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RESUMO

A crescente preocupacdo com a salde e seguranca ocupacional vem alterando
significativamente a relacdo custo beneficio na gestdo do trabalho, tornando-se também um
importante instrumento na busca da qualidade. Neste contexto o presente trabalho realiza um
estudo, em uma usina siderurgica, para determinacdo de um plano de acdo com o objetivo da
reducdo do risco de acidente durante a movimentacdo e montagem dos mancais em uma
oficina de cilindros de laminacdo. O estudo é estruturado através do Método de Andlise e
Solucdo de Problemas e ferramentas da qualidade. A definicdo do plano de acéo trouxe
medidas de baixo custo que buscam solucionar o problema, eliminando a possibilidade de

fatalidade ou incapacidade aos colaboradores.

PALAVRAS-CHAVE: MASP. PDCA. Times da Qualidade. Seguranca. Ferramentas da
qualidade. 5W2H. Sideruargia. Oficina de cilindros. Mancais. Movimentacdo. Montagem.

Pesquisa-acao.



ALMEIDA, D. Reduction of the risks of operation in the setting up cylinders rolling
bearings in a steel mill. 2011. 61 f. Graduate Work (Graduate in Mechanical Engineering) -
Faculdade de Engenharia do Campus de Guaratinguetd, Universidade Estadual Paulista,
Guaratingueta, 2011.

ABSTRACT

The increasing concerns about the health and safety is significantly changing the cost-
effective management of labor, also becoming an important tool in the pursuit of quality. In
this context the present work makes a studyin a steel mill, to determine an action plan
with the goal of reducing the risk of injury during handling and setting up bearings
in a workshop of rolling mill rolls. The study is structured through the Method of Analysis
and Troubleshooting, and quality tools. The definition of the action plan has brought low-
cost measures that seek to solve the problem, eliminating the possibility of fatality or
inability to employees.

KEYWORDS: QC Story. PDCA. Quality team. Security. Quality tools. 5W2H. Steel Mill.

Workshop cylinders. Bearings. Moving Mouting. Action-research.
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1 INTRODUCAO

1.1 Contextualizacéo do problema

Na usina siderurgica, objeto de estudo deste trabalho de graduacdo, mais
especificamente na oficina de cilindros que é a responsavel por realizar a montagem dos
equipamentos que posteriormente serdo utilizados na laminagdo para conformagdo do aco,
existe um alto risco de acidente durante a montagem e movimentacdo dos cilindros, devido a

proximidade do operador com a carga e a necessidade de contato direto com a mesma.

1.2 Objetivos

O objetivo do estudo é determinar um plano de acao para reduzir os riscos de acidentes
provenientes da montagem e movimentagdo de mancais na oficina de cilindros. Para isso,
sdo estabelecidos os seguintes objetivos especificos:

e identificar os riscos inerentes ao processo;
e propor oportunidades de melhoria;

e propor solugdes em conjunto com os envolvidos na atividade.

1.3 Justificativas

No cenario atual existe uma conscientizacdo maior dos trabalhadores e da populagédo
em geral das abordagens relacionadas a seguranca no ambiente de trabalho, além de uma
mudanca de postura gerencial em relacdo aos acidentes ocupacionais, que passaram a ser
considerados de forma mais integrada, desde a concepc¢éo e projeto de novos sistemas, com
especial énfase no aspecto preventivo. Como consequiéncia, essa questdo ganhou um status
maior dentro das empresas, passando a ser tratado como um assunto estratégico, no nivel da
alta administracdo das empresas (I1IDA, 1991).

Na Usina do referido trabalho, esse valor € continuamente inserido no dia-a-dia através
da busca pelo aperfeicoamento do sistema de producdo e pela conscientizagdo dos
colaboradores, com o objetivo do indice de zero acidentes. Apesar da area estudada — oficina
de cilindros — ndo possuir registros de acidentes recentes e referentes, especificamente, a

montagem de mancais, a falta de seguranca apresentada pelos indicadores de operacéo (0s



14

quais serdo mais abordados na secdo 5.2.1) traz riscos aos colaboradores e tornam-se
necessarias melhorias do sistema produtivo para zelar pela integridade dos envolvidos nas

operacdes.

1.4 Método de Pesquisa

Este trabalho trata-se de uma Pesquisa-Ac¢do, com base empirica que é concebida e
realizada em estreita associagdo com uma acao ou com a resolucéo de um problema coletivo
e na qual os pesquisadores e 0s participantes representativos da situacdo ou do problema
estdo envolvidos de modo cooperativo ou participativo (THIOLLENT, 1997).

Para conducdo do estudo é utilizado o Método de Anélise e Solucdo de Problemas
(MASP), que segundo Campos (1992) é um procedimento cada vez mais presente no
cotidiano empresarial, que vem apresentando resultados excepcionais e tem como objetivo
principal tratar um problema de maneira simples e concisa.

Para a criacdo de um ambiente propicio ao desenvolvimento do projeto, foi criado,
dentro da propria Usina, um Grupo de Solucdo de Problemas (GSP) composto pelos
colaboradores envolvidos na atividade de movimentacdo e montagem dos cilindros, além de

um técnico de seguranca e de engenheiros.

1.5 Estrutura de trabalho

Este trabalho de graduacéo esta estruturado em 5 capitulos, além deste introdutorio.

No Capitulo 2 e 3 sdo apresentados os referenciais tedricos, 0s quais abordam
conceitos da Seguranca no trabalho e Gestdo da Qualidade, com foco no entendimento da
necessidade de se tratar as causas através da analise detalhada dos problemas.

No Capitulo 4 encontra-se uma revisdo das principais ferramentas e técnicas da
qualidade utilizadas para solucdo do problema em questdo, bem como o Método de Solugédo
de Problemas (MASP) utilizado para conduc¢éo do estudo.

A pesquisa-acao é apresentada no Capitulo 5 com uma revisdo do problema, conceitos
béasicos sobre o funcionamento de uma oficina de cilindros, o fluxo de montagem de um
cilindro e a conducdo do MASP para a proposi¢do de um plano de agéo para a reducdo do
risco de acidentes. Por fim, no Capitulo 6 sdo apresentadas as consideracdes finais, a

verificacdo dos objetivos e sugestdes para a continuidade do trabalho.
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2 SEGURANCA NO TRABALHO

A demanda por qualidade leva as empresas a repensarem a salde e a seguranga no
trabalho adotando estratégias preventivas. Essa mudanca esta relacionada a necessidade de
reduzir os gastos das empresas com assisténcia médica e social, e também devido a
exigéncia de refazer a sua imagem em relacdo aos cuidados com o trabalhador e ao respeito
com os direitos humanos (SCOPINHO, 2003).

Ainda segundo Scopinho (2003), a preocupacdo com a salde e seguranca dos
trabalhadores é capaz de alterar significativamente a relacdo custo beneficio na gestdo do
trabalho, sendo fator de otimizagdo da producdo e tornando-se também um importante

instrumento na busca da qualidade.

2.1 Aspectos relevantes —acidentes do trabalho

Conforme o estabelecido pela Lei n° 8.213, de 24 de julho de 1991, da Previdéncia
Socia “acidente de trabalho é o que ocorre no exercicio do trabalho, a servigo da empresa
ou pelo exercicio do trabalho dos segurados, provocando lesdo corporal ou perturbagédo
funcional que cause morte, perda ou reducdo permanente ou temporaria da capacidade para
o trabaho”.

Esse tipo de acidente constitui, portanto, um problema social que afeta diretamente os
trabalhadores e seus familiares, pelas lesGes sofridas ou perda da vida no trabalho, e também
a sociedade, pelos custos relacionados as conseqiéncias desses acidentes e pela
transformacdo na vida dos incapacitados que se tornam pessoas portadoras de deficiéncia
fisica e acabam ndo encontrando recolocacdo no mercado de trabalho (SILVA, 2005).

Diversos séo o0s estudos que podem ser realizados para a prevengdo dos acidentes de
trabalho, dentre eles o estudo ergonémico que visa adaptar os processos e elementos do
trabalho as condigdes psicofisioldgicas dos trabalhadores, estabelecendo, por exemplo,

limites de peso e maneiras de transporte de materiais (SILVA, 2005).
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3 GESTAO DA QUALIDADE

A qualidade passou a ser vista como um dos elementos fundamentais do
gerenciamento das organizagdes, tornando-se fator critico para a sobrevivéncia ndo apenas
das empresas, mas, também, de produtos, processos e pessoas. Esta nova perspectiva do
conceito e da funcao basica da qualidade decorre diretamente, da crescente concorréncia que
envolve os ambientes em que atuam pessoas e organizagdes. A perspectiva estratégica da
qualidade ndo apenas cria uma visdo ampla da questdo, mas, principalmente, atribui a ela um
papel de extrema relevancia no processo gerencial das organizagdes (PALADINI, 2006).

Este conceito vem sendo ampliado e melhorado com o passar dos tempos e com 0

amadurecimento das ideias. Segundo Garvin (1992), a evolucdo da qualidade pode ser

dividida em quatro eras: Inspecdo, Controle estatistico do processo, Garantia da qualidade e

Gestdo total da qualidade. As principais caracteristicas de cada era sdo descritas no Quadro 1.

Quadro 1 — Eras da qualidade (Fonte: Adaptado de Garvin, 1992)

Inspecdo,
Inspecéo Verificagéo o r;rgglema Unlf;) Lrgldad Instrumgntos Clc?gzltggzgr?o' Depz_:lrtamento
. de medicdo O de inspecéo
resolvido problema avaliagdo e
reparo
Uniformidad Solucéo de Departamentos
Controle Um problema Ferramentas e problemas e a de fabricacéo e
g e do produto et L -
Estatistico do Controle aser Ccom menos técnicas aplicacgdo de engenharia
Processo resolvido - ~ estatisticas métodos (controle de
inspecéo o .
estatisticos qualidade)
Toda cadeia
de Todos 0s
fabricacéo, departamentos,
Um problema desde o com a alta
a ser projeto até o Planejamento, administracdo
. ~ resolvido, mercado, e a medicdo da se envolvendo
(gl:;ﬂg: ddea Coor(éenaga mas que é contribuicao Pr;)ig{:m:ss € qualida_de e superficialment
enfrentado de todos 0s desenvolvimento eno
proativament grupos de programas planejamento e
e funcionais na execucao das
para impedir diretrizes da
falhas de qualidade
qualidade
Estabelecimento
Uma Planejamento de metas, Todos na
: - educagdo e empresa, com a
Gestdo Total da oportunidade A.S estrateg_lco, treinamento, alta
Qualidade Imp'c}ct_o . de. ~ necessidades estabele_c |ment consultoria a administracdo
(TOM) estratégico | diferenciacdo | de merpado e | ode Ob.jF:‘tIVOS outros exercendo
da do cliente e a mobilizacéo departamentos e anel de
concorréncia da organizacdo d P . pap
esenvolvimento lideranca
s de programas
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O processo de evolucdo continuo dos conceitos de qualidade chegou até um patamar
em que a énfase tornou-se estratégica, ou seja, as necessidades de mercado e do cliente
agora sdo determinantes para o desenvolvimento da empresa, dos produtos, dos processos e
principalmente das pessoas que tém papel fundamental nesse desenvolvimento.

Percebe-se que podemos definir a qualidade de muitas maneiras. Segundo Campos
(1992), um produto ou servico de qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma

confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do cliente.

3.1 TQC —Controle da Qualidade Total

De acordo com Campos (1992), o conceito de Gestdo da Qualidade Total (TQM —
Total Quality Management) evolui do TQC (Total Quality Control), um sistema
aperfeicoado no Japdo a partir das ideias introduzidas pelos americanos apés a segunda
grande guerra.

No Japdo, esse sistema € voltado para a participacdo de todos os setores da empresa e
de todos os seus colaboradores para o controle continuo da qualidade. Essa filosofia €
mundialmente aplicada e traz melhorias constantes para 0 ambiente organizacional.

Principios basicos que regem o TQC:

e Atender as necessidades dos clientes (sejam eles internos ou externos);

e Lucro continuo através do dominio da qualidade;

e Utilizar-se de métodos para identificagdo de problemas e consequentes tratativas

para 0S mesmos;

e Tomada de decisdes baseadas em fatos e dados;

e Gerenciamento preventivo ao longo do processo;

¢ Reducdo das dispersdes através do isolamento de suas causas fundamentais;

e Jamais fornecer produtos defeituosos e sempre prevenir a origem dos problemas;

e Nunca permitir que um problema se repita pela mesma causa;

e Respeito a todos os colaboradores;

o Definir e garantir a execucdo da visao e estratégia da alta direcdo da empresa.

Para que esse controle seja realizado s&o utilizadas técnicas e ferramentas de

qualidade, as quais serdo apresentadas na secao 4.
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4 TECNICAS E FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Segundo Campos (1992), existe uma grande diferenca entre método e ferramenta e
Parenza (2004) define ferramentas como procedimentos pré-estabelecidos para auxiliar no
planejamento, execucdo, controle e verificacdo de atividades de coleta de dados, geracdo de
hipdteses e execucdo de planos, ja métodos sdo sequéncias de etapas com aplicacdo ja
comprovada, também pré-estabelecidas e que podem usar uma ou varias ferramentas durante
a execucdo, definido também como seqliéncia de etapas, porém sem aplicacao prévia.

Neste capitulo serdo apresentados os métodos PDCA e MASP, além de ferramentas da
qualidade que auxiliam o cumprimento de metas definidas e na busca de solugbes de

problemas.

4.1 PDCA

O PDCA (Plan, Do, Check e Act) €, segundo Andrade (2003), uma légica que tem
por objetivo manter a melhoria continua em um processo. Esta logica é composta por quatro
fases basicas do controle: planejar, executar, verificar e atuar corretivamente. O
planejamento sempre devera ser a etapa inicial no controle de um processo. A Figura 1
ilustra o ciclo PDCA.
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Figura 1 — Ciclo PDCA de controle de processos (Fonte: Campos, 1992)

Para melhor entendimento do ciclo PDCA, s&o descritas suas quatro etapas a seguir:

- Plan (Planejamento): nesta etapa, metas devem ser estabelecidas e também os meios

(planos de acdo) pelos quais elas serdo atendidas;

- Do (Execucdo): deve ser realizada a execucdo do que foi pré-estabelecido no plano

de acdo na primeira etapa do PDCA. Além disso, dados devem ser coletados para a

verificagdo do processo.

- Check (Verificagcdo): O resultado alcangado na execucdo e mensurado a partir dos

dados coletados € comparado com as metas estabelecidas.

- Act (Acdo): Nesta fase, caso a meta tenha sido atingida, os resultados devem ser

padronizados, do contrario um novo ciclo se inicia para que novos 0 processo esteja

livre de problemas.

O PDCA tem foco no gerenciamento pelas diretrizes. Esse gerenciamento é um
sistema de gestéo dirigido para solucionar problemas (atingir metas) que séo fundamentais
para a permanéncia da empresa no mercado (AGUIAR, 2006). A Figura 2 ilustra o

gerenciamento pelas diretrizes.
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Meta necessaria a
sobrevivéncia

Mivel do

resultadoda
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Processos easienies r
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DIRETRIZES

Figura 2 — Conceituacdo do gerenciamento pelas diretrizes (Fonte: Campos, 1992)

Para se atingirem essas metas, a utilizacdo do PDCA é fundamental e podera ser
voltada para as seguintes formas de gerenciamento, segundo Aguiar (2006):

- Manutencdo da Qualidade: cujo objetivo € dar previsibilidade aos resultados da

empresa;

- Melhoria da Qualidade: para obter melhoria continua dos resultados da empresa com

0S processos existentes;

- Planejamento da Qualidade ou Inovacdo: necessario para promover mudancas

radicais nos produtos e processos existentes. Utilizado quando o gerenciamento pela

Melhoria da Qualidade ndo é mais capaz de promover mudancas que possam levar ao

alcance das metas propostas.

No trabalho de graduacdo proposto, o ciclo PDCA utilizado sera o voltado para a
melhoria da qualidade, em que as mudancas aplicadas a solucdo do problema ndo serdo
radicais em relacdo aos produtos e/ou aos processos.

Analogias do PDCA ao MASP (Método de Analise e Solucdo de Problemas) serdo
abordadas na secdo 3.2 do capitulo 3, que definirdo o principal método para o

desenvolvimento da do trabalho.
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4.2 MASP — Método de anélise e solucdo de problemas

O método de anélise e solucdo de problemas, também chamado pelos japoneses de QC
STORY, é uma peca fundamental para que o controle da qualidade possa ser exercido. O
dominio deste método € o que ha de mais importante no TQC (CAMPOS, 1992).

Uma analogia das 8 fases do MASP pode ser feita aos 4 fundamentos do PDCA, em
que as atividades exercidas se enquadram no quadro de planejamento, execugdo, verificagéo

e acdo. Essa analogia é discriminada no Quadro 2:

Quadro 2 — Analogia do PDCA ao ciclo de evolu¢do do MASP
(Fonte: Adpatado de Campos, 1992).

OBJETIVO
1 BETITEEEED il Definir claramente o problema e reconhecer sua importancia
problema
2 x Investigar as caracteristicas especificas do problema com uma visao
Observagéo L 1
P ampla e sob varios pontos de vista
3 Andlise Descobrir as causas fundamentais
4 Plano de agdo Conceber um plano para bloguear as causas fundamentais
S Acéo Bloquear as causas fundamentais
C 6 Verificacdo Verificar se o blogueio foi efetivo
? (Blogueio foi ~ . . ~
efetivo?) Caso ndo tenha sido efetivo, voltar para a etapa 2 — Observacao
A 7 Padronizagdo Prevenir contra o reaparecimento do problema
8 Conclusio E(iﬁz:c[));tular todo o processo de solucdo do problema para trabalhos

Cada fase do MASP sera detalhada e algumas ferramentas utilizadas nestas etapas
serdo citadas para posterior descricao na se¢do 3.4 deste capitulo.

4.2.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Nesta etapa deve-se definir claramente o problema relacionado a meta, reconhecer a
importancia desse problema e a conveniéncia da sua solucdo (AGUIAR, 2006). O
fluxograma mostrado na Figura 3 demonstra a légica a ser utilizada para se identificar o

problema:
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Meta ou Problema

A meta esta bem posicionada? Justificar e encerrar trabalhos

Existem dados que subsidiem o estudo de
avaliacéo dos beneficios para a empresa com a

solugao do problema

NH Coletar dados }7

Os dados sao confiaveis? Adequar sistema de coleta de dados e medicao

Vale a pena investir no

alcance da meta? Justificar e encerrar trabalhos

O problema esta focado? Estudar variagdes, observacao

Iniciar Observagéao

Figura 3 — Principais passos que usualmente sdo seguidos na fase de identificacdo do problema do PDCA de
melhorias (Fonte: Adaptado de Box, 2000).

A utilizacdo desse fluxograma é fator facilitador para a execucao desta etapa. Segundo
Aguiar (2006), a meta bem posicionada faz com que ndo sejam gastos tempo nem dinheiro

para uma solucdo desnecessaria ou mal direcionada. Outros pontos fundamentais sdo o
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questionamento sobre os retornos do investimento e também o enfoque (ou objetivismo)
dado ao problema.

Sdo ferramentas costumeiramente utilizadas nesta etapa: o mapa de raciocinio, a folha
de verificacdo, o grafico sequencial, técnicas de amostragem e graficos de descri¢do da

distribuicdo de um conjunto de dados (histogramas).

4.2.2 OBSERVACAO

Também conhecida como fase de andlise do processo, neste momento procura-se
conhecer profundamente o problema e, a0 mesmo tempo, empenha-se em desdobra-lo em
problemas prioritarios mais simples (AGUIAR, 2006). O fluxo de principais passos

utilizados nesta etapa de observacéo sao ilustrados na Figura 4.
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Fase de Identificagdo do Problema

>

Existem fatos e dados que possibilitem Néao
observar o problema sobre vérios angulos? A

Q‘ Coletar dados

Os dados representam a

situacao e o exatos? Adequar sistema de coleta de dados e medigc&o

Observar o problema sob varios anbulos ‘

v

Desdobrar o problema em problemas mais simples ‘

v

Priorizar os problemas a serem solucionados ‘

v

Avaliar variaces no(s) foco(s) do(s) problema(s) ‘

E possivel definir as
metas especificas?

Definir a meta especificai=1, ..., n ‘

v

Avaliar delegagdo dametai(i=1, ..., n) ‘

A meta i é delegavel? Fase de identificacé@o do problema

Fase de andlise do processo para a meta i

Figura 4 — Principais passos seguidos na fase de observacéo
(Fonte: Adaptado de Box, 2000)
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Inicialmente o problema deve ser observado sob varios pontos de vista, como em
relacdo ao tempo de vistoria e ao local de observacdo (CAMPOS, 1992). Com isso a
definicdo do foco do problema leva a definicdo de metas especificas que, em conjunto,
devem levar ao alcance da meta inicialmente proposta, de acordo com Aguiar (2006).

Ferramentas comumente utilizadas nesta etapa: cartas de controle, indices de
capacidade de processos, técnicas de amostragem, ferramentas de estratificacdo e

priorizacdo, diagrama de arvore, histogramas, testes de hipoteses, analise de conglomerados.

4.2.3 ANALISE

Nesta fase sdo procuradas as causas geradoras do problema relacionado com a meta
especifica que esta sendo trabalhada e € também obtido um maior conhecimento sobre elas

(AGUIAR, 2006). Esta etapa tem seus principais passos definidos na Figura 5.
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Fase de Observacao

O processo relacionado com
o problema é conhecido?

Obter conhecimento do processo

O processo é estruturado?

Entender o funcionamento do processo em todas as
suas etapas

Descobrir as causas do problema

v

Priorizar as causas a serem tratadas

v

Quantificar o efeito das causas em caracteristicas de
interesse no problema, se necessario

Estabelecer condicdes ideais de funcionamento do
processo, se necessario

Fase de estabelecimento do Plano de Acédo

Figura 5 — Principais passos seguidos na fase de analise do processo do PDCA de melhoria
(Fonte: Adaptado de Box, 2000).

De acordo com Aguiar (2006), o conhecimento do funcionamento do processo passa a
possibilitar que sejam identificadas as possiveis causas do problema, sendo um interessante
passo inicial. O detalhamento devera ser realizado com pessoas que tenham conhecimento
do processo e em seguida deverdo ser priorizadas as metas especificas, pois o tratamento de
um ndmero menor de causas € mais simples e pode levar ao alcance de todas as metas
especificas. E importante observar que as causas que geram o problema de uma meta

especifica podem ser a(s) causa(s) de outra(s) meta(s) especifica(s).
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Ferramentas utilizadas na fase de analise do processo: brainstorming, diagrama de
causa e efeito, FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), FTA (Fault Tree Analysis), mapa
de processos e fluxograma, diagrama de relac@es, diagrama de arvore, cartas de controle,
diagramas de dispersdo, analise de regressdo, analise de tempos e falhas, dentre outros.

4.2.4 PLANO DE ACAO

De acordo com Aguiar (2006), nesta etapa devera ser concebido um plano para
bloquear as causas fundamentais. Inicialmente deverdo ser propostas medidas que deverédo
ser qualificadas em ordem de prioridade para que a meta inicial seja atendida com o menor
nimero de acdes possiveis. As medidas que provocam efeitos indesejaveis sdo eliminadas
ou sdo tomadas acGes com o objetivo de se prevenir a ocorréncia destes efeitos, para isso,
testes devem ser realizados com as medidas priorizadas.

Aguiar (2006) também define que o préximo passo é avaliar se as medidas que
poderdo ser implementadas levardo ao alcance da meta especifica. Em caso negativo, novas
medidas deverdo ser propostas. Uma medida pode ser delegavel (serdo tratadas por uma
pessoa diferente da que esta tratando o problema em estudo) ou nédo delegavel (tratadas pelo
responsavel pelo problema). Para as delegaveis, um novo giro do PDCA devera ser iniciado

com 0s novos envolvidos.



Analise do Processo

#4

Propor medidas para atacar as causas do problema

v

Priorizar as medidas a serem implementadas
avaliando conjuntamente metas e medidas

v

Avaliar se as medidas priorizadas provocam efeitos
correlatos indesejaveis

Eliminar as medidas que causem efeitos indesejaveis
ou se prevenir em relagdo a ocorréncia deles

v

Avaliar se as medidas priorizadas que seréo
implementadas levardo ao alcance da meta (especifica
ou inicial), considerando todas as medidas especificas)

Meta alcancada?

Avaliar as medidas em relacdo a delegacéo

Medida delegavel?
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Identificacéo do problema

Dispor o plano de acéo

v

Etapas de execuc¢éo do Plano (DO)

Figura 6 — Aces desenvolvidas na fase de estabelecimento do plano de acéo

(Fonte: Adaptado de Box, 2000)

Nesta quarta fase do MASP, as seguintes ferramentas da qualidade poderdo ser

utilizadas: brainstorming, diagrama de causa e efeito, diagrama matriz, Simulacdo, Pesquisa

de mercado, Diagrama de barras, diagrama do processo decisorio, 5W2H, dentre outros.




29

425 ACAO

Finalmente o plano de acdo devera ser colocado em prética para que o blogqueio seja
efetivo sobre as causas fundamentais (CAMPQOS, 1992). Além disso, de acordo com Aguiar
(2006), também deverdo ser coletadas informacdes (dados) dos resultados do processo que
ajudam a avaliar o alcance da meta — avaliacdo da eficacia das medidas propostas e a
implementacdo dos planos de a¢do na planta de producdo deve ser planejada e conter os
seguintes passos para que as a¢0es sejam executadas corretamente:

- Estabelecimento de consenso/aceitacdo das medidas a serem testadas com o0s

responsaveis pela producéo;

- Treinamento, no chéo de fabrica, sobre os procedimentos a serem implementados;

- Acompanhamento do plano de execucao.

As principais ferramentas utilizadas nesta etapa sdo o diagrama de setas, de barras e
sinaleiras de atencao.

426 VERIFICACAO

Neste momento deve ser verificado se o bloqueio foi efetivo. Caso ndo tenha sido, o
grupo devera voltar para a etapa de observacdo para iniciar um novo ciclo de estudos
(CAMPQOS, 1992). De acordo com Aguiar (2006), A verificagdo é feita utilizando-se as
informacbes (dados) obtidas durante a execucdo das medidas propostas. Se o blogueio foi
efetivo, passa-se para a etapa de padronizagcdo com o objetivo de se estabelecerem meios de
manutencao dos bons resultados obtidos.

As ferramentas usualmente empregadas nesta etapa sdo a analise de tempo de falhas e
testes de vida acelerados, andlise de variancia, pareto, cartas de controle, histogramas, dentre

outros.

4.2.7 PADRONIZACAO

Nesta etapa sdo priorizadas as atividades de padronizagdo e treinamento para a
prevencdo contra o reaparecimento do problema. Serd neste ponto que os padrbes serdo

alterados visando a otimizacdo do processo e tais padrdes deverdo ser difundidos na
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organizacdo através da comunicacdo interna, da educacdo e do treinamento para oS
colaboradores, com o continuo acompanhamento da utilizacdo do padrdo (CAMPOS, 1992).
Poderdo ser utilizados fluxogramas, check lists, técnicas de amostragem, analises de

regressédo, dentre outros.

4.2.8 CONCLUSAO

Finalmente, para a conclusdo do MASP, deverdo ser listados os problemas
remanescentes e um novo planejamento de ataque deverd ser feito para combaté-los
(CAMPOS, 1992). Uma reflexdo cuidadosa sobre as proprias atividades da solucdo de
problemas devera ser feita visando sempre a melhoria continua de todo e qualquer

procedimento.

4.3 Times da qualidade — melhoria continua

A prética da melhoria continua nas organizac¢des, nos dias atuais, € uma premissa para
a manutencdo de sua competitividade no mercado e deve oferecer as empresas condicfes de
efetuarem rapidas mudancas, tornado-as flexiveis frente as alteracGes dos contextos sociais e
econémicos (GONZALES, MARTINS, 2007).

Trata-se de uma filosofia pautada no esforco continuado, em solucdes baratas com
base no empenho pessoal, no envolvimento de todos e na premissa central de combate aos
desperdicios. Deve ser entendido como um processo de melhorias graduais feitas
continuadamente, apostando que o esfor¢o pessoal de melhoramento deve vir de uma nova
mentalidade e estilo de trabalho das pessoas, contribuindo para a aprendizagem

organizacional e para o melhoramento do local de trabalho (BRIALES, 2005).

4.4 Ferramentas da qualidade

Assim como Campos (1992), Parenza (2004) trouxe 0 mesmo conceito de ferramentas
da qualidade: procedimentos pré-estabelecimentos para auxiliar no planejamento, execucao,
controle e verificacdo de atividades de coleta de dados, geracdo de hipoteses e execucao de

planos.
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Diversas sdo as ferramentas (dispositivos, procedimentos, graficos, formulacdes
praticas, mecanismos de operacdo) que podem ser utilizadas no processo de melhoria da
qualidade nas organizacdes. Estas ferramentas apresentam diferentes propdsitos e podem
contribuir de varias formas, principalmente com relagdo aos processos, como por exemplo,
para uma descricdo e conhecimento detalhados dos mesmos, para uma avaliagdo sobre
diferentes pontos de vista, para sintetizar conhecimentos e conclusdes, fornecer elementos
para 0 monitoramento, facilitar o entendimento de problemas e suas causas (BRIALES,
2005).

Nesta secdo sdo apresentadas as ferramentas da qualidade utilizadas na analise do
problema.

441 BRAINSTORMING

Proveniente da lingua inglesa, significa tempestade de ideias. Utilizada por equipes
com o intuito de que sejam geradas diversas visdes sobre um assunto em um pequeno espago
de tempo visando a criatividade dos integrantes e gerando informacdes para a aplicacéo de
outras ferramentas para a melhoria da qualidade (BRIALES, 2005).

Ainda segundo Briales (2005), a utilizacdo desta ferramenta deve ser feita de maneira
correta, pois o nimero elevado de ideias mal administradas pode levar a resultados néo

preteridos.

442 DIAGRAMA DE PARETO

O diagrama de pareto é uma figura simples que busca dar uma representacdo grafica a
estratificacdo e é represantado por um grafico formado de colunas que representam a
frequéncia de ocorréncia em ordem decrescente de importancia. O gréafico mostra
visualmente os motivos mais importantes, separando aqueles que realmente sdo relevantes
para analise (FLEMMING, 2005).

Segundo Campos (1992), caso a coluna outros do grafico de pareto acuse um valor
muito elevado, é sinal de que a operacdo de estratificacdo foi mal conduzida e deve ser

reavaliada.



32
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Feren Aatwriad LB Cutron

Kanhl Tarde Hoite

Figura 7 — Exemplo de estratificacdo com a utilizacdo de um diagrama de Pareto.(Fonte: Campos, 1992)

De acordo com a Figura 7, o item referente a primeira coluna do primeiro pareto é
aquele de maior recorréncia em relacdo aos demais e devera ser novamente estratificado
para dar inicio a um novo diagrama de pareto. Esta sequéncia podera ser repetida varias
vezes, sempre tomando os itens prioritarios como novos problemas, até serem localizados e
quantificados 0s varios projetos de solucdo de problemas. Estes projetos sdo entdo
priorizados para analise (CAMPOS, 1992). Caso a segunda coluna tenha uma participacdo
elevada e a sua estratificacdo possa originar um pareto relevante para a analise, a nova

sequéncia devera ser feita
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443 DIAGRAMA DE CAUSA-EFEITO (ISHIKAWA)

Para que um processo seja concluido, diversas sdo as etapas que devem ser realizadas.
Ishikawa (1985) define um processo como sendo um conjunto de causas que provocarao um

ou mais efeitos, como pode ser observado na Figura 8, referente ao Diagrama de Ishikawa:

/ CAUSAS (ITENS DE VERIFICAGAO) QUE DEFINEM O PROCESSO \

MATERIA-PRIMA

FORNECEDORES

MAQUINA

MANUTENGAO

MEDIDA

INSTRUMENTO

CONDIGOES
LOCAIS

FORNECIMENTO

P DETERIORACAO
PROPRIO ¢

INSPECAO

» EFEITO

CARACTERISTICAS DA
QUALIDADE >
ITEM DE CONTROLE

OFICINA Fisico PROCEDIMENTO

INSTRUGAO
CLIMA

MEIO AMBIENTE

MENTAL

MAO-DE-OBRA

INFORMAGAO

\

vEroso | )

Figura 8 — Diagrama de causa e efeito genérico para um processo qualquer. (Fonte: Campos, 1992)

A partir da Figura 8, definem-se:

e ltens de verificagdo: dados numéricos definidos sobre as causas que afetam um
determinado item de controle;

e lItens de controle: indices estabelecidos sobre os efeitos de cada processo que

mensuram a sua qualidade total.

Quando um item de controle ndo indica que 0 processo esta de acordo com o esperado,
constata-se um problema.

Segundo Aguiar (2006), o diagrama de Ishikawa (da maneira como foi ilustrado
anteriormente, com a estratificacdo das causas principais em causas raiz) deve ser utilizado
para fornecer o relacionamento entre o problema a ser tratados e as suas causas,

possibilitando a identificagéo de causas raiz para qualquer tipo de problema.

444 SW2H

Utiliza-se de uma matriz que traz diversas questdes que deverdo ser respondidas para
tratar de uma acdo. Tem por objetivo o de fornecer um cronograma de planejamento da

execucdo e/ou de monitoramento de trabalhos ou projetos (AGUIAR, 2006).
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Os questionamentos sdo originalmente feitos a partir da lingua inglesa e por isso a
sigla desta ferramenta € 5W2H:

- What (o que)?

- Who (quem)?

- When (quando)?

- Where (onde)?

- Why (por qué)?

- How (como)?

- How much (quanto)?
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5 PESQUISA-ACAO

5.1 Usina Siderurgica

Siderurgia é a metalurgia do ferro, ou seja, abrange os conhecimentos fisicos e
quimicos a respeito da extracdo, purificacdo e modificacdo do ferro. Em suma, trata-se dos
processos de obtencdo de produtos a base de ferro.

Existem usinas que lidam com aco (liga de ferro e carbono com aditivos de ferros liga
que conferem as caracteristicas especificas para cada uma de suas aplicacdes), porém,
algumas usinas em especifico trabalham com os chamados acos especiais, 0s quais possuem
composi¢do quimica estritamente controlada, em que sua principal caracteristica é o fato de
possuir mais de 1% de carbono em sua composicao, além de passarem por rigoroso controle
de qualidade na aciaria, conformacdo mecanica e processos especificos de elabora¢do. Uma
utilizacdo comum de acos especiais esta nos cilindros de trabalho de laminacdo que devem

sempre estar preparados para conformar materiais da maneira mais eficiente possivel.

Figura 9 — Foto de um laminador em operagdo. (Fonte: Banco de dados da empresa)

As usinas siderargicas podem ser classificadas quanto ao grau de integracdo de seus

processos produtivos. Estes processos podem ser divididos em trés grandes grupos:
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e Reducdo: etapa onde ocorre a prepara¢do do minério de ferro, com a remoc¢éo do
oxigénio na presenca de coque metaltrgico ou carvdo vegetal, através dos processos
conhecidos como alto-forno, reducdo direta e reducdo-fusdo, produzindo ferro-gusa
(alto-forno e reducéo-fusédo) e ferro-esponja (reducéo direta). Os produtos da reducéo
serdo matérias-primas para a etapa refino;

e Aciaria ou Refino: tem por objetivo de fundir o ferro-gusa com o ferro-esponja em
fornos elétricos ou fornos panelas para obtencdo do ago. Na fusdo, ocorre a adi¢éo de
sucata ferrosa e o0 ajuste da composicdo quimica € realizado durante a solidificacdo
deste material;

e Conformacdo mecénica: com 0 ago pronto, diversas sdo as etapas que poderdo
conformé-lo, dentre elas temos: laminacdo a quente/frio, trefila de arames e barras,

forjamento, dentre outros.

Minério de Ferro > Ferro-gusa > Aco Carbono > Sizgg:]t?;s
50 - 70% Fe ~94% Fe ~98,5% Fe eTurg
diversos
A
12 Etapa: 22 Etapa: 32 Etapa:
g Reducéo Refino Conformagéo
(Alto Forno) (Aciaria) Mecénica

1

Processo de
Reducdo

1

1

Processo de
Refino

Processos de
Conformagéo
Mecanica

Figura 10 — Fluxograma dos processos produtivos que definem a Integracdo das Usinas

Com os conceitos apresentados anteriormente e a partir da Figura 10, é possivel

classificar as usinas quanto ao grau de integracéo:

e Integradas: apresentam os trés processos: reducdo, aciaria e conformacéo;

e Semi-integradas: apresentam apenas dois dos trés processos produtivos, em geral

pelas etapas de refino e conformacéo;

e N&o integradas: processo de fabricacdo constituido de uma Unica etapa do processo

produtivo.
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Para completo entendimento deste trabalho, os processos referentes a reducdo e ao
refino ndo serdo aqui detalhados. Quanto as etapas de conformacao, o enfoque principal sera
dado para a laminacdo, devido aos equipamentos utilizados neste processo serem preparados

na oficina de cilindros de uma usina semi-integrada.

5.1.1 LAMINACAO

Nesta etapa sdo conformados (reducdo de secdo da matéria-prima) tarugos, placas e
blocos provenientes do lingotamento continuo de aciarias e também tarugos que sdo
produtos do lingotamento convencional, também da aciaria, e este processo de conformacao
mecanica se da através da passagem da matéria-prima por dois cilindros que rotacionam em
sentidos opostos (cilindros de laminacéo).

A laminacdo pode ser realizada a quente quando a matéria-prima é conformada ap0os
passar por um processo inicial de aquecimento de 1000°C até 1200°C. A partir desse tipo de
conformacdo sdo obtidos os agos longos como, por exemplo, vergalhdes, barras
redondas/quadradas e fios maquina. No entanto chapas finas sd@o laminadas a frio em
temperatura ambiente, a partir de chapas grossas previamente laminadas a quente.

Para a conformacéo desses produtos, os equipamentos devem ser preparados com toda
a precisdo necessaria para que a qualidade seja garantida durante o processo e a montagem
dos laminadores é realizada na oficina de cilindros.

Na usina em questdo, existem duas linhas de laminacdo, a leve e a pesada. A
laminacdo pesada, ou laminacdo 1 (L1), conforma mecanicamente 0s maiores tarugos que
utilizam os cilindros de até 4100 kg. Nessa linha existem dois laminadores (equipamento
formado por todas as pecas necessarias para a conformacdo da matéria-prima):

e Laminador DUO 900 — composto por cilindros de até 4100 kg;

e Laminador DUO 700 — composto por cilindros de até 1620 kg.

Ambos laminadores sdo duos reversiveis, onde o movimento de laminacédo se da nos

dois sentidos:
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— dun

LAMINADOR DUO
REVERSIVEL

Figura 11 — Esquema de funcionamento de um laminador reversivel

Ja na laminacdo leve, ou laminacdo 2 (L2), existem 3 laminadores que dao
continuidade, quando necessario, & conformacéo iniciada na L1.

e Tipo 30 —composto por cilindros de até 310 kg;

e Tipo 33,5 —composto por cilindros de até 350 kg;

e Tipo 45 —composto por cilindros de até 740 kg;

5.1.1.1 Oficina de cilindros

A oficina de cilindros é a area responsavel pela montagem dos cilindros que serdo
utilizados na laminac&o dos materiais.

Cada cilindro é montado de acordo com a necessidade do laminador (equipamento de
laminacdo), sendo cinco as possiveis vertentes de montagem, para cada tipo de laminador
que foi descrito na secdo 4.1.1.

A montagem/desmontagem dos mancais do DUO 900 é realizada uma vez por més,
pois um conjunto desses cilindros € capaz de laminar cerca de 30.000 ton / més de material.
O acompanhamento é feito, e quando acima de 20.000 ton / més, o turno responsavel
comeca a preparacdo. Os demais mancais sao montados em um fluxo menor que o do DUO
900 por sofrerem menos esforgos de laminagé&o.

Para efeitos de compreensédo do trabalho, aqui serdo apresentados os fluxos de

montagem para os cilindros do DUO 700 e do DUO 900 sendo que estes s@&o mais
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complexos que os demais tipos e abrangem toda a diversidade de etapas com riscos criticos.
A Figura 12 demonstra o fluxo, sendo que o processo inverso da origem ao fluxo de

desmontagem do cilindro apds o término do periodo de utilizacao.

‘ Cilindro desmontado — DUO QOO‘

A A

Cilindro desmontado — DUO 700 LADO ACIONAMENTO ‘ ‘ LADO FIXO ‘

‘ | . Colocar os mancais com o
Colocar os mancais com o auxilio da ponte

auxilio da ponte, posicionando
chavetas

v v
Colocar porcas de ajuste,aneis
LADO ACIONAMENTO LADO FIXO bi-partidos, chavetas em L e
conjunto de parafuso e apertar o
mesmo

v

Colocar anéis de encosto -
Fixar a chave de aperto na

porca, e iniciar o aperto da
mesma com a ponte rolante e

‘ Encaixar anéis de encosto ‘

chave adequada

K f acertar a posi¢éo do rasgo da
Transportar e encaixar 0s Transpor_‘(ar € encaixar os pchgveta 9
mancais nos cilindros mancais nos cilindros ¢
i i Transportar o cilindro montado
" para a Caldeiraria para soldar
Colocar as porcas nos cilindros Colocar parafusos na tampa de 0s anéis bi-partidos e chavetas
i encosto e retirar dispositivo lado fixo e acionamento
‘ Montar os anéis bi-partidos ‘ i Montar flange e conjunto de
Apertar parafusos da tampa de rétula
encosto L
v — i Posicionar o balancin, os anéis
‘ Apertar a porca com auxilio de & montar o pino excéntrico

‘ Colocar os balancins ‘

L ‘ Fazer o calgo do mancal ‘
v

‘ Colocar as tampas ‘ ‘ Montar pino excéntrico ‘

Fazer a luz. ( posicionar o
cilindro superior sobre o inferior)

Colocar os Woblers com o
auxilio da ponte e transporte

A

‘ Cilindro montado — DUO 700 ‘ Colocar os aneis bi-partidos e Colocar pinos , parafusos e
parafusar o conjunto apertar

)

‘ Cilindro montado — DUO 900 ‘

Figura 12 — Fluxograma de montagem de um cilindro DUO 700/900
(Fonte: Banco de dados da empresa)

5.2 Tratativa do problema

Para a realizacdo das tratativas necessarias para o problema, foi criado um Grupo de
Solucédo de Problemas — GSP, que contou com a presenca principalmente dos envolvidos na
oficina de cilindros, mas ndo somente estes. No Quadro 3 estdo relacionados os participantes

do Grupo e sua estrutura organizacional.
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Quadro 3 — Participantes do GSP da Oficina de Cilindros (Fonte: Banco de dados da empresa)

Participante Estrutura Organizacional Cargo
José Américo Santos Silva Junior Laminacdo 2 s qg ST
Cilindros
Anderson Roberto Cardoso Oficina de Cilindros Mecénico
Fabio de Souza Machado Laminagdo 2 MBI ED (d_esllgou-se do
projeto)
Flavio Augu_sto Monteiro Industrial SBQ Estaglarl_o_— Oficina de
Rodrigues Cilindros
Francisco Alves de Oliveira Laminacao 2 Mecanico
José Nilton Gomes Souza Laminacdo 2 Mecanico
Josimar Giorgio Rezende Laminacdo 2 Mecénico
Thiago Gongalves Sales Laminacdo 2 MEETE0 L EETED
Seguranca
Poliana de Lima Ribeiro Engenharia de expanséo Engenharia
Douglas Almeida Engenharia de expansdo Estagiario - Engenharia

Esse GSP é baseado nos Times da Qualidade e o procedimento de realizacdo segue 0

fluxo do MASP, conforme descrito nas se¢des 5.2.1 até 5.2.5.
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IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Atualmente existe um grande risco durante a movimentagdo de mancais nos cilindros
dos tipos T30, T33.5, T45, DUO 700 e DUO 900. O maior risco durante a movimentagéo €
0 caso do colaborador estar dentro do raio de acao da carga e 0 maior risco na montagem € a
exposicdo do colaborador com a carga (contato direto). Em suma, trata-se de um problema
relacionado a seguranca com retorno do tipo ndo mensuravel.

Como item de controle, utilizou-se o indicador 1C-5882 SEG - Grau de risco de
acidentes com pessoas. Esse grau de risco € mensurado na comparagéo das APR’s — Analise
Preliminar de Risco de montagem dos cilindros (DUO 900, DUO 700 e Mancais da L2), que
classifica o risco em trés classes:

e Classe A: possui risco de causar fatalidade ou incapacidade permanente nas pessoas

e/lou perdas graves no processo, propriedade e/ou modificacdes severas ao meio

ambiente;

e Classe B: possui risco de causar perda permanente e/ou perdas sérias no processo,

propriedade e/ou modificacOes relevantes ao meio ambiente.

e Classe C: possui risco de causar incapacidade temporaria nas pessoas e/ou perdas

leves no processo, propriedade e/ou danos irrelevantes ao meio ambiente.
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Portanto a APR seré feita para verificar a validade do indicador.
Devido ao software utilizado no GSP necessitar de dados numéricos para a
observacdo, as classes foram convertidas em graus, em que o valor do grau de risco foi

relacionado de acordo com as classes, como pode ser visto na Tabela 1.

Tabela 1 — Relagdo de Equivaléncia das Classes com os Graus de Riscos utilizados na APR
(Fonte: Banco de dados da empresa)

Graus de riscos

Classe —APR equivalentes
A :
: 3
c i

O histérico de dados relacionados as APR’ s realizadas mostra a continua utilizagéo da
Classe A como risco eminente na montagem dos mancais (grau 6). A meta deste GSP é
eliminar os riscos da operacao de causar fatalidade ou incapacidade permanente nas pessoas
fazendo com que, na descri¢do das proximas APR’s, o risco sgja identificado como sendo

Classe B, ou grau 4.

SEG-Grau de Risco de Acldentes com Pessoas (N%)
B0 i— L SRIEIERIES ESIEIIOIE _UILSIEIES SIEIRIEE ]
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Figura 13 — Item de controle do GSP: Grau de risco de acidentes com pessoas (Fonte: GSP)



42

5.2.2 OBSERVACAO DO PROBLEMA

A observagdo dos problemas relacionados a montagem e desmontagem dos mancais,
além da movimentacdo dos cilindros, foi realizada em etapas, de acordo com o0s
equipamentos principais, os laminadores tipo 30, 33.5 e 40, além dos DUO 700 e DUO 900.

No Mancal do DUO 900, observaram-se problemas com o transporte dos mancais que
eram realizados com o auxilio da ponte, para posicionamento das chavetas. Esse
posicionamento era feito apos a fixacdo da chave de aperto na porca com o posterior aperto

com o auxilio da ponte rolante.

— .

Figura 14 — Transporte do mancal do DUO 900 para a montagem com a utilizacdo da ponte rolante
(Fonte: GSP)



Figura 15 — Fixac¢&o do mancal do DUO 900 no cilindro com o auxilio da ponte rolante
(Fonte: GSP)

Figura 16 — Aperto da porca com o auxilio da ponte rolante
(Fonte: GSP)

43
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Além desses principais problemas observados, foram identificados riscos na
montagem da flange e do conjunto de rotula, no posicionamento do balancim e dos anéis
para a montagem do pino excéntrico, no também posicionamento do cilindro superior sobre
o inferior (operagdo comumente conhecida como “fazer aluz” de um cilindro) e também na

alocacao dos Wobblers com o auxilio da ponte no transporte.

Figura 17 — Transporte do Wobbler com a utiliza¢do da ponte rolante
(Fonte: GSP)

O principal problema observado na montagem do DUO 700 também foi em relagéo ao
transporte e encaixe dos mancais no cilindro e posicionamento das chavetas. Mesmo
problema para a montagem dos mancais tipo 30, 33.5 e 45.

Pontos comuns, portanto, sdo relacionados ao aperto da porca com a ponte rolante,
além da exposicdo das maos para o posicionamento.

Outros fatores relevantes:

e Condicédo dos cabos de icamento inadequada, principalmente para os relacionados

ao DUO 900;

e Olhais confeccionados de modo artesanal,

e Equipamentos com ponto de icamento fora de equilibrio;

e Necessidade do operador proximo a carga suspensa, como na colocagdo do flange

do DUO 900, tampas do DUO 700 e no momento da montagem e desmontagem

(riscos ergondmicos).
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Para a andlise deste problema, as principais causas identificadas na observacéo foram

estratificadas com a utilizacdo do diagrama de causa-efeito (diagrama de ishikawa)

apresentado nos Anexos A, B e C.
Duo 900:

Em relagdo ao DUO 900, a estratificacdo identificou, em vermelho, as causas raiz do

problema de elevado grau de risco na operacdo de montagem e desmontagem do DUO 900.

O Anexo A apresenta o diagrama de Ishikawa relativo a esta operacéo.

A estratificacdo, como foi explicado no capitulo 3, visa encontrar a causa fundamental

para um problema, através da andlise conjunta

do grupo. Identificaram-se as seguintes

causas raiz que serdo tratadas na proxima etapa do MASP:

Quadro 4 — Resumo das causas raiz para 0 DUO 900 obtido através do diagrama de Ishikawa (Fonte: GSP)

PROBLEMA

Necessidade do uso da ponte rolante para aperto da porca
do DUO 900

CAUSA RAIZ

N&o existem equipamentos/ferramentas
especificos para o aperto da porca DUO 900

Transporte do mancal do DUO 900 com cabo de aco

Nao existem olhais especificos para o0 mancal do

(quinas vivas) DUO 900
Transporte do Wobbler por cabo de ago (enforcamento) Néo existe ponto de igamento para o transporte do
Woabbler
N&o existe ponto de icamento para a flange do
Montagem da flange do DUO 900 DUO 900

Fazer a luz nos cilindros do DUO 900

Devido aos calgos serem moveis, existe a
possibilidade de tombamento ao fazer a luz do
DUO 900

Encaixe dos mancais nos cilindros

N&o existe dispositivo especifico para encaixe dos
mancais nos cilindros

Encaixe do pino excéntrico do DUO 900

Necessidade do colaborador proximo e com o
balancim suspenso para a montagem do pino
excéntrico do DUO 900

Logistica entre o local de armazenamento e o local de
montagem do mancal

Distancia e diferenca do nivel de entre o local de
armazenamento e o local de montagem do mancal

Posicionamento da porca no pescoco do cilindro do DUO
900

Necessidade de colocar as maos para o
posicionamento da porca no cilindro do DUO 900

Duo 700:
A mesma estratificacdo foi feita para os
Novamente em vermelho estdo as causas raiz

apresentados no Anexo B.

equipamentos do laminador DUO 700.

para 0s respectivos problemas que sao
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No quadro 5 estdo identificadas as causas raiz relacionadas a cada problema em
especifico:

Quadro 5 — Resumo das causas raiz para 0 DUO 700 obtido através do diagrama de Ishikawa (Fonte: GSP)

PROBLEMA ‘ CAUSA RAIZ
Fazer a luz nos cilindros (exposi¢éo do trabalhador muito Condigdo da operacgdo de apertar/soltar o
préximo do empilhamento) dispositivo de travamento dos cilindros
Transporte dos mancais do DUO 700 feita por olhais Os olhais utilizados para icamento dos mancais
improvisados néo sdo padronizados e tdo pouco especificados
Montagem e desmontagem da tampa e rétula do DUO Necessidade de contato com a carga suspensa
700 para posicionamento

Utilizacdo de marreta para auxiliar no aperto da

Aperto da porca do lado do acionamento do DUO 700 saren s el € e fe S i

Utilizacéo da ponte para a indugdo com pista de

Aquecimento dos anéis do labirinto e pista de rolamento .
rolamento no cilindro

Posicionamento dos cilindros nos cavaletes para Dificuldade em encontrar o ponto de equilibrio do
desmontagem do DUO 700 cilindro superior do DUO 700

Tipo 30, 33.5e40

Assim como nos laminadores DUO 700 e DUO 900, o diagrama de Ishikawa foi
tragado para o problema dos laminadores tipo 30, 33.5 e 40. Tal diagrama esta apresentado
no Anexo C.

Os problemas estdo descrito abaixo com as causas raiz identificadas:

Quadro 6 — Resumo das causas raiz para os tipos 30; 33,5 e 40 obtidos através do diagrama de Ishikawa
(Fonte: GSP)

PROBLEMA ‘ CAUSA RAIZ

Utiliza-se chave adaptada para aperto da porca do

Aperto das porcas do lado de acionamento T45 lado de acionamento T45

Enforcamento com cabo de aco para transporte dos Néo existem olhais especificos para icamento dos
mancais (T30 e T33.5) mancais tipo 30 e 33.5
Troca da zona de carga do rolamento dos mancais tipo 30, | Falta de ferramenta especifica para troca de zona
33.5e45 de carga

Empilhamento dos cilindros tipo 30, 33.5 e 45

Armazenamento dos cilindros com risco de tombamento )
com calgo de madeira

Mesa do apoio dos mancais tipo 45 superior nao esta

. . O mancal superior gira na montagem do T45
atendendo a necessidade de apoio P g g

Apos identificadas as causas raiz, a probabilidade de cada uma ocorrer foi analisada
em um brainstorming com a equipe do GSP com o intuito de executar um plano de acdes

para apenas aquelas em que esse planejamento realmente fosse necessario.
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Quadro 7 — Probabilidade de ocorréncia das causas raiz observadas (Fonte: GSP)

PROVAVEL‘

CAUSA RAIZ OBSERVACOES

SIM NAO‘

Ndo  existem  equipamentos/ferramentas
especificos para o aperto da porca DUO 900

Para todos o0s mancais ndo possuem olhais

N&o existem olhais especificos para o mancal - ~ . . .
P P X especificos. A acdo sera tomada visando atingir

do DUO 900 .
todos os mancais

N&do existe ponto de icamento para o0 X

transporte do Wobbler

N&o existe ponto de icamento para a flange do X

DUO 900

Devido aos calgos serem moveis, existe a

possibilidade de tombamento ao fazer a luz do X

DUO 900

Ndo existe dispositivo especifico para encaixe X

dos mancais nos cilindros

Necessidade do colaborador préximo e com o
balancim suspenso para a montagem do pino X
excéntrico do DUO 900

Distancia e diferenca do nivel de entre o local Devido ao local de armazenamento e montagem
de armazenamento e o local de montagem do X terem diferenca de nivel, um melhor layout ja
mancal resolveria o problema da distancia

Necessidade de colocar as méos para o
posicionamento da porca no cilindro do DUO X
900

Condicdo da operagdo de apertar/soltar o
dispositivo de travamento dos cilindros

Os olhais utilizados para icamento dos
mancais ndo sdo padronizados e tdo pouco X
especificados

Necessidade de contato com a carga suspensa

. X
para posicionamento
e - N4o € necesséaria a utilizacdo de chave adaptada se
Utilizagdo de marreta para auxiliar no aperto X as condigdes da porca estiverem boas, pois a porca
da porca do lado do acionamento do DUO 700 . ¢ P P P
€ somente para encosto
Utilizacdo da ponte para a indugdo com pista X
de rolamento no cilindro
Dificuldade em encontrar 0 ponto de X
equilibrio do cilindro superior do DUO 700
Utiliza-se chave adaptada para aperto da porca Ndo € n_e(iessarla é utlllza_(;ao de chave ad_aptada >
. X as condicdes da porca estiverem boas, pois a porca
do lado de acionamento T45 ;
€ somente para encosto
Né&o existem olhais especificos para icamento
. X
dos mancais tipo 30 e 33.5
Falta de ferramenta especifica para troca de X

zona de carga

Empilhamento dos cilindros tipo 30, 33.5 e 45
com cal¢o de madeira

O mancal superior gira na montagem do T45
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Com isso foram identificadas as principais causas que seriam submetidas a um plano

de acdo, proxima etapa do MASP.

5.2.4 PLANO DE ACAO

5.2.5 Para a elaboracdo do plano de ac¢Ges, 0 GSP responsavel utilizou a ferramenta 5W2H
para obtencdo de uma matriz de obrigacOes relativas as causas principais analisadas
na secdo 4.2.3. Nessa matriz 5W2H, aspectos importantes foram definidos e estdo
apresentados no Anexo D.ACAO

Com o planejamento realizado, a proxima etapa é dar prosseguimento as acdes onde 0s
responsaveis, de acordo com o cronograma, devem realizar as atividades da melhor maneira
possivel visando o resultado final de reducdo dos riscos na montagem e movimentacdo dos
mancais nos cilindros de laminacéo.

O GSP, no entanto, encontrou algumas dificuldades relacionadas ao prazo durante a
evolucéo das acOes, muito devido ao fato da empresa ser bem controlada no que diz respeito
a investimentos de grande valor. Uma aquisicdo de uma ferramenta so sera feita com
aprovacdo da engenharia e respeitando os processos administrativos padrdo, que envolvem
prazos maiores ndo considerados no planejamento das a¢Ges. Com isso, algumas acGes que
deveriam ser realizadas em setembro de 2011 ainda ndo foram iniciadas e tdo pouco
concluidas.

O andamento do plano de acdo do GSP esta apresentado no Anexo E.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

Todos os trabalhos foram realizados em conjunto com a equipe do GSP e devido a
utilizacdo do MASP obtendo um desenvolvimento organizado e baseado em um método,
que trouxe beneficios e propiciou um fluxo de ac¢Bes otimizado e claramente definido. Este
método foi otimizado com a utilizacdo da filosofia do PDCA e de algumas ferramentas da
qualidade, dentre elas o diagrama de Ishikawa que estratificou o problema até as causas raiz
e a também o 5W2H que fez a tratativa através de uma matriz de obrigacdes.

O GSP, fundamentado como um time da qualidade aliou conhecimentos de varias
areas e niveis hierarquicos para a efetivacdo do estudo e utilizou o conceito de melhoria
continua para garantir a qualidade do estudo.

Poucas foram as dificuldades encontradas no andamento da pesquisa-acdo. Uma delas
foi o fato do mecénico da laminacéo 2, Fabio de Souza Machado, ter se desligado do projeto
durante o seu andamento sem, no entanto, trazer prejuizos efetivos pois, de acordo com a
filosofia do trabalho em grupo proposto pelo GSP (CCQ), todos os participantes deveriam
estar e estavam integrados dos assuntos relacionados e nédo foi dificil direcionar as acoes
planejadas para outro participante do grupo. O fato da auséncia em si trouxe problemas
momentaneos que foram rapidamente solucionados.

Outro ponto observado foi a auséncia de um histérico avancado do item de controle
referente ao grau de risco para os operadores. Apesar de ser de conhecimento de todos 0s
envolvidos na operacdo de movimentacdo e montagem dos mancais que esses riscos
existiam, a falta de dados histéricos dificultou inicialmente um embasamento efetivo da
pesquisa-a¢ao sem, no entanto, comprometé-la.

As atvidades ainda ndo desenvolvidas (conclusdo da “acgéo”, “verificacdo”,
“padronizacdo” e “conclusdo”) deverdo ser concluidas de acordo com o método proposto,
MASP, e suas ferramentas. Para isso, depois de concluida a acdo, a verificacdo devera ser
realizada com a utilizacdo do preenchimento da APR para analise do item de controle
(indice meta: 4). Se obtido um indice satisfatério, a padronizacdo poderéa ser realizada para
que os padrbes operacionais sejam alterados reduzidos os riscos e para conclusdo do
trabalho, serd realizada uma verificacdo dos problemas remanescentes e um novo
planejamento para solucdo dos mesmos.Porém, caso a meta ndo seja alcancada, o blogueio

ndo foi efetivo e o problema deveré voltar a etapa 2, de observacéo.
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Como sugestdo para uma maior eficiéncia do trabalho, o GSP poderia realizar reunides
mais freqlientes, com no minimo duas vezes por semana, e ndo uma, para que os objetivos
sejam mais fortemente atacados e as a¢des tornarem-se mais ageis.

Em resumo, sempre havera pontos que poderdo ser melhorados em um processo, mas
pode-se concluir que o objetivo deste trabalho foi atingido gracas a utilizacdo dos métodos

indicados e com as ferramentas apresentadas.

6.1 Verificacao dos objetivos

As demais etapas referentes a0 MASP (conclusdo da “agdo”, “verificagdo”,
“padronizacéo” e “conclusdo”) do GSP da Oficina de Cilindros que ndo foram citadas neste
trabalho, pois ainda estdo em andamento na usina siderurgica.

O trabalho atingiu seus objetivos, pois apresentou um plano de acdo para reducdo dos
riscos de acidentes provenientes da montagem e movimentacdo de mancais na oficina de
cilindros e ainda mais especificamente, identificou 0s riscos inerentes ao processo e as

oportunidades de melhoria.

6.2 Sugestdes para trabalhos futuros

A alteracdo do layout, apesar de desconsiderado para a definicdo do plano de agéo,
traria melhorias significativas se bem definido. Um exemplo seria a utilizagdo de um sistema
de transporte direto de mancais posicionados ja com a inteng@o da otimizagdo na montagem.

Uma andlise de acidentes e incidentes, também poderia auxiliar no tracado de planos
para a reducdo do nivel de acidentes na montagem e transporte dos mancais, com
colaboradores capacitados para a analise dos problemas, entendendo suas causas e
consequentemente sugerindo medidas preventivas e corretivas para diminuir ou eliminar os
possiveis acidentes de trabalho na operagao.

Outro ponto de possivel abordagem é um estudo ergonémico da situacdo visando a
adaptacdo do trabalho as necessidades do ser humano, item que podera ser definido em uma

possivel continuacdo deste processo de melhoria continua.
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ANEXO D
Tabela 2 - Matriz 5W2H do Plano de A¢édo do GSP
A Quem  Quan A Quanto
Causas O qué? Como? Onde? Por qué?
? -do? ?
Condigéo da
operagao de
apertar/soltar o Confeccionar um
dispositivo de cavalete para Erancisc N Melhorar as
travamento dos armazenamento, Oficina . R$
- ) . . o Alves  15/09/ Desenvolvendo e condigBes
1  cilindros; Devido aos posicionamento e I de
- ~ de 11 criando um cavalete - de 3.000,00
calgos serem moveis,  execucdo da luz do Oliveira cilindros sequranca
existe a possibilidade DUO 700 e DUO gurang
de tombamento ao 900
fazer a luz do DUO
900
D|star)0|a e diferenca Sera feita uma Através de consulta
do nivel de entre o s P . ~ . Lo
andlise se é viavel Thiago com a operagéo, Oficina Diminuir os
local de 15/09/ R$ 0.00
2 mudar o local de Gongalv seguranca e ao de deslocament )
armazenamento e o 11 . -
local de montagem montagem do DUO  es Sales facilitador da cilindros 0s
9 900 e 700 oficina de cilindros
do mancal
Existe um balancim,
Dificuldade em porem ele pao esta T Melhorar as
encontrar o ponto de ChOEREEIEDRIET  ANISD Oficina condices
Lo P - capacidade de carga.  Monteir ~ 15/09/ Através de contato . ¢ R$ 0,00
3 equilibrio do cilindro . de de icamento )
. Seré consultado o o} 11 com o fornecedor - -
superior do DUO fornecedor para Rodriau cilindros  dos cilindros
700 rp g do DUO 700
adequacao do es
balancim
Empilhamento dos Padronizar os calcos  Anderso Oficina
4 cilindros tipo 30, em alguns tamanhos n 29/09/ Entrar em contato de Padrozinacd R$
33.5 e 45 com calgo e com material Roberto 11 com o fornecedor - o 1.000,00
. ) cilindros
de madeira apropriado Cardoso
Adicionar ao
Empllhame_nto dos Criar pros:e_dlmento THiag0 procgd_lmento da Oficina Evitar a
cilindros tipo 30, para posicionar 0s 29/09/ atividade a . R$ 0.00
5 - Goncalv L de exposicao )
33.5 e 45 com calgo calcos utilizando 11 utilizagdo de uma . x
. es Sales cilindros das maos
de madeira tenaz tenaz para
posicionar os calgos
N4o existe
ferramenta
especifica e
Seré solicitado a . 2 t_a refa ¢
Através da compra realizada de
compra do Anderso A - -
Falta de ferramenta o do dispositivo. Oficina forma R$
. dispositivo para n 15/09/ . .
6  especifica para troca Consultado o de improvisada
montagem e Roberto 11 . . 5.000,00
de zona de carga representante do cilindros  , com riscos
desmontagem dos Cardoso
fornecedor de
rolamentos
segurancga
para as maos
e qualidade

do servigo
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uanto
R Quem  Quan R Q
? 2 ? ?
Causas O qué? B “do? Como? Onde? Por qué? o
Quando os
mancais sdo
posicionado
Fabio S nos
. de cilindros,
Criar .
dispositivo/procedi Souza eles ficam
. P P Machad Criar o . invertidos R$
O mancal superior mento para a . . . Oficina
. . . o 29/09/ dispositivo/procedi sendo 10.000.0
7 giranamontagemdo  operacéo de girar o P de L OV,
11 mento com auxilio - necessario
T45 mancal na . cilindros - 0
A Anderso da engenharia gira-los.
finalizacdo da
montagem " Esta
gem. Roberto operagédo
Cardoso envolve
risco e
esforgo
fisico
O mancal superior Francisc Desenvolvendo uma Oficina Para evitar
. P Reformar o cavalete o Alves  15/09/ estrutura melhor que 0s RS
8  girana montagem do . N de .
de apoio de 11 para atender as - mancais 4.000,00
T45 . . cilindros .
Oliveira necessidades girem
. Adaptar um olhal no
Né&o existe .
dispositivo mancal tipo 30, 33.5 Josimar Iremos testar a Oficina Para o
9 . e 45 para posicionar o 29/09/ viabilidade de colaborador RS
9 especifico para Giorgio . de ~
- . com o gancho 0s 11 realizar esta . néo colocar 200,00
encaixe dos mancais . Rezende L cilindros N
L mancais nos atividade as maos
nos cilindros -
cilindros
Solicitar a
engenharia o Para néo se
s desenvolvimento de Flavio utilizar a
Ndo existe .
L um projeto para Augusto ponte
dispositivo L .
e posicionar 0s Monteir ~ 29/09/ . Engenha rolante no R$ 0,00
especifico para . Desenvolver projeto . . )
. . mancais nos (o] 11 ria posicioname
encaixe dos mancais - .
. cilindros em Rodrigu nto dos
nos cilindros L .
substituigdo do uso es mancais nos
da ponte rolante cilindros
para esta atividade
Hoje ndo
existem
- n
Fivio et
Néo existe ponto de Augusto - ¢ .
- . . : . Oficina  Este é feito R$
1 icamento para o Serad comprada cinta  Monteir ~ 15/09/  Através de consulta
. de com cabo de
1 transporte do para icamento 0 11 ao representante - 1.000,00
. cilindros aco
Wobbler Rodrigu
enforcado
es .
com risco da
carga

escorregar
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to
. Quem Quan . Quan
? @ ? ?
Causas O qué? B “do? Como? Onde? Por qué? o
N&o existem olhais
especificos para
icamento dos
mancais tipo 30 e
33.5; Né&o existem
olhais especificos Serdo comprados Flavio Através de consulta .
para o mancal do olhais especificados Augusto ao representante Oficina Os olhais
DUO 900; Néo pect Monteir  15/09/ ) Tepreseniante, atuais si0 R$
) para cada tipo de serdo especificados de . .
existe ponto de 0 11 . L - improvisado  5.000,00
icamento para a mancal e para o Rodrigu olhais soldaveis ou cilindros s
flan D r
flange do DUO 900: ange do DUO 900 oscados
Os olhais utilizados
para icamento dos
mancais ndo sao
padronizados e tdo
pouco especificados
Para
melhorar as
condi¢des
. Desenvolver com Flavio de
Né&o existem
. um fornecedor uma  Augusto - seguranca e R$
equipamentos/ferram . Desenvolver com o Oficina P
e ferramenta Monteir ~ 29/09/ néo utilizar 100.000
entas especificos S fornecedor um de -0Uy,
hidréulica que o} 11 L - a ponte
para o aperto da . . dispositivo cilindros 00
atenda as condi¢cbes  Rodrigu rolante para
porca DUO 900
de montagem es executar o
aperto da
porca DUO
900
N&o existem
equipamentos/ferram
entas especificos Engenha
para o aperto da Alteracio do Anderso ria de Para ndo
porca DUO 900; sistema di fixacio n 15/09/ Mudar o sistemade  Cilindros utilizar a RS
Necessidade de ¢ Roberto 11 aperto / Oficina ponte 350,00
x da porca
colocar as maos para Cardoso de rolante
0 posicionamento da cilindros
porca no cilindro do
DUO 900
Necessidade de Ccd)insfeggilt?\r/]grdl:am Jose Oficina colzggaraodor
contato com a carga P Nilton ~ 31/08/ Criando um - R$
montagem para 0 L de ficar
suspensa para . Gomes 11 dispositivo - . 1.000,00
L colaborador ficar cilindros distante da
posicionamento - Souza
distante da carga carga
Necessidade do
colaborador préximo Fazer uma analise . .
e com o balancim para alterar o Jose Oficina Para evitar o
- . Nilton 29/09/ Estudar a alteracéo contato do R$ 0.00
suspenso para a projeto do conjunto . de )
. . Gomes 11 do projeto - colaborador
montagem do pino de rétula do DUO Souza cilindros com 4 carga
excéntrico do DUO 900 9
900
Verificar com o
Utilizacao da ponte fornecedor o José Oficina Para
para a indugdo com desenvolvimento de Nilton 15/09/ Contato com o de melhorar a RS
pista de rolamento um dispositivo de Gomes 11 fornecedor cilindros condicdoda  1.000,00
no cilindro retirar da pista do Souza operacao

rolamento
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Tabela 3 - Andamento do Plano de Acéo elaborado para o GSP

(Fonte: GSP)
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Custo

Andamento dos Quem? Como? Cus_to Reali- Previsto Realizad Observacdes
trabalhos Previsto 0
zado
Confeccionar um
cavalete para Francisc
armazenamento, o0 Alves Desenvolvendo e R$ 15/09/201
posicionamento e de criando um cavalete 3.000,00 1
execucdo da luz do Oliveira
DUO 700 e DUO 900
Acéo
Cancelada.
e . Através de consulta Néo se vé
Serd feita uma analise Thiago com a operagao anho de
se € viavel mudar o M Perago, 15/09/201 9
2 Gongalve seguranca e ao R$ 0,00 seguranga em
local de montagem do s Sales facilitador da oficina ! mudar o local
DUO 900 e 700 . '
de cilindros apenas pouco
ganho em
transporte
Existe um balancim, . Sera_
. ~ . redimensiona
porém ele n&o estad em L
. Flavio doo
uso devido a sua Augusto balancim
capacidade de carga. 9 . Através de contato 15/09/201 . )
) Monteiro R$ 0,00 Feito contato
Seré consultado o . com o fornecedor 1
Rodrigue como
fornecedor para
~ S fornecedor,
adequacdo do
. aguardando
balancim .
pedido
Definido
tamanho e
Padronizar os calgos Anderso g:i;?ezspgz
4 em alguns tamanhos e n Entrar em contato com R$ 29/09/201  17/10/201 mar?cais
com material Roberto o fornecedor 1.000,00 1 1 ’
apropriado Cardoso Aguardando
prop definigdo de
qual material
sera utilizado
Adicionar ao
Criar procedimento Thiago procedimento da 20/09/201 Aguardando
5 para posicionar 0s Goncalve  atividade a utilizacéo R$ 0,00 1 definicéo dos
calcos utilizando tenaz s Sales de uma tenaz para calgos
posicionar os calgos
Seré solicitado a Através da compra do
compra do dispositivo Anderso dispositivo
6 aF;a monta pem e " Coniultado 'o RS 16/09/201
p 9 Roberto 5.000,00 1
desmontagem dos representante do
Cardoso
rolamentos fornecedor




60

Custo .

Andamen . . Realiz -
damento dos Quem? Como? Cus't ° Reali- Previsto ealizad Observacoes
trabalhos Previsto [0}

zado
Esta acdo ndo
sera
necessaria
Fablo s ilzecho e
Criar Seuza _g
. . . . olhais nos
dispositivo/procedime  Machado Criaro mancais. estes
nto para a operacéao de dispositivo/procedime R$ 29/09/201  21/10/201 ~
. o R$ 0,00 serao
girar o mancal na Anderso nto com auxilio da 10.000,00 1 1
S . montados na
finalizagdo da n engenharia -
posicéo.
montagem. Roberto .
Necessario
Cardoso
reforcar o
cavalete assim
como o tipo
45
Francisc Desenvolvendo uma
Reformar o cavalete de o Alves estrutura melhor para R$ 15/09/201
apoio de atender as 4.000,00 1
Oliveira necessidades
Adaptar um olhal no
mancal tipo 30 335e Jqsmgr . I.re_zmos testar a. RS 29/09/201
45 para posicionar Giorgio viabilidade de realizar
L 200,00 1
com o gancho o0s Rezende esta atividade
mancais nos cilindros
Solicitar a engenharia
o0 desenvolvimento de L
um projeto para Flavio
posicionar 0s mancais AUQUS.tO . R$ 29/09/201
- Monteiro Desenvolver projeto
nos cilindros em . 2.000,00 1
L Rodrigue
substitui¢do do uso da s
ponte rolante para esta
atividade
Flavio Feito contato
Sera comprada cinta Augus'to Através de consulta ao R$ 15/09/201 com
ara icamento Monteiro representante 1.000,00 1 fornecedor,
para i Rodrigue P B aguardando
s resposta
Os olhais ja
Serdo comprados Flavio . foram
olhais especificados Augusto Através de consulta o R$ comprados e
pect gus representante, serao R$ 15/09/201  25/08/201 P ~
para cada tipo de Monteiro L . 3.489,0 estdo
. especificados olhais 5.000,00 1 1 . o
mancal e para o flange  Rodrigue soldaveis ou roscados 0 disponiveis
do DUO 900 s para serem
soldados
Coma
alteracdo do
Desenvolver com um L. p_rolefo i
fornecedor uma Flavio fixagdo da
AF Augusto Desenvolver com o R$ porca DUO
fi h | . 2 201 1 201 i
erramenta hidraulica Monteiro fornecedor um 100.000,0 9/09/20 5/09/20 900 lado fixo,
que atenda as . . .. 1 ~ .
. Rodrigue dispositivo 0 ndo sera
condicdes de -
s necessario
montagem R
mais utilizar
macaco

hidraulico
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Custo .
A ) ) Real -
LEEIEL G Quem? Como? Cus't 0 Reali- Previsto Sz Observagdes
trabalhos Previsto 0
zado
O projeto do
novo sistema
de aperto ja
esta concluido
Anderso R$ e foi feito
Alteragdo do sistema n Mudar o sistema de R$ 1.0000 15/09/201  29/09/201 pedido de
de fixagao da porca Roberto aperto 350,00 ' 0 ' 1 1 compra dos
Cardoso acessorios de
montagem.
Aguardando
recebimento
de material
O dispositivo
Confeccionar um , jafoi
dispositivo de Jose confeccionado
Nilton Criando um R$ 31/08/201  15/09/201 iy
montagem para o . . R$ 0,00 € 0s turnos ja
. Gomes dispositivo 1.000,00 1 1
colaborador ficar foram
. Souza .
distante da carga integrados na
sua utilizagao
- . Feita a
Fazer uma analise para José alteraciio do
alterar o projeto do Nilton Estudar a alteracéo do 29/09/201 (;
. 3 A R$ 0,00 projeto.
conjunto de rétula do Gomes projeto 1 Pendente
DUO 900 Souza
compra.
Verificar com o
fornecedor o José
desenvolvimento de Nilton Contato com o R$ 15/09/201
um dispositivo de Gomes fornecedor 1.000,00 1
retirar da pista do Souza

rolamento
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