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RESUMO

A competitividade de cadeias de producgé&o concorrentes entre si em todo o mundo
faz com que as empresas busquem uma melhoria continua de seus processos
visando maior disponibilidade fisica de seus equipamentos. Dentro deste senério, 0s
processos de manutencdo sdo de fundamental importancia, pois sdo eles o0s
responsaveis por garantir a perfeita condicdo de operacdo dos equipamentos e
instalacdes por meio da adocdo de técnicas, métodos e processos capazes de
aumentar a produtividade das empresas. Dada sua importancia, o presente trabalho
tem a finalidade de realizar um estudo e apresentar meios para reduzir o nimero de
paradas ndo programadas causadas por falhas nos conjuntos de roda do carro
resfriador de sinter. Para o desenvolvimento deste estudo foram levantados os
dados de paradas do equipamento onde se pode observar o grande numero de
ocorréncias que impactam diretamente o processo produtivo, realizado uma analise
das possiveis causas das falhas, apresentadas sugestdes de melhorias e avaliacdo
dos resultados apresentados, onde ficou constatada uma consideravel reducdo no
namero de quebras do conjunto de roda do carro resfriador de sinter.

Palavras-chave: Resfriador de sinter. Conjuntos de roda. Produtividade. Melhoria
Continua.
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1 INTRODUCAO

O aumento na competitividade de cadeias de producdo concorrentes entre si em
todo o mundo vem ocorrendo por meio da adocéo de técnicas, métodos e processos
capazes de aumentar a produtividade das empresas (ALVES, 2000 apud
DOMICIANO, 2014). Isso € possivel tanto quando se amplia a producdo de bens e
servicos, bem como quando se reduzem os custos de recursos e insumos
necessarios a sua producéo. O investimento em processos capazes de “fazer mais
por menos” se justifica por beneficios que além de atenderem a necessidade de
lucro das empresas - quando os produtos chegam ao consumidor final com um
preco pelo qual ele pode pagar, também tornam mais sustentaveis suas operacoes,
reduzindo os impactos ambientais e/ou sociais decorrentes de suas atividades
(DING, 2013 apud DOMICIANO, 2014).

O desenvolvimento de produtos e servicos de uma forma em geral tornou-se um
fator diferencial e trouxe consigo a produ¢do em massa, por sua vez passou a exigir
mais de maquinas e equipamentos, mudando a figura da manutencéo, passando-se
a trabalhar em melhorias continuas de seus equipamentos. Com isso falaremos
sobre a manutencdo nas rodas do carro resfriador de sinter, onde a falha do

equipamento traz prejuizos incalculaveis.

As consequéncias das falhas dos rodeiros do carro resfriador de sinter gera um
elevado impacto no processo de sinterizagcdo, pois a queda da roda interfere no
nivelamento do carro, isso permite a passagem em excesso do sinter produto para o
duto de resfriamento dos ventiladores, e danifica a vedacéo do resfriador. O material
acumulado no duto de resfriamento interfere no fluxo de ar dos ventiladores e a
vedacao danificada permite a fuga de parte desse ar diminuindo drasticamente a
eficiéncia do resfriador. Caso a temperatura esteja acima do suportado pelas
correias, estas serdo danificadas acarretando um custo significativo, ndo apenas
pelo custo da correia, mas também pelo tempo de parada do processo de

sinterizagéo.
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1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Reducao de falha nos conjuntos de roda do resfriador de sinter de uma empresa de

grande porte, melhorando sua performance e sua disponibilidade para producéo.

1.1.2 Objetivos Especificos

* Melhorar a eficiéncia mecéanica do conjunto;

» Eliminar as perdas por danos dos rolamentos das rodas do equipamento;

* Reduzir o volume de paradas para manutencdo e troca precoce de

rolamentos.

1.2 Justificativa

As grandes empresas do ramo siderurgico e de transformacdo necessitam utilizar
seu parque industrial 24 horas por dia, 365 dias por ano. Esta condi¢édo de utilizacéo
faz com que suas maquinas e equipamentos sejam constantemente exigidos. Com
esse alto grau de produtividade, as paradas causam grandes prejuizos. Portanto, €
de grande importdncia que ocorra uma melhoria no uso das técnicas de
manutenc¢do, pois uma manutencao de qualidade significa menos tempo de horas

paradas.

O problema da pesquisa gera custos elevados para o processo produtivo da
sinterizacdo e impacta diretamente na margem de ganho real da empresa de varias
formas, sendo elas: O custo do equipamento que tem vida Util extremamente baixa e
custo de producdao alto, com as perdas com a quebra do ritmo operacional e paradas

da planta para as manutencdes corretivas.
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Para se alcancar o objetivo da manutencéo € de fundamental importancia cuidar da
saude do equipamento ou instalacdo ao invés de acompanharmos a evolucao da
falha sem controle. Para isto temos de estar atentos para as condi¢cdes ideais que
proporcionam o funcionamento do equipamento dentro das condi¢cdes para as quais
ele foi projetado, baixo desempenho do equipamento deve ser tratado com

metodologia especifica a fim de garantir a estabilidade requerida pelo projeto.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Resfriador de sinter

O resfriador é um dos equipamentos que compde a planta de sinterizacdo, é
composto por uma estrutura metalica circular e possui uma entrada do sinter
proveniente da maquina de sinter e uma saida para o alto-forno. O sinter chega a
etapa de resfriamento com uma temperatura aproximada de 800°C. Ventiladores sao
utilizados ao longo do resfriador, promovendo uma troca de calor por convecc¢ao do
ar a temperatura ambiente, com o sinter produto. Para mensurar a eficiéncia desta
refrigeracao forcada, a temperatura € monitorada de forma pontual por um pirébmetro
optico com uma é&rea de medicdo de apenas 100 mm de diametro. Este
monitoramento ocorre na saida do sinter, apés este percorrer todo o resfriador. O
objetivo deste monitoramento da temperatura é permitir que o operador da planta
avalie o resfriamento do produto. O sinter é enviado para o alto-forno por meio de
correias transportadoras. Caso a temperatura esteja acima do suportado pelas
correias, estas serdo danificadas acarretando um custo significativo, ndo apenas
pelo custo da correia, mas também pelo tempo de parada do processo de
sinterizagdo. Assim, percebe-se a importdncia de um controle rigido desta
temperatura (ALCOFORADO et al., 2014).

Figura 1 — Resfriador de Sinter
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2.1.1 Rodeiro de apoio dos carros do resfriador de sinter

O rodeiro € um componente constituido por um eixo e uma roda de translagéo,
sendo ambos os elementos concéntricos. A roda € fixada proxima a extremidade
longitudinal do eixo por meio de elementos de fixacdo, garantindo que ao rotacionar
0 eixo, a roda seja consequentemente rotacionadas através do par de rolamentos
conicos. Deste modo, a maquina realiza seu deslocamento ao longo dos trilhos

circulares.

A roda de translagdo compreende um corpo de roda abaulado e um friso tangencial
a curvatura do trilho, sendo o friso associado de modo permanente a uma das
extremidades laterais do corpo de roda. A face radial do corpo de roda é configurada
para ser mantida em contato com a face superior dos trilhos, enquanto o friso lateral
é configurado para manter a roda alinhada, tendo sua face lateral frisada sempre em
contato com a face lateral dos trilhos (CESTARI, GAVA e LIMA, 2016).
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Figura 2 — Rodeiro e seus componentes

(®»

AN
08 (08 05 GE
Fonte: Arquivo da empresa
01 Eixo 08 Retentor traseiro
02 Roda 09 Retentor frontal
03 Labirinto 10 Parafusos de fixacdo da tampa
04 Tampa frontal 11 Arruela de presséo
05 Rolamento 32224J2 12 Porca castelo M90
06 Porca de aperto 13 Cupilha

07 Arruela trava
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2.2 Metodologias de analise de falhas

A falha € um evento indesejavel, pois podem ocorrer perdas e danos ou exposi¢ao a
riscos. A prevencdo de falhas ou a determinacédo de vida e condicdo para que a
falha ocorra de forma prevista sdo medidas para o sucesso do projeto. A analise de
falha € importante para que sejam descobertas as causas que geraram a falha e
assim demarcar as precaucOes apropriadas para que nao ocorram futuros

incidentes.

As industrias preocupadas com um indice de eficiéncia cada vez mais elevado e
com a disponibilidade dos equipamentos buscam com a aplicacdo desta técnica a
maior confiabilidade operacional. Além da eficiéncia superior a aplicacdo da técnica
de analise de falhas reduz o risco operacional dentro das empresas e também
reduzem significativamente os Custos de Assisténcia Técnica e Garantia
(RUCHERT, 2002).

2.2.1 Metodologia de tratamento de falhas

O diagrama de Ishikawa é uma das 7 ferramenta da qualidade utilizada para o
gerenciamento do controle de qualidade e sua composicao leva em consideracéo de
que as causas do problemas podem ser classificadas em 6 tipos diferentes de
causas principais que afetam os processos (Método, Maquina, Medida, Meio
Ambiente, Mao-de-Obra, Material). Justamente pelo motivo da denominacdo das 6
causas principais iniciarem com a letra M, também pode ser chamado de 6M’s

(SILVEIRA, 2017). Podemos visualizar isto na Figura 1 abaixo:
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Figura 3 — Diagrama de causa e efeito (Ishikawa)

Efeito

Causa C CausaD

Fonte: Arquivo da empresa

2.3 Rolamentos funcionamento e suas principais falhas

De acordo com o Catalogo de rolamentos SKF, SKF PUB BU/P1 10000/2 PT.B
(2015), um sistema de rolamentos € composto de muito mais que apenas
rolamentos. Componentes associados como O eixo € 0S mancais sao partes
integrantes do sistema como um todo, e devem ser considerados ao se especificar
ou avaliar a aplicacdo. O lubrificante e os elementos de vedacdo também exercem
um papel fundamental na garantia da vida Gtil do rolamento. Para maximizar o
desempenho do rolamento, a quantidade correta de um lubrificante adequado deve
ser apresentada para reduzir o atrito no rolamento e protegé-lo contra corroséo. Os
elementos de vedacédo sdo importantes porque eles mantém o lubrificante dentro e
0os contaminantes fora do rolamento. Isso é particularmente importante porque a

limpeza interfere profundamente na vida Gtil do rolamento (SKF, 2015).
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2.3.1 Rolamentos de rolos cbnicos

Os rolamentos de rolos cOnicos tém pistas de anel interno e externo conicas e rolos
conicos. Eles sdo adequados para suportar cargas combinadas, ou seja, cargas
axiais e radiais atuando simultaneamente. As linhas de projecdo das pistas
convergem em um ponto comum no eixo do para oferecer movimento rolante
auténtico e baixo atrito. A capacidade de carga axial de rolamentos de rolos conicos
torna-se maior a medida que se aumenta o angulo de contato. O tamanho do angulo
estéa relacionado ao fator de célculo. E comum ajustar um rolamento de uma carreira
de rolos conicos contra um segundo rolamento de rolos conicos. Os rolamentos de
uma carreira de rolos cénicos sao separaveis, ou seja, 0 anel interno com conjunto

de gaiola e rolos pode ser montado separadamente do anel externo (SKF, 2015).
2.3.2 Rolamentos de rolos cénicos pareados

Os rolamentos pareados podem ser fornecidos para arranjos de rolamentos nos
quais a capacidade de carga de um rolamento simples é inadequada ou onde o eixo
precisa ser fixado axialmente em ambas as direcbes com uma determinada preé-
carga ou folga axial especifica. Os rolamentos e os espacador(es) do anel séo
pareados na producéo e fornecidos como um conjunto. Quando montada, a carga
radial € distribuida uniformemente entre os rolamentos. De acordo com as
necessidades, é possivel fornecer os pares combinados dispostos em X, em O ou
em tandem (SKF, 2015).

Figura 4 — Rolamentos de rolos conicos pareados

Fonte: SKF (2015)
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2.3.2.1 Rolamentos pareados dispostos em X

Rolamentos pareados dispostos em X tém linhas de carga que convergem em
direcdo ao eixo do rolamento. Portanto, 0 arranjo pode suportar uma quantidade
limitada de desalinhamento. E possivel suportar cargas axiais em ambas as
direcOes, porém estas serdo suportadas apenas por um rolamento em cada direcao.
O conjunto de rolamento é fornecido com um espacador intermediario do anel
externo (SKF, 2015).

2.3.2.2 Rolamentos pareados dispostos em O

Rolamentos pareados dispostos em O tém linhas de carga que divergem em direcéo
ao eixo do rolamento para fornecer um arranjo de rolamento relativamente rigido que
também pode suportar momentos de inclinacdo. E possivel suportar cargas axiais
em ambas as direcdes, porém estas serdo suportadas apenas por um rolamento em
cada direcdo. O conjunto de rolamentos é fornecido com espacadores intermediarios

do anel interno e externo (SKF, 2015).

2.3.2.3 Rolamentos pareados dispostos em tandem

Os rolamentos pareados dispostos em tandem tém linhas de carga que sao
paralelas. As cargas radial e axial sdo igualmente compartilhadas pelos rolamentos.
Esse arranjo € usado quando a capacidade de carga de um rolamento simples é
inadequada. No entanto, os rolamentos pareados dispostos em tandem podem
suportar cargas axiais em uma direcdo apenas. Se houver cargas axiais em ambas
as dire¢bes, um terceiro rolamento, ajustado contra o par disposto em tandem, deve
ser adicionado. O conjunto de rolamentos é fornecido com espacadores

intermediarios do anel interno e externo (SKF, 2015).



20

Figura 5 — Combinacgdes de rolamentos de rolos conicos pareados

Arranjoem X Arranjoem O Arranjo em tandem

Fonte: SKF (2015)

2.4 Folga interna do rolamento

A folga interna do rolamento é definida como a distancia total através da qual um
anel do rolamento pode ser movido em relacdo ao outro na direcdo radial (folga
interna radial) ou na direcéo axial (folga interna axial). E necessario distinguir entre a
folga interna inicial do rolamento antes da montagem e a folga operacional interna,
que se aplica a um rolamento em operagcdo que tenha atingido uma temperatura
estavel. Em quase todas as aplicacdes, a folga inicial do rolamento é maior do que
sua folga operacional. A diferenca pode ser atribuida a necessidade de um ajuste
interferente no eixo e/ou no mancal, juntamente com a expansao térmica dos anéis
dos rolamentos e componentes associados (SKF, 2015).



Figura 6 — Folga interna do rolamento

Folga interna axial de rolamentos de uma carreira de rolos cdnicos métricos pareados, dispostos em Xouem 0

Diametro
do furo 331, 302, 303, 323 313

322, 332
d
sobre  incl. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
mm pm
- 30 80 120 - - 100 140 130 170 60 100
30 40 - - 100 140 - - 120 160 140 180 70 110
40 50 120 160 180 220 140 180 160 200 80 120
50 65 - - 140 180 200 240 160 200 180 220 100 140
65 80 - - 160 200 250 290 180 220 200 260 110 170
80 100 270 310 190 230 350 390 210 270 240 300 110 170
100 120 270 330 220 280 340 400 220 280 280 340 130 190
120 140 310 370 240 300 340 400 240 300 330 390 160 220
140 160 370 430 270 330 340 400 270 330 370 430 180 240
160 180 370 430 310 370 310 370 390 450 -
180 190 370 430 340 400 - - 340 400 440 500 - -
190 200 390 450 340 400 340 400 440 500 -
200 225 440 500 390 450 390 450 490 550 -
225 250 440 500 440 500 - - 440 500 540 600 - -
250 280 540 600 490 550 490 550 - - -
280 300 640 700 540 600 540 600 -
300 340 640 700 590 650 590 650 -

2.5 Ajuste da usinagem do eixo

Fonte: SKF (2015)
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O ajuste da usinagem do eixo € recomendado de acordo com o diametro do eixo

para montagem do conjunto de rolamentos montados em “O”.

A folga interna axial de rolamentos pareados dispostos em “O” proporciona uma

folga operacional apropriada quando os rolamentos forem montados em eixos

usinados com:

* didmetros menores ou iguais a 140 mm é usado a tolerancia m5.

+ didmetros maiores que 140 mm ou menor igual a 200 mm € usado a tolerancia n6.

* para diametros maiores que 200 mm € usado a tolerancia p6.



Tabela 1 — Classe de tolerancia para eixo
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Classificaghio
das Dinersoes f :
Standand Classe da Zona de Tolerancia de Encaixe
{mm}
> = h9 js5 jsb isT k5 k6 m5 mé né p6 ré s6 t6 ub x6
0 +4 +6 +6 +8 +10 +12 +16 +20 +24 +26
- < =25 — = £ 0 0 +2 +2 +4 +6 +10 +14 +18 +20
3 6 0 438 | +4 +5 +5 +9 +8 +12 +16 +20 +23 +27 _ +31 +36
=30 # + +4 +4 +8 +12 +15 +19 +23 +28
0 +7 +10 +12 +15 +19 +24 +28 +32 +37 +43
1 e +4. of -
. > =36 & s + +1 +§ +6 +10 +15 +19 +23 +28 | #34
+51
10 14
0 +4 455 +9 +9 +12 +15 +18 +23 +28 +34 +39 _ +44 +40
—43 ’ + +1 +7 +7 +12 +18 +23 +28 +33 +56
14 18
+45
18| 24 — | ™
0 +a5 | +85| +0 +11 +#15 7 +21 +28 +35 +41 +48 +41 +54
24 20 =52 | 77 - - +2 +2 +8 +8 +15 +22 +28 +35 +54 +61 +7
+41 +48 +64
30 | 40 641 478
0 +55 | +8 +12 +13 +18 +20 +25 +33 +42 +50 +59 +i8 +B0 _
-62 | T - - +2 +2 +9 +9 17 +26 +34 +43 +70 +86
40 50
+54 +70
5 o +60 +72 +85 | +106
0 +65 | +05 | +15 +15 +21 +24 +30 +39 +51 +41 +53 +66 +87 _
%0 ~74 ’ ’ - 2 +2 +#11 +11 +20 +32 | +B2 7B | 484 | #1211
+43 +59 +75 | +02
100 +13 +83 | +113 | +46
0 +75 | 211 +17 +18 +25 +28 +35 +45 +59 +51 +71 +91 | +124 _
100 | 120 —a7 : +3 +3 +13 +13 +23 +37 +76 | +101 | +126 | +166
+54 479 | +104 | +144
+88 | +17 +147
LU 63 | 402 | +122
0 +21 +28 +33 +40 +52 +658 +80 | +125 | +150
+ + + - -
140 | 160 =100 2 125 | +20 +3 +3 +15 +15 +27 +43 +65 | +100 | +134
+83 | +133 +171
1 1
- - +68 | #1008 | +146

Fonte: Mitsubishi Materiais, 2006
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2.6 Montagem

Rolamentos de rolos cbnicos sdo elementos confiaveis da maquina que podem
proporcionar vida u(til longa, desde que tenham montagem e manutencao
adequadas. A montagem correta exige experiéncia, precisdo, um ambiente de
trabalho limpo e ferramentas apropriadas. A montagem correta dos rolamentos
costuma ser mais dificil do que parece, especialmente quando se trata de
rolamentos grandes. Os rolamentos devem ser montados em uma area seca, livre
de poeira e afastada de maquinas que gerem limalha e poeira. Quando os
rolamentos precisarem ser montados em uma area desprotegida, o0 que
normalmente acontece com rolamentos grandes, devem ser tomadas acdes para
proteger o rolamento e a posicdo de montagem contra contaminantes, como poeira,
sujeira e umidade. Isso pode ser feito cobrindo-se ou enrolando-se 0s rolamentos,

0s componentes de maquinas etc. com plastico ou folha (SKF, 2015).

2.6.1 Preparacfes antes da montagem

Antes da montagem, certifigue-se de que todas as pecas, ferramentas, equipamento
e dados necessarios estejam prontamente disponiveis. Também é aconselhavel
revisar quaisquer desenhos ou instrucdes para determinar a ordem e direcao
corretas que os componentes devem ser montados. Deixe 0s rolamentos em suas
embalagens originais até imediatamente antes da montagem para que nao sejam
expostos a quaisquer contaminantes. Caso haja risco de que os rolamentos sejam
contaminados em decorréncia de manuseio indevido ou embalagens danificadas,

eles devem ser lavados e secos antes da montagem (SKF, 2015).
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2.6.2 Montagem a quente

Geralmente, ndo € possivel montar rolamentos maiores sem aquecer o rolamento ou
0 mancal, uma vez que a forga necessaria para montar um rolamento aumenta
consideravelmente com o aumento do tamanho do rolamento. A diferenca de
temperatura necessaria entre o anel do rolamento e o eixo ou mancal depende do
grau de interferéncia e do didmetro do assento do rolamento. Rolamentos abertos
nao devem ser aguecidos a mais de 120 °C.

Ao aquecer rolamentos, € necessario evitar 0 superaquecimento. Para aquecer
rolamentos de maneira uniforme, os aquecedores por inducdo elétricos séo
recomendados (SKF, 2015)

Figura 7 — Aquecedor por inducao elétrica

Fonte: SKF (2015)
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3 METODOLOGIA

Neste capitulo, apresenta-se primeiramente o delineamento da pesquisa, que
identifica o tipo de pesquisa utilizada neste estudo; em seguida, é apresentado o
estudo de caso, que descreve onde foi realizado este trabalho; por fim, explica-se
como os dados foram coletados e analisados.

3.1 Delineamento da Pesquisa

Este trabalho consiste em um estudo de caso realizado na empresa siderurgica e
tem como objetivo o estudo para reducéo de falhas nos conjuntos de roda do carro
resfriador de sinter para melhorar a disponibilidade e confiabilidade equipamento.

Além disso, esta pesquisa caracteriza-se como bibliogréfica, documental e aplicada.

Inicialmente, este estudo foi realizado por meio de revisdes bibliograficas em livros,
artigos, normas, manuais e sites da web com o propdsito de construir o referencial

tedrico, que é a base tedrica desta pesquisa.

Como pesquisa documental, fundamenta-se pelo fato do pesquisador coletar dados

de documentos da empresa.

A pesquisa é classificada, ainda, como aplicada, pois tem a finalidade de ajudar a
resolver problemas no ambiente de manutenc¢ao industrial, propondo melhorias para

reducao das falhas no equipamento.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

As falhas nos conjuntos de roda do carro resfriador de sinter eram recorrentes e se
apresentavam por diversos motivos a se tratar nesse trabalho. As falhas foram
licitadas como criticas devido seu alto nUmero de recorréncia e estdo sempre ligadas

a falhas mecéanicas.

Os dados foram obtidos através do registro no sistema de controle chamado de
POS2; que é um software que registra as interrupcbes programadas e nao
programadas do processo de producdo além de todos os dados referentes a
eficiéncia dos processos. No Quadro a seguir é representado parte do relatério de

registros de parada da maquina de sinter.

Quadro 1 — Falhas registradas no POS2 (Representativo)

Relatorio de Paradas da Maquina de Sinter 2
Periodo: 01/01/2014 a 2510/2018
Data Processo Equipamento M  Tipo Inicio  Fim Tempo Turno Letra Observagdo Usuario
2310112014
Sinterizagdo Maquina de Sinter THNP 0334 05.57 0223 A C M - Travamento do resfriador, MARCOCH
10/04/2014
Sinterizacdo  Maquina de Sinter THNP 1528 16:00 00:32 B C M - Travamento do resfriador. MARCOCH
Sinterizagdo Maquina de Sinter THNP 16:00 2338 07:38 cC A M - Travamento do resfriador, SILvAB4
0310512014
Sinterizacdo Maguina de Sinter THNP 0932 1215 02:43 B A M- Travamento do Resfriador, luizps
1210512014
Sinterizagdo Maquina de Sinter THNP o07.00 07:09 00:09 A A M- Colocar catraca em um eixo da roda do resfriador. luizps
02/06/2014
Sinterizacdo  Maquina de Sinter THNP 0407 08:00 03:53 A B Travamento do resfriador. PSANTOS
Sinterizagdo Maquina de Sinter TMNP o800  11:08 03:08 B A M - Travamento do resfriador Sllvasd
06/06/2014
Sinterizagio  Maquina de Sinter TMNP 1154 1210 0016 B c M- Levantar o selor nimero 07 do resfriador com WARCOCH
il catracas (roda interna soliou)

Fonte: Dados da pesquisa (2018)

Para entendimento, qualquer dano nas rodas do carro resfriador de sinter ocasiona

parada imediata da planta com indisponibilidade da producé&o em sua totalidade.

O principal objeto de estudo da pesquisa sdo as falhas mecéanicas no conjunto de

roda, suas possiveis causas e as ac¢des para evitar a falha.
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Foi determinado o prazo de andlise entre os anos de 2014 a 2018, o objetivo € de
compreender os impactos do problema ao processo.
Sendo assim as falhas ocorridas com os conjuntos de roda do carro resfriador de

sinter, foram contabilizadas totalizando 7480 minutos de indisponibilidade.

4.1 Brainstorming das falhas com os conjuntos de roda

Foi feito o Brainstorming das falhas que possivelmente geravam a queda do
conjunto de rodas, onde encontrados suas causas provaveis. Destes dados se

originaram as ag0es para a solugéo das falhas, que serao tratados a seguir.

Quadro 2 — Brainstorming, organizado em um Diagrama de Causa e Efeito

Maquina Méo de obra
Causa Dificil deteccdo das falhas nos conjuntos de | [Causa . . .
provével roda provével Maontagem do conjunto fora do especificado no projeto
Por que? Rotacéo lenta Por que? Método de aguecimento ineficiente
Por que? Eo‘i;n"::::gan%I;Er;:;;zg:::io Par que? Sao inseridos falhas por aguecimento indevido
Por que? Por que?
Por que? Por que?
Por que? Por que?

Método Meio ambiente
E;:Z:el Eixo com interferencia de montagem errada Eraoinael Contaminagdo do rolamento na montagem
Por que? Eixo usinado com tolerancia JS6 Por que? Montaggm do conjunto realizada em area sujeito a

) ) contaminacéo
Por que? Ajuste JS6 possibilita deslocamento axial do Por qua? Impurezas contidas no equipamento e no ambiente séo
Hue! rolamento que: inseridas nos rolamentos

Por que? Por que?
Por que? Por que?
Por que? Por que?

Medida
Causa Folga interna axial do rolamento fora da
provavel especificada pelo fornecedor

Falha no ajuste do anel espassador entre
Por que?

os rolamentos
Por que?
Por que?
Por que?
Por que?

Fonte: Dados da pesquisa (2018)



4.2 Desenvolvimento das ac¢des

4.2.1 Levantamentos dos dados

Dados do resfriador de sinter:

- Rotag&o do resfriador: 1 volta por hora

- Rotacédo da roda: 1rpm

- Lubrificante atual: Ipiranga Litholine EP2

- Sistema de aplicacdo: Lubrificacdo manual.

- Periodicidade da lubrificacdo: a cada dois meses.
- Capacidade produtiva nominal: 285 ton/h

- Numero de carros do resfriador: 54

- Numero de rodas: 108

Na Tabela 2 constam as informac¢des de aplicacdo dos rolamentos:

Tabela 2 — Tipo do rolamento aplicado

Dimensdes Classificacdes Limite de Classificagdes Massa Designagao Série de dimensdes
principais basicas de carga cargade develocidade de acordo com a
dindrmica estitica fadiga Weloci- Veloei- norma IS0 355
d O T C Ca P dade de dade- (ABMA)
referéncia limite
mm kN kM rfmin kg - -
100 215 515 402 490 53 2 400 3200 7,95 3032042 2GB
cont. 215 56,5 374 465 51 2 200 3 000 8,6 31320 XJ2/CL7CVO051 7GB
PASETTS 572 780 a3 2 200 3200 12,5 32320J2 26D
105 160 35 201 335 37,5 2 800 3800 2,45 32021 X/Q &DC
160 43 246 430 45,5 2 800 3800 3 33021/0 20E
190 39 270 355 40 2 600 3 400 43 3022142 3FB
1%0 53 358 510 55 2 600 3 400 6,05 3222112 3FC
225 815 605 815 a5 2 000 3000 14 3232112 26D
110 150 25 125 224 24 3000 4300 1,25 32922/a 2CC
170 38 232 320 32,5 3 400 3 600 2,95 E2.32022 X £D0C
170 38 233 390 42,5 2 600 3 600 3,05 32022 %/Q 4DC
170 47 281 500 53 2 600 3 600 3,85 33022 20E
180 56 369 630 65,5 2 600 3 400 5.5 33122 3EE
200 41 308 405 43 2 400 3200 5,05 30222 12 3FB
200 56 402 570 61 2 400 3200 71 3222212 3FC
240 545 473 585 62 2 200 2 800 11 30322 )2 2GB
240 63 457 585 61 1 %00 2800 12 31322 XJ2 7GB
240 845 627 830 86,5 1900 2 800 16,5 32322 26D
120 165 29 165 305 32 2 600 3800 18 32924 2cC
170 27 157 250 26,5 2 600 3 800 1,75 T4CB 120 4£CB
180 38 242 415 42,5 2 400 3 400 33 32024 X £DC
180 48 292 540 56 2 600 3 400 415 33024 2DE
215 435 341 465 49 2200 3000 6.1 30224 12 4FB
215 61,5 468 695 72 2200 3000 9,05 32224 12 4FD

Fonte: (SKF, 2015)
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4.2.2 Problemas com a detecc¢éo das falhas

Dadas as condicdes de operacdo do resfriador de sinter, os métodos de analise
preditiva nas rodas do carro resfriador ndo séo eficazes devido a baixa rotacédo do
equipamento, ndo gerando vibracao, ruido e/ou aquecimento elevados que possam

caracterizar falha no conjunto.

Por deficiéncia no sistema de deteccdo de falhas, ndo é possivel realizar uma
intervencdo preventiva, sendo a falha detectada somente apds a quebra do
equipamento ocasionando alto niumero de paradas para manutencdo corretiva que

acarretam perdas no processo produtivo.

4.2.3 Problemas na tolerancia de usinagem no eixo

Visando reduzir o numero de paradas ndo programadas foi realizado um estudo para
averiguar qual a causa das falhas, sendo o maior nimero de ocorréncias devido ao

deslocamento das rodas no eixo gerando a queda da mesma.

Como o eixo dos conjuntos danificados apresenta desgaste, foi feita a revisdo do
desenho de fabricagdo do mesmo onde ficou constatado que a tolerancia
dimensional solicitada no projeto divergia da tolerancia especificada no catalogo do
fabricante para a montagem do rolamento, sendo a tolerancia de projeto js6 e a

recomendada pelo fabricante m5.
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Figura 8 — Eixo com desgaste na sede dos rolamentos

Fonte: (Arquivo do autor)

Conforme apresentado na Tabela 1 para o diametro de 120mm a tolerancia js6
permite uma variacao de -0,011 a +0,011mm, enquanto que a tolerancia m5 permite
uma variacdo de +0,013 a +0,028mm, sendo esta diferenca a provavel causa do
deslocamento axial da pista interna do rolamento e o consequente deslocamento da

roda.

4.2.4 Problemas no ajuste do anel espacador

Foi detectado também que durante as manutencdes corretivas, ndo eram realizados
0S ajustes necessarios para a definicdo da folga interna do rolamento realizado por
meio do anel espacador, conforme apresentado no item 2.4, Figura 5. Em pesquisa
realizada com os profissionais envolvidos nas atividades de manutencédo, foi
detectado que este ajuste ndo era feito devido a dificuldade de realizagdo em
campo, visto que qualquer alteracdo no dimensional do anel é feita por processos de
usinagem, acarretando maior tempo de parada do equipamento.
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4.2.5 Falhas na montagem por aquecimento indevido

Erros na montagem de rolamentos provocam falhas prematuras. Métodos de
montagem que recorrem ao macarico ndo sao eficientes, pois ndo geram um
aguecimento uniforme, além de n&o ser possivel efetuar um controle preciso da
temperatura de aquecimento, podendo afetar as propriedades fisicas e mecanicas

do material, diminuindo a vida util do rolamento.

4.2.6 Impurezas nos rolamentos durante a montagem

Em processos produtivos como o de sinterizagdo o nivel de particulas em
suspensao presentes no ambiente é muito elevado, assim como a grande
guantidade de material que se desprendem do sinter transportado pelo carro em

estudo que ficam sobre os equipamentos e instalacées da planta.

Durante a troca dos rolamentos realizada em campo, dada as condi¢cdes do
ambiente, ndo € possivel evitar a contaminacdo dos componentes inserindo
impurezas, que quando em contato com as pistas de rolamento e elementos rolantes

causam um desgaste prematuro dos mesmos reduzindo a vida Gtil do rolamento.

4.3 Sugestao de melhoria

A sugestdo de melhoria proposta sera baseada na alteracdo da tolerancia
dimensional do eixo, e também do procedimento de montagem, possibilitando uma
manutencdo de maior qualidade, além de melhorar o método de deteccéo de falhas
com o objetivo de evitar paradas para manutencdes corretivas, podendo assim

trabalhar de forma planejada, minimizando os impactos na linha produtiva.

4.3.1 Deteccéo de falhas

Como apresentado anteriormente, ndo sendo possivel uma analise preditiva da
falha, foi desenvolvido um sistema de batente instalado na face do eixo onde foi

definida uma folga de 1mm entre o batente e a tampa da roda, tornando possivel a
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verificacdo de deslocamento da roda no eixo por meio da variagédo desta folga. Esta
verificacdo € realizada periodicamente durante as rotinas de inspecdo mecanica por

meio da utilizacdo de calibradores de folga.

Na Figura € apresentado o desenho de conjunto j& revisado com a instalacdo desde
batente e parafusos de fixagao, itens 14 e 15.

Figura 9 — Desenho revisado do rodeiro com batente

18} (11} (o4 od (o @

14

1%,

¥

16 B

08 (08 (@ (5 OB

Fonte: Dados da pesquisa (2018)
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4.3.2 Tolerancia dimensional do eixo

Na revisdo do desenho de conjunto foi solicitada também a alteracéo da tolerancia
dimensional do didmetro do eixo de js6 para m5 conforme especificado pelo
fabricante do rolamento. Esta medida visa aumentar a interferéncia entre eixo e

rolamento, evitando falhas por deslocamento axial do conjunto.

4.3.3 Ajuste do anel espacador

Como nao é viavel a realizacdo do ajuste da folga por necessitar de processos nao
disponiveis em campo, foi definido que na solicitacdo para compra dos rolamentos
fosse alterado de rolamento simples para o par completo de rolamento, sendo que
esse ja é fornecido com o anel espacador e a folga dentro das tolerancias exigidas,

eliminando possiveis falhas por utilizacdo de folgas fora da tolerancia.

4.3.4 Processo de montagem

Baseado na verificacdo da folga entre batente e tampa da roda descrita no item 6.1
do presente trabalho, é possivel avaliar previamente quando um conjunto comeca a
apresentar deslocamento, possibilitando o planejamento e manutencdo de forma
programada. Desta forma foi sugerido a montagem dos conjuntos de roda em
oficina, que dispdem de melhores recursos e condicbes de instalacdo, o que
minimiza a possibilidade de contaminag¢ao do rolamento e permite a montagem com
aguecimento por inducao realizando um aquecimento uniforme do rolamento com
precisdo no controle de temperatura o que torna a montagem mais eficiente e com
maior qualidade. Sendo assim, quando é detectado falha nos conjuntos de roda do
carro resfriador de sinter, o conjunto de roda é trocado por completo, por um
sobressalente previamente requisitado, e o0 conjunto danificado € enviado para
oficina, onde € realizado a manutencdo do conjunto, que se tornard 0 novo

sobressalente.



Figura 10 — Conjuntos de roda completos (sobressalentes)

Fonte: Dados da pesquisa (2018)

Figura 11 — Conjuntos de roda a serem enviados para oficina

Fonte: Dados da pesquisa (2018)
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5 CONCLUSOES

Foram aplicadas as modifica¢cdes nos conjuntos de roda do carro resfriador de sinter
e 0s mesmos foram trocados na reforma que teve inicio no més de maio 2018. Apos
a intervencdao os indices de falhas cairam consideravelmente, sendo que no periodo
de estudo onde foram coletados os dados de parada provocadas pelas falhas em
estudo, de janeiro de 2014 até a data da reforma no dia 21 de maio de 2018

ocorreram 226 falhas, totalizando 7480 minutos de parada.

O estudo de caso das rodas do carro resfriador de sinter mostrou que com
manutencdo adequada, realizando a montagem de forma correta, seguindo as
tolerancias dimensionais conforme manual, € possivel garantir a estabilidade
operacional e a reducdo dos custos com reposicao de estoques e com manutencdes
nao planejadas, sendo que apods a reforma, que voltou a operacao no dia 11 do més
de junho de 2018 até a data de 25 de outubro de 2018, houve 1 ocorréncia,

totalizando 18 minutos de parada do processo produtivo.
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ANEXOS

Quadro 3 — Relatorio de Paradas por Falhas no Resfriador
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Relatorio de Paradas da Maquina de Sinter 2
Periodo 01/01/2014 a 25/10/2018
Data Processo Equipamento Motivo Tipo Inicio Fim Tempo Turn Letra Observagéo Usuario
Local 0
23/01/2014
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 03.34 05557 0223 A c  M-Travamento ,\pencn
Sinter P do resfriador.
10/04/2014
Sinterizagio ~ MAaquina de TMN 1508 1600 00:32 B c  M-Travamento ,\peacn
Sinter P do resfriador.
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN 1600 2338 0738 C A M-Travamento g \/agy
Sinter P do resfriador.
03/05/2014
. - Maquina de TMN . . . M- Travamento do .
Sinterizagao Sinter ) 09:32 12:15 02:43 B A Resfriador. luizps
12/05/2014
M- Colocar
. . Maquina de TMN . . . catraca em um .
Sinterizagao Sinter p 07:00 07:09 00:09 A A eixo da roda do luizps
resfriador.
02/06/2014
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 6407 0800 0353 A g Travamentodo oo\ Tog
Sinter P resfriador.
S Maquina de TMN . . . M - Travamento
Sinterizagé@o Sinter P 08:00 11:08 03:08 B A do resfriador. SILVA84
06/06/2014
M - Levantar o
Méaaquina de TMN setor niumero 07
Sinterizagao aq 11:54 12:10 00:16 B C do resfriador com MARCOCH
Sinter P
catracas (roda
interna soltou).
04/07/2014
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1551 1555 0034 B c  M-Travamento ,,\peqch
Sinter P do resfriador.
M- Travamento do
Maquina de TMN resfriador devido
Sinterizagao . 18:25 20:04 01:39 C B roda solta na YRICARDO
Sinter P .
parte interna do
mesmo.
05/07/2014
Sinterizagdo ~ Maquina de TMN 0418 0650 0232 A A M-Travamentodo 00
Sinter P resfriador.
. o Maquina de TMN . . . M- Travamento do
Sinterizagao Sinter p 18:45 20:10 01:25 C B resfriador. SILVA84
. - Mé&quina de TMN . . . M- Travamento do
Sinterizagao Sinter P 23:32 00:00 00:28 C B resfriador. SILVA84
06/07/2014
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Sinterizagao Maqylna de TMN 00:00 01:14 01:14 M- Trava_mento do luizps
Sinter P resfriador.
08/07/2014
. . ~ Mé&quina de TMN . . . M - Travamento
Sinterizagao Sinter p 18:16 21:48 03:32 do Resfriador. WIGOR
16/09/2014
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN " 69.41 10:01  00:20 M- Travamento  \;\peocH
Sinter P do resfriador.
16/10/2014
Sinterizaggo ~ Maquina de TN 5530 01:00 00:30 Travamento do luizps
Sinter P resfriador.
S Maquina de TMN . . . M - Travamento
Sinterizagao Sinter ) 17:28 17:30 00:02 do Resfriador. WIGOR
09/11/2014
M - Travamento
. . Maquina de TMN . . X do resfriador
Sinterizagao Sinter ) 17:10 17:15 00:05 (acionamento SILVA84
patinando).
10/11/2014
M - Travamento
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN 0245 0351 01:06 do resfriador )\ peocH
Sinter P (acionamento
patinando).
27/11/2014
M - Travamento
Sinterizacao ~ “aquina de TMN 5159 22:32  00:33 do resfriador SILVAg4
Sinter P (acionamento
patinando).
28/11/2014
M - Travamento
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 0305 0448 01:23 do resfriador —\\ oo
Sinter P (acionamento
patinando).
26/02/2015
. . < Maquina de TMN . . . M-RESFRIADOR
Sinterizagao Sinter P 05:25 06:00 00:35 PATINANDO. VITORSC
. . < Maquina de TMN . . . M-RESFRIADOR
Sinterizagao Sinter P 06:14 07:10 00:56 PATINANDO. VITORSC
27/02/2015
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 5046 2105 00:19 M-Resfriador valdirfr
Sinter P patinando.
Sinterizagdo ~ Maquina de TMN " 51:20 21:34  00:14 M-Resfriador valdirfr
Sinter P patinando.
05/03/2015
Resfriamento  Resfriador ™N 15140 16:00 00:20 M- Resfriadorde i,
sinter patinando.
. . TMN . . . M- Resfriador de .
Resfriamento Resfriador P 16:00 16:05 00:05 sinter patinando. muriloju
08/03/2015
o Maquina de TMN . . . M-RESFRIADOR
Sinterizagéo Sinter P 02:34 02:42 00:08 PATINANDO. VITORSC
. o Maquina de TMN . . X M- Resfriador .
Sinterizagéo Sinter P 09:50 09:54 00:04 patinando. luizps
10/03/2015
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 0118 01:33  00:15 M- Resfriador /o
Sinter P patinando.
Sinterizaco ~ Maquina de TMN  02.11 0243  00:32 M- Resfriador \\\pcocH
Sinter P patinando.
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Sinterizaco ~ Maquina de TMN 0418 0445 00:27 M- Resfriador \\\pcocH
Sinter P patinando.
17/06/2015
- M- Quebra da
Sinterizagao Maqylna de TMN 00:48 01:43 00:55 roda do setor N° luizps
Sinter P :
53 do resfriador.
M- Eixo da roda
L Méquina de TMN . . . quebrada do '
Sinterizagao Sinter p 03:09 03:24 00:15 resfriador luizps
travando no trilho.
02/08/2015
M - Colocar
. . ~ Maquina de TMN X X i catraca no eixo do .
Sinterizagéo Sinter P 11:41 11:48 00:07 setor n° 10 do valdirfr
resfriador.
25/11/2015
M-RECOLOCAR
S Méaquina de TMN . . . CATRACA NO
Sinterizagao Sinter ) 11:51 11:55 00:04 SETOR N 11 DO PAULOLUC
RESFRIADOR.
26/01/2016
Lo M- Travar setor 31
Sinterizagao Maqylna de TMN 15:16 15:30 00:14 do resfriador que muriloju
Sinter P
perdeu a roda.
28/01/2016
M-TRAVAR
S Méaquina de TMN . . . SETOR 31 DO
Sinterizagéo Sinter P 14:52 15:20 00:28 RESFRIADOR PAULOLUC
COM CATRACA.
15/02/2016
Lo M - Reposicionar
Sinterizaco ~ Maquina de TMN " 50.47 21:03  00:16 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P -
do resfriador.
26/02/2016
M-TRAVAR
S Méaquina de TMN . . . SETOR N 10 DO
Sinterizagao Sinter P 15:20 15:28 00:08 RESERIADOR PAULOLUC
COM CATRACA.
01/03/2016
M-TRAVAR
R Méaquina de TMN . . . SETOR N 50 DO
Sinterizagao Sinter ) 17:11 17:15 00:04 RESFRIADOR PAULOLUC
COM CATRACA.
02/03/2016
M - Trocar catraca
. . < Maquina de TMN . . . no setor 50 do
Sinterizagéo Sinter p 14:41 14:43 00:02 resfriador (Quebra MARCOCH
do gancho).
08/03/2016
M- Levantar eixo
. - Maquina de TMN . . . da roda do setor
Sinterizagéo Sinter p 14:50 15:03 00:13 12 do resfriador YRICARDO
de sinter.
12/03/2016
P M - Colocar
Sinterizacéo Maqyma de TMN 13:01 13:07 00:06 catraca no setor valdirfr
Sinter P -
do resfriador.
21/03/2016
M - Colocar
. - Maquina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizagéo Sinter P 16:24 16:29 00:05 10 do resfriador MARCOCH
(Roda quebrada).
30/03/2016
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P M - Recolocar
Sinterizacdo ~ Maquina de TMN 9390 1312 00:02 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P -
do resfriador.
P M - Recolocar
Sinterizagao Mag?r:rt'n;de T’\;N 14:06 14:18 00:12 catraca no setor MARCOCH
do resfriador.
03/04/2016
M - Colocar
. . = Mé&quina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizag&@o Sinter p 19:15 19:24  00:09 36 do Resfriador WIGOR
(roda quebrada).
05/05/2016
M - Cortar chapa
- que estava
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 4414 1430 00116 suspendendoo  WIGOR
Sinter P
setor 39 do
Resfriador.
10/05/2016
L. M- Roda solta do
Sinterizagao Maqylna de TMN 03:52 04:14 00:22 setor do resfriador YRICARDO
Sinter P .
de sinter.
12/08/2016
Méquina de TMN M-
Sinterizagao ginter p 07:04 07:09 00:05 TRAVAMENTO PAULOLUC
DO RESFRIADOR
13/08/2016
- E- Indicagéo falsa
Sinterizagso ~ Maquina de TN 00.05 00:15 00:10 derodasoltado  YRICARDO
Sinter P )
resfriador.
L E- Indicagéo falsa
Sinterizagao Maqylna de TMN 21:18 21:27 00:09 de roda solta do MARCOCH
Sinter P .
resfriador.
23/08/2016
- M- Levantar setor
Sinterizagéo Maqyma de TMN 13:01 13:09 00:08 do resfriador com muriloju
Sinter P
roda solta.
24/08/2016
Sinterizagao Maqylna de TMN 16:45 20:55 04:10 M- Travgmemo valdirfr
Sinter P do resfriador.
S M - Ajustar
Sinterizagao Maqylna de TMN 21:42 22:29 00:47 catraca no setor valdirfr
Sinter P -
do resfriador.
M -
. . = Méaquina de TMN . . . Descarrilhamento
Sinterizagao Sinter p 23:24 00:00 00:36 do setor 26 do MARCOCH
resfriador.
25/08/2016
M -
. - Maquina de TMN . . . Descarrilhamento
Sinterizagéo Sinter p 00:00 00:06 00:06 do setor 26 do MARCOCH
resfriador.
29/08/2016
P M- Roda solta no
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN - 53:04 2313 00:09 setor 31 do PSANTOS
Sinter P )
resfriador.
14/09/2016
M- Parada para
Lo troca da roda do
Sinterizagéo Maguina de TMN 13:30 16:00 02:30 resfriador e troca  PAULOLUC
Sinter P
do rolo de encosto
da S-201.
M- Parada para
Magquina de TMN troca da roda do
Sinterizacdo q 16:00 16:37 00:37 resfriador e troca  PAULOLUC
Sinter P
do rolo de encosto
da S-201.
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19/09/2016
- M- Levantar setor
Sinterizagao Maqylna de TMN 12:55 13:00 00:05 16 do resfriador muriloju
Sinter P
com roda solta.
- M- Levantar setor
Sinterizagao Mag?r:rt'n;de T’\;N 13:34 13:42 00:08 16 do resfriador muriloju
com roda solta.
10/10/2016
Lo M- sub
Sinterizagao Maqylna de TMN 11:51 12:06 00:15 velocidade no PAULOLUC
Sinter P -
resfriador
Lo E - Sensor de sub
Sinterizagao Maqylna de TMN 20:10 20:24 00:14 velocidade do valdirfr
Sinter P ’
resfriador.
- M - Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 21:54 22:05 00:11 catraca no setor valdirfr
Sinter P .
53 do resfriador.
11/10/2016
- M - Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 05:30 05:35 00:05 catraca no setor MARCOCH
Sinter P .
28 do resfriador.
20/11/2016
Lo M- Travamento do
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 4557 1600 00:03 resfriador devido ~ PSANTOS
Sinter P
roda solta.
- M- Travamento do
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN " 16:00 16:05 00:05 resfriador devido ~ PAULOLUC
Sinter P
roda solta.
Méquina de TMN M- Travamento do
Sinterizagao aq 16:23 17:19 00:56 resfriador devido  PAULOLUC
Sinter P
roda solta.
03/12/2016
M- Roda solta
S lado interno do
Sinterizagso ~ “aquina de TMN 0120 0143 00:23 resfriador (setor ~ PSANTOS
Sinter P
n°43 levantado
com catraca).
07/12/2016
M- Travamento do
- resfriador devido
Sinterizagao Maqylna de TMN 16:39 19:28 02:49 alguns setores luizps
Sinter P =
nao esta
descarregando.
M- Travamento do
- resfriador devido
Sinterizagao Maqylna de TMN 20:40 21:30 00:50 alguns setores luizps
Sinter P =
nao esta
descarregando.
08/12/2016
P M - Travamento
Sinterizagao Maqylna de TMN 01:48 01:52 00:04 ou roda solta do valdirfr
Sinter P )
resfriador.
10/12/2016
M-Travamento do
Magquina de TMN resfriador devido
Sinterizacéo ; 03:10 04:16 01:06 roda solta que ja  PAULOLUC
Sinter P
estava dentro da
calha lado interno.
25/12/2016
Lo E - Vérias paradas
Sinterizago Mag%“”a de TMN 5639 06:44  00:05 por Roda soltado  WIGOR
inter P .
Resfriador.
27/12/2016
M- Avaliar roda
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1544 1548  00:04 soltanaparte  yp-ARpO
Sinter P externa do
resfriador.
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Sinterizacdo ~ Maquina de TMN 1613 1625 00:12 resfriador, setor ~ YRICARDO
Sinter P 29
31/12/2016
P M- Roda solta
Sinterizagao Mag?r:rt'n;de T’\;N 07:12 07:27 00:15 lado externo do PSANTOS
resfriador.
08/01/2017
Lo M - Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 14:51 15:02 00:11 catraca no setor MARCOCH
Sinter P .
35 do resfriador.
09/01/2017
M-Indicacgéo falsa
Méquina de TMN de travamento e
Sinterizagao aq 04:06 04:11 00:05 roda solta do PAULOLUC
Sinter P .
resfriador lado
interno.
L M - Travamento
Sinterizagéo Maqylna de TMN 10:25 10:30 00:05 ou roda solta do valdirfr
Sinter P )
resfriador.
M - Travamento /
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1953 19558 00:05 Roda solta do WIGOR
Sinter P Resfriador, alarme
falso.
11/01/2017
E-Indicacéo falsa
Sinterizacio ~ Maquina de TMN  59.09 09:22 00:13 derodacaidano ) o yc
Sinter P resfriador lado
interno.
P E - Travamento
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 4920 19:39  00:19 ourodasoltado  WIGOR
Sinter P -
resfriador.
12/01/2017
L. E - Indicagéo falsa
Sinterizagao Maqylna de TMN 00:16 00:25 00:09 de roda solta no WIGOR
Sinter P .
Resfriador.
E - Devido
constantes
paradas de
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN " 00:34 0052 00:18 Maquina porroda 505
Sinter P solta do
Resfriador, o silo
Intermediario
Engaiolou.
S M - Indicagéo de
Sinterizagao Maqylna de TMN 17:20 17:24 00:04 roda solta no valdirfr
Sinter P .
resfriador.
19/01/2017
Sinterizaco ~ Maquina de TMN 1346 1450 0143 M-Travamento e
Sinter P do resfriador.
- M - Colocar
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 5156 22:02  00:06 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P .
16 do resfriador.
20/01/2017
Lo M- Esvaziar setor
Sinterizaco ~ Maquina de TMN " 03.06 03:16 00:10 numero 11do  PSANTOS
Sinter P h
resfriador.
M- Colocar
Sinterizagio ~ “@aquina de TMN 5396 03:45 00:19 catracano eixodo o aNTog
Sinter P setor numero 11
do resfriador.
S M - Indicagéo de
Sinterizacéo Maqylna de TMN 20:47 20:51 00:04 roda solta no valdirfr
Sinter P .
resfriador.
23/01/2017
Lo M - Indicagao
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 05.02 05:06 00:04 falsa de rodasolta ~ WIGOR
Sinter P :
do Resfriador.
P— M- Zerar setor
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1948 1122 00:04 nimero35do  PSANTOS
Sinter P h
resfriador.
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P nos setores do
Sinterizagao Mag?r:rt'n;de T’\;N 11:50 12:40 00:50 resfriador 35lado PSANTOS
interno e 11 lado
externo.
P M- Colocar roda
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1500 16:00 01:00 no setor nimero ~ PSANTOS
Sinter P -
11 do resfriador
Lo M-Colocar roda no
Sinterizagao Maqylna de TMN 16:00 17:03 01:03 setor numero 11 ~ PAULOLUC
Sinter P -
do resfriador.
25/01/2017
Lo M - Indicagéo de
Sinterizagao Maqylna de TMN 02:00 02:03 00:03 roda solta no valdirfr
Sinter P .
resfriador.
27/01/2017
Magquina de Retirar catracas
Sinterizagéo Sinter TPPM 08:55 09:20 00:25 dos setores MARCOCH
resfriador.
Sinterizaggo ~ Maquina de TPPM 09:48 10:05 00:17 Posicionar setores  \\ApcocH
Sinter do resfriador.
Lo Colocar rodas nos
Sinterizagao Mag;ﬁ?;de TPPM 10:25 13:36 03:11 setores do MARCOCH
resfriador.
Lo M - Colocar
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN - 50.29 20:36  00:07 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P .
11 do resfriador.
03/02/2017
- M - Indicagéo de
Sinterizagéo Maqylna de TMN 04:50 04:54 00:04 roda solta no valdirfr
Sinter P .
resfriador.
11/02/2017
- M - Roda solta do
Sinterizagao Maqylna de TMN 05:00 05:05 00:05 setor 46 do valdirfr
Sinter P )
resfriador.
Lo M- Esvaziar setor
Sinterizacio ~ Maquina de TMN  59.35 09:40  00:05 n° 46 do PSANTOS
Sinter P A
resfriador.
M- Colocar
S . Méaquina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizagao Sinter P 10:10 10:35 00:25 %46 lado externo PSANTOS
do resfriador.
16/02/2017
P Méaquina de TMN . . . M - Zerar setor n° .
Sinterizagao Sinter P 09:45 09:53 00:08 02 do resfriador valdirfr
S M - Colocar
Sinterizacéo Mag?':?;de T’\;N 10:20 10:37 00:17 catraca no setor valdirfr
02 do resfriador.
17/02/2017
Sinterizaco ~ Maquina de TMN  og:56 09:32  00:36 M- Zerasetores o) o) yc
Sinter P do resfriador.
- M- Trocar roda do
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1002 12119 0217 setor do PAULOLUC
Sinter P -
resfriador.
19/02/2017
. o Maquina de TMN . . . M - Travamento
Sinterizagao Sinter P 05:58 06:09 00:11 do resfriador. WIGOR
M -
. o Maquina de TMN . . . Descarrilhamento
Sinterizagao Sinter P 06:09 08:00 01:51 dos setores 40 e PAULOLUC
41 do resfriador.
M -
Sinterizago ~ Maquina de TMN " 08.00 16:00 08:00 Descarrithamento ;) ) ¢
Sinter P dos setores 40 e
41 do resfriador.
M -
. - Maquina de TMN X . X Descarrilhamento .
Sinterizagao Sinter P 16:00 18:50 02:50 dos setor 40 e 41 valdirfr
do resfriador.
20/02/2017
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M-TRAVAMENTO
Sinterizacdo ~ MAaquina de TMN 1909 15:38  04:09 DOSETOR42  pauLoLuc
Sinter P DO
RESFRIADOR.
21/02/2017
Lo M - Falha de roda
Sinterizagao Maqylna de TMN 02:00 02:04 00:04 solta interna valdirfr
Sinter P ;
resfriador.
22/02/2017
Sinterizacio ~ Maquinade TMN 1709 17:13  00:04 Falhaderoda — ,on\rog
Sinter P solta do resfriador.
28/02/2017
- M - Indicagédo de
Sinterizagéo Maqylna de TMN 22:00 22:04 00:04 roda solta no valdirfr
Sinter P .
resfriador.
01/03/2017
M - Colocar
Lo catraca no setor
Sinterizag&o Magi”[:’t‘:rde T'\;N 02:00 02:08 00:08 32 do Resfriador  WIGOR
que esta com a
roda solta.
Lo M - Roda solta do
Sinterizagao ~ Maguina de TMN " 06:03 06:08  00:05 Resfriador, lado ~ WIGOR
Sinter P -
interno.
- M- Roda solta no
Sinterizagéo Mag::g?;de T’\;N 14:30 14:37 00:07 resfriador lado PSANTOS
interno
02/03/2017
L. M - Roda solta do
Sinterizagao Maqylna de TMN 05:00 05:07 00:07 resfriador lado valdirfr
Sinter P )
interno.
P— M- ZERAR
Sinterizagéo Mag?{:?:r de ™N " 09:38 09553 00115 SETORESDO  PAULOLUC
RESFRIADOR.
06/03/2017
M-Falha no
inversor de
frequéncia devido
roda ter caido
sobre o eletroduto
. - Maquina de TMN . . . de alimentagéo do
Sinterizagao Sinter P 01:28 01:38 00:10 motor sul do PAULOLUC
resfriador e
causado curto
circuito nos cabos
de alimentagéo do
motor.
L M - Testar catraca
Sinterizagao Maqylna de TMN 10:48 10:54 00:06 no setor 12 do valdirfr
Sinter P -
resfriador.
- M - Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 11:56 12:06 00:10 catraca no setor valdirfr
Sinter P .
12 do resfriador.
M - Falha de roda
. o Maquina de TMN . . . solta do
Sinterizagao Sinter P 23:10 23:15 00:05 Resfriador lado WIGOR
externo.
07/03/2017
Lo M- Roda solta no
Sinterizagéo Mag}‘r:?:r de ™N 0645 06:50 00:05 resfriador lado ~ PSANTOS
externo.
M - Parada
devido roda caida
Sinterizagio ~ Maquina de TMN 1926 11:35  00:09 sobre a tubulagdo it
Sinter P de cabo do motor
lado sul do
resfriador.
08/03/2017
P M- Roda solta no
Sinterizago Mag}‘r:?:r de T’\;N 01552 02:05 00:13 resfriador lado ~ PSANTOS
interno e externo.
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Sinterizacio ~ Maquina de TMN 5330 23:34  00:04 M-Rodasoltano g
Sinter P resfriador.
09/03/2017
. o Mé&quina de TMN . . . M - Falha de roda
Sinterizagao Sinter p 06:20 06:25 00:05 solta no resfriador. MARCOCH
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 5300 23:06 00:06 M-Falhaderoda 45
Sinter P solta no resfriador.
10/03/2017
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 4715 07:25 00:10 M- Falhaderoda ) \gcocH
Sinter P solta no resfriador.
Sinterizacdo ~ MAaquina de TN 1030 10:35 00:05 M-Rodasoltado o)\ rog
Sinter P resfriador.
M- Colocar
. - Maquina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizag&o Sinter ) 16:02 16:12 00:10 e 46 do PSANTOS
resfriador.
11/03/2017
. - Maquina de TMN . . X M- Roda solta no
Sinterizagé@o Sinter P 12:00 12:03 00:03 resfriador. PSANTOS
12/03/2017
. - Maquina de TMN . . X M -Roda solta no .
Sinterizacé@o Sinter P 05:00 05:03 00:03 resfriador. valdirfr
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1920 1127 00:07 M-Rodasoltado  pgp\rog
Sinter P resfriador.
13/03/2017
Sinterizacio ~ MAaquina de TN 0200 0212 00:12 M-Rodasoltano i
Sinter P resfriador.
- M - Falha de roda
Sinterizagao Maqylna de TMN 14:30 14:34 00:04 solta do WIGOR
Sinter P -
Resfriador.
- M - Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 14:49 15:.01 00:12 catraca no setor WIGOR
Sinter P ;
37 do Resfriador.
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1945 19550 00:05 M-Rodasoltano  ogp\rog
Sinter P resfriador.
14/03/2017
S M - Falha de Roda
Sinterizagso ~ Maquina de TMN 1430 14:35 00:05 Solta do WIGOR
Sinter P :
Resfriador.
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 56030 20:35  00:05 M-Rodasoltano  pgp\rog
Sinter P resfriador.
15/03/2017
Sinterizagdo ~ Maquina de TMN 14:00 14:03  00:03 M -Rodasolda g
Sinter P no resfriador.
. M - Falha de roda
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 5555 22559 00:04 solta do WIGOR
Sinter P ’
Resfriador
16/03/2017
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 0405 04:10 00:05 M-Rodasoltano  og)\rog
Sinter P resfriador.
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1400 14:04 00:04 M-Rodasoltano .y
Sinter P resfriador.
17/03/2017
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 0440 04:45 00:05 M-Rodasoltano  oq)\rog
Sinter P resfriador.
Sinterizacdo Maqylna de TMN 21:00 21:04 00:04 M- Roda solta no valdirfr
Sinter P resfriador.
18/03/2017
. - Mé&quina de TMN . . . M - Falha de roda
Sinterizagao Sinter p 07:10 07:14 00:04 solta no resfriador. MARCOCH
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Sinterizag&o Magi“[:'t‘:rde T'\gN 15:00 15:05 00:05 RODA SOLTANO PAULOLUC
RESFRIADOR.
. o Mé&quina de TMN X X X M - Falha de roda .
Sinterizagao Sinter p 21:00 21:04 00:04 solta no resfriador. valdirfr
19/03/2017
Sinterizacio ~ Maquina de TN 5750 07:55 00:05 M- Falhaderoda ) \pcocH
Sinter P solta no resfriador.
- M-FALHA DE
Sinterizago Mag?{:’t‘:rde ™N 1505 1500 00:05 RODA SOLTANO PAULOLUC
RESFRIADOR.
Sinterizaco ~ Maquina de TMN 1646 16:49 00:03 M-Falhaderoda g
Sinter P solta no resfriador.
20/03/2017
Sinterizacio ~ Maquina de TMN " 06:35 06:38  00:03 M- Falhaderoda \\\peocn
Sinter P solta no resfriador.
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1445 14550 00:05 M-Rodasoltano  pgpnrog
Sinter P resfriador.
21/03/2017
Sinterizagéo Maqylna de TMN 02:00 02:10 00:10 M- Falha de. roda valdirfr
Sinter P solta no resfriador.
. - Maquina de TMN . . . M- roda solta no
Sinterizagao Sinter ) 11:40 11:50 00:10 resfriador. PSANTOS
. - Maquina de TMN . . . M- zerar setor N°
Sinterizagao Sinter ) 12:30 12:42 00:12 13 do resfriador. PSANTOS
Lo M- Colocar
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1546 13.00 00:14 catraca no setor  PSANTOS
Sinter P .
13 do resfriador.
23/03/2017
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1835 18:40 00:05 M-Roda caidado g )\rog
Sinter P resfriador.
24/03/2017
Sinterizaco ~ Maquina de TMN " 06:03 06:09 00:06 M-Roda solta no o5y o yc
Sinter P resfriador.
Sinterizagéo Maquina de TMN 1408 1411 00:03 M - Falha de roda valdirfr
Sinter P solta no resfriador.
25/03/2017
. - Maquina de TMN . . . M- roda solta no
Sinterizagé@o Sinter P 04:50 04:55 00:05 resfriador. PSANTOS
Sinterizagao Maqylna de TMN 15:00 15:05 00:05 M - Falha de_ roda valdirfr
Sinter P solta no resfriador.
P M - Colocar
Sinterizagéo Maqylna de TMN 20:18 20:40 00:22 catraca no setor muriloju
Sinter P A
do resfriador.
Sinterizagdo ~ Maquina de TMN - 23:25 23:30  00:05 M-Falhaderoda ,\po6ch
Sinter P solta no resfriador.
26/03/2017
Sinterizaco ~ Maquina de TMN " 05.20 05:25 00:05 M- Falhaderoda o )\rog
Sinter P solta do resfriador.
S Maquina de TMN . . . M - Falha de roda i
Sinterizagao Sinter P 14:00 14:07 00:07 solta no resfriador. valdirfr
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 5330 23:37  00:07 M- Falhaderoda ,\pooch
Sinter P solta no resfriador.
27/03/2017
S M- Falha de roda
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN 6315 03:20 0005 caida do PSANTOS
Sinter P '
resfriador.
28/03/2017
Sinterizaco ~ Maquina de TMN 0430 04:35 00:05 M- Falha de roda ,\peoch
Sinter P solta no resfriador.
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30/03/2017
Sinterizacio ~ Maquina de TMN " 06:00 06:03 00:03 M-Falhaderoda g
Sinter P solta no resfriador.
02/04/2017
. o Mé&quina de TMN . . . Roda solta no
Sinterizagao Sinter p 05:14 05:20 00:06 resfriador. PAULOLUC
03/04/2017
. o Mé&quina de TMN X X . RODA SOLTA NO
Sinterizagé@o Sinter p 06:33 06:38 00:05 RESERIADOR. PAULOLUC
Lo M- Roda solta no
Sinterizagao Mag?r:?;de T'\;N 10:39 10:44 00:05 resfriador. (10 muriloju
paradas)
05/04/2017
. . Maquina de TMN . . X M- Falha de roda
Sinterizagé@o Sinter P 03:40 03:45 00:05 solta no resfriador. PSANTOS
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1518 15225 00:07 M-Falhaderoda o, o yc
Sinter P solta no resfriador.
M- parada por
- Méaquina de TMN . . . roda solta no -
Sinterizagéo Sinter P 20:49 20:56 00:07 resfriador( 14 muriloju
paradas)
06/04/2017
Sinterizacio ~ Maquina de TMN " 06:30 06:35 00:05 M- Falhade roda ,\peoch
Sinter P solta no resfriador.
. o Méaquina de TMN . . . M- Posicionar
Sinterizagao Sinter P 13:43 13:50 00:07 roda do setor 27. PAULOLUC
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1400 1407 00:07 M-Falhaderoda . ) o ¢
Sinter P solta no resfriador.
. . = Méaquina de TMN . . . M-Trocar roda 27e
Sinterizagé@o Sinter p 14:37 16:00 01:23 33 do resfriador. PAULOLUC
. . Maquina de TMN . . . M-Trocar roda 27e .
Sinterizagao Sinter p 16:00 16:37 00:37 33 do resfriador. muriloju
20/04/2017
M - Soldar suporte
Sinterizaco ~ Maquina de TMN 1426 14:45 00:19 na roda do MARCOCH
Sinter P resfriador e trocar
rolete na M205.
21/04/2017
M- Soldar suporte
Lo na roda do
Sinterizagéo Maqylna de TMN 11:20 12:22 01:02 resfriador e muriloju
Sinter P
suspender o setor
39.
23/04/2017
Lo M- Suspender o
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1007 1048 00:21 setor 34 do muriloju
Sinter P )
resfriador.
25/04/2017
M -
. o Maquina de TMN . . . Descarrilhamento
Sinterizagao Sinter P 02:17 08:00 05:43 do setor 01 do MARCOCH
resfriador.
M-
Sinterizagao ~ Maquina de TMN " 0g:00 09:54 01:54 Descarrilhamento 5 o yc
Sinter P do setor n°1 do
resfriador.
28/04/2017
- M- Suspender o
Sinterizagao Maqylna de TMN 06:24 06:41 00:17 setor 34 que muriloju
Sinter P
perdeu a roda.
03/05/2017
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P M-Colocar catraca
Sinterizacdo ~ Maquina de TMN 1936 1154 00:18 nosetor N50 do  PAULOLUC
Sinter P ;
resfriador.
04/05/2017
M-COLOCAR
CATRACA NO
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1930 1156 00:26 SETORNUMERO ) o1 uc
Sinter P 9 DO
RESFRIADOR
LADO EXTERNO.
M - Colocar
L catraca no setor
Sinterizago Maglf‘r:'t‘; de T’\;N 22:00 22:07 00:07 n° 09 do valdirfr
resfriador lado
interno.
09/05/2017
- M - Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 14:17 14:42 00:25 catraca no setor MARCOCH
Sinter P -
do resfriador.
- M- Colocar
Sinterizagao Maqylna de TMN 15:44 16:00 00:16 catraca no setor MARCOCH
Sinter P .
52 do resfriador.
Lo M- Colocar
Sinterizacgo ~ Maquina de TN 1600 16:02 00:02 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P .
52 do resfriador.
10/05/2017
M - Colocar
. o Maquina de TMN . . X catraca no setor .
Sinterizagao Sinter P 14:11 14:30 00:19 n° 09 do valdirfr
resfriador.
17/05/2017
M- Zerar setor n°
. - Maquina de TMN . . . 40 do resfriador
Sinterizagé@o Sinter ) 22:34 22:40 00:06 para colocar YRICARDO
catraca.
M- Colocar
. . = Méaquina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizagé@o Sinter p 23:21 23:41 00:20 ne 40 do resfriador YRICARDO
de sinter.
28/05/2017
M- Colocar
. . ~ Méaquina de TMN . . X catraca no setor .
Sinterizagao Sinter p 00:40 00:50 00:10 N° 05 do luizps
resfriador.
M - Colocar
P Méaquina de TMN . . . catraca no setor .
Sinterizagao Sinter P 19:24 19:40 00:16 n° 02 do resfriador valdirfr
lado externo.
07/06/2017
Lo M - Trocar roda do
Sinterizagdo ~ Maquina de TMN " 15:03 16:00  00:57 setorn°40do  MARCOCH
Sinter P .
resfriador.
- M - Trocar roda do
Sinterizagao ~ MAaquina de TMN " 16:00 16:00 00:09 setorn°40do  MARCOCH
Sinter P )
resfriador.
08/06/2017
. . = Maquina de TMN X X X M - Zerar setor n® .
Sinterizagao Sinter P 13:29 13:36 00:07 06 do resfriador. valdirfr
11/06/2017
- M- Colocar
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1422 14336 00:14 catraca no setor  PAULOLUC
Sinter P .
15 do resfriador.
09/08/2017
P M - Colocar
Sinterizacdo Mag?r:?;de T’\;N 12:15 12:27 00:12 catraca no setor  MARCOCH
17 do resfriador.
M - Troca de
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1535 1540 00:08 rolete naR204e )\ ponoy
Sinter P reposicionar
catraca no
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.................................................... s
12/08/2017
P M - Roda solta no
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1545 1244 00:29 setor 10 do valdirfr
Sinter P )
resfriador.
21/08/2017
P Colocar catraca
Sinterizagao Mag?r:::-}arde TI\SN 12:23 12:29 00:06 no setor 37 do valdirfr
resfriador
15/09/2017
Lo M - Colocar
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 4456 1520 00:24 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P .
34 do resfriador.
16/09/2017
M - Colocar
S s Méaquina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizagéo Sinter P 01:24 01:51 00:27 do resfriador N° PAULOLUC
45
25/09/2017
Lo M - Colocar
Sinterizaggo ~ Maquina de TMN 1543 1256 00:13 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P .
28 do resfriador.
26/09/2017
M - Colocar
A catraca no setor
Sinterizago Maglfﬂ?:r de TN 1225 1308 0043 32 do resfriadore  MARCOCH
trocar guias
laterais na S201.
17/10/2017
Lo M- Repor catraca
Sinterizagao Maqylna de TMN 12:21 12:35 00:14 no setor 24 do muriloju
Sinter P :
resfriador.
18/10/2017
P— M- Repor catraca
Sinterizagao Maqylna de TMN 17:44 17:54 00:10 do setor 24 do muriloju
Sinter P -
resfriador.
24/10/2017
M- Colocar
. . Maquina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizag@o Sinter ) 17:25 17:46 00:21 N° 24 do YRICARDO
resfriador.
26/10/2017
Lo M - Colocar
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1948 2021 00:33 catraca no setor  MARCOCH
Sinter P .
30 do resfriador.
10/11/2017
P M - Colocar
Sinterizagéo Maqyma de TMN 09:35 09:47 00:12 catraca no setor 4 MARCOCH
Sinter P .
do resfriador.
07/12/2017
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN 1036 10555 00:19 M-Soldarrodado g )\rog
Sinter P resfriador.
26/12/2017
Lo M-Colocar catraca
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1533 1243 00:10 nosetorn18do  PAULOLUC
Sinter P .
resfriador
01/03/2018
P M - Posicionar
Sinterizacdo Maqylna de TMN 10:05 10:28 00:23 catraca e zeraro  MARCOCH
Sinter P
setor 25 do




50

resfriador.
P M - Trocar roda do
Sinterizacdo ~ MAaquina de TMN 1906 1248 01:42 setor 25 do MARCOCH
Sinter P )
resfriador.
03/04/2018
M- Colocar
. . ~ Mé&quina de TMN . . . catraca no setor
Sinterizagéo Sinter p 01:55 02:14 00:19 n° 11 do PSANTOS
resfriador.
08/04/2018
M- Colocar
. . ~ Maquina de TMN X X X catraca na roda .
Sinterizagao Sinter P 17:25 17:38 00:13 do setor do luizps
resfriador N° 11
13/04/2018
M - Colocar
. - Maquina de TMN . . . catraca na roda .
Sinterizagao Sinter P 20:20 20:30 00:10 do setor 42 do valdirfr
resfriador.
17/04/2018
M - Retirar roda
- solta do setor do
Sinterizagao Maql:Jlna de TMN 00:50 00:54 00:04 resfriado préximo valdirfr
Sinter P -
a calha da esteira
metalica.
27/04/2018
Lo M-Colocar catraca
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1450 1457 00:07 na roda do setorn  PAULOLUC
Sinter P ;
6 do resfriador.
28/04/2018
M-Retirar roda do
. . ~ Méaquina de TMN . . . resfriador na calha
Sinterizagao Sinter P 09:11 09:32 00:21 da s 201 pra S PAULOLUC
202.
M-Retirar 2 roda
Lo do resfriador na
Sinterizagao Mag?r:?:rde T’\;N 11:40 11:50 00:10 calha do silo de PAULOLUC
descarga pra
esteira metalica.
08/05/2018
- M - Soldar roda do
Sinterizagao Maqylna de TMN 01:22 01:46 00:24 setor 39 do MARCOCH
Sinter P )
resfriador.
21/05/2018
Sinterizag&o Mag}‘r:’t‘;de TL  06:08 08:00 01:52 Reforma. valdirfr
Sinterizag&o Mag;‘r:’t‘;de TL 0800 16:00 08:00 Reforma. valdirfr
Sinterizagéo Mag?r:‘t‘; de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
22/05/2018
Sinterizagdo Maglf‘r:?:r de TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr
Sinterizagdo Mag}‘r:?:r de TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr
Sinterizagdo Mag}‘r:?:r de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
23/05/2018
Sinterizacdo Mag?r:?;de TL 00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr
Sinterizacdo Mag?r:rt?rde TL 08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr
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Sinter

Sinterizagdo Maglf‘r:'t‘;de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
24/05/2018

Sinterizagdo Mag?{:'t‘:rde TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizago Mag?:t‘:rde TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizago Mag?:t‘:rde TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
25/05/2018

Sinterizag&o Maglf‘r:'t‘;de TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagéo Magi”r:’t‘;de TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagéo Magi”r:’t‘;de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
26/05/2018

Sinterizagdo Mag?{:?:rde TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagdo Mag?{:?:rde TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizago Mag?{:?:rde TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
27/05/2018

Sinterizagdo Magi”r:’t‘;de TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagéo Mag?r:’t‘;de TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagéo Mag?r:’t‘;de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
28/05/2018

Sinterizagdo Mag?{:?:rde TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizag&o Mag?{:?:rde TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagdo Mag?{:?:rde TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
29/05/2018

Sinterizagdo Mag?r:’t‘;de TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagéo Mag;‘r:’t‘;de TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagéo Mag;‘r:’t‘;de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
30/05/2018

Sinterizagdo Maglf‘r:?:rde TL  00:00 08:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagdo Maglf‘r:?:rde TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizagdo Maglf‘r:?:rde TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
31/05/2018

Sinterizacdo Mag?r:rtg:lrde TL 00:00 08:00 08:00 Reforma valdirfr

Sinterizag&o Mag?r:’t‘:rde TL  08:00 16:00 08:00 Reforma. valdirfr

Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Reforma. valdirfr
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01/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamento de g pNTog
Sinter parada.
. . ~ Mé&quina de . . . Prolongamento de
Sinterizagao Sinter TL 08:00 16:00 08:00 parada. PSANTOS
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de ) AgcocH
Sinter parada.
02/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamentode g \NTOg
Sinter parada.
Sinterizacdo ~ MAaquina de TL  08:00 16:00 08:00 Prolongamento de 5\ Tog
Sinter parada.
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de  ,\pocH
Sinter parada.
03/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamentode o0,
Sinter parada.
Sinterizagio ~ MAaquina de TL  08:00 16:00 08:00 Prolongamento de 555\ Tog
Sinter parada.
Sinterizaggo ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de ) \pocH
Sinter parada.
04/06/2018
Sinterizagéo Maqymade TL 00:00 08:00 08:00 Prolongamento de muriloju
Sinter parada.
. - Maquina de . . . Prolongamento de .
Sinterizacé@o Sinter TL 08:00 16:00 08:00 parada. valdirfr
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de ;o ocH
Sinter parada.
05/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamento de \;\pocH
Sinter parada.
Sinterizacio ~ Maquina de TL  08:00 16:00 08:00 Prolongamento de iy
Sinter parada.
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de \;\pocH
Sinter parada.
06/06/2018
Sinterizaco ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamento de ) \pocH
Sinter parada.
S Maquina de . . . Prolongamento de .
Sinterizagao Sinter TL 08:00 16:00 08:00 parada. muriloju
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de /\pocH
Sinter parada.
07/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamento de \/\pocH
Sinter parada.
Sinterizacio ~ MAaquina de TL  08:00 16:00 08:00 Prolongamento de o,
Sinter parada.
Sinterizagdo ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamento de )\ pcocH
Sinter parada.
08/06/2018
Sinterizagdo ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 Prolongamento de \\\pcocH
Sinter parada.
Sinterizaggo ~ Maquina de TL  08:00 16:00 08:00 Prolongamento de ) pcocH
Sinter ’ ’ ’ parada.
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 Prolongamentode o0,
Sinter parada.
09/06/2018
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Sinterizaco ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 p Prolongamentode \\50p
Sinter Parada.
. . ~ Mé&quina de . . . Prolongamento de
Sinterizagao Sinter TL 08:00 16:00 08:00 C Parada. MARCOCH
Sinterizacio ~ Maquina de TL  16:00 00:00 08:00 A Prolongamentode \\56p
Sinter Parada.
10/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 p Prolongamentode \\50p
Sinter Parada.
Sinterizacio ~ Maquina de TL  08:00 16:00 08:00 ¢  Prolongamentode \\rpeocH
Sinter Parada.
Sinterizacio ~ MAaquina de TL  16:00 00:00 08:00 A  Prolongamentode \\pcocH
Sinter Parada.
11/06/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TL  00:00 08:00 08:00 p Prolongamentode —\\-np
Sinter Parada.
Sinterizagio ~ MAaquina de TL  08:00 16:00 08:00 ¢  Prolongamentode \\,peocH
Sinter Parada.
Sinterizacio ~ Maquina de TL 1600 1621 00:21 g  Prolongamentode ) pcocy
Sinter Parada.
01/08/2018
Sinterizacio ~ Maquina de TMN 1842 2058 02:16 p  M-Travamento g
Sinter P do resfriador.
03/08/2018
Sinterizacio ~ MAaquina de TMN - 5002 2101 o119 A M-Resfriador 5\ ;) o1 uc
Sinter P patinando.
0410812018
Sinterizaco ~ Maquina de TMN  05:37 07:00 01:23 D M - Resfriador valdirfr
Sinter P patinando.
08/10/2018
L. M - Travar a roda
Sinterizagao Mag?r:?:rde T’\;N 15:30 15:48 00:18 B do carro 43 do MARCOCH
resfriador.

Fonte: Dados da pesquisa (2018)



