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R ESUMDO

Sao apresentadas as sistematicas operacionais e técnicas adotadas
1 Geréncia de Chapas Grossas da COSIPA visando o balanceamento das
urmas, a compatibilizagdo de personalidades, a interagao de operagao

manutenqéo com O conseqﬁente melhor uso e conservagao dos equipamen
os da linha do desbastador.

Os padrOes de operagao e técnicos que tratam do uso correto dos e
uipamentos e dos processos de Laminagdo objetivam também menores des
astes homem/maquina, a eliminagao de acidentes operacionais, em bene

icio de uma produgaoc com melhor rendimento, melhor qualidade e menor
usto.

1) Contribuigdo Técnica a COLAM para ser apresentada no Semindrio So
bre Laminagao, setembro de 1981 - Rio de Janeiro - RJ.

2) Engenheiro de Desenvolvimento da Geréncia de Chapas Grossas da CO
SIPA.

3) Tecnico de Desenvolvimento da Geréncia de Chapas Grossas da COSI
PA.

4) Técnico do Laminador Desbastador da Geréncia de Chapas Grossas da
COSIPA.
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X -~ INTRODU&KO
Até meados de 1979, © Laminador Desbastador da COSIPA nao tinha
todas as operagoes padronizadas e isto era uma grande preocupagao da

Geréncia de Chapas Grossas.

partimos entao para um trabalho em Equipe com O envolvimento total do
pessoal da Operagao da Coordenadoria de Placas e com envolvimentos née
cessirios do pessoal das Coordenadorias de Manutengdo, e Técnica de

Manutengao.

Em 1979, a Coordenadoria de Placas que e formada pelas 4&reas de

Fornos PogoOs, Laminador Desbastador e Patio de Placas, conforme esque
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Tinha como prioridade funcional "Operar Bem"

e a Coordenadoria
cnica de Operagao

(CTO) que & um Orgao de apoio operacional as duas
ordenadorias de Operaqgo da GCG (Placas e Chapas), tinha como
dade funcional a "Engenharia do Uso" ambas as propriedades
nte ligadas numa dependéncia mitua.

prio
intima

Na Engenharia do Uso, varias foram as atividades que se faziam ne
ssidrias, tais como mostra o grafico Heptagonal:

NORMALIZAGAO DA
OPERACAD
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A Normalizagao da Operagao sendo fator essencial para se oper
bem e indispensidvel a Engenharia do Uso, foi ent3o implantada sob
aspectos:

I - Padrdes de Operagao

II - PadrOes técnicos

2 - PADROES DE OPERACAO E TECNICOS

2.1 - PadrGes de Operagao do Laminador Desbastador

Com uma filosofia de trabalho adequada a trés itens, foi deseny

vido nosso trabalho:

a) A HMupresa acredita na capacidade de desenvolvimento das I
soas, portanto cada um teria condigées de.contribuir na elaboraqéo
padrdes.

b) A tecnologia pode ser adquirida ou entdo criada com recurs

internos; o que para nds equivaleria a uma credibilidade na capaci

de individual do pessoal do Laminador Desbastador.

c) Toda tecnologia pode ser considerada absorvida quando o padr
de execugao torna-se uma rotina, o que viriamos a comprovar apds a

plantagao dos padrGes Operacionais e Técnicos.

2.1.1 ~ Como Foram Elaborados

Foi feito acompanhamento na area durante 2 meses, junto aos oOpe
dores de cada equipamento, nos varios turnos, avaliando a habilide
operacional de cada um e observando-os e questionando-os gquanto as

perages que eram executadas.

Questionamos as praticas operacionais, colhemos subsidios pa
uma melhor operagao e apds consenso com o pessoal da Operagao e Me
tengdo, tivemos condigSes de fornecer melhor opgdo operacional em

vor da Seguranga, desempenho e aumento da vida Gtil dos Equipamentc

Ressalte-se que desde os primeiros contatos com a area os opera
res tomaram conhecimento dos nossos objetivos e s6 com a participag

deles, conseguiriamos a elaboragdo de padrdes adequados e eficiente

ApSs a coleta dos dados operacionais e técnicos foram elaborad
os padroes de operag¢ao da linha do Laminador Desbastador de acor

com o "Lay-Out" dos equipamentos.
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Operagao
Operagao
Operagdo
Operagao
Operagao

Aferigao

Sistema de Informagdes na Linha do Laminador Desbastador.

PADROES ELABORADOS E IMPLANTADOS

do
do
da
do

carro de lingote n? 1.
carro de lingote n? 2 (Buggy Car).
balanga de lingotes.

parafuso ajustador.

dos manipuladores.

da
da
do
do
do
da
do
do

maquina de escarfar automatica.

tesoura de placas.

carro de pontas.

arraste de vagoes.

estampador de placas.

balangca de placas.

empurrador I e carro transferidor n® 3.

empurrador II e carro transferidor n@ 4.

das casas de bombas.

de
da

do

limpeza do pogo de carepa.

troca de cilindros.

aquecimento das mesas do Laminador Desbastador.

das pontes rolantes 04, 05, 06, 301.

e controle do Laminador Desbastador.

AtribuigGes e Responsabilidades dos Operadores.
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0 fluxo de elaboragdo/aprovagao foi o seguinte:

TEC.OP IMPLANTA
C/A
PARTICIP DA CTO CM (MEC)
APROVA
CTO ELABORA CO (SUP)OU TEC.
0 PADRAO OP ANAL/APROVA
-
CM (ELET) -
‘ APROVA

Obedecendo-se o sequencial de elaboragao abaixo:

- Titulo do padrao

- Referéncias

- Objetivo

- Definigdes

- Descrigao suscinta do Equipamento ou Operagao
- Execugao

- Resultados esperados

Os Anexos I, II e III mostram os impressos usados na elaboragéc

dos padrdes operacionais.

- Titulo do Padrao -

Conforme o proprio nome indica, refere-se ao equipamento ou proce
dimento operacional.
- Referéncias -

Indicagdo de referéncias do fabricante, técnicas, especificagdes,

desenhos obtidos, onde s3ao citadas suas fontes.

- Definigles -
Maneira adotada para esclarecer as dividas que pudessem surgir,
na interpretagao de termos e palavras usadas com definigles claras,

dando sentido mais coerente possivel do termo empregado no padrao.
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DESCRICAO SUSCINTA DO EQUIPAMENTOQ

Resumo técnico operacional do equipamento onde se especifica as
nas partes principais e individuais, com suas principais caracteris
icas e limitagdes.

EXECUCAO

Uma das mais importantes partes do padrao de operagdo, onde se
rocura descrever a sequéncia operacional do equipamento e sua priori
ade ordenada, obedecendo-lhe as condigdes ambientais, operacionais e

e Seguranga (Homem/Equipamento/Agente), dando énfase aos pontos es
enciais.

RESULTADOS ESPERADOS COM OS PADROES

Operagdo homogénea e correta do Equipamento nas suas condigles
ormalis de uso; a produtividade fator esperado, bem estar do homemn,
armonia entre os operadores, satisfacdo pessoal, menor esfor¢o na e
ecugdo do seu trabalho e uma produgao garantida sem acidentes por fa
has operacionais, reduzindo os desgastes fisicos e mentais,desgastes
rematuros nos equipamentos em beneficio da produgdo com boa qualida
le.

CUIDADOS ESPECIAIS

Varios cuidados especiais foram tomados para que o acesso a leitu
-a e interpretagdo dos padrSes se tornassem o mais simples possivel,

ma vez que o uso seria para o pessoal da operagao de niveis variados.

Foram observados:

a) Termos e palavras estrangeiras sempre que possivel foram tradu
zidas numa colocagao uniforme ( ).

b) Frases curtas e direitas (S/V/C).

c) Uéo de palavras mais conhecidas.

d) Uso de termos técnicos mais usuais.

e) Numerag3do ordenada ndo ultrapassando subdivisdo quartenaria.

f) Padronizagdo manetes - botSes - botdes lampadas - lampadas - pai
néis - chaves - posigdes.

g) Abreviaturas padronizadas e usuais.

h) Unidades do Sistema Internacional de Medidas.

i) Uso de fotos coloridas, desenhos, croquis.

j) Impressos padronizados para todos os padrOes.
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2.1.2 - Como Foram Implantadas

De acordo com as atribuigdes de Fungao da Empresa onde o Técnico
da Operagdo & responsavel pelo treinamento do pessoal, foram treina
dos todos os operadores pelo técnico da operagdo com revezamento das
turmas que eram convocadas, por turno nominalmente, com local e data
pré-estabelecidos e transporte quando necessario.

A CTO assessorava o técnico da operagdo esclarecendo as duvidas

gue surgissem e fazendo as corregOes necessarias.

O treinamento adotado foi o mais adequado ao padrdao que se dava,
com slides, fotos, xerox dos padrdes, leituras e interpretagdes pausa

das.

Devido aos niveis variados para facilitar a assimilagdo, foi auto
rizado ao pessoal interrupgOes onde este questionava ao maximo e era
questionado para avaliarmos seu aprendizado durante as explicagdes pa
ra as questdes levantadas e estas eram explicadas na hora com a parti
cipagdo dos que melhor assimilavam o assunto para com suas palavras a

judarem ao colega a raciocinar.

2.1.3 - Quem Participou do Treinamento

Na Coordenadoria de placas previamos em 1981 a implantagao da cha
mada Equipe Forte, o que equivaleria resumidamente a termos todos os
elementos treinados na sua fungao e na fungdo imediatamente superior
a sua, para que tivéssemos sempre o pessoal apto a assumir fungdes

superiores nas diversas necessidades e mesmo nas promogdoes O tempo de
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daptagdo fosse menor com beneficios mituos (Empresa-operario).

Essa era uma das metas que a Coordenadoria de Placas tinha para
otivar o pessoal em 1980/81.

O treinamento ent3o foi direcionado nesse sentido.
O chefe de turno participou de todos os treinamentos.

‘Uma das grandes vantagens notada no sistema que adotamos na "Nor
alizagao do Laminador Desbastador da COSIPA" com a padronizagdo ope
agao feita em conjunto com os operadores, foi de que no treinamento

pessoal sentia grande valorizagdo em saber e sentir de que o que es

ava sendo dado a ele era fruto tamb@m de seu conhecimento.

Apds o treinamento tedrico o grupo se dirigia a area para, Jjunto

o equipamento, conhecer didvidas que porventura tivessem ocorrido.

2.1.4 - Avanco da Operacgao

Na Normalizagdo da Operagao do Laminador Desbastador esperavamos

lar o Avanco na Operacao e isto seria feito com 3 tOpicos basicos:

a) Todos os padrdSes de OperagOes e Técnicas Implantados (com cro
nograma) .

b) Auditoria do Uso Correto.

com CTO + CO (Téc. Op.) + CM (Insp. Mec/Elet.).

- com Cronograma anual.

- por equipamento, por fungao
Padrao Inadequado - Revisdo Imediata

- problema detectado Execugdo Deficiente - Reciclagem trei

namento.
¢) Reunido Estado da Operagdo
— Ghfetive Analisar Operagao
Analisar Processo
CTO + CO (Sup.) + Téc. Op. + Manutengdo + GMQ.
Por - Relatdrio de Paradas
- Relatdrio de Desvios
- Padroes de Processos

- Padroes de Técnicas

Algumas premissas basicas foram determinadas para estabelecer as
auditorias:

1) Conhecimento dos Objetivos:

0 que faz, por que, como deveria ser feito.
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2) Conhecimento dos Controles:

3) Conhecimento dos Padroes:

Auditores e pessoal.

4) Como deveriam ser as Auditorias:

- Auditorias programadas (Cronograma Anual).

- Auditorias nao programadas (quantas fossem necessarias).

5) Fator:
Checar as dividas dos Auditores/pessoal em favor do desenvolvi

mento mituo.

6) Causas:
- Identificacgao dos problemas.
- Analise.
- Discussao.
- Sugestdo de medidas a serem adotadas.

7) Efeito:
- O que causaria a Empresa (prejuizos).
- Ao operador (motivagao).
- Ks equipes de trabalho (evitar erros repetitivos).

8) Conhecimento de Métodos Modernos:

- Nao deveriamos aplicar métodos nao adequados ao nosso Lamina
dor Desbastador e aos Operadores.
- Sugestoes deveriam ser criteriosas.

- Discussdo com pessoal envolvido (dialogo).

Durante as Auditorias eram questionadas as operagdes incorretas,

a adequagao ou inadequagao dos padrdes, as condigoes dos equipamentos

Os problemas detectados tinham o assumimento pelos responsaveis e

prazos para solugao.
As Auditorias com Cronograma Anual eram de nimero 2 por més.

Apds as Auditorias, também com Cronograma Anual eram feitas entao
a reunido "Estado da Operagao" de onde surgia o relatdrio mensal para

o Gerente e Coordenadores.
- Anexo IV - Auditorias do Laminador Desbastador.

~ Anexo V - Relatdrio Mensal das Auditorias Coordenadoria de Pla

cas.
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2.1.5 - Reciclagem de Treinamento e Revisao dos PadrSes de Opera-
gdo

Nas Auditorias diversos problemas eram levantados, entre os quais

s necessidades de Revisdo em alguns padrdes para melhor adequagao a
peracdo e com o objetivo de se elevar o nivel té&cnico e operacional
o pessoal, adotamos o critério de revisdes detectadas nas Auditagens
u solicitadas pela operagao; e novamente estes padrGCes eram submeti
os a aprovagao da Operagao e Reimplantados pelo Sistema que denomina
os de "Reciclagem de Treinamento".

A reciclagem, como ja dito, era feita para os elementos envolvi
os e novos funcionarios, e nesta fase, os operadores ja treinados an
eriormente & que davam o treinamento aos seus colegas e a CTO + Téc.
S assessoravam.

2.1.6 - Vantagens da Padronizagdo Operacional

1) Facilitar o menor esforgo - "A produgao deve fluir naturalmen
te".

2) Mostrar os erros operacionais e como corrigi-los.
3) Contribuir diretamente com Rendimento/Qualidade.
4) Melhorar os conhecimentos técnicos dos operadores.

5) Fornecer maiores informagGes aos operadores e chefes de turno,

facilitando contatos com visitantes, estagiarios, etc...
6) Evitar acidentes com operagdes inseguras.
7} Fazer com que todos trabalhem corretamente.

8) Contribuir para melhoria dos indices de utilizagao dos egquipa
mentos.

9) Contribuir para produgao e produtividade do Laminados Desbasta
dor.

10) Formagdo da Equipe Forte.

11) Facilidade do controle da evolugao operacional.

2.2 - padroes Técnicos

A exemplo dos padrOes de operagao, os padroes técnicos eram neces
sidades b3sicas para que a Empresa atingisse seu objetivo de Garantia
da qualidade.
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Precisavamos elevar a produgdo, melhorar a qualidade, reduzir o
desvios, enfim atingir os 3.000.000 t de lingotes produzidos pelo L
minador Desbastador em 1980.

Foram entdo implantados 6 padrGes técnicos:

- Processo de Laminagao Primaria.

- Escarfagem a Quente.

Estampagem de Placas.

- Aferigao e passagem da Balanga de Plicas.

- Fatores limitantes do Processo na Tesoura de Placas.

AN oW -
1

- Liberagao de Placas.

OBJETIVOS DESTES PADROES

1) Obter peso de placas na variagao de - 2 + 4%.

2) Obter dimensoes (largura, espessura e comprimento das pla

cas dentro das normas de liberacgao das placas.
3) Correta escarfagem a quente.
4) Padrao Unico de corte na tesoura de placas.
5) Garantia de identificacgao.

6) Garantia de passagem das placas e aferigdes periddicas da

balancga.

3 - CONCLUSAO

Com a normalizagao da Operagao do Laminador Desbastador,obtivemo:

os seguintes resultados:

3.1) Melhor facilidade de operagao, maior seguranga e melhor et

‘ciéncia operacional.

3.2) Laminador Desbastador da COSIPA trabalhando em ritmo de
500 tH cumprindo todos os padrGes de operagao e té&cnicas ir

plantados.

3.3) Evitar desvios no processo originados por deficiéncias técn:

cas e operacionais.

3.4) Conhecimento operacional e técnico homogéneio entre as equ:
pes, o que fez com que a produgao do Laminador Desbastador

fosse garantida com qualidade.
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3.5) Motivagdo entre as equipes por conhecerem tecnicamente o pro
cesso de Laminagdo Primaria.

3.6) A unificagao de personalidades somada aos conhecimentos téc

nicos, resultando na boa execugdo dos processos.
3.7) Condigao de analise dos problemas e discussdo pelos chefes

de turno, junto aos envolvidos.

Anteriormente havia dificuldades de analisar os problemas de qua

idade por desconhecer qual a atitude do operador junto ao desenvolvi
ento do processo.

3.8) Levantamento, eliminagdo de fatores prejudiciais as opera

¢Oes corretas dos equipamentos e controle.
3.9) Redugdo de acidentes ocorridos por falhas operacionais.

3.10) Melhoria da qualidade de vida dos operadores.

3IBL IOGRAF IA

- Recursos Internos da COSIPA (Pessoal GCG).

~ Norma Técnica N-O COSIPA.
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Anexo I

Grupo de _ _ n? Pag. [ Rev. n®
Normalizagao Padrao de Operagao
CTO =~
Co ~
cM -
Data: Data:
Hist. Rev.

Ag.
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Anexo II
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Data Aprov.

Pag.

Anexo III
ne

Rev. n@

Item

Sequéncia

de

Operagao

bPontos

Essenciais

Ag.
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Anexo IV

AUDITORIA NA LINHA DO DESBASTADOR

UIDE1ES 515 sfena o ons kens re ks fenatmrs Topap susnsfa =) EUL PAMEN EORR15, 3 o5 w5 = 535, ohe dnsre ke o :anunsore
e e et I T I O /2D F L (o) e SRS S SR s o~ S R S

D I T I I N P NP AP )

= PONTOS ESSENCIAIS:

1.1 - O equipamento estava sendo operado dentro dos padrGes:
1.2 - Caso nao, por que. Padrao Deficiente - Equipamento Anormal
Falhas Operacionais ou outros motivos.

1.3 - Quais as causas, quais as medidas corretivas, e prazo para
normalizagao e o responsavel.

® e o e e e s e e e e e8P e e s eseeseeeeteceeeseessaeesoeoe

bs. :

ata: / / Turno: Hordrio:

CG / AAS / LM
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LA N

RELATORIO MENSAL DAS AUDITORIAS - FABRICA DE PLACAS - GCG ~ MES:

DATA:

FORNOS POGO

DESBASTADOR

PATIO DE PLACAS

N? PADROES EXISTENTES NESSA
AREA

N¢ PADROES IMPLANTADOS

Existe PadrOes a serem revi
sados.

Quantos. -

Prazo Revisao CTO.

Prazo Implantagdo CO

Os Padroes estao sendo cum-|NQ Sim:___ N® Ndo:_ P:_ |N? Sim:  N@__ N&o:__P:_|N? Sim: _ N¢ Nao___ P:
pridos. - -
Nao cumprimento citar:  Pa
drao.
Falhas Operacionais -outros
N9 Pendéncias/Responsaveis/
Prazo. CM/MEC: CM/MEC : CM/MEC:
CM/ELET: _ CM/ELET: _ CM/ELET: _
CM/PR'S: CM/PR'S: CM/PR'S:__
INSTRUM: INSTRUM: _ INSTRUM:
CO: Co: CM:
CTM: CTM: CTM:
CTO: CTO:

CTO:

OBS.: GERAIS

CTO = F.P,

CTO - L.D.

CTO = P.P.
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