensa excéntrica de 80 toneladas

- 01 prensa hidraulica de 30 toneladas

- 01 guilhotina 60 toneladas ROCCO - 2050 x 4
- 01 equipamento de solda oxigénio

- 01 mégquina injetédvel & presséo.

gyggigaQ:

Como se sabe, a fundicdo#consiste num processo que através
do qual, se obtem pecas com formato fiel, através do vaza

mento do metal liquido no molde.

Molde
Os moldes para reproducdo de pecas, sdo de muita importéan
cia pois se faz necessario que o projeto deva ter em seus

desenhos os &ngulos de saidas convenientes, a fim de se ©ob
ter as pecas desejadas, como também facilitar a retirada

das mesmas.

Para todo tipo de pecas a ser reproduzida tem que existir
um molde; no caso da Metaltécnica, todos os moldes ou coqui
lhas sdo feitos de aco 1020, tendo um tratamento térmico de

nominado "témpera superficial", tendo como objetivo produ
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zir um endurecimento apenas na camada superficial do aco. E

aplicada em coquilhas que pela sua forma ou dimenséo, s&do
impossiveis de temperar inteiramente, ou gquando se deseja
alta dureza e alta resisténcia ao desgaste superficial, a

liada a boa ductibilidade e tenacidade no nucleo do molde,
e além disso n&o necessita de fornos especiais para aquecé-
los, 1isso se faz através de massaricos até atingir a tempe
ratura de austerisacdo, e depois é colocada rapidamente num

barril com 6leo ou agua.

Esse tratamento é& feito depois gque as coquilhas sdo tornea
das, frezadas, retificadas, e todas nas dimensdes de mais
10% de tolerancia das medidas das pecas e serem fundidas, is
to porque, depois, algumas pecas fundidas serdo submetidas
& usinagem no torno, freza, retifica etc. Algumas pecas
fundidas como conectores bip (paralelos de um e de dois fu
ros), de cabinhos, bicos de mamadeira para fugdo & gas, néo

passam por todas operac¢cdes de usinagem.

XITQi 4 EQMQS:

Forno de Tijolo Refratario & Oleo

Devido ser sucata de aluminio, a matéria prima usada na Me
taltécnica, o tipo de forno utilizado & o mais simples pos

sivel.

Trata-se de um forno circularde tijolos refratdrio com ca
pacidade de carga de 200 kg.,e com aproximadamente 1 m de
altura e 60 cm de dié&metro naparte inferior e 20 cm na par

te superior (boca), separada por umpescog¢o com umangulo
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de contorno de aproximadamente 30; a altura do forno acima

do piso é de apenas 60 cm e o restante estd abaixo do piso

medindo 40 cm.

Na lateral a uns 10 cm do piso, encontra-se o queimador aco
piado a uma ventuinha, o gqueimador recebe o combustivel BPF
(baixo ponto de fulgor), através de uma tubulacido de ferro
galvanizado ligado a um total que fica localizado a 3 m de

altura e a alimentacdo se d& por gravidade.

Acima do forno a uns 2 m encontra-se o chaminé que muitas
vezes ndo da acesso a todos os gases queimados, indo ©parte
desses gases para o recinto onde se encontra os funciona

rios, 1isso sé acontecendo no inicio da queima do forno.

A temperatura atingida pelo forno em plena queima é de 8009C
sendo necessario apenas 650CC, que a temperatura requerida

pelo aluminio para sua fu*do.

As ferramentas usadas no forno sdao: barra de ferro com a
ponta aguda para desentupir o bico de queima, canecas de
ferro ligadas a uma aste de ferro para tirar o aluminio fun
dido, peneira de ferro para tirar as escoria, raspador de

escodrias, etc.

Principio de Funcionamento

Devido o BPF ser um combustivel que se coagula com facilida
de, especialmente quando passa de um a dois dias, sempre que
se vai usar o forno se encontra muita dificuldade no inicio
da queima pois o combustivel ndo desce, objetivando assim a
necessidade de ascender fachos no percurso de toda a tubula

cdo, para que se tenha o combustivel a uma temperatura de
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609C, e haja uma queima normal.

Feito isso, abre-se o registro que d& passagem ao combusti
vel para o queimador, e um facho aceso é introduzido no in
terior do forno onde a chama em contato com o combustivel
se inflama e em seguida liga-se a ventuinha para fazer com

que a chama circule no interior do forno.

Sugestdo:

Diante deste inconveniente de se utilizar os fachos para
aquecer o combustivel, procurei corrigi-lo sugerindo que
fosse introduzido dentro do reservatdrio, uma resisténcia
elétrica na parte inferior do mesmo, para gue no momento
de utilizacdo do combustivel, este esteja com a temperatura
desejada, acabando por completo o problema mas no entanto ,
essa sugestdo ndo foi aceita pelos dirigentes, por motivo

de ter custos relativamente alto.

Forno de Queimadores & G&as

E utilizado para fundir o chumbo para o fabrico dos selos.
Consiste num tanque de aproximadamente 200 cm de comprimen
to, 40 cm de largura e 30 cm de profundidade, é apoiado so
bre quatro pés fixado no solo, tendo sua parte superior a

berta e na parte inferior existe trés canos de uma polegada

de didmetro, montados horizontalmente e ligados entre si,
e contendo cada um 9 gueimadores. Os canos se convergem
para uma sb conec¢do que ligada a um bujdo de gés através

de uma mangueira.
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Principios de Funcionamento

O principio de funcionamento & o mais simples possivel, po
dendo até ser comparado com o funcionamento do fugdo a géas.
Em primeiro lugar abre-se o registro e logo em seguida as
cende-se o0s queimadores através de fachos embebidos em
6leo, a chama dos queimadores é controlada por um registro

localizado préximo a convergéncia dos condutores de gas.

As ferramentas usadas sdo apenas conchas de aluminio para

retirar o chumbo fundido.

EBQCUiQ IBQDYTIYQ I BiMiiSQ

O processo de obtencdo de pecas fundidas é semelhantes pa

ra todos os produtos de aluminio.
Conectores Bip Paralelo d¢ um Parafuso

Inicia-se com a operacdo da queima do forno, em seguida co
loca-se a sucata de aluminio dentro da forn&lia, permanecen
do até gquando a temperatura venha atingir aproximadamente
6509C (isso é observado sem instrumento de medic&o), entédo
se introduz um pd quimico chamado P& Veral 11, da Indastria
SOSSECA S&o Paulo, para tirar todas as impurezas (escodrias),
e esta é& jogada proéximo ao forno e depois de determinado tem
po é vendida para uma empresa no Recife, para Dbeneficia-1lo
e transforma-lo em um gds, ndo sendo possivel tercer comen

tdrio por serem alheios &s atividades da Metaltécnica.
Revisdo Bibliogré&fica sobre o Metal Aluminio

Apresenta boa condutividade térmica e relativamente alta con
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dutibilidade elétrica (62% do cobre), e sua resisténcia a
tracdo sendo aluminio puro (99,99%) é de 6 kgf/mm em media.
As impurezas metdlicas presentes nessa forma de aluminio,
(ferro, cobre e silicio) contribuem para aumentar sua resis

téncia a tracdo de mais de 50%.

O baixo peso do aluminio torna-o de grande utilidade em equi
pamentos de transporte ferrovidrios, aérios, elétricos etc.
O baixo ponto de fusdo, aleado a um elevado ponto de ebuli
¢cdo cerca de 2009C, e uma grande estabilidade a uma qual
quer temperatura, torna-se a fusdo e moldagem do aluminio

muito mais féaceis.

Apresenta boa resistividade a corrosdo devido a estabilida
de do seu principal ¢éxido AL203 gue se forma na superficie

do metal, e essa resisténcia a corrosdo é& melhorada por ano

diacdo que consiste em reforcar a camada de oxidacéo por
processo eletrolitico, no qual a peca & tratar é colocada
no anodo. O ion que se libera sobre a peca pode ser inpre

guinada por um corante desejado.

De modo geral, pode-se dizer gque o aluminio de pureza equi
valente a 99,9% anodizado, apresenta caracteristicos o6éticos
andlagos aos da prata, aplicando-os por exemplo em refleto

res.

Tipos de Aluminio

Liga de aluminio - existe uma grande variedade de ligas de
aluminio. Por esse motivo citaremos apenas dois tipos im
portante gque s&o: Ligas trabalhadas e Ligas fundidas.

Ligas trabalhadas - a liga 1050 ou aluminio comercialmente
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puro contendo no minimo 99,0% de AL, apresenta alta ductibi.
lidade boa condutibilidade elétrica e boa resisténcia a cor
roséao. Suas propriedades no estado recozido sdo: limite de
resisténcia a traggo 9 kgf/mm2, limite de escoamento 3,5

2 2
kg/mm~ , limite de fadiga 3,5 kgf/mm

Ligas Fundidas - sdo aquelas gque cujas propriedades mecéni

cas, segundo o processo de fundig¢do empregado e o tratamen

to térmico aplicado wvariam dentro das seguintes faixa: limi
A

2
te de resisténcia a tracao de 8 a 35 kgf/mm , limite de es

2
coamento de 2,5 a 30 kgf/mm e alongamento de 45 a 0,5%.

Conclusdo - as caracteristicas do aluminio e suas ligas, res
tritamente comentada, nos d& a entender a grande utilidade
onde se deve combinar boa resisténcia mecédnica e também a
corrosédo, objetivando assim a enorme aplicag¢d&o em gquase to

do setor industrial. *

Continuando com o processo de obtencgcdo dos conectores bip
de um parafuso: a coquilha é montada verticalmente prdéximo
ao forno, com duas aberturas superiores para entrada do alu
minio fundido, sendo que de um lado é moldado seis machos, e
do outro seis fémeas, entdo coloca-se dentro do forno uma
caneca de ag¢o ligada a um vardo redondo de ago, com a quan
tidade do aluminio derretido igual ao volume da coquilha,
em seguida despeja-se no molde obtendo-se assim os conecto
res, depois mecanicamente se da a extracdo das pecas do mol
de que saem interligadas, e em seguida s&o levadas & uma pe
quena serra de disco para serra-los no tamanho de 38 mm, e

cuja largura é de 38 mm, gque é mantida no proéprio molde,
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sendo depos lavadas para reabrir o furo, para 5/16" que
por questdes pratica ndo pode ser fundidas com a bitola
de 5/16", indo para seccdo de montagem para unir as duas

partes com parafusos, arruelas e porca de 5/16", e o 1ulti
mo passo & para a seccdo de embalagem. Esses conectores
sdo usados na unido de fios de baixa tensdo cuja bitola a

tinge de 8 a 1Q AWG.

Conectores Bib de dois parafusos - tém o mesmo sistema des
crito anteriormente, diferenciando apenas, no tamanho do
molde, no volume do aluminio derretido e nos discos da ser
ra, pois as suas dimensdes sdo 68 mm de comprimento e 38mm
de largura, também é usado parafuso de 5/16", e serve para

inido de fios de alta tensdo, cuja bitola varia de 6 a 12

AWG.
Conectores de rabicho - antes de serem fundidos s&o prepa
rados os rabichos de fio de cobre de 520 milimetros de

comprimento e de 1/8" de didmetro, este sdo passados numa
trefiladeira e em seguida cortados no tamanho 3ja citado
acima, e levados para prdéximo do forno, para serem coloca

dos nos moldes, cujo os mesmos s&do montados horizontalmen

te em nUmero de dez, interligados, dai se introduz o alu
minio derretido, também com uma caneca ligada a um varédo
de aco, e com o mesmo volume da coquilha para né&o haver

perda de material, no instante que se coloca o aluminio 1o
go depois se introduz o rabicho, através de um sistema me
cédnico se extrai as pecas fundidas do molde, e depois sé&o

levados para a furadeira, para reabrir os furos para 5/16",
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e logo em seguida s&do colocados os parafusos, passam pelo

setor de controle de qualidade para depois sem embalados.

Esses conectores conectores sdo usados nas interligacdes
das redes de alta tenséo. (Vide Anexos)
Bicos de mamadeira (conectores para fugdo & géds) - sdo tam

bém fundidos em moldes de ago agrupados horizontalmente em
nimero de 18 unidades separados uma das outras. 0 aluminio
é derretido e introduzidos no molde e antes de esfriar to
talmente é extraido mecanicamente através de alavancas, fa
zendo com que as duas partes se separem tornando mais fa
cil a extracdo, depois sédo levados para a furadeira onde
nesta esta adaptado um macho de 1/4", gque abrirar rosca na
parte interna, daili s&o levados para o teste de inspecgéo
que consiste numa mangueira de alta pressdo, aplicando den
tro do bico 200 libras de ar, e na parte da rosca é intro
duzido um parafuso para ndo deixar que o ar escape, depois
é posto num tanque com agua para verificar se h& vazamen
to. Passando por este teste sdo levados para embalagem.

Esses bicos sdo usados nos fugdes a gds na parte onde séao

ligados os butijdes.

Moinho tabajara (CSBl) - é constituidos de pistéao, copos
ou cilindros, tampas superior e inferior, parafuso de regu

ldgem do pistdo etc.

A operacdo de fundicdo para os componentes do moinho taba
jara 1, é idéntica ao do moinho tabajara 2, visto que a di
ferenca entre eles é o tamanho da extrutura externa (@1

xa), onde é montado os componentes Jja citados anteriormen
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te, no caso do tabajara 2 (CB2), o copo de pléstico colocado
na parte superior por onde se introduz os graos de café, é

de tamanho maior do que o tabajara 1.

A estrutura (base, tampa lateral, tampa superior) sé&o de cha
pa de aco carbono de espessura 1 mm, peso 8 kg/mz, tendo
1000 x 2000 de dimensdes, elas sdo cortadas em guilhotina nos
tamanhos exatos para cada tipo de moinho. Quanto a fundicéo
dos componentes mecédnicos do moinho, consiste nas seguintes
operacgdes: Pistdo é fundido em coquilhas (também wusinadas),

que sdo fixadas préximo ao forno, em cavaletes especiais, en
tdo & introduzido dentro das mesmas, através de uma abertura
superior, o aluminio fundido a uma temperatura de 6509C, a
fim de gque possa se amoldar, dando o formato da peca deseja
da. Logo depois, é retirada com a desmontagem da coquilha.

As dimensdes do pistdo sdo aproximada porgque depois eles séo

levados para as operacdes de usinagem (tornos, freza, retifi

ca, etc). Sdo torneadas para obterem as seguintes dimensdes:
90 mm de comprimento, 1.35 mm de didmetro. Sdo frezadas pa
ra obterem um rasgo gquadrado na sua lateral de dimensdes

20 x 20 x 10, para a passagem do grdo do café até atingir a
parte giratdéria do moinho gque se encontra na extremidade in
ferior do cilindro. Sdo retificados na parte externa onde

faz contato com o o cilindro.

Os outros componentes, o processo de fundicdo é o o mesmo
que Jj& foi descrito, sendo cada uma das pecas fundidas em
suas préprias coquilhas, ocorrendo apenas uma diferenca, é no

cilindro pois este tem uma operacdo a mais, gque é para dar

um furo de 30 mm de diédmetro, e um rasgo de 4 x 4 mm, no lado
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oposto do furo, para fixacdo do mesmo. S&o retificados para
se obter as seguintes dimensdes: 1.60 mm de comprimento, e
1.58 mm de didmetro externo e 1.35 mm de didmetro interno,
com 0,02 mm de toleréncia. De acordo com as operagdes Jja ci
tadas, torna-se pratico e com condicgdes de fabricar varios

tipos de pecas fundidas de aluminio.

Selos de Chumbo (Lacre) - sdo usados nas placas de automd

velis, taximetro, contador de luz.

Revisdo Bibliografica do Chumbo - O chumbo como sendo um dos
metais mais antigos conhecido pelo homem, possui uma densi
dade de 11,34 g/cm3 a 209C, e um ponto de fusao equivalente'’
a 3279C. Por apresentar baixa resisténcia mecdnica é muito
mole e maledvel, sendo alto resistente a corrosdo, sob acao
de certos &acidos sulfiricos, a acdo da atmosfera. Devido a

essas propriedades, o chumbo e suas ligas sao utilizados em

aplicacgdes tais como:

- Revestimentos de cabos elétricos, afim de evitar a umidade.
- Como soldas em tubos de é&agua.

- Em placas e acumuladores de bateria.

- Em selos (lacres) para placas de autombéveis, contadores de

luz, etc.

Processo de Obtencdo dos Selos - coloca-se o chumbo dentro
de um forno aquecido & géas liquefeito, o material fundido ¢é
colocado numa matriz que tem capacidade para fundir vinte se
los de uma sé vez. A matriz é composta de vinte furos, e na
parte superior de cada furo existe um rasgo para colocacao
dos arames, na parte inferior desses furos se encontra os pi

nos extratores ligados a um sistema de pedal para que de
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pois que os selos estiverem moldados, serem extraidos. Aci
ma da matriz, existe vinte puncdes fixados por uma porta
puncdo, distribui os em posigcdo horizontal que prensard o
metal a fim de d& o formato do selo. No momento em gque se
introduz o metal (chumbo derretido) nos moldes coloca-se
nos rasgos da parte superior dos moldes os arames galvani.
zados trancados cujas bitolas sdo de 18 e 22 mm, isto para
dois tipos de selos que antes sdo cortados em tamanhos es

pecificados para cada tipo de selo.
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8. CONCLUSAO

O estagio supervisionado antes de mais nada, mostra ao aluno
que nem tudo estd escrito nos livros é o que devemos aplicar
na pratica. Muitas das vezes é ante-econdmico, e como o aluno
estd muito bitolado guer seguir fielmente a teoria citada re

los livros.

Entdo é quando se usando o bom senso, muitas das vezes em de
terminadas situacdes resolve-se melhor determinados ©problemas
do que se fossemos consultar os livros. Um fato muito impor
tante, até psicoldégico pois é com o estidgio supervisionado que
o aluno, gque nunca teve oportunidade de ver de perto o funcio
mento de uma empresa, esse agora podera ver como se processa,
como funciona toda uma linha de producdo de equipamento desti

nados a manutencdo dessa estrutura.

Portanto o estadgio nos dar oportunidade de sentir a verdadeira
responsabilidade de todos aqueles que de uma maneira mais dire
ta se deparam com problemas varios nesta empresa, logo senti
mos que a empresa Metaltécnica também teria os mesmos proble
mas gueas demais empresas, entretanto comecei meu estadgio com

o intuito maior de aprender o que a medida do possivel me fos

se apresentado e em troca de tudo isto em podesse oferecer al
go de mim com o objetivo de tentar ajudar a solucionar proble
mas que por ventura j& existisse ou por ventura viesse a se
guir, pois assim eu antes de mais nada estava captando conheci

mentos para minha vida profissional no amanh&, o que achei mui
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to vadlido pois J& sei mais ou menos gquais os problemas que ge
ralmente surgirdo e também como devemos soluciond-los, agrade

co entdo a presteza com que fui recebido na Metaltécnica.
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