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RESUMO

Os avangos tecnologicos estdo presentes nas diversas atividades e métodos
construtivos da induastria da construcédo civil, A inovacdo que é perseguida pelas
empresas que objetivam lucros no resultado final de seus processos esta
relacionada ao avanco tecnoldgico continuo e a um gerenciamento da qualidade e
produtividade. Para alcangar aos objetivos propostos, foi realizado um levantamento
de informacbes, com base em estudos bibliograficos e na observacédo e descricao
do processo de beneficiamento de aco na empresa Manchester. Tendo em vista
descrever os processos construtivos. Foi considerado no estudo a descricdo das
etapas do processo, maquinas e equipamentos utilizados, corte e dobra do aco,
montagem das armaduras, processo tecnoldgico adotado com solda na ligacéo das
armaduras industrializada e valor ndo mensurado do beneficio da inovacao.
Fazendo uma analise da descricdo da forma que nasce o corte e dobra e armadura
pronta soldada, pode-se ratificar que o processo industrializado tem um grande
diferencial em relacdo ao processo artesanal hora antes utilizados em grande escala
nos canteiros de obras civis. Apesar do resultado favoravel a industrializacdo que
esta relacionada com uma economia de valores, ainda assim existe dificuldade para
mensurar 0s ativos intangiveis que para 0s processos analisados estdo relacionados

entre a reducao de tempo, seguranca e qualidade na execucéo da obra.
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1. INTRODUCAO

Uma parte da evolucdo do método construtivo foi o surgimento do sistema de corte
e dobra de aco industrializado fora do canteiro de obras originada na Espanha na
década de 70, e adotada no Brasil pelos grupos Gerdau e Belgo no final da década
de 80 (INSTITUTO ACO BRASIL, 2007). Segundo informacdo da Belgo, 43 % das
construtoras ja estdo utilizando esse sistema. Com o objetivo de dispensar a
preparacdo manual das armac¢des no canteiro de obras, esta tecnologia tem como
beneficio reduzir o desperdicio, que nas praticas convencionais pode chegar a 15
%, proporcionando maior produtividade, economia de custos e qualidade, conforme
Felicio (2012).

Os percentuais indicam que ainda existe uma grande fatia do mercado para aderir
ao sistema de corte e dobra de aco e somado a um percentual ainda mais elevado
considerando que mais de 88% das construtoras ainda preparam as Armaduras no

préprio canteiro, conforme Chaim (2001).

A Construcao Civil tem sido classificada como sendo atrasada, se comparada com
outros setores da industria brasileira. A mesma é costumeiramente caracterizada
pelos seus elevados custos na oferta do produto, com altos indices de desperdicio,

adocao de mé&o-de-obra pouco qualificada e sem motivacao para melhoria continua.

Apéds a Construcdo Civil comecgar seu ciclo evolutivo, deu inicio a necessidade de
inovacdo de processos executivos ou industrializados, sendo estes dois itens os
responsaveis pelo sucesso da grande maioria das empresas do setor de construgédo
civil. A necessidade de adotar inovacdes nos processos vem do constante avanco
na tecnologia e da necessidade das empresas de aumento de produtividade,
reducdo de custos e melhor aproveitamento da méo de obra, com o investimento de

baixo custo. Sonho de todo empresario frente a concorréncia acirrada do mercado.

Como hoje a perda percebida na construcdo civil estd presente em grande parcela

na mao-de-obra pouco qualificada e nos desperdicios de materiais, se tornaram



ambos os pontos de grandes oportunidades de melhoria influenciando no custo total
da obra. O presente trabalho se prop&e a descrever o processo de corte e dobra de
aco e armadura pronta soldada, numa empresa beneficiadora de ago para a

Construcéao Civil.



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Descricao e analise do processo construtivo referente 0 método de corte e dobra de

aco industrializado com armadura pronta soldada.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
Foi considerado no estudo descricdo das etapas do processo, maquinas e
equipamentos utilizados, corte e dobra do acgo, processo tecnoldgico adotado com
solda na ligacdo das armaduras industrializada e valor ndo mensurado do beneficio
da inovacgéao

a)Realizar a descrigéo das etapas do processo;

b) Descrever as maquinas e equipamentos utilizados;

c) Descrever o processo tecnoldgico na execucdo de armadura pronta

soldada;



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Descri¢ao do processo Industrializado

3.1.2 Empresa beneficiadora de aco

3.1.3 A Manchester

A Manchester Comércio, objeto de estudo deste trabalho, através de suas Unidades
Estratégicas de Negoécio, atua, desde 1991, no mercado de Construcdo Civil,
oferecendo a seus clientes produtos e servigos de alto valor agregado, capitaneados
por colaboradores capacitados a oferecer um atendimento diferenciado e de

extrema agilidade.

Atualmente, a empresa atua nos segmentos de Distribuicdo (VergalhGes, Arames,
Pregos, Trelicas, Telas para Coluna e Telas Soldadas), Cercamento (Nylofor,
Gradilfor, Securifor, Rodofor, Pratica e Fortinet), Corte e Dobra e Pré-Montagem,
tendo sempre como objetivo a reducdo de perdas, o aumento da produtividade, a

diminuic&o dos custos e a racionalizagédo do canteiro de obras de seus clientes.

3.1.4 Capacidade Produtiva da Manchester

No que diz respeito ao Corte e Dobra de aco e armadura pronta soldada, o Belgo
Pronto Manchester esta capacitado a produzir até 6.500t/més e tem 0s processos
necessarios a realizacdo do produto planejados e desenvolvidos de forma a
satisfazer as diretrizes estabelecidas nos requisitos da NBR ISO 9001, que trata da

Politica e aos Objetivos da Qualidade.

O macro processo de armadura pronta soldada, tem uma produtividade instalada de
500 t/més sendo adotado rigoroso controle no processo de solda, submetido a
analise laboratoriais através de corpos de prova analisados anualmente nas

4



instalacbes da ArcelorMitall do Brasil, processo a ser detalhado nos proximos

capitulos.

3.2 O Belgo Pronto

Na busca de agregar valores a sua cadeia produtiva, a Belgo partiu para a avaliacao

do segmento de industrializacdo de produtos longos destinados a construcao civil.

Em 1995, com os controles das Usinas da Dedini em Piracicaba, Mendes Junior em
Juiz de Fora e da Cofavi em Vitoria, a Belgo lancou-se no mercado com a missao de

alcancar diretamente os consumidores da construgéo civil.

As Usinas buscaram a reengenharia de seus processos de acordo com a

necessidade dos consumidores.

O principal mercado sdo as construtoras que se caracterizam pelo consumo de
produtos ao longo das etapas de obras e estdo sujeitas as ofertas dos produtos
fracionados pelos grandes distribuidores da construgdo civil que atendem, em

tempo, hora e a qualquer peso, as demandas das obras.

Para atender a esse segmento seria necessario remodelar o processo de

atendimento da usina e entregar os produtos industrializados nas obras.

Em 1997, a empresa estruturou uma equipe de estudos que compreendesse 0
processo de industrializacdo de aco no Brasil e no exterior levantando dados através
de técnicas de modelo de gestdes de credenciados, equipamentos disponiveis,
assisténcia ao mercado e disponibilidade de atender os produtos demandados para

0 hovo segmento.

Dessa forma, a Belgo lancou-se no mercado em busca de parcerias que
resultassem num crescimento de mercado no segmento de corte e dobra em um

curto periodo de tempo.

A busca da parceria baseou-se no futuro do mercado dos distribuidores de aco

longo para a construcao civil. As usinas ja estavam se estruturando para concorrer
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com os grandes atacadistas através da implementacdo de centros avancados de
distribuicdo proprios, proximos ao mercado consumidor, em locais satélites, atravées
da venda direta ao varejo. Agora as empresas estdo buscando a agregacao de valor

pelo beneficiamento dos seus produtos.

A Belgo buscou parceiros solidos no mercado. Fez parcerias com grandes
distribuidores, que tivessem o perfil de investidores, tornando-os beneficiadores e

nao somente distribuidores tradicionais de produtos, os quais sdo denominados.

3.2.1 Credenciados.

E utilizada uma rede em todo o Brasil que comega com um armazém de matérias
primas (localizada nas instalacdes do fabricante ou fornecedor), o qual abastecera o
processo de manufatura. As operacfes de movimentacdo de materiais, anélise dos
projetos das obras, engenharia da producéo, beneficiamento do produto e entrega

fica a cargo do parceiro.

A Belgo implementou os principios da “postergacao”, ou seja, produtos que entram
no estoque sdo beneficiados pelo Credenciado e saem dos estoques avancados ja

como produtos cortados e dobrados.

3.3 Vantagens do Ac¢o Industrializado

O sistema Belgo confere as obras diversos ganhos, como os citados a seguir:

3.3.1 Reducéo de perdas de aco

Com este sistema € possivel determinar o consumo final de aco no inicio da obra,

reduzindo perdas, ja que o consumo do aco é definido antecipadamente.



3.3.2 Reducéo de custos

Vocé pode abrir mao de equipamentos, ferramentas e bancadas para corte e dobra,
utilizando racionalmente a méo-de-obra, tendo economia de custos e eliminando o

desperdicio de aco.

3.3.3 Racionalizacao do canteiro de obras

Disponibiliza, para outros fins, o espaco utilizado para estoque de barras, instalagao

de equipamentos e bancadas para corte e dobra.

3.3.4 Construcéo otimizada

Tanto no armazenamento como na montagem dos elementos, o sistema agiliza a

identificac&o e a utilizacdo das pecas estruturais através da colocacao de etiquetas.

3.3.5 Aumento de produtividade

Com a substituicio dos métodos artesanais pela tecnologia de ponta vocé tem
pontualidade na entrega do aco cortado e dobrado e uma programacdo mais

adequada dos servicos de armacao e colocagao na férma.

3.3.6 Perfeito gerenciamento na execucgao de estruturas

Vocé programa as etapas estruturais da obra, de acordo com 0 cronograma
executivo e com datas de entrega definidas. Além disso, o sistema fornece
romaneios (documento ou procedimento de controle onde constam todos o0s
produtos com seus dados respectivos) detalhados a cada entrega, facilitando a

conferéncia no recebimento do aco na obra.



3.3.7 Assisténcia técnica especializada

Além da assisténcia especializada durante todo o periodo estrutural da obra, vocé
tem uma equipe que faz a conferéncia prévia de toda a relagdo das pecas
constantes nos projetos, detectando anormalidades antecipadamente, sem prejuizo

do cronograma de execucgéo da etapa estrutural da obra.

3.4 Desvantagens do aco industrializado

As desvantagens do uso de corte e dobra feito em industrias foram levantadas em
cima de dificuldades encontradas pela empresa beneficiadora e em obra conforme

apresentado:

a) Gerenciamento das diferentes pecas no canteiro € mais complexo, pois em
vez ter apenas o material separado por bitola, tera que separa-las por

elementos estruturas, bitolas, dimensdes e formatos.

b) Exige uma area maior de armazenamento;

c) Se, por erro de projeto ou planilhamento na fabrica, as pecas chegam a obra
em dimensdes erradas, ndo podendo ser retificadas de imediato, sendo necessario
seguir prazos estipulados no processo de atendimento a reclamacdes para que a

empresa beneficiadora faca a reposicao de novas pecas.

3.5 Entendendo os Processos

Num mundo globalizado com a apresentacdo constante de incertezas e oscilacdes

do mercado, de grandes dificuldades econbmicas e de enormes exigéncias por
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resultados cada vez melhores, a otimizacdo da mé&o de obra e automatizacdo de
operacOes antes artesanais tem uma grande chance de se tornar a “chave do
problema” de muitas empresas e profissionais da area de Construgdo Civil que
necessitam de apresentar resultados num curto espaco de tempo. A otimizacédo do
processo construtivo lancando médo de métodos inovadores contribui para o
surgimento de inumeras oportunidades de ganhos expressivos, e com pouca
necessidade de investimentos num prazo muito reduzido. O processo de armadura
pronta soldada estd embasado numa evolucdo tecnolégica construtiva da
Construcdo Civil e conta com muitas empresas sérias que tem politicas de
qualidade bem definidas, tornando o processo mais otimizado com o passar do
tempo, possibilitando a ratificacdo de que os empresarios do ramo de construcéo
podem ter lucros expressivos com economia de tempo e dinheiro aderindo ao

consumo de armadura pronta soldada em seus projetos estruturais.

Conforme afirma o escritor Gongalves (2000a, p. 7), [Processo € qualquer atividade
ou conjunto de atividades que toma um input, adiciona valor a ele e fornece um

output a um cliente especifico].

A Norma NBR ISO 9001:2008 especifica o processo como sendo “um conjunto de
atividades inter-relacionadas ou interativas que transforma insumos (entradas) em

produtos (saidas)”.

3.5.1 Fluxo de processo na industrializacdo do corte e dobra e Armadura Pronta
Soldada

Conforme o padrdo adotado pela industria beneficiadora Manchester, depois da
entrada do pedido do cliente no setor de atendimento é efetivada a compra, a data
de entrega é agendada pela empresa, seguindo o fluxo do pedido que seja de sete
dias (teis a partir da confirmacdo do pedido pela ordem de venda enviada pelo
escritorio de vendas. O cliente tem a responsabilidade preencher o formulario de
pedido com a especificagcdo do aco adquirido, nessa descricdo é formalizada as
bitolas e quantidade de peso conforme, Anexo 1, sendo acompanhado da ultima e

definitiva versao do projeto estrutural.



3.5.2 Condic¢Oes gerais de contratacéo do servico

1) PRECOS: Corte e Dobra - Armadura Pronta —

2) IMPOSTOS: O ISS, Contribuicdes Sociais, PIS e CONFINS estdo inclusos no
preco.

3) PRAZO DE PAGAMENTO: 21 dd apés o faturamento

4) REAJUSTE DE PRECO: O preco sera reajustado pelo Dissidio Coletivo dos
Trabalhadores do Sindicato dos Trabalhadores da Industria da Construgéo Civil
do Municipio de Duque de Caxias, tendo-se como referéncia o cargo de
“Armador”.

5) PRAZO DE ENTREGA: 7 (sete) dias Uteis (corte e dobra) a contar da solicitacao
do Contratante ou de acordo com cronograma previamente estabelecido,
solicitado por escrito.

OBS.: O prazo para reclamacao sobre o material entregue serd de 2 (dois) dias
Gteis. SO acataremos reclamacédo por falta de OS se registrada no ato da
descarga do produto no RQSE (Relatério de Qualidade de Servico de Entrega)

6) FRETE: CIF, na regido metropolitana do Rio de Janeiro, para cargas
compativeis com caminhfes e carretas convencionais, que ndo demandas
licencas especiais de transporte e/ou batedores. A descarga na obra sera por
conta do Contratante.

7) FATURAMENTO:

a) O Faturamento dos servicos de Corte e Dobra e Armadura Pronta sera efetuada
levando-se em conta o produto da massa linear nominal (NBR 7480) de cada
bitola pelo comprimento total calculado através da soma da projecao dos lados de
cada peca, quando houver dobra. Para os acessoOrios e/ou pecas nao

especificadas no projeto, o faturamento sera efetuado na mesma base.
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Bitola (mm) 42 50 6.0 6,3 8,0 10,0 | 125 | 160 | 200 | 25,0 | 320 | 40,0
FPeso

Especifico | 0,109 | 0,154 | 0,222 | 0,245 | 0,395 | 0,617 | 0,963 | 1,578 | 2,466 | 3,853 | 6,313 | 9,865
(Kg/m)

Tabela 01 Base Faturamento (Fonte: Manchester 2015)

b) O Faturamento de Espacadores Trelicados, para posicionamento de armaduras,
que poderdo ser fornecidos em substituicdo aos Caranguejos mediante
solicitacdo do cliente, sera efetuado levando-se em conta o produto da massa

linear nominal (vide abaixo) de cada tipo, pelo comprimento total utilizado.

Tipo BE [ h (cm) B 7 8 g 10 ik 12 14 16 20 25
Peso  Linear
(Kg/m)

0,711 | 0,718 | 0,735 | 0,748 | 0,768 | 0,777 | 0,793 | 0,917 | 0,954 | 1,105 | 1,600

Tabela 02 Massa linear (Fonte: Manchester 2015)

8) SERVICOS COBRADOS: Serédo cobrados os servicos de Corte e Dobra e
Armadura Pronta para todos 0s acgos parte integrante da estrutura contemplado
no projeto ou nos pedidos efetuados pelo contratante. Outros casos nao previstos
conforme disposto neste item, deverdo ser tratados respeitando a particularidade
de cada um.

9) ARMADURA PRONTA: As pecas sado confeccionadas a partir do processo de
solda GMAW — MIG/MAG, com base no consumivel ER70S-6 @0, 80 ou 1,00 mm,
utilizado apenas em substituicdo a amarracdo com pontos de arame recozido,
conforme permitido pela norma NBR 14931/2004, sem qualquer funcdo de
ligacdo/conexdo estrutural e/ou alteracdo das caracteristicas fisicas do aco
especificadas na norma NBR 7480.

10) PROJETOS: O Projeto Estrutural (Forma e Armacao) devera ser entregue a
Contratada, em sua Revisdo Final, em cépia heliografica ou arquivo eletronico,
com antecedéncia de 7 (sete) dias Uteis da data de entrega do material. Nao

serdao de responsabilidade da Contratada quaisquer erros constantes dos projetos
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(quantitativos ou dimensionais) ou alteragdes de projetos que ndo tenham sido
comunicados a Contratada com antecedéncia de 5(cinco) dias Uteis da entrega.
Os projetos enviados via arquivo eletronico deverdo estar nos formatos “PDF”,

‘DWG, “PLT” ou “DXF”". Nao serdo aceitos projetos com outras extensoes.

11) PERDAS: Nao sera atribuido porcentual para perdas (perda = 0) nas bitolas de
CA-60 de 4,2, 5,0 e 6,0 mm e nas de CA-25 e CA-50de 6,3/8,0/10,0/125/
16,0/ 20,0/ 25,0 e 32 mm. Caso a obra utilize outro tipo ou bitola de aco, a perda
sera negociada.

12) IDENTIFICACAO DAS PECAS: A Contratada se compromete a identificar as
pecas de ac¢o cortado e dobrado através de etiquetas (plaguetas) com
detalhamento de posicdo de aco no Projeto bem como a fornecer o romaneio de
pecas enviadas a titulo de conferéncia. Sera cobrada taxa de 3 kg / t de Arame
Recozido BWG 18 para embalagem e fixacdo de etiquetas, para as pecas
Armadas a taxa cobrada serd definida em funcéo do tipo de peca estrutural e
projeto.

13) O Contrato podera ser rescindido por qualquer uma das partes, a qualquer
tempo, independente de interpelacdo judicial ou extrajudicial, desde que as
obrigagcdes aqui estabelecidas deixem de ser cumpridas no todo ou em parte ou
por vontade de qualquer das partes, manifestada por escrito com antecedéncia
de 30 (trinta) dias corridos, devendo as contas e obrigagfes reciprocas serem
quitadas no prazo referido (trinta dias) até a data do rompimento definitivo do

vinculo.

3.5.3 Levantamentos dos Dados

ApoOs a entrega dos projetos, sera feito uma analise por parte dos setores técnicos
composto por técnicos de edificacdes, e o0 projeto serd totalmente planilhado em
software préoprio denominado de Belgo Pronto, onde s&o inseridas informacgdes
como o0 home da obra/cliente, niumero da folha (projeto), nome do elemento (viga,

laje, pilares), nimero da posicao, bitola, quantidade de pecas, o formato, o nimero
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do romaneio, que é um codigo para facilitar a entrega e 0 espago para eventuais

observacdes, conforme Anexo 2.

3.5.4 Identificacdes e Rastreabilidade

Segundo Manchester (2015), os dados obtidos no levantamento seréo impressos
em etiquetas especificas de cada item produzido, como mostra figura 1, presa as
pecas para facilitar a identificacdo na hora da montagem. Também é pratica comum
a impressdo de um romaneio, um instrumento importante para o controle de
recebimento e que permite a conferéncia no descarregamento do material no

canteiro, facilitando o trabalho do armador na hora de separa-lo para montagem.

QUANTIDADE

AN

® ArcelorMitial

FORMATO
DA PECA
N° ROMANEIO
< CLIENTE

RMNGOIA
Wos 2 KLABIN SEGALL - AP1S

Figura 1 — Etigueta de |dentificac8o. (fonte: Manchester, 2015).

3.5.5 Critérios para utilizacdo de pinos de dobrame  nto

As pecas sao produzidas conforme as normas vigentes no pais, exceto quando
solicitado pelo cliente via projeto, os diametros do pino de dobra das barras de aco
13



seguem os critérios definidos na ABNT NBR 7480 (2007) onde as exigéncias de

dobramento para o aco CA25, CA50 e CA60, no laboratério de ensaio sdo as

seguintes (Tabela 3):

Tabela 3 - Diametro do pino de dobra na indUstria para cada categoria do

aco

Didmetro do pino para
cada categona do ago

Bitela da barra a dobrar CA25 | CAS0 [ CAGD

s menor gue 20 mm 208 40 58

* igual ou maior que 20 mm (40 60

Tabela 3 (fonte: NBR 7480, 2007, p.33)

Esquema basico das maquinas de dobra
Pinos Suportes
‘/ \ Diametro do Pino

DiametrodaBarra oy ¢

(Bitola) \
o=

Figura 2 — Esquema de pino de dobra. (fonte: Manchester, 2015).

3.5.6 Equipamentos e ferramentas para beneficiar o aco.

Maquina Sintax Line
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Caracteristica: Maquina estribadeira para producao de barras retas e dobradas
@ de trabalho: @ 20 mm a @ 32,00 mm
Quantidade: 01 maquina Capacidade para 90 ton/dia de producéao.

Fabricante: Mep

Face Frontal (FF): Face lateral (FLT):

Figura 3 — Maquina Sintax Line. (fonte: Manchester, 2015).

Planete 20 Plus

Caracteristica: Maquina estribadeira para producao de barras retas e dobradas
@ de trabalho: @ 12.5 mm a @ 32.0 mm
Quantidade: 02 maquina Capacidade para 11 ton/dia de producéo.

Fabricante: Mep

15



Face Frontal (FF):

Face lateral (FLT)/ Dispositivo de protecéo optico-
eletrdnica (AOPD) por cortina de luz dos
transportadores/alimentadores gue interrompem o
funcionamento do equipamento, caso sejam
ultrapassadas.

Figura 4 — Maquina Planet 20. (fonte: Manchester, 2015).

Aco 8

Caracteristica: Maquina estribadeira para producao de barras retas e dobradas

@ de trabalho: @ 4.2 mm a @ 6.0 mm

Quantidade: 04 maquina Capacidade para 1.2 ton/dia de producéo.

Fabricante: Mep

Face Frontal (FF):

Face Frontal (FF): Roletes e araste do aco

Figura 5 — Magquina Ao 8. (fonte: Manchester, 2015).
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Prima

Caracteristica: Maquina estribadeira para producao de estribos, barras e dobradas

@ de trabalho: @ 5.0 mm a @ 8.0 mm

Quantidade: 04 maquina Capacidade para 2.2 ton/dia de producéo.

Fabricante: Mep

Face Frontal (FF):

Face Frontal (FF): Roletes e araste do aco

Figura 6 — Maquina Prima. (fonte: Manchester, 2015).

Flex Plus

Caracteristica: linha de corte para corte de barras retas com comprimentos de 8 a

15 mts ;

@ de trabalho: @ 20.0 mm, d 25.0 mm e @ 32.0 mm

Quantidade: 01 maquina Capacidade para 20.0 ton/dia de producéo.

Fabricante: Shenell
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j__’l

Face Frontal (FF): Face lateral (FLT)/ Dispositivo de protecao optico-
eletronica (AQPD) por cortina de luz dos
transportadores/alimentadores que interrompem o
funcionamento do equipamento, caso sejam
ultrapassadas.

Figura 7 — Maquina Flex Plus. (fonte: Manchester, 2015)
CS 40

Caracteristica: Maquina dobradeira horizontal com deslocamento automatico do
carro de dobra;

@ de trabalho: @ 16.0 mm, a @ 20.0 mm, @ 25.0 mm e @ 32.0 mm

Quantidade: 01 maquina Capacidade para 2.2 ton/dia de producéao.

Fabricante: Mep

Face Frontal (FF): Face lateral (FLT

Figura 8 — Maquina CS 40. (fonte: Manchester, 2015)
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EURA EVO

Caracteristica: linha de corte para corte de barras retas com comprimentos de 8 a
15 mts;

@ de trabalho: @ 12.5 mm e @ 20.0 mm

Quantidade: 01 maquina Capacidade para 6.200 ton/dia de producéo.

Fabricante: Shenell

Face Frontal (FF). Face lateral (FLTY):

Figura 9 — Maquina Eura Evo. (fonte: Manchester, 2015)

TUBULAO

Caracteristica: linha de corte para corte de barras retas com comprimentos de 8 a
15 mts;

@ de trabalho: @ 12.5 mm e @ 20.0 mm

Quantidade: 01 maquina Capacidade para 6.200 ton/dia de producéo.

Fabricante: Shenell
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Face Frontal (FF):

Face lateral (FLT):

3.5.7 Fluxograma do Processo Manchester.

Figura 10 — Maguina Tubuldo. (fonte: Manchester, 2015)

[ ]
Fachamarss 0as 0o Erngide On Dotusbrssl
FRcasm & Cormmepoos oe
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Figura 11 — Fluxograma do Processo. (fonte: Manchester, 2018)

20



3.5.7.1 Entrada de projetos e Pedidos

O cliente entra em contato com Setor de Atendimento ou com o vendedor,
para fazer sua programacao.

O cliente encaminha um formulario de pedido juntamente com os desenhos
solicitados, para que esta possa ser programada.

Prazo Minimo de Entrega:

7 dias Uteis a partir do recebimento do projeto na planta de CORTE E
DOBRA e 10 dias Uteis para armadura pronta. Para garantia deste prazo €
necessario que os projetos e pedidos estejam sem nao conformidade;

Se existir pedidos para os dois tipos de servicos os mesmos deverao ser
preenchidos em formularios separados. Cabe lembrar que para solicitacdes
de material armado é necessario 0 envio dos projetos para analise de
viabilidade antes do envio do pedido.

Caso os pedidos excedam um Truck (15ton.) ou uma Carreta (25ton.), os
mesmos serdo subdivididos conforme ordem cronoldgica de concretagem ou
necessidade do cliente que devera ser especificada em pedido, o inicio das

entregas serd apds o prazo necessario e as demais nos dias subsequentes.
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@

Formulario de Pedido %

manchester -
> pore fodovic (Data: 10/06/15 Reviséo: 05) Arce]orN\anI
IN°. FAX 3214-1349 RAMAL: 100 TEL: 32141314 [oara o pepo: 1. PAG.
[PARA: Vivian Morais MANCHESTER Jvenoenor: oe
OBRA: ] CONTATO NA OBRA:
CLIENTE: WINDSOR BARRA HOTEL |PREVISAO DE ENTREGA:
N DESENHO . j i
ITEM N° DESENHO REVISAO | PAVTO | COMPLETO | REPETICAO | PESO (9 TITULO DO DESENHO / ELEMENTO / POSIGOES
SIMINAD
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Peso total do pedido (toneladas)

IMPORTANTE: PEDIDOS COM POSICOES VARIAVEIS DEVEM CONTER OS PROJETOS DE FORMAS EM ANEXO.

Observagoes

lcomplementos de um

0 prazo de entrega & de 7 dias teis apos a confirmagao desta programagao el nossqescritorio, Todas € qualsuer alteragées has programagdes deveréo ser confirmadas por fax ou e-mail e
lterao prazos de entrega contados a partir da confirmagao formal do recebimento destes%f nossos escritorios. Sempre que possivel, as programagées de pilares, vigas, lajes, escadas e demais
mesmo pavimento, deveréo ser marcadas para a mesma data. Pegas nio detalhadas em projeto (caranguejo, ferros de bandeja, sargentos, etc.), deverao ser solicitados
iindicando dimensbes, quantidades, bitolas e formatos conforme quadro abaixo.

PEGAS NAO DETALHADAS EM PROJETO

Carangusio
c

T

Bandeja
c

7 1 . of o . Eod

Sargento Ferro U Fero Fermo Corrido
a e

~a < b a a
Data de - edidas {om) Diametro - n
p Tipo de pega - 1 5 = P Quantidade Observagao
PEDIDO DE ESPAGADORES

Data de . . e 5
ontoge Altura Comprimento | Quantidade (mulltiplos de 60 ps) Observagio

6cm 2m

Tem 2m

gem om

9om 2m

10cm 2m

12 cm 2m

Estrada Beira Rio, s/n, Galpdo 2A - 25.250-415 - Xerém - Duque de Caxias
corte.dobra@manchesternet.com.br

Figura 12 — Formulario de pedidos.

(fonte: Manchester, 2015)
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P

-

manchester

Dheagar dr Conins, WX e AOOOCEN dr M0

Apreemiomor CARTA PROPOSTA PARA SERYIDD DE CORTE E DOERA E MONTACEM DE 400, a.20r cnocsiada rar coxdioder
abatoa, foands Jerds 6 extandido qur ax pevicr smainda & proen CARTA PROPOSTA recoefincmms iodar o diraiics « séripacder
dels Sezswronics o g Seemvanse yerds ralader sees “Farin = CONTRATANTE E JONTRATADA ™

- CREDENCTADGG PARA O ATSTENA SELC0 PRONTO:
MANCHEETER COMERCTS E SERVI(OS DE COWATRO G GIVIL LD
EST. BEIRA 810 5 GAIFAT oy A = AEREA - D‘L'-EE.'D.EM‘B BT CEF I35 130415 -
TELRAN (1) 33141300 = E-Mnl : corte deforalTmamcilasrniss rost
LT Q0687 Mel-AE - DopC EETADDAL oFidfl 19 - mmmw*.-m

FROJETOL
DATA DF [TREG. - Corlomsne rrmisgrain da brs, s ndine T dias iy gpis 2 vefidapis do padids
FREVIZAO D QRN 00K sariade |

CONDIGOES CERATS:

1] FRECOS; ComraDobra -  RI JODCNE

2]  IMPEETOR 255 Srenbepde Samat B o SONFINE enis schurar wa prepe
3]  FRATODE BARANERTR: i 84 o o fannamous

4] FREACETE OF BRECHL; © preco soed reqfurinds peiz Dearidis Ceiesa dar TrobafBodoner ofn Siedican dar
Tradalhadorer do Jadibriria do Comrrupda Thatl do Mundcpin de Duagar Sie Doty Seasoone some rgfiridecio o corgo de

5]  FRATODE ENTREGL: 7 fras) duas dacis 'h:-:::ﬁbq_.amdr-u:: ttazds dr Consrmianic su 2 aconds Gak,
% r oo,
aﬂna,zmm-pa:m_wm.wquua o) dar iz 55 accianomes reclamagds por fulks d
5 s remairads ma qia da Smmsares do prodies ma BEEE (Releidna d Guafidnds de Somipe & Exrez)

Figura 13 — Carta Proposta. (fonte: Manchester, 2015)

3.5.7.2 Programacgao

ApoOs receber o formulario de Pedido devidamente preenchido, o setor de
atendimento/técnico verifica se os dados e projetos estao corretos (revisoes,
namero das plantas, etc.), e nos casos de auséncia de reservas verifica a
melhor data para entrega.

Apés definir a data de entrega, o setor de atendimento encaminha a

programacao juntamente com 0s projetos para o setor técnico.

3.5.7.3 Andlise Técnica
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 ApOs receber os projetos e a programacdo, o0 setor técnico analisa 0s
desenhos, calculando quando necessario: variaveis, 22 camada, engarrafado,
mao francesa, o trecho a ser enviado etc.

* Apo0s analisar os projetos, eles sao colocados para planilhamento.

* Apo0s planilha-los, conferimos para verificar se esta de acordo com o projeto.

» ApOs verifica-los, o pedido é liberado para producéo.

Fatores Criticos

* Projetos com revisédo desatualizada;

» A escala utilizada no desenho, ndo € comum. EX: 1:30;

* Projetos fora de escala;

* Projetos com escala pequena dificultando a visualizagao;

* Projetos ilegiveis;

* Auséncia da lista de a¢o no projeto;

* Variaveis nao definidas no projeto;

« Divergéncias entre lista e projeto;
OBS: Quando a empresa ndo conseguir fazer a analise do projeto, devido
aos fatores acima, procede encaminhando para que o cliente determine a
interpretacdo correta. Isso pode acarretar em atraso de entrega, ja que o

tempo de liberacéo para producdo aumenta.

3.5.7.4 Producéo

O servico de corte e dobra do aco € realizado sob as seguintes condicdes

controladas:

1. O lider de producéo distribui as O.S (ordens de servigo) nas maquinas de acordo

com a programacéo de producéo definida pelo setor de PCP.

2. As O.S (ordens de servico) contem as informagbes que descrevam as

caracteristicas do aco cortado e dobrado a partir dos romaneios de cada obra;

3. Assim que realizada as verificagdes descritas no item (CUIDADOS INICIAIS DE
SEGURANCA) o operador realiza a configuracdo da maquina que estiver

operando para realiza a produ¢éo da O.S, na producéo é utilizado um documento
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denominado de IOP (Instrucdo Operacional) para executar todas as atividades de

producéo conforme Anexo 3.

3.5.7.5 Logistica

3.5.7.5.1 Roteirizacdo de Pedidos

A roteirizacdo é executada por intermédio de consultas realizada no SBP (Sistema
Belgo Pronto) ndo existe e um programa especifico para organiza os pedidos
conforme as pracas cadastradas de modo que, ao serem roteirizados os pedidos
dos clientes, o sistema realize agrupamento de todos os clientes que possuam a
mesma associacao no cadastro, até o limite da capacidade de volume e niumero de
entregas pré-estipulados nos parametros do sistema.

A roteirizacdo é um subprocesso da logistica mais nao sera foco nesse trabalho, por
se tratar de um tema que merece uma abordagem detalhada e que demandaria
muito tempo para definir a necessidade da empresa, ficando para ser abordada em
futuros trabalhos.

Na figura abaixo € possivel visualizar o fluxo executado para roteirizar os pedidos.

Figura 14 — Fluxo de Roteirizacdo de pedidos. (Fonte: Manchester 2015)

Apés a conclusédo da roteirizagdo, sdo emitidos os DANFEs e os mapas para
carregamento com 0s respectivos romaneios de cada obra para acompanhamento

da descarga no cliente.
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3.5.7.5.2 Carregamento

Em um primeiro momento sdo carregados os caminhfes com carroceria aberta,
podendo apés liberar os dois ajudantes que ficam em cima da carroceria para
auxiliar em outras atividades. Concluida a roteirizacdo, o encarregado pelo
carregamento recebe os mapas e os ordena conforme a sequéncia a ser executada
observando as prioridades e particularidades de cada cliente, dividindo-os entre as
equipes que irao distribuir as O.S (Ordem de Servigo) referentes de cada romaneio,
num mesmo caminhdo pode ter mais de um pedido de cliente até atingir o peso
méaximo de cada carro. Essa separa¢do consiste em assentar os produtos sobre a
carroceria dos carros através de movimentacdo executada pela ponte rolante ou
manual se for de pequena dimenséo e peso limitado a 10 kg, vindo a coloca-lo nas
laterais dos carros para néo cairem no transporte.

A equipe responsével pela conferencia e carregamento dos produtos em caminhdes
possui, hecessariamente, um encarregado da verificacdo do que consta no mapa de
carga, 0 qual conduz a dupla no patio da fabrica, nos termos da ordem de
carregamento. Os carros sdo carregados com materiais de diversas dimensoes,
peso e tamanho sendo divididos em produto de corte e dobra espacgadores e arame

recozido.

Em ambito geral, o objetivo das empresas € transpor o desafio de produzir itens de
O0tima qualidade com o menor custo possivel, este resultado conforme temos
percebido até aqui, esta relacionado a padronizacdo de tarefas no processo, deve
ser muito bem definida e estar clara de como o produto € movimentado e
armazenado dentro da area operacional da empresa.

Segundo Moura (2005, p.5) “Nenhuma tecnologia estd mais alinhada para vencer
este desafio do que a movimentacao de materiais” abaixo € apresentado um fluxo

de atividades do processo.

O custo final dos produtos sofre grande influencia da movimentagédo de materiais,

isso é perceptivel quando o gestor tem uma visao global sobre o fluxo do processo
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da organizacédo e realiza uma analise de custo setorial conhecido como “gestdo de
centro de custo”.

Conforme afirma Dias (1993, p.200) “O acréscimo no custo do produto proporciona-
Ihe maior valor, mas, no caso da movimentacao, esta ndo contribui em nada”.

Na empresa estudada verifica-se que a movimentagdo dos produtos de corte e
dobra beneficiado fazem parte do processo de producdo. Ou seja, € a proxima
etapa do fluxo do processo, essa atividade € bem estruturada e conserva as

caracteristicas do produto garantindo a qualidade ao cliente.

[ lm‘ma:[ Seqliéncia ¢ Interagio de Processo

Determinacio
dos Reguailas
relacionacos o
Produdo

Equipe dé
Vardas

Relatbriosde
Mota Fiscal de Visitax f Pesguisa f
Simples Remes Recinmaces de

Clismtes
Equipe de Varcss - g
Sacormee il

L —_— Comunicacio com

Langameanio Analise Crlica a8 elignles &
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Figura 15 — Macro fluxo do Processo de Carregamento.(Fonte: Manchester 2015)
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Figura 16 — Macro fluxo do Processo de Faturamento. (Fonte: Manchester)

3.5.7.5.3 Conferéncia do material no carregamento
Montagem da carga:
» O conferente realiza toda a pré-conferencia do romaneio a ser carregado

através do equipamento “Truck Load”. O trabalho com pré-conferéncia

apresentou 6timo resultado diminuindo muito as RNCs
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Modulo de Leitura por codigo de barra Leitor optico para conferencia de etiquetas

Figura 17 — Truck Load. (fonte: Manchester, 2015)

3.5.7.5.4 Conferéncia do material na descarga

A conferéncia do material na hora da entrega € de suma importancia para garantir
que todas as posi¢coes do projeto pedido sejam entregues na obra de destino. Com
isso o cliente tem maior agilidade para identificar uma possivel falta de pecas ou

erro de producgao.

Na proposta de servico encaminhada ao cliente conforme procedimento adotado
pela empresa de beneficiamento sinaliza que fica sobre a responsabilidade do
cliente a conferencia do material no ato da descarga, existe também a definicdo
deque s6 é acatada reclamacdo de faltas de ordens de servico completa se
registrado num formulario denominado Relatério de Qualidade de Servico de
Entrega Anexo 4, ficando condicionado que para faltas parciais o cliente tem 48
horas para registrar uma reclamacédo junto ao setor de atendimento. Para serem
mais ageis e faceis as conferencias dos materiais a empresa fornece o Romaneito
de Conferéncia Anexo 5, contendo a relagéo de todas as etiquetas que identificam

as pecas de cada posicao do projeto solicitado.

3.5.7.5.4.1 Fluxo da tarefa

Na obra é necessario a presenca de um responsavel para receber e conferir o

29



material, além de pessoas para executar o descarregamento;

A estocagem do material deve garantir a integridade do Feixe que contém a
quantidade informada na Etiqueta.

Primeiramente deve-se destacar o canhoto das etiquetas, que estardo presas aos
feixes conforme figura 14 e a seguir fazer a conferéncia com o Romaneito de
Conferéncia. A etiqueta destacada € um importante instrumento de conferencia, o
entendimento do processo € claro e antes da primeira entrega do produto o cliente
recebe uma visita de um técnico da Assisténcia Técnica que apresenta todo o
processo de recebimento do material, a fim de manter o cliente a par dos
procedimentos adotado pela empresa, dessa forma o cliente ndo precisa se

preocupar com a pesagem do caminhdao economizando tempo (Manchester, 2015).

QUANTIDADE

FORMATO
BAPECA

Destacar canhotos das etiquetas na descarga para a Etigueta completa

conferéncia.

Figura 18 — Canhoto de etiqueta de identificacdo. (fonte: Manchester, 2015

3.5.7.5.4.2 Qualidade na entrega

No ato da entrega, além da NF de material (Arcelormittal) e NF de servigo
(Manchester) e certificado de qualidade do aco o cliente recebe o Relatério de
Qualidade de Servico de Entrega (RQSE). Este relatério contém todas as

informacdes necessarias para analise da qualidade da entrega.
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E de extrema importancia que as perguntas do relatério sejam respondidas e

quaisquer observacdes sobre a entrega devem ser descritas no proprio.

Em caso onde ocorra do cliente ndo poder conferir as ordens de servico na
descarga ou a entrega ocorrer muito tarde, exemplo apds as 15:00h ou sobre
condicdo de forte chuva, o, motorista deve ligar para a expedicdo e sinalizar no

verso do RQSE a ocorréncia, para registro de possiveis reclamacgdes futuras.

A conferéncia de material no que diz respeito a OS's inteiras deve ser realizada no
ato da descarga. Qualquer problema relacionado a falta de OS inteira deve ser
identificado e informado no momento da entrega, além de registrado no formulario

RQSE conforme procedimento informado no carimbo da nota fiscal.

O cliente dispde de 48 h para realizar a conferéncia de quantidades, dessa forma,
gualquer falta parcial de material deve ser informada dentro deste prazo.

Desde a 12 entrega a Assisténcia Técnica estara presente, para auxiliar e capacitar
um responsavel na obra ou equipe designado pelo engenheiro da obra, para um

correto recebimento, conferéncia e armazenagem do material;

3.5.8 Processo tecnoldgico na execugado de armadura pronta soldada

3.5.8.1 A fabricagao do vergalhdo CA 50S

O processo de fabricagcdo na aciaria e o controle de processo para a produgcao do
Belgo 50 S é diferenciado. Vale destacar que no laboratorio quimico séo
monitorados 0s elementos quimicos que podem influenciar a soldabilidade, tais
como: Carbono (%C.); Manganés (%Mn.); Silicio (%Si.); Fosforo (%P.); Enxofre
(%S.); Carbono Equivalente (% Ce) (1*), entre outros. No processo de laminagao
apos o ultimo passe de conformacédo, a barra € resfriada através de agua a alta
pressdo. Neste momento é utilizado um sistema de refrigeracdo controlada

conhecida como RCB - Resfriamento Controlado de Barras (Thermex ou Tempcore).
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Figura 19 — Fluxo de processo de fabricacdo CAS0-5S (fonte: ArcellorMital, 2015)

3.5.8.2 A fabricagao do vergalhdo CA60 e CA25

No caso do CA60 e CA25 a composicao quimica destes acos atende plenamente os
requisitos de soldabilidade. Logo sao considerados acos soldaveis sem a
necessidade de tratamento térmico utilizado no processo do CA50-S, Hoje conforme
ABNT NBR 14931 (2003), a solda em vergalhdes na obra somente podera ser

executada se 0s a¢os (metais base) forem soldaveis.

3.5.8.3 Delimitacéo de Soldagem Estrutural e Soldagem de Posicionamento

Soldagem estrutural como o préprio nome ja diz, é utilizada para emendas de barras
com finalidade de transferir esfor¢os utilizando solda conforme NBR 6118 (2003) e
NBR 14931(2003), e ndo incluidas nesta diretriz.

Soldagem né&o estrutural ou soldagem de posicionamento utilizada para substituir
amarracdo com recozido, ou seja, soldas que visam posicionar corretamente o0s
elementos da armadura, sem a finalidade de transmitir esforcos, e que devem ter
resisténcia suficiente para permanecer unidas durante o transporte, montagem e

concretagem da armadura.
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Sobre a preservacao das propriedades mecanicas, tomando os cuidados indicadas
na norma NBR 14931 (2003), incluindo ensaios de qualificacédo, o vergalhdo devera
atender a especificacdo da norma ABNT NBR 7480 (2007).

Quanto aos consumiveis: para diametros maior ou igual 16,00mm e seguranca na
manutencdo da integridade fisica do metal base e da qualidade nas emendas
recomenda-se arame MIG MAG. Nao é permitido uso de eletrodo revestido nas

soldas de posicionamento de armadura.

Especificagdes com arame Mig Mag:

- Arame MIG MAG - AWS 5.18 -ER70S-6 - diametro 0,80mm para emenda de
barras diametro até 16,00mm e 1,20mm para diametros maiores.
- Arame MIG MG - ESAB OK 12.51- diametro 0,80mm para emenda de barras

diametro até 16,00mm e 1,20mm para diametros maiores.

3.5.8.4 Detalhamento do Processo de Soldagem de Posicionamento

a) Tipo de solda:

* Todas as soldas destinadas ao posicionamento e montagem das armaduras
devem ser executadas de acordo com as especificacoes e procedimentos do
sistema de qualidade BP.

* O vergalhdo deve ser soldavel e o processo de soldagem GMAW (MIG/MAG).

Procedimentos internos: EPS (Anexo 6) ; RQPS (Anexo 7) e RQSO (Anexo 8)

b) Processos de Soldagem:

« Conforme procedimento de soldagem de posicionamento. Vide EPS da
unidade BP (Belgo Pronto)
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Constantemente o0s soldadores devem conferir os dados e o correto

funcionamento dos equipamentos de acordo com as instrugoes.

Mordeduras, respingos e porosidade devem ser evitados.

c)

d)

Treinamento dos Soldadores e Certificagéo

Os soldadores preferencialmente devem estar certificados pelo SENAI ou
Oorgao competente.

Os soldadores (Belgo Pronto) que participardo da homologacdo do processo
de soldagem de posicionamento devem cumprir um namero minimo de trés
testes supervisionados e sujeitos a ensaios de tracdo e dobramento como
descritos na norma NBR 6118, NBR 14931 e NBR 7480.

O (s) soldador (s) do Belgo Pronto e Terceirizado que nao participarem do
teste de homologacdo, devera sofrer treinamento baseado nos
procedimentos internos relativos ao processo de soldagem GMAW na
Armadura Pronta Soldada.

A relacdo dos soldadores certificados deve estar a mostra na area de

producédo e no RQSO.

Soldagem: Limitacdes

O didametro maximo do aco permitido para montagem das armaduras € de
40,00 mm.

Soldagens executadas a uma temperatura abaixo de 5° C nédo seréo
permitidas.

Toda soldagem deve ser feita em local coberto e preferencialmente fechado.
Quando a soldagem estiver sendo executado o material deve estar isento de
Oleo, graxa, poeira ou qualquer contaminacao superficial.

Os componentes a serem soldados, devem estar em contato durante a

soldagem.
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e)

f)

9)

Controle Interno e Amostragem

Devem ser cumpridos os parametros da EPS para cada equipamento

O volume de solda depositado deve ser controlado na maquina de solda
através do temporizador conforme EPS e ou de acordo com procedimento
visual requerido (foto padréao)

Os resultados devem ser registrados e o histérico mantido pela unidade
Belgo Pronto.

Auditoria documental deve ser realizada a cada dois anos

Se todas as variaveis de processo, e 0s padrdes de qualidade requeridos
forem mantidos, novos testes devem ser avaliados pelo menos a cada 24

meses.

Controle Externo e Amostragem

Um 6rgdo externo (SENAI, Laboratério Acreditado, outros) devera executar
inspecdo periodica e executar os testes a fim de avaliar a qualidade do
processo / produto e a qualificagdo dos operadores de soldagem.

Devem ser avaliadas as propriedades mecéanicas e exames metalograficos

guando aplicavel

Teste de Soldagem

As amostras para testes de tracdo deverdo ter 500 mm de comprimento para
bitolas até 16,00 mm e 600 mm para as bitolas maiores que 16,00 mm.
Preparacao dos corpos-de-prova deve ser elaborada de acordo com desenho

esquematico “combinacgdes de bitolas sdo orientativas.

A inclinacdo da tocha deve manter-se um angulo conforme figura 17 abaixo,

para unido das juntas dos metais base;
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Montagem da Malhas:

1 [ Dbjetivar espacamento entre elementos de 10 em 10cm
d 4 Combinacies de
N W i Produto
| A Bitolas
;, > CABD X CAS0S @ 5,00 X 8,00
i
' CAS0S X CASDS @ 630X 1250

Figura 20 — Corpo de Prova. (fonte: ArcellorMital do Brasil, 2015)

45°

R

Figura 21— Inclinacdo da Tocha. (fonte: ArcellorMital do Brasil, 2015)

* Amostras para testes de dobramento deverédo ter 1.000 mm de comprimento.
As amostras in natura deverdo ser do mesmo material usado na montagem,

anexada na propria malha, através de arame recozido.

h) Testes

* Testes de tracao deverédo ser cumpridos conforme a norma NBR 7480.
» Testes de dobramento sdo executados em laboratério com o0s pinos de
dobramento conforme NBR 6118:

» O teste de dobramento devera ser executado com o ponto da solda (regiao
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da solda) sobre o mandril. Rupturas ndo devem ocorrer na regidao da
armadura soldada.

3.5.9 Procedimento de Qualificagdo em Soldagem MIG  /MAG

3.5.9.1 Tipo de Solda

De acordo, ABNT NBR 14931 (2004), item 8.1.5.5. Montagem e posicionamento da
armadura, a montagem das armaduras de construgao civil “no caso dos agos

soldaveis, a montagem pode ser feita por pontos de solda”.

Figura 22 — Aspecto Macrografico da solda “CA50S combinado com CAS0S” (fonte:
ArcellorMital do Brasil, 2015)
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Figura 23— Aspecto Macrografico da Scolda CAB0 combinado CALOS (fonte: ArcellorMital
do Brasil, 2015)

Todas as soldas de montagens de Armaduras deverdao ser executadas de acordo
com as especificacdes e procedimento na EPS, Parametros de Soldagem.

3.5.9.2 Treinamento e Qualificacdo dos Soldadores

» Os soldadores devem estar certificados por um especialista e ou um 6érgao
competente como SENAI.

* Os soldadores devem cumprir um namero elevado de testes supervisionados
pelo instrutor antes de ser liberado para a produgao, principalmente na
soldagem do fio CA60 4,20 e 5,00mm;

* Os soldadores deverdao ser avaliados e qualificados através de medicdes
como: Ensaio de Trag&do e Dobramento, conforme NBR 7480 fev 1986, n° de
mordeduras, respingos, local de ruptura das amostras ensaiadas, penetracao
(baixa ou alta) e a zona termicamente afetada (ZTA) por meio de analise
metalografia.

A relacdo dos soldadores certificados deve estar a mostra na area de

producéo.
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3.5.9.3 Preparacao dos corpos de prova para teste

Preparar os corpos de prova para medicao, de acordo com a planilha abaixo.

Estrura pré-

montadas
com
processo Mig
Mag

6,30 1 Ponto

8.00 1 Ponto
420

10.00 1 Ponto

12.50 1 Ponto

6.30 1 Ponto

8.00 1 Ponto
5.00

10.00 1 Ponto

12.50 1 Ponto

Tabela 4 - Planilha com as combinacdes do Fio CAG0 com CAL0S (fonte:
ArcellorMital do Brasil, 2015)
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12,50 1 Ponto
6,30 16,00 1 Ponto
20,00 1 Ponto
1250 1 Ponto
8,00 16,00 1 Ponto
BELGO
20,00 1 Paonto
CAS0S
16,00 1 Paonto
ho,00
20,00 1 Ponto
16,00 1 Paonto
12,50
25,00 1 Paonto
16,00 25,00 1 Ponto

Tabela & - Planilha com as combinacgtes do CAS0S (fonte: Arcellorhital do Brasil,
2015)

PreparaciodoCP | Desmembramento dos CP's |

Figura 24 — Corpo de Prova |l (fonte: ArcellorMital do Brasil, 2015)

* As amostras deverdo ser encaminhadas para o laboratério que ir4 avaliar os
corpos de prova.
* Quantidade de amostras especificada nas planilhas subentende uma

Preparacéo do CP conforme figura acima

Os corpos de prova sao identificados por soldador e constando o nome e a data de
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7

producdo, na sequéncia € encaminhado para o laboratério de analises nas
instalacdes da Arcelor para realizacdo dos testes necessarios, a fim de validar a

capacitacdo do soldador conforme descrito na RQPS: 003/11 Anexo 7.

3.5.9.4 Procedimento de Qualidade no controle e monitoramento da qualidade na

execucao de Armaduras Soldada

Os processos referentes a armadura pronta soldada foram descrito anteriormente,
sendo que para garantir a eficacia das atividades desenvolvidas e a confeccdo de
um produto dentro dos parametros de qualidade, faz-se necessario um controle de
qualidade para definir, acompanhar e monitorar 0s objetivos tragados. Para esse fim
a Manchester estabelece o0 método e controle de qualidade da solda na producao
das armaduras pré-montadas soldadas com o vergalhdo CA50 Soldavel, marcacao
BELGO 50 S produzido pela ArcelorMittal Brasil S/A através do Anexo 9
Procedimento de Conferéncia de Armadura GQM-Xer. 11.12.

O mesmo € aplicavel para o processo de soldagem GMAW - MIG/MAG, na
execugao das soldas de posicionamento e unido das barras em substituicdo ao

arame recozido.

Os itens relacionados detalham os parametros e as condicdes de operacdo de
soldagem para garantir a repetibilidade e a integridade fisica da barra de aco.
Referéncia técnica normativa ABNT NBR 14931(2004), item 8.1.5.5. Garantir que o
processo de solda/armacéo esteja conforme os requisitos estabelecidos e a peca

fabricada de acordo com a solicitagcdo do cliente.

3.5.10 Consideracdes finais.

Ao realizar o pedido de aco para uma obra, o engenheiro ou responsavel pela
construcdo tem que receber e conferir todo o material entregue, para a fim de se

assegurar da quantidade solicitada. Sera necessario um local para armazenamento
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correto do ago para evitar efeitos quimicos comprometendo a estrutura.

Para uma armadura cortada e montada em canteiro, necessita-se de um calculo
especifico das barras visando o melhor aproveitamento e o menor desperdicio de
aco, um técnico de seguranca do trabalho para que o responsavel pelo corte e
dobra do aco evite trabalhar sem os EPI's, e 0 mesmo seja capacitado a executar

este servico.

Segundo Passeti (2009), responsavel pela criacdo e pelo desenvolvimento do
sistema Belgo Pronto e hoje consultor na area de corte e dobra de aco, agregar
mais valor ao corte e dobra e armadura pronta soldada é o proximo passo. Além dos
servicos de corte e dobra, a pré-armacao, inclusive soldada, sera a evolucéo natural
desse mercado. "As usinas, com o desenvolvimento do aco soldavel, e os
prestadores de servicos, com a busca de tecnologias para pré-fabricacdo de

elementos estruturais, estdo sintonizados para esse avancgo", acredita.

Ainda segundo Passeti (2009), Cerca de 35% do acgo fornecido para a construcéo
civil destinado diretamente a médias e grandes estruturas € cortado e dobrado de
forma industrializada. No entanto, 0 mercado de pequenas estruturas, incluindo a
autoconstrucdo ou até mesmo os mutirbes improvisados, ainda € desprezado. Isso
porque essas estruturas exigem diametro médio bastante baixo. Os fabricantes

afirmam, entretanto, que o proéximo passo sera avancar para esse nicho.
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4. RESULTADOS

Atraves da padronizacdo dos processos evidenciados na industrializacdo do corte e
dobra e armadura pronta Soldada apresentadas no desenvolvimento do trabalho,
comprova que se comparado com o processo realizado no canteiro de obra é muito
superior, pois se mostrou como um processo bem definido, monitorado e
acompanhado, permitindo garantir o atendimento ao cliente em todos as instancias
pré definidas pelas partes, dessa forma podemos perceber que tem se tornado cada
vez mais frequente no mercado da construgao civil brasileiro a utilizacado de Corte e
Dobra e Armadura Pronta Soldada. Tendo uma parcela mais de utilizacdo nas
grandes cidades, onde os canteiros de obra sdo muito otimizados pelo pouco
espaco disponivel, obrigando as construtoras a optar por um sistema reduzidos de
entrega Just in time, e ha escassez de mao de obra qualificada. Apesar disso, o
processo de preparacdo das armaduras no proprio canteiro caracteriza a produgao
de grande parte dos edificios com estrutura de concreto armado do Pais. E isso
exige cuidados por parte da construtora para garantir a qualidade das pecas, pois na
Armadura Pronta entra uma grande evolucédo do setor, que € a utilizacado de solda
de posicionamento em substituicdo a amarracdo manual por arame recozido,
utilizando o processo na obra fica mais dificil atender as exatas especificacdes do
projeto estrutural, e para manter o fluxo de trabalho continuo, de modo a né&o
comprometer os prazos de montagem da estrutura. Ja& a armadura soldada
apresenta uma estrutura mais firme na montagem dos elementos, facilitando a
movimentacdo e transporte das pecas pelo canteiro. No desenvolvimento desse
artigo, foi demonstrado que a op¢ao pelo novo processo construtivo proporciona as
vantagens de eliminacdo de bancadas, garantia de equipamentos e méao-de-obra
especializada para o servico conferindo mais qualidade da dobra, entrega Just in

time, reducéo de perdas e racionalizacéo do canteiro.
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5. DISCUSSAO DOS RESULTADOS

De acordo com o observado podemos aceitar que realizar a tarefa de cortar e dobrar
0 ago no proprio canteiro e realizar a montagem de pecas estruturais como viga e
pilar s6 é viavel em obras mais lentas, e de pequeno porte. Para Nazar (2014)
Nesse processo, 0 aco, obtido na forma de barras de sec¢éo circular com 12 m de
comprimento, deve ser armazenado adequadamente para, posteriormente, ser
cortado e dobrado para a producédo das armaduras. 'A perda, normalmente, nao

supera 0s 5% quando o canteiro € bem planejado, Nazar (2014).

Analisando 0s maiores desperdicios nas obras de construcdo, Chaim (2001)
observa que era bastante razoavel para as construtoras aceitar uma perda de 15 %
do aco estrutural. E que quando ainda na fase de estudo preliminar orcamentario de
uma obra, este percentual era amplamente utilizado para compensar 0s
desperdicios e, sendo embutidos no custo de producdo e na apuracdo dos

resultados das construtoras.

No entendimento de Neto (2007), a viabilidade do aco pronto na regido de Sao
Paulo ja é indiscutivel. "Comprar as barras e fazer corte e dobra dentro do canteiro
sai mais caro do que comprar pronto”, afirma. Em sua opinido, essa opc¢éo resulta
na retirada de servicos de dentro do canteiro de obras, e nesse processo 0
empreendimento consegue ter um ganho superior em termos de produtividade, pois
receberia um produto industrializado. Neto (2007) ainda afirma que “melhoria das
condicoes de trabalho seria outra vantagem, ja que os trabalhadores néo ficariam
expostos as intempéries dos canteiros de obra ja que o trabalho pesado seria feito
por maquinas”. Através de varios estudos desenvolvidos sobre o tema podemos
perceber que a industrializacdo das armaduras para as obras é uma tendéncia

irreversivel.
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6. CONCLUSOES

Os processos artesanais ainda é uma pratica notdria na indastria da construcao
Civil, pois a inovacédo encontra diversas barreiras para ser efetiva nesse mercado,
com referencia ao processo de corte e dobra e armadura pronta soldada, podemos
afirmar através de diversos estudos formalizados que o mesmo oferece muitas
vantagens ao construtor, que devido a grande necessidade por menores prazos sem
perder a qualidade sendo impostos pelo mercado, de acordo com o observado
devemos cada vez mais estar a procura de novos e praticos métodos construtivos,

gue nos atendam tanto financeiramente, quanto em agilidade.

Os sistemas apresentados nesse trabalho, se analisado quanto a estrutura, pode
parecer que proporcionara ao cliente um custo maior se comparado com o sistema
convencional a dotado em obras, mais isso fica apenas na impressao. Em termos
de planejamento, controle, qualidade e agilidade ndo ha fica duvida sobre a adocao
de sistemas industrializados como a melhor opcéo, pois eles terdo um resultado

bem mais satisfatorio que outro método.

Atualmente deacordo com o observado, podemos perceber que a construgdo civil
tem partido para a solugéo de processo industrializado dos mais variados elementos
constantes num projeto, nos levando a crer que dentro de alguns anos
conseguiremos valores razoaveis para a execug¢do desses métodos, também em

construgcBes de pequeno e médio porte.

E necessario antes da definicdo dos métodos construtivos a serem adotados, que
analisemos o objetivo do empreendimento e o valor disponivel para a realizagdo do
mesmo, chegando assim, a um meio termo que atenda todas as necessidades da

obra sem abrir mao da qualidade.
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ANEXO 1

Formulério de pedidos

Fonte: Manchester
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ANEXO 2
ROMANEIO
Fonte: Manchester
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ANEXO 3

IOP PRODUCAO
Fonte: Manchester

- TITULO 242

manchester

PROCEDIMENTO OPERACIONAL DE MAQUINAS DE CORTE E DOBRA

1, OBJETIVO
Estsbeletero procadimentn conforme os padrdes de segurangs, qualidsde & manutencSo pars s oparacéo de méquinas decorte & dobra desco no satorde produgéo Manchester.

Assagurarqueos equipsmentos estejam em parfeitss condigiies de fundonamento sem o risco aparente descontrolado & que os sjudantes e operadares de maquinas saibam utilzsr
de forme adequads e segure oz equipsmentos na drea de produg:éo.

Sequenciae Interagio de Processo

2, REFERENCIAS;

17 Regras de Seguranga Manchester, Procedimentos de qualidade do 5GQ e adequagtes da NR 12.

3,DESCRIGOES:

1. Cuidados iniciais de seguranga
2.Recebimento da programagdo

3. Abastecimento da magquina

4. Ligar o Equipamento e Iniciar a Produg 3o
5.Inspegbes de rofina da NR 12 (Manutengdo)

6.Agoes em caso de acidente
7.Passagem de servigo

1OP-10 Rev. 00

PAGINA 2 113

1. CUIDADOS INICIAIS DE SEGURANGA

O gué

Aspectos Operacionais

Aspectos de Seguranga/Meio
ambiente

o -

Realizar Cherhlist de Brizsn,

- Ao chegar 4 area de produgio o operador de
maquinas deve antes de iniciar a sequéncia de
prod |:j§ao realizar uma avaliagio do funcionamento
dos dispositives de operagae e de seguranga da
magquina, utilizande obrigatoriamente o CHECK -
LI5T DIARIC DE INSPECAO DE PRE-USO.

- Executar uma verificagio
funcional stravés do painel de
comands manual, acienando &
verificande o funcionamento
dos dispositives operacionais
nem & fem, para evitar danos
no equipamente & atidente
com lesao.

— U5 Operagores gevem acessafl &
area de produgSo, munido de todcs

os EPl, como: Capacste de
seguranga, oculos de protecdo,
protetor auriculsr,  bota  de

Seuranga e unfonme completo.

- Verificar se as botosiras de
emergéncia estio funcionando,
acionando a5 mesmas e tentando
ligar 3 maguina, tendo 3 certezs =
garantia gue =st30 ativas.

- O equipamento somente poderd
operar se a INSHFECAU UE FRE-
LSO for aplicada, no INICIO DAS
ATIVIDADES.

Aspecto de Qualidade

[Vermcar & SWsiencE  of |
material sem identificagSo
envolta da sea maguins c3so
encontre informa de imedisio
30 encarsgado responsavel
pelo turmo gque procedera
com o tratamente da
oconincia.

ProibigBes de Seguranga

FICA FROIBIDO:

1. Transitar pela drea de produgio sem os devidos
SQUIpSMENos 08 Proteca0Individual EF| de Scondo
com a Regra OT;

. Operar maguinss ou squipsmentos sem  ser
autorizado & habiltado de acordo com a Regra de
seguranga 05;

3. Remover sensores de seguranga = protegdo de

ﬂéqninasem autorizagSo de acordo com a Regra

]

4. Pegar e dar carona em maquina por forga motriz
como empilhadeiras & ponte rolante ou subir em
langas de empilhadeira;

Fazer limpeza ou manutengSo em equipamentos

hgados sem o devide bioguer e sinalEagao das

ensrgias perigosas conforme Regra 11,

6. Remover ou ultrapassar as prolegoes de seguranca
e sinalizagdes existentes na area;

7. Desabilitar, jampsar ou BURLAR as protegtes
coletivas, como sensores de intertravamento e
cortina de luz, instalads nas maguinas de corte &
dobra.

;n

As proibighes se aplicam a
todos. os encanegados, lideres
cperadores,  pesseal  de
manutengdo, conferentes e
agjudantes que acessac ou
permanegam na area  de
produgso do core & dobra.

Alem das proibighes desciitas todos
os colaboradores e prestadores de

servigo devem obedecer as 17
Regras de  Seguranga da
Manchester.
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prarich s tor
F|2. RECERIMENTO DE PROGRAMACAD
Aspectos de
O qué Como Aspectos Dperacionais Seguranga/Meio | Aspecto de Qualidade
ambiente
- 0 servigo de conte & dobra do ago e 0 oparsdor deve verficar a paga 215 procedimentos de
FRODLEAD reahzadosobas seguintes condighes produzida confrontado os pardmatos qualidsde devem ser
controla: 43 0.3 com a primeira pega realizada & seguidos paraque haja 3
+ dar sequencia na produgac se 3 masma gatantia da manudeng3o do
T g:ﬁei rd;epm@a?::;rﬁiasﬁ %e estiver de acordo saguindo o SGQ.
MOMITORAMPTI Mnmapra;rammdeprmugm procedimento de medigo
MEDICADDO definida pelo setor de POP emTTEND,
FO0LTO Var QM- pel ; .
KDl 0 [2. A5 0.5 (prdens de servigo) contem as
informaces que descievam as
caracteristicas do ago corado e dobrado .
3 partir dos romaneiss de cada obra;
CONTROLE DE ; z
ga’;ﬁ%b‘i‘! FROOUTONAD 5. Aszim gue reslizads a5 varfic
Ve GOA X101 CONPORSE Ve descritas n tem (CUIDADOS INICIAIS
Gk 164 0 :
DE SEGURANCA) o operador razlza s
=] configurago da maguina que esfiver
oparando para reslza a producdo da
0.5
[ ——
Fluxo de Produgdo do Corte e dobra i B A
7L 10P- 10 Rev. 00 PAGINA & 113
Inanchoastor
ila.masm‘onﬁu_mz‘ UINA
& Aspectos Aspectos de SegurangaiMeio Aspecto de
o Sk racionais ambisnte Qualidade
Cuidados de seguranga - p=TStor anies g NICIar 3 Op=Tagan Eﬁ-mme U TE0oT VE[T 0 CHECK - LIST DE FONTE|l. Upeador geve
f.d rolznte  deve verficar 3= condicBes 3rmazenar wma ROLANTE. Deve sor ufilizade | manter 3 carga
SSQUIENCE G0 eguipamento,  Susves aa ¥ de bobinas|  disriamente  pelos  operadores | organizads nEs
utiizsgde do CHECK - LIST DE PONTE| 4= scorde com 3| autorzados a utilizar o| baiss dz material &
ROLANTE. necessidads, pata|  egquipamento. n3o danificar as
2. Opersdor verfficar o peso da carga, 3| SVIAr JESOIZENEECIC|F Os materisis swilisres, utilzado | Shgustas as
ra ares de produgio. para 3 movimentagio devem estar| Sinalizagso.

capacidade suportada ds ponte rolante, 3
capaciiade suppriada pelos cabos de aco,
cofrentes & balancim antes de realfzar icamenio
& mavim 20 de canga.

3. Operador wilizs-se do maximo de pontos de
pegs do balsncim, psta prender 3 carga,
evitando o Tompiments por conceniragao de
PESO NUM S0 ponto.

4 Opersdor prend= = cangs £ iniciE 3
movimentagao observando 1odo O pEICEISo &
trajetoris ds cargs, psrs ndo causar scidente
com dano matenal ou fisico.

=m- boas cond
apresentar avans,
[3. O Balancim deve ser wtiizsdo
gonforme o peso suportade pelos
mesmos, 030 podendo  ser
excedido & capacidade maxima
permitids.

de uso, sem

T Uperagor  vilzs & pome  Toleme  para (1. Antes 0= abastecer|l. UnIZat LIS MeCessarncs,
mo\llmer\wab-oblrsade age afim dg slimentar | 3 maguina o operador(2.  Verficsr shusgio dos
{play off} deve gbservar se 3|  equipsmentos de movimentagdo
2k Oper posiciona a ponte rolante dinte da | bitols aser utilicada éa regizands o check  list “de
bobina, prende a5 comentes nos pontos 92| mesms da INSFECAD DEPONTE, antes da
pega da bobina. programagio da uhizagSe 00 SQUIPSMENe pars
3. Movimentar 3 ponte rofante ou trole alguns produgn. garamnasegzuranp.;daopempao

centimetros do pisc pars venficar se 3 bobins = 2. Respeitar capacidade
@513 bam press. eguipamanto de ma\llmem.aggo =
| | 4. Enguanto 5 carga estiver no piso o Opersdor acessonos de comao;
2pEnas i3 Mais N30 moviments 3 cangas. comentes,  cabos ago 2

5. Dperador eleva s bobins s uma altura suficiens Balancim.

para transpor a5 telas de protegao. [ Utilizar balsngos adequados 30
comprimente  do  femte, n3o

deiando distdncizs superiones 3 3
metros entre 0 ditime ganche do
balango 2 3 extremidade do fee;
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prranchaostor
Encaixar 2 bobina no play gff V. Uperador Wanspora bobing pars encamar nos T, TIa0 MOVIMENiaT 8 pone [CEne ou
i = 3 A o5 - do realizando 2 trole enquanto a carga estiver no
maovimentag i 3 das cercas de pisa.
mmagmqmwamgekﬂoogggmm [oE 2. Sempre gue 3 formatagao do fexe
todss 35 pONtEs operam com controle remoto parmitir, ndo transitsr com febes
N0 SSMAN NECESIIND NCEM prowima 3 carns | INCHNS0S DU 10r3 08 SqUIlIDno;
[2: Verificar a amarragao da carga
Z. mua = bobina, operador acessz o znt=s de suspends-la
g5 bobinggor para scliar as conentes sudlisres
e conar as da bobina, nesse
momento todas 35 de opEn =]
dﬂ'\-ew',?o:rar i)k?ﬁi;‘m
rcaments, stravés do scionamento ds
botosira de blogusio de emergéncia & dos
sensores de intenravamento obrigatorizments
presente nas portas  de scesso a0
O
1. Opersdor soits os cabos suilisres utifzado no ENErgIEs pErigosas deve ser
transporte da bobina, subindo na estrutura do utilizado antes dooperador soessas
deshobinador pars I 35 MESmas. 3 &nes cercada por telss que fica
2. Nesie momanto oamw permanace localzado os
obngatonamente com SeU SEiEma ekstnco £ Beooperador o en-a.rquaos
deshgado, atraves dos  sensores  de sensores de interravamants 43
interiravamenio da poria de acesso & botosira pomdemsommm
de emengéncia acionada no inicie da operagao. 2513
obnga.ronumer.nﬂ rezlizar o bloqueo
«com chave e sinalzagao no painel
de comando da maquins para evits
que outro colaborador figue o
equipamento durante o
abastecimentocom as bobinas de
ago.
—
s I10P- 10 Rev. BB PAGINA G 12
rrs e et o

manu.

253 30 g2 comrga d3 3 2
e

cotT 3 a3
Gve YA O G, D3

chdgo de bamas ou dgiapdl. 3
apenas uma comids e usada, &
nacassdria i=ftra na comida | 2 Bmpar a
£3Mip0 d3 comids 2.

d 0 ay

Indridusimans Mol 3 e

uado paral  adtar 0 mesma g N0 mamaa
s2rem uizadas pas|  am que asfwr sawe 3 basa
3 AMITILI qirakia.
4. LIGAR EQUIPANMENTOINICIANDO A PRODUCAD
Aspectos de
(i ] qué Como Aspectos Operacionais Seguranga/Meio Aspecto de Qualidade
. : : ambiente
O [T Az 42 Mo 3 odugay, I 1 CA3ga[l. N3 Sutomagho  programaval 2 N¥Z Wa amonal N
d2 bamas das ofquaiss das comidas 3| posehe realzar a3 KEWMA @ programavel & posslvsl regiizar
saram uEEzadas aravee 00 R de e 4 Hwa dE Q3
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[ 1. Para que d ISila 0o COnids oo Dem] 1. 10088 de  ogramagiss | el 1. Cas0 oo Tecectain JEoduny |
SUCSP3, 3 103 N3 MAUNa 4w & 3 ravadas n3s WN3E 3 pIE 43 uma 3 gqua 3
M3 B oS 3 i2 o £ S| pem e mamans Sgramac B moqan 1o
que U3 oA M3 mAquind (Bm o3|  sequencimmente (progrossiva). 553 possival peia Auiamacsa,

Arcolos ol comida, refrada o= um B0, OU WOC3 02| Maguinas MEP: mamana 100 (3 TS U 05 SEgUITISE DSE508
Dficla, =ic.) frem aferadss, derar na da prograseiva 100) Maguinas 1jlera namamanis;
Aparsna dd anamagio Embim. SCHMELL: ACO § 2 RETA 12 - T2 345, A mamana,

2 Apte 3 A 033 SUAEE 02 OOTMIE. [ mampna 31 (3 partr 03 progressiva Fcomgiatarar 3 grogramagio
sshar 3 opatil o2 T a3 1) PRIMA — meamdria 101 (3 parir amiada p=a aulomatin pass
progressiva no 3pareing da aWomagio @|  da progressiva 101) que Bqua oSl
1 0 coBgd 92 BATE o MMQUTOE 05| 2 Az pogresdives  aiedwes A% Jineciz 3 Eodusio noMmaTeame;
SE A URZ0EE dras 9 B gy mancionatos ma fem ] nda
g8 cOg0 02 banas ou BgRaCED, eEr | oomn idmradee po Sislma g2 D55 JAMAIL  soma a3
iSr3 Uma 3 uma parE gravEEE MB|  aomacio, ou s, serda UBZRG0s quantdsdes do padida d2 QL
mamina ds maguna. pEios opadwsi para  farmanos diframias masma que 35 madidas

1$m:auanaaemmoe espacids, i1 ek soesoiie. 43 PIpE SEAT 3 MESmE, WU

= i IDF 3 MAUNE I3 P00 2| Zzeae paca gwmans) mda sadd 53, p¥3 o33 0,5, B3 dmerd
b g . arm 0038 35 (1,5, Ba3s sardy Bavadss na maducha. s radizads sus  respechva
_
5. INSPECAQ DEROTINADA NR12
= > i & = Aszpectos de Seguranga/Meio Aspecto de
O que {:umq- Aszpectos Operacionais st Gualidade
MNEpSCE 00 TURGONAaments 008 BENBCTSE 1. WecEnco ou Denced deve arawds|l. Guaquer g anconbado|l. Dhegoeited  de  seguanca Qo2
do  fomuiaia de check Met de| nos dispositvos desgtrang 0. kodonamaa @
Inapegio 08 disposittvos Oa MR12| deve s 2] [ | pxla que 43
warificar =2 05 disposiivos de| M C para 30ass] 306 S5WCAdNEs 533 Sbaria
mafaamaiy 2 cokE de e hruacl.aladmispnamu. deve estar AnClEndd oara garantr 3
SEEmE S5t Sm nSeETET imagridade fighca O0S Oparadores =2 3
2 Macamco oy Seticss deve mamE 3 mEgacin idemitowr Juaiquer
MaNIancIo pravamivg doe Dowas a2 imaguiaridade mo. Wnconamanio  dos
parads de emangdnois saguindn a3 @epleitvas, 3 maguing deve B
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Mo a3 aiar aciiams proisgles das magqunE Sm gquR

fvram gpands nos oeus daviias

fUgarss Soanda ol 3 aparagdo 52
3% mesmaz  fwem  retradss o
aslvaram danficadas.

53



T

IQP- 10 Rev. 00

PAGIMA B 113

6. ACOES EM CAS0 DE ACIDENTE

Passagem de servigo nos |3

turnos
4

1313 pRGES 3 SEST OMTME 0 apIdYr
n3 foMa 3 quaniidads produzida da 0.5 qua ssta
N3 M3JUna..cHICanda 3 MFa &m qu2 para, para
0 prAMa apEradon COMINUST N3 S2qUancia
Oparadw rasiza 3 Bmpaza b3sica da &res onda
vahgiha, wilizands ar comg@rimida = vassowa,
rafiranda o lixg @ daposiianda no local cana.

adar dava recalhar dodas as pamiss de rask
de maial, quz ¥ onginada mo procsssd 2
deposflar ma sucald, ou ma Arsa de
ragprovaiamanta apts camunicar o encamegada.

2

3

3 subdvisdo 43 mesma Kemiicanda com 3
Fjn‘?g"fc;'a&n;cltzv:-.agumjau ma oparador 3
dar cantnuidads awﬂawu
a0, amasmanda pode 52 3usamar da

M UiNg =M quamia o ouira nda chagar. Sava
520 prépima Jprader passar da 10 minutos de
Frazd.

Sz 0présima aprsdar 4o Wng s2 airasar,
davard s comunicado 30 encamagads sobne o
1510 para =2 fomada agdo devida

. B2 3 maguind estvar sam operady

ancanmsg ado devard omocar uma placa da
sinaizacio Indicanda o pgrqus d2 2=t parada.

. B Aspectos de Aspecto de
0O que Como Aspectos Operacionais T doambente| Qualidade
Frocedimento nas emergencias [ 1. 5% que a3 O S0 Um 2 J2ve COmUnica LT S ) 2 [Ty
MM 3 UM MEMDnD 43 g ada 42 SManganca oU SNGaTSgatd. gava e a  ona ca\e amangancia
=m 35 2 am 0350\  COMO PrMSDs SO0CHTOS OU
2 racatia inormagio 02 UM 3ckdEma 06 mamirgs da Nigada = , m
neCEESANT avaly 3| comoEe a3 ineanaol
gir-z2 30 Ponta de da Srigada qus 13 locHiZaN MEMa | potiiie o swonw| cumoradorss que fam
1, pRaimAa 33 MAaduia 99 Tuck ko3d 43 produgda 9 ool 2 dara. ign mnEm Yanades = fwam gare do
3. Daslocar-s2 @M Cnjumia oM 08 dEmals mambngs dabrigadaparaa|  SANamMaETL quakrd  d2 mamines 43
23 SMETadE @ MO O COMDIE 30 W00 OU 305 DIMENIs brigads de emangancia 43
SOCHTOE. Manchastar.
! 4 |0y 3 area Jktada, Impedindd O 303550 @ ansha 92 passias &f L e
3 - =iadd, < = mamar a5 agul anias da
GRUPY DE ATENDIMENTD A EMERGENCIAS U valcuios N30 SUarzadss. e A
3 B2 g addamle prowocar uma lesdo grave que ndo for posshed o dezabstrulda avitanda
Fandman paos brigadstas, deverd sar comunicada 30 1orico de daposia &
seguranga, Ider de producho ou Gerale paa aoona gl de maEE  onE e
SaNViGD 02 SEVAMaNK (Capd o2 Bambangs) facAizams.
7. PASSAGEM DE SERVICO
Aspectos de
0 qué Como Aspectos Operacionais SegurangaMeio Aspecto de Gualidade
ambiente
1. Op=rady 32i= para 3 moduca0 10 minmes ames | 1 'S OB U5 COSINEs 0 mamna|l. Tode o8 Bl
0 f2nming da $2U urma. vazios, 52 3 O.5 estvar iEmana conciulda ou| devem sar [ preanchimenio do farmuidno de
2. Oprady deve conchl O fechamami 43 grodugda| 52 3 OU5 1 g2 Uma quantdade grande, radizar | umizadss dwamz | Monflramama de Maguina, Foina

Toda 0 Bmpa am
qua 9 aparalwr | CHECK -
st na Area de

Idanificar
2m

am  rador, g
healls makanigis
Ay i

3. Oparadyr ancantrando malarial
sam ldanifcagdo dave colocar
placa @ nalizar o mesma.
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ANEXO 4
RQSE
Fonte: Manchester

@ RELATORIO DE QUALIDADE DE SERVICO DE
ENTREGA
manchester D

Cliente | Destnatano do Produto:

Enderego:

Flaca do Veiculo de transports: MHota fseal n: Haorano de saida:

MNome do Motorista oo Velculo: Romaneia:

Senhor cliente, soficitfomos relatar abaixo qualguer enormalidade dessa emtrega, guer sebre as condigtes dos
produtes, quer sobre o servige de transporte executade, inclusive praze de enfrega. Caso ndo haja o devido
preenchiments dos itens abaixe, estaremos considerands gue o entrego do produto oCorred sem qualquer
anormalidade.

Grato pela vossa atengiol

Condigao do produto
Az Ordens de Servigos {05) est3o cometas, conforme o Romaneio? | ) Sim [ Mo

Caso a resposta seja negativa, mformar a divergéncia:

Documentagac Cometa? i 1Sim { JHio
{Nota Fiscal, Romaneio, Certificado de Qualidade)

Em caso negatvo, relatar 3 cooméncia:

Motorista acompanhou a descarga do produto, confrontanco as O e as quantidades com o Romaneio ¢e conferéncia?

i 1Sim { JH3o
0 produto ol enfregue no prazo estipulado? { ) Sim { )Mo
Estava acondicionado de acordo com seu pedido? [ )5m i ) MSo
Comportamento do moborista. { ) Otimo { ) Bom [ ) Reguiar
Entrada do Vetculo na obra; Hora: Saida do Veiculo da obra Hora:
Recebido por Data: Haora: Wisto
Mome:
Sr. Motorista:

Devolver este RGSE devidamente preenchido, juntamente com os canhotos das respectivas Motas Fiscais ao
Setor de Expedigdo.

Em caso de divergéncia, entre em contato imediato com a Expedigo.

Data: FENA1ME Row. B3
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ANEXO 5
ROMANEIO DE CONFERENCIA

Fonte: Manchester

{021) 32141300
Iprdgn de fdend mmenin 32 Clana)
MAHCEE
AU = 418
PLANILHA DE CONFERENCIA
Chene: MANCHESTER DISTRIBUIDORA DF FERRO E AZO LTOA,
DnrE MANCHESTER Dot iy Ermismsdc: 2400112014
Endnrnpg; EST. BESU 0 S
HEREM 1 D030 Frﬂ'ﬂﬁhd&!ﬂhﬂﬂﬁ! 206112044
TUASUE BF Camas = Tipo Pedids Cortallobra
Ieniificagie da Entega; MANOSE
Mumeros das Ordens de Servigo
1 2| 3| 4] s| &| 1, 8! 8| 1
Dbsarysgies:
Data Flaca do Weiculs Momea do Moborista Mame da Confarans

Ewerhuais reclamapies schrg hers falantes, somenie seric considerados oo esiejam devidaments
COMprovain FiEes da confe iieca do romanedo fo alo da entrega, daladgo & ssdinads peio

resporeavel
E preckido iper gelas amamas. A descanga @ movimantagio das matenas daverdo ser realizados por
caba de aga, ortas ou lingas adeguadas pars o lipo da matarksl e confanme ramas vigenbas
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[021) 3214-1300
|5 gn di foandianio a3 Chanti)

MAAHCSE

g - Wil

PLANILHA DE CONFERENCIA PARA PRODUGAO
Clienle, MANCHESTER DISTRIBUIDORA DE FERRO E ACO LTDA.

Obra: MANCHESTER
Cista s Ernisador 2400172094 Praviséo de Entrega: 24104/2014  Tipo Padecr ConteDobra

Matailal Contida nesta eniega BAIAS
Resumo Geral da Entrlgl IIAI-IIIEE

H
%0
b1
20
Homares das Ordens de Sarvige
1 2| a| 4| s| | 7| 8| 8| 1
- Data | Flaca do Velcul Mame do Malorsta W do Gonferenie
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MANDSE

Kaibeado da Eplipa
Dstras  Praghe  Biea TeoAm  Okm Qs
h 1 w1 GASD me | @ 1
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e E Do
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" Tuwsh:  Pesigls | Bmb Tpodgn  ide 0
n i 5 Cad 3 4
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B & T30 m | = = 4
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EAM, ) 8 B 15 | = - &
<
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EenEs Complol  CevpTom P | b CIfel.
BAIS, a 100 m |z - E
ops BAIRE g uwmnl
Desenhs  Pespho  Blols Tpodge  Oe ﬂ.?
I T TWH CASD ] E
Bemfal  Complet CowpTew  Pess | O J— Nr O
[ AT #,00 g o ES
ogs: BAIAS g Dm
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ANEXO 6

EPS (Especificagdo de Processo de Solda)

Fonte: Manchester

@

manchester

an gy bae e

A

Arceloriiiftal

ESPECEFICA(:E!ES- E
PROCEDIMENTOS PARA
SOLDAGEM DE ARMADURAS

Mo, EPE: 0211
REW: 00

DATA: 28072011

EMPRE5A:
Unidade do Sisterma Belgo Pronto
MANCHESTER / - RJd

MATERIAL BASE:

Ao carbono: CABDS, CABD e CAZS.

PROCESS0 DE SOLDAGEM:
GMAW — Solda Mig Mag

NORMA:
ABNT MER 14231-2004

BITOLAS DO MATERIAL:
CASE — 8,20 mm & 40,00 mim
CASEH — 5,00 mm a2 .50 mm
CAZ5 — 8,20 mm a 40.00 mm

TIPO:
Semi-automatico.

METODO DE SOLDAGEM:

Magquina: ESAB SMASHWELD 318 e LAG 200 /
CEA MaX] e KM /M WMARTING VT 120

Gas: 002

Fluxo Gas: 8 A 12 Limin

Arame: ASME SFA - 518 ERTOS- 8 & 1. 00mmim

Velocidade de Solda:

Tempo de Solda Wide
Corrente: Quadro Anexo |
Tensao:

Distancia do Bico:

POSICIONAMENTD DA TGCHA DE SOLDAGEM:

L

DETALHE DA JUNTA:
_Euil:lsr uma face spenas.

TECHNICA DE ACOPLAMENTO:
Pontesments direto na junts

TEMPERATURA:
& temperstura no local de soldagam deve ser
superior 8 5% C.

LIMPEZA.:
Antas ds solds o= maierizis devem estar isentos de
DORrE & SECas.

Confimamos gque os procedimentos agui
snotades sdo  sdequados  pars  nossa
producdoe & as soldas 530 execuladas

conforme acimsa.

CREDENCIADO

Caonfirmameos gue os procedimentos de soldagem
forarmn verificados de acordo com ests MNorma e os
testes executados de forma sdequada.

S

Jozs Luiz Sperandio
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ANEXO 7
RQPS
Fonte: Manchester

EMPRE 5A:
Unidzade do Sistema Beigo Pronto
MANCHESTER / RJ

REGISTRO E QUALIFICACAD DE |
PROCEDIMENTC DE SOLDAGEM |REV- 02
DE ARMADURAS -
DATA: 10/11/2014

EF§: D021

Mo. RGPS 00411

| NORMA: ASNT NER 14931-2004

PROCES30 DE 30LDAGEM:
GMAW — Solds Mig Mag.
MATERIAL BASE: Ao Ccarbong:
CASDE

CASD

GUANTIDADE DE TESTE:

08 psra cada combinagdo de
didmetros selecionadas, sendo rés
pars enszaio de wragdc e trés para
enszio dobramenta.

METODO DE SOLDAGEM:

Maquina: ESAR SsaaSHWELD 218 o
315/ CEA MAX] 1 W rARTING

Gas: 002
Fluzo Gas: 12Lmin

Arame: ASKE 5FA - 518 ERTOS-5 8
1,30mm

Velocidade de Solda:

Tempo de Solda \ide
Cormments: Quadro
Anexo |

Tensdo:

Distancia do Bico:

TIPD:

Semi automatico

BITOLAS DO MATERIAL TESTADO:
CAS0: 6301

CARO: 3.00 | | |

CAZS: | | | I
ANALISE QUIMICA DO ACO:

De acordo com ABNT NBR 3RES

Elmnenins @oimcos — (%)
<omriss | ol

E

= kin P
cEeEsc-E2imm | 1
G770 - 5,00 mm

POSICHOMAMENTC DA TOCHA DE SOLDAGEM:

S b

T

DETALHE DA JUNTA:
Sofdar uma face spenas.

TECHICA DE ACOPLAMENTO:
Doniesmanto dir2ta na jurts

2 L |
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Mo. RQPS: 00411
REGISTRO E QUALIFICACAD DE

FPROCEDIMENTO DE SOLDAGEM |REW- 02

mancheater
el el Arcalarddittal DE ARMADURAS DATA 10N 2014

EMPRE 54- EFP35: 00211 [NORMA: 25NT RER 14031-2004

Unidage do Sistema Belgo Pronto

MANCHESTER /RJ

EMSAIOS MECANICOS
TRACAD

C.P| SOLDADOR | AGO | @ (mm) | LE (MPa) | LR (MPa) | LRILE | A% | LOCAL RUPTURA
1 1 Casog 6,30 808, 3 TRET 128 | 14 Fors g Soie
1 1 Casis 5,30 g28,3 | 7TeT | 1% | 18 Fars e Soide
1 1 CASIE 6,30 62,1 AT 124 | 14 Fara da Soide
2 z Cases E,30 BOT TET 128 | 18 Fars oa Eoms
2 z Casts 5,30 20 Ta3 123 | 14 Fars da Soide
2 z CASIE 5,30 g1 | TeE 135 | 14 Fara da Soide
3 z CaAses 6,30 g2z | 778 128 | 14 Fars o= Eoie
3 3 Casis 5,30 B8 TER 12z | 18 Fars = Eole
3 z CaAses 5,30 B8 TeT 124 | 1% Fars o Eome
4 4 CASNE 5,30 528 738 126 | 18 Fars e Eoide
4 ) CASES E,30 24 724 122 | 4= Fars da Soks
4 4 CAseE 6,30 A4 TE4 127 | 1= Fors g Soie
E E Casis 5,30 gza | Tam 1zz | 47 Fars e Soide
E E CASIE 6,30 B8 Taa 124 | 1z Fara da Soide
E E CaAses 6,30 gos | T 128 | 1% Fars o= Eoie
7 7 Casts 5,30 523 738 124 | 18 Fars da Soide
7 7 CASIE 5,30 gos | T4 | 13 | AT Fara da Eoide
7 7 CAseE 6,30 582 T34 124 | 18 Fors g Soie
F 2 Cased E,30 g1l | T4 | 13 AT Fars de Soids
g g CASIE 6,30 g | TER | 134 | 14 Fara g Eome
3 z Casis 5,30 goa | TEE | 128 | 1B Fars e Soide
10 10 CASIE 5,30 68T | TE® | 138 | 16 Fara da Soide
10 10 CAseE 6,30 04 Ti8 122 | 18 Fors g Soie
10 1 Casis 5,30 B3 | 744 | 124 | 1B Fars e Soide
11 14 CASIE 6,30 BEE 7RI 12 | 18 Fara da Soide
11 11 CaAseS E,30 gz | 7Er | 135 | 14 Fars o= Eoie
11 14 Casts 5,30 o1 T 128 | 1= Fars da Soide
12 12 CASIE 5,30 gz0 |  7es | 1.2z | 18 Fara e Soide
12 12 CASNE 5,30 a8 745 125 | 1= Fars e Eoide
12 12 CASES E,30 goz | 7ET 122 | 4 Fars ds Sk
12 12 CAseE 6,30 B8 TEE 127 | 1= Fors g Soie
13 12 Casis 5,30 20 ™ 124 18 Fars da Soide
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@ REGISTRO E QUALIFICAGAD DE . RUFS: 0241
. | PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM REV: 02
> Arceloritial DE ARMADURAS DATA: 10/11/2014

EMFPRE 54~ EPS5: 00314 NORMA: A5MNT MER 14331-2004

Unidage do Sistema Seigo Fronto

MANCHESTER / RJ

ENSAIDS MECANICOS
C.P| SOLDADOR | AGO | @ (mm) | CUTELO (mm) ANGULO DO RESULADO
DOBRAMENTO (GRAU)  OETIDO

1 1 Caid =00 15 a0 Lr
1 1 Cand =00 15 a0 Lr
1 1 Cand 500 a5 a0 (o4
2 . CAGD 500 15 a0 ¥
2 . CAGD 500 15 a0 L*
2 2 CAGT 5.0 a5 a0 Lr 4
3 1 Cand 51 a5 a0 [v .8
3 3 Cabd ‘,W L] a0 L8
3 3 CALD 500 L] 90 o
4 4 CAGD £.00 an 40 [
4 4 CALD RN ] an 40 [
4 4 Cabd 51 a5 a0 [v. 8
i i LAk 500 5 90 L
iy i LAl £00 L] Eii] Lr_ 4
3 3 CAGD £00 an L] [+
¥ ¥ CALD R ] an a0 [+
¥ ¥ CALD 500 pL a0 4
) ¥ LAKD 500 a5 40 [
i .4 CAK 00 a5 40 ]
[ 8 .4 CAK S0 a5 40 i
i .4 CARd £.00 a5 a0 e
HH (4] CAKD 500 a5 EH] 0t
u u CAKD 500 a5 EH] =4
u n CAKG RN ] a5 40 e
1 11 CAKD 500 a5 a0 e
1 11 casny uxa an a0 L
1 11 CASn: (L] an 40 et
12 13 ARG 500 25 a0 a4
12 12 CARD 500 a8 an 4
12 12 CARD £.00 a8 an 4
13 13 CARD 500 25 a0 [
13 13 CARD 500 25 a0 [+
13 13 CARD kA 1] 5 a [+
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@ .--'?‘h REGISTRO E QUALIFICACAD DE Mo, RUFS: Do4/11
. FROCEDIMENTO DE SOLDAGEM mevy- 02

“E...'d.., es te Arcalordiitial DE ARMADURAS AT 10112014
EMFREGA- EFS: 00341 NORMA: A5NT MER 14331-2004
Unidade do Sistema Belgo Pronto
MAMCHESTER / RJ

12 12 Casns &30 an 90 L

12 12 Casns 530 I L] O

R 1 CASOS 650 n a1 =]

] 1 CASOS &30 i a0 L= ]

] 13 CASIE &30 in an Lt

14 14 CASHE 50 in an Lt

14 14 CASHE &350 an an it

14 14 CASOE 650 an L Lo

15 15 CAsms &80 an o L=

15 15 CASOS &80 an a0 o

15 15 CASOS & 50 an k1 L=

16 16 CASHE &30 an an it

16 16 CASOHE 30 in an i

16 16 CASOHE 50 an an L
LAUDO: N . . .
Eﬂ'lli;egrak:;:le aceitacac de acordo com os limites minimes exigidos nas normas aplicadas (NER74E0
Relatdrio de anadkse numers RMI 01312014
CONCLUSAD: . .

Certificamos qgue as informagies aqui registradas estao corretas, e que os corpos de prova foram
pregarados, soldados com solda de posicicnamento em 5l_l15ut|lg.ﬁu ac arame recozido conforme
ABMT NER 14831;
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Mo. RGPS 00411
@ REGISTRO E QUALIFICACAC DE
f'?" FROCEDIMENTO DE SOLDAGEM |REW- 02
s i DE ARMADURAS
ArcelorMitil DATA: 10M1.2014
EMFRESA: EPS5: 00211 NORMA: ASMNT NER 14231-2004
Unidzde do Sistema Belgo Pronto
MAMCHESTER / R
AHEXOS f QUTROS
Acompanhamanto da soldsgem:

Mome: AMDRE RESENDE

Reag.

Cargo: Supervisar de Pré-Moriagam

Armnador Soldadaor (s):

kol

1) Acntonic Ceslos Gemex Qusicsx BIATRICULA DEE0
1) Kobmen Gorecs de Qucror MAATRICUL A DOGET
3} Brooodo Coste Gomes HIATRICUL A D3STE
4) EBroao da Sghe Torc SIATRICLIL A DIeld
5} Rirzmdo Barhetin Moo BAATRICUL A D34
%) Edwen Alvea da S2ha BIATRICUL A DI5I4
‘T Ewvaton do Olhces Betais BIATRICULS DiGES
3) Fobeon Carkin Domazgox PEATRICUL A D215

Mirhzl Herriche de Cermvalbe

SIATRICUILA DXTT4

£0) Fales Feorewme Telea

CIATRICIIL A, 3QRES

1) Seomlde Mooo d: Lime
£2) Jomo <o Jahve Marst

CIATRICIIL A 2753
CIATRICIIL A D22 58

L3 4 io dea B Azsrede

CIATRICIIL A 20511

L4y Eebeen de Oliveirs de Jilve

CIATRICIIL A DOEDE

L5 Eegerm Mexer

GIATRICULA DD

18) Wallases Simden Diza

PIATRICUIL A D3ShD

1) Cenificade dos metais bass: n® anexo
2) Cerificados dos consumiveis; n. em ansxo
Relatgnic de ensaio Laboraténio ArcelorMitial Juiz de Fora: RMI 01312014

CREDEMCIAD

RESPO

g Lo .
MEAVEL
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ANEXO 8
RQSO
Fonte: Manchester

2 Mo: RQ5C: 00411
"Eﬁ REGISTRO DE QUALIFICACAD |

DE 30LDADOR OPERADOR DE | paTa: 28/07/27011

ArcelorMitiol | SOLDAGEM EM ARMADURAS

@

manchester

FOLHA- 11

SOLDADOR ' RG NORMA:

(1)  Ricardo Barbstta Neto | Reg. 000424

{2} Robson Gomes de Queiroz [ Reg. 000337
{3}  Lwiz Geraldo Brasil da Siva  Reg. DOO320

{4}  Fodrigo de Oliveira Areas | Reg. 00042@

ABMNT NBR 14331-2004

ROPS:

o011

{8}  Antonio Carlos Souzs dos Reis / Reg. 000430

@} Lesndro &hves Andrade | Reg. 000435
7+ Felipe Cunfia de Morsis / Reg. 000432
{8}  Luiz Clzudio Barroso Salvador ! Reg. 000440

VARIAVEL 'REGISTRO DE TESTE |FAIXA DE QUALIFICACAD
Tipo de Processo Semi — automiatico Sami - automatico
Especficacdo do Meisl de | CasDS CAB0 — CASOS e CAZS
Base
Tipo de JUMNTA Topo indireta ¢ Sobreposta Topo indireta / Sobreposia
Espessura do hMetal Ease CASDS §,30 e 8,00 CAS0 —5.00 2 11.00mm
CA2E —8.30 a 32.00mm
CAS0S — B.20 = Z2.00mm
Matsl de Adicdo | ASME 512 ER 70-8 AWS 513 ER 708
F'usigt&i:- dz Soldagam ' .Eng.ulu-i:le 45 graus - plang Cualguer F-:-E:ig'ﬂl:i
Gas de Protecan Ci02 COZ + Ar
Caracteristicas | Corrente Continws Contnua
Eletincs Polaridade Reverss Rewverss
TESTES
TIPO TESTE | RESULTADOS |RELATORIO
Wisusl APRCNADO
Ensaic de Tragao . APRCOWADO Relattrio Arceloriitts|
Enssig de Dobramento APRCOWADO Juiz de Fora n® R 01452011
Locad de Rupiura FORA DA SOLDA

=
e

fAm A
u'nndcépuun o sy
FaET AIGO 4

F
= e e}
-

 José Luiz Sperandio

RESPONSAVEL
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ANEXO 9

PROCEDIMENTO DE CONFERENCIA DE ARMADURA PRONTA GQM-Xer.ll.12.
Fonte: Manchester

- P GO .12
PROCEDINENT S D COHFERENGLS DE ARMADURA -
Revizao: 00
manchoater Rsspomemisl dege: ENCARREZA00 DE " Fagra: 12
RS Det: [ FHRAHE
I:lE'.l:‘I'r!'l:l:Guutru:u:mtmmu;i:-ﬂ:anTtmmummmhzapq:WdEMma
soiCtacEy o chare.
tem Diqué Com Dhseragies
Om processsy pens aTadUre DAOTE soigeds, dmwam ser waldadon = peeldsdon demada
daToneier = cepecideds O SAO0mAs de OWCEr 25 PeaUeios Sensisdes des seguiniss
i
D g coliins nesm srding £nling & aproennls e peenes
T oo e mrTEUNE Deo moldnde e mer s & sINTRS08 BT CONURED e
3 chaTie Cu ey reEEnieTIE @ an mmngimani mos Bage reTuinine sanecfoedon ne D295
%11 Direttpes de Dumidede da Prooswsn — Bodagem e Poscionsmeniy dey Semegurss p | Spd0oy Bdoimse
g chas meer gvlmiat m o e e o e zes g i chefiriges Soiger
u Aprowesd Se Spuiparenis
mmmwmntmmmtmwmq T ————
verficacag periodics mmm#mmzmm pErSTey e
roczsey orioes dosda o 2o Exerma — Eguipemasios 32 |iadicsoe
iquel deteeming & periodddads & rrlademu::lnd: Eﬁﬂmﬂgﬂlmm
Te e ica
# Ceaffraced of Feska’ : el e
Dumfioegiy Son Openscionss o Sods oo i e
* : sevsis bisde mvidus o
D comemdares e moide neRg qURITCRdoN DoTDITIe 0E CYSSoY armbeiscidoy sosaT Cada prof wsional. Farm
minimirer problems &
g Fosirsr einamenic & obier Como Badedor por IMefuige Dompeiee
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ANEXO 10

Autorizacao Para Desenvolvimento de Estudo de caso nas dependéncias da

empresa. Fonte: Manchester

Wanohectar Distribuidora Manobscier Comaraio & 3

de Fesro s Ago Lida oe Conchrugho Civll L
Enirects Buira Fin, o, Oaipla 34 Enbrwin Beks Fio, i, Qaiplo 34 - Paris
larrEigui — Narks — Digue oe C ke Hatirs - Dicgon da Cinimn
Cap 25 350415 - Rl Jwesion — R Cajp 25250415 - R
CNPL 38 0rEasnog 81 SR E2AET ITAN00T 42

naciighe Eslmdust B4 148 0 -:ull:“:ie‘:hd-mu -:'b_i.l‘i%;
e Mimkeipal TEBO0SD heste'n nacti uticipal TETET
Sy manches Pl

Flutn tda Dasitekalio Bakgu Proc
Eiwign Cirrimk 4 Ch

Autorizacdo para Desenvolvimento de Estudo de Caso nas
dependéncias da empresa.

Relativo ao assunio supra citado informamos gue estd autorizado a consulta, utilizagdo e
divulgecdc de informagBes necessara eo estudo através da reslizagBo de andlises e
acompanhamento do processo produtivo’administrative da empresa, para o desenvolvimento de
estudo referente ao tema do TCC realizado pelo Sr. Vanderscn dos Santos Lage funcionario dessa
empresa.

Rio de Janeiro, 16 de Fevereiro de 2016.
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