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Resumo

O gerenciamento de riscos presentes nas organizacgdes, relacionados a todos os fatores que
podem impactar o negdcio, torna-se vital no processo de tomada de decis@o. Ao avaliarmos os
riscos ocupacionais, decisdes erroneas tem como impacto a vida dos colaboradores expostos a
estes riscos, podendo muitas vezes ser irreversivel, ocasionando danos a imagem da
organizacdo, ao clima do ambiente laboral e familiar. Portanto, o gerenciamento desses riscos
€ fundamental para assegurar o processo desde a identificacdo até o controle do risco. Este
estudo, aborda a aplicagdo da metodologia MHAZOP em uma inddstria do setor automotivo,
com foco na identificagdo, ordenacdo e controle dos riscos ocupacionais de um de seus
processos. O MHAZOP realiza uma analise Multidimensional da metodologia HAZOP, sendo
este um modelo de decisdo multicritério que integra a Teoria da Utilidade Multiatributo

(MAUT) com a metodologia HAZOP, o que permite considerar multiplos critérios

estabelecidos pelo decisor durante a avaliagio dos riscos.

Palavras-Chaves: Gerenciamento de risco, Decisdo Multicritério, Multidimensional HAZOP,

Seguranca do Trabalho.

1. Introducao

O gerenciamento de riscos presentes nas organizacgoes, relacionados a todos os fatores que
podem impactar o negocio, torna-se vital no processo de tomada de decisdo. Os riscos
ocupacionais, que sdo relacionados as atividades laborais dos colaboradores, t€m o potencial de
causar danos as pessoas € a empresa e, por isso necessitam ser gerenciados e mitigados. O
principal meio de garantir melhores condicdes de trabalho e prevenir acidentes e doencgas
ocupacionais € o gerenciamento dos riscos, que, por sua vez, dispde de diferentes metodologias
que auxiliam na identificacdo, avaliacdo, controle e prevengao de riscos (BARBOSA, 2021).
No Brasil, as Normas Regulamentadoras (NRs) existem para impulsionar as melhorias das
condic¢des de seguranca. No seu processo de atualizacdo, a NR-O1 e NR-09 passou a exigir das
organizacdes um programa de gerenciamento de riscos de forma a abranger todos os riscos

ocupacionais presentes em exposi¢do dos colaboradores a agentes fisicos, quimicos, biolégicos,
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ergondmicos e de acidente (LUCIANO et al., 2020). Segundo a NR-01, os riscos devem ser
evitados, identificados, avaliados e classificados. Apds a classificagdo de riscos, devem-se
implementar medidas de prevenc¢do de acordo com a seguinte prioridade: eliminagdo dos fatores
de risco, minimizagdo e controle dos fatores de risco, com a ado¢ao de medidas de protecao
coletiva, minimizacao e controle dos fatores de risco, com a adocdo de medidas administrativas
ou de organizacdo do trabalho e ado¢do de medidas de prote¢do individual (BRASIL, 2020).
Os gestores das organizagdes precisam estar atentos as exigéncias das normas
regulamentadores, além dos demais interesses da empresa e deve considerd-las no momento de
tomada de decisdo. Existe alguns métodos, utilizados na drea de gerenciamento de risco, para
esse processo de identificacdo, avaliacdo e classificacio de risco que auxiliam os decisores na
tomada de decisdo. O modelo de avaliagdo de risco Multidimensional HAZOP (MHAZOP),
possui uma andlise estruturada que considera a agregacdo de multiplos critérios e as
preferéncias do decisor em relag@o ao risco. Para tanto, este trabalho aplicara o MHAZOP para

avaliar os riscos ocupacionais de uma industria do setor automotivo.

2. Gerenciamento de risco ocupacionais

O gerenciamento de riscos organizacionais visa prevenir problemas potenciais das organizagdes
e estabelecer planos de acdo para quando os mesmos acontecem (COZE et al., 2003). O
gerenciamento de riscos ocupacionais, possibilita a0 homem uma convivéncia segura com 0s
riscos a que estdo expostos durante sua jornada de trabalho, executando suas atividades com
maior segurancga e protegendo o individuo (PROCORO e DUARTE, 2006). O gerenciamento
dos riscos ocupacionais em uma organizacdo tem o objetivo de antecipar possiveis riscos
através da identificacd@o e anélise, além de dar suporte na tomada de decisdo e direcionar a¢des

preventivas para oS riscos ocupacionais.

Gerenciar o risco ocupacionais, significa trabalhar com aspectos corretivos e preventivos, sendo
este dltimo o principal foco. Como consequéncia de um bom gerenciamento de risco, tem-se o
aumento da satisfacdo dos colaboradores e a reducdo do nimero de ocorréncias que geram
danos tangiveis e intangiveis as organizagdes. Os acidentes nas rotinas das atividades além de
causar danos aos colaboradores sdo prejudiciais a organizagao, possibilitando uma repercussao
na sua imagem, devido a incéndios e explosdes, por exemplo, devido a maior gravidade, e caso
isto ocorra de maneira frequente reforca a necessidade do melhor gerenciamento do risco
(MATTOS, 2011). A equipe de saude e seguranca do trabalho € responsavel pela identificagdao

dos fatores de risco ocupacionais que possam ocasionar alguma ocorréncia, além de avaliar os
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possiveis danos a satde dos colaboradores e definir quais as medidas de controle e intervengao
que sdo necessdrias para reducdo do risco nos ambientes de trabalho (MATTOS et al., 2011).
Entretanto, os diferentes riscos requerem uma politica de priorizagcdo, sendo esta vital para a

elaboracdo de um plano de gestdo de riscos vidvel.

3. Multidimensional HAZOP (MHAZOP)

A andlise Multidimensional HAZOP, ¢ um modelo de decisdo multicritério que integra a Teoria
da Utilidade Multiatributo (MAUT) com a metodologia HAZOP (GARCEZ e ALENCAR,
2022). O MHAZOP é um método construido por dezoito etapas, sendo elas:

— Etapa 1: Definir o decisor;

— Etapa 2: Definir dos objetivos e da equipe que participard da andlise;

— Etapa 3: Descrever como ocorrerd a coleta de dados, o método de registro, o cronograma
das atividades;

— Etapa 4: Definir qual o sistema do processo de producdo serd avaliado no MHAZOP,
através da definicdo de critérios a serem avaliados condizente com o0s objetivos
estabelecidos pelo decisor;

— Etapa 5: Definir os parametros do processo;

— Etapa 6: Identificar os potenciais desvios, através da combinagdo das palavras guias
com os parametros definidos. Avaliando a criticidade do impacto dessa combinagdo de
desvios, sejam eles maiores ou menores;

— Etapa 7: Identificar os cendrios, listando potenciais causas e seus efeitos;

— Etapa 8: Estimar a zona de perigo, que pode ser determinada pela 4drea ou didmetro, ou
distancia da fonte do perigo;

— Etapa 9: Incorporar a estrutura de preferéncia do decisor. Onde para cada um dos
objetivos definidos um atributo ou critério deve ser estabelecido. Nesta etapa ¢é
selecionado o método MCDM, neste caso o MAUT;

— Etapa 10: Apontar as medidas de controle implementadas para eliminar ou mitigar os
riscos apontados;

— Etapa 11: Definir a funcdo probabilidade das consequéncias;

— Etapa 12: Definir a probabilidade de ocorréncia do cendério;

— Etapa 13: Definir a fun¢éo perda;

— Etapa 14: Definido os riscos associados a um desvio;

— Etapa 15: Classificar o risco através do cdlculo do valor esperado da perda;
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Etapa 16: Realizar a anélise de sensibilidade;

Etapa 17: Apresentar ao decisor e implementar agdes apds aprovacao;

Etapa 18: Avaliar a eficdacia das a¢des implementadas.

4. Estudo de caso

O presente trabalho foi realizado em uma industria do setor automotivo, que tera sua identidade
preservada. A organizacdo em questdo, fornece pegas que passam por um processo de fundi¢dao
durante sua fabricacdo e necessita de um ordenamento de seus riscos, pois entende que todos
sdo relevantes para o negdcio, porém alguns sdo mais criticos e necessitam de uma atuacao
primordial em relacdo aos demais. Estabelecendo assim uma ordem de prioridade para
direcionar em tomadas de decisdo e acdes a serem tomadas. Logo. serd utilizada o método
Multidimensional HAZOP (MHAZOP), seguindo as dezoito etapas definidas dentro do

método.

4.1. Etapa 1: definicao do decisor

O decisor neste processo € o gerente corporativo de seguranca do trabalho da organizacao,
definido por ser a figura que € o laco entre a operacdo e a alta direcao, responsavel por nortear

a organizacao ao alcancga dos seus objetivos estratégicos que abrangem o tema seguranca.

4.2. Etapa 2: definicao dos objetivos e equipe que participara da analise

A equipe que participou desse processo tem como especialistas os engenheiros e técnicos de
seguranca do trabalho que sdo responsdveis diretamente pelo gerenciamento dos riscos
ocupacionais junto aos processos produtivos na drea produtiva. Além destes, temos o papel de
analista, que serd o analista de seguranca do trabalho da organizacdo e que € responsavel pela
aplicagao do método MHAZOP. O objetivo geral € identificar os riscos ocupacionais criticos
da organizacdo que podem afetar seus colaboradores e/ou sua imagem, colocando em risco
objetivos estratégicos ligados a satisfacdo dos seus colaboradores e o crescimento da marca
junto aos seus parceiros de negocio. Sendo esperado obter uma ordem que direcione o decisor

na tomada de decisdo. Logo, podemos ter como objetivos especificos:

— Minimizar o dano as pessoas, sejam elas colaboradores ou nao;
— Minimizar o dano a imagem da organizagao;

— Minimizar a irreversibilidade do dano.
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4.3. Etapa 3: descricio de como ocorrera a coleta de dados, o método de registro e o

cronograma de atividades

A coleta de dados ocorreu por meio de um brainstorming conduzido pelo analista junto a equipe
de especialistas da organizacdo. As informacdes coletadas foram inseridas na Figura 1,
elaborada de forma a atender aos passos descritos no MHAZOP. Esse processo, ocorreu

conforme o planejamento a seguir:

a) Identificar os atores do MHAZOP;

b) Explicar o MHAZQOP ao decisor;

¢) Definir o espaco a ser avaliado e dos critérios junto ao decisor;

d) Explicar o MHAZOP, do espaco e dos critérios definidos pelo decisor aos especialistas;
e) Realizar brainstorming junto a equipe de especialistas;

f) Registrar as informacdes em tabela;

g) Ordenar os riscos criticos levantados;

h) Apresentar do resultado do MHAZOP para o decisor.

4.4. Etapa 4: definicao do espaco a ser avaliado e dos critérios

Nesta aplicacdo do MHAZOP foi considerado um setor da planta, que aqui denomina-se de
Setor Alfa. Ele foi selecionado devido ao nimero de eventos que ocorreram nos dltimos dois
anos e que afetaram ou possuiam potencial de afetar a seguranca dos colaboradores da
organizagdo. O decisor, além da selecdo do espacgo a ser avaliado, € o responsavel por definir
quais os critérios que deve ser considerado no MHAZOP. Estes devem representar pontos que
podem causar impactos, positivos ou negativos, ao atingimento dos objetivos estratégicos da
organizacdo e assim o direcione para uma tomada de decisdo assertiva. Logo, o decisor definiu

trés critérios que estdo ligados diretamente aos objetivos definidos, sdo eles:

— C1- Dano as pessoas: este critério tem uma relagdo de quanto maior pior, representa o
potencial do dano nas pessoas que o risco ocupacional pode gerar, o dano pode ser visto
em uma escala aonde vai desde um pequeno arranhdo, corte, amputacio e até mesmo

algo fatal;
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Figura 1 - Quadro MHAZOP da drea alfa
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Fonte: Autor (2022)
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— C2- Impacto negativo a imagem da empresa: este critério tem relacdo de quanto maior
pior, representa o potencial de que um evento gerado por um risco ocupacional possa
ocasionar a imagem da empresa, ou seja, um impacto que ndo consiga ser mitigado
internamente, ultrapassando os limites da organizagdo, atingindo a comunidade. Sao
exemplos: um incéndio grave, que gere explosdes ou ndo possa ser mitigado apenas
com os profissionais de brigada interna; um acidente fatal ou grave; um vazamento de
gds ou de outro produto quimico que possa gerar contaminacao ou explosao;

— (C3- Irreversibilidade do dano: este critério tem uma relacdo de quanto maior pior,
representa a capacidade de reverter um dano ocasionado devido a sua exposicdo a um
risco ocupacional. A escala desse critério vai desde um colaborador que ao ser exposto
ao risco ocupacional tem um acidente fatal, ou de perda de membros ou doenca cronica
que ndo consegue reverter o dano causado até um colaborador que sofre um, arranhao,
corte ou fratura e apds um tempo de tratamento consegue reverter o dano e voltar a suas

atividades laborais sem restri¢des.

4.5. Etapa 5: definir parametros do processo (j) e as palavras-guias (g)

Os pardmetros foram descritos diretamente na Figura 1, na coluna PARAMETROS e
PALAVRA GUIA. A medida que as palavras-guias vdo chamando elementos que possuem
parametros definidos para controle do processo, podendo ser eles de temperatura, tempo, altura,

fluxo.

4.6. Etapa 6: identificacao dos desvios (d) e avaliacdo da criticidade do impacto da

combinacio dos desvios d(i,j X j,g X g)

Identificacdo dos potenciais desvios, através da combinagcdo das palavras guias com os
parametros definidos, foram identificados os desvios e a criticidade do impacto dessa
combinagdo. Estando esta informacdo descrita na Figura 1 no campo DESVIO. Destaca-se que

o desvio 11 foi identificado multiplos pardmetros que podem ocorrer simultaneamente.

4.7. Etapa 7: identificacdo dos cenarios e suas causas e efeitos

Nesta etapa, foi identificado os desvios e listado suas potenciais causas e seus efeitos. Estes, se
encontram nas colunas CAUSA e EFEITO da Figura 1. Além disto, nesta etapa, € identificado
fatores inerentes ao sistema que estdo fora do controle, para este caso temos para cada causa e
efeito um tnico estado da natureza (©). Para cada O, existe uma probabilidade associada e pode

ser visualizada na coluna PROBABILIDADE da Figura 1.



XI SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

s n

“A Engenharia de Produgio no contexto das organizagdes “Data Driven”.
Campina Grande, Paraiba, Brasil — 24 a 26 de Maio de 2023.

4.8. Etapa 8: definicao da zona de perigo

Na determinacao da zona de perigo, considerou-se o potencial de alcance, a partir da fonte do

risco ocupacional, que o efeito poderia atingir, logo identificou-se as seguintes dreas:

— Miquina: o efeito do risco tem potencial de atingir somente a mdquina, sdo exemplos,
parada da maquina, foco de incéndio pontual na maquina, entre outros;

— Planta industrial: o efeito do risco tem potencial de atingir toda a planta, como por
exemplo, um incéndio de alta propor¢ao, um vazamento de produto quimico em maior
escala, um vazamento de vapores toxicos, vazamento de gis que atinge a planta inteira;

— Comunidade: o efeito do risco tem potencial de causar um dano que atinge a
comunidade, como um vazamento de produto quimico que ndo seja contido na

instalacdo, explosdes, grandes incéndios, acidentes graves com os colaboradores.

O resultado da avaliacdo encontra-se na Figura 1, na coluna de ZONA DE PERIGO.

4.9. Etapa 9: definicao dos critérios

Para cada um dos objetivos definidos pelo decisor existe um critério para representd-lo. Nesta
etapa, € incorporada a estrutura de preferéncia do decisor que foi identificada por meio de uma
entrevista conduzida pelo analista, logo as constantes de escala (Kn) correspondentes a cada
um dos critérios definidos foram estimadas por meio de um procedimento de elicitacdo

baseados em comparagdes de loterias, resultando assim os seguintes valores:

K1=0,50; K2=0,35; K3=0,15.0Onde, K1 + K2+ K3 =1.

Na construcdo da funcdo utilidade, que ird representar um indice de desejabilidade da
consequéncia gerada através de determinada escolha a¢do, foi obtido pelo processo de loteria,
baseado na consequéncia de um par de cendrio, sendo o 0 para a melhor consequéncia e 1 para

a pior consequéncia. Obtendo assim:
— A consequéncia em C3 € preferivel a consequéncia C1, C3P(C1;
— A consequéncia em C3 € preferivel a consequéncia em C2, C3P(C2;
— E aconsequéncia em (2 ¢é preferivel a consequéncia em C1, C2PC1.

Para as fung¢des utilidade, temos que:

— U(C1) =Que ¢ a fun¢do utilidade da dimensao dano as pessoas;
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— U(C2) =Que ¢é a funcao utilidade da dimensao impacto negativo a imagem da empresa;

— U(C3) = Que ¢ a fun¢ao utilidade da dimensao irreversibilidade do dano.

Para os onze desvios identificados, temos um desempenho diferente em cada critério definido

e a sua utilidade, definidas assim pelo decisor, baseado nas seguintes classificacdes:

Para o C1 - Dano as pessoas:

— Nao afeta ninguém;
— Afeta colaboradores da organizacao;

— Afeta colaboradores e comunidade.

Para o C2 - Impacto negativo a imagem da empresa:

— Naio afeta a imagem;
— Afeta a imagem para stakeholders internos;

— Afeta a imagem para stakeholders internos e externos.

Para o C3 - Irreversibilidade do dano operacional:

— Totalmente reversivel;
— Reversivel parcialmente;

— Dano totalmente irreversivel.

Na Figura 2 temos os valores obtidos nesse processo, em que demonstra que o decisor € avesso
ao risco pela sua atitude diante de determinado risco. Todos os valores foram definidos em
processos de interacdo junto ao decisor. Além disso, temos as colunas que representam as

proximas etapas.

Figura 1 — Funcdo utilidade, desempenho dos cendrios de desvios nos critérios

Pesos (K) 0,50 0,35 0,15
Tipo MIN MIN MIN
Cl Cc2 c3 U(C1) u(C2) U(C3) [ L(U(C1) | L(U(C2))]| L(u(C3) r Rank €] en

Desvio 1 1 1 2 0,1 0,2 0,4 -0,1 -0,2 -0,4 -0,9999 9° 0,013% | 99,988%
Desvio 2 0 1 0 0,2 0,4 0,6 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9999 10° 0,013% | 99,988%
Desvio 3 0 1 1 0,2 0,4 0,6 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9996 4° 0,063% | 99,938%
Desvio 4 2 2 1 0,1 0,2 0,4 -0,1 -0,2 -0,4 -0,9995 3° 0,063% | 99,938%
Desvio 5 0 1 0 0,2 0,5 0,5 -0,2 -0,5 -0,5 -0,9994 2° 0,100% | 99,900%
Desvio 6 0 0 0 0,1 0,2 0,3 -0,1 -0,2 -0,3 -0,9997 5° 0,040% | 99,960%
Desvio 7 2 2 2 0,1 0,2 0,3 -0,1 -0,2 -0,3 -0,9999 6° 0,013% | 99,988%
Desvio 8 0 1 0 0,3 0,5 0,5 -0,3 -0,5 -0,5 -0,9999 11° 0,013% | 99,988%
Desvio 9 1 1 1 0,1 0,2 0,3 -0,1 -0,2 -0,3 -0,9999 6° 0,013% | 99,988%
Desvio 10 1 1 1 0,1 0,2 03 -0,1 -0,2 -0,3 -0,9999 6° 0,013% | 99,988%
Desvio 11 1 1 1 0,1 0,1 0,2 -0,1 -0,1 -0,2 -0,9989 1° 0,125% | 99,875%

Fonte: Autor (2022)
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4.10. Etapa 10: definicao das medidas de controle

As medidas de controle asseguram que as potenciais causas identificadas estdo sendo
monitoradas, reduzindo assim a probabilidade de o risco ocupacional presente no sistema causar
algum dano, evitando os efeitos de ocorrer. Elas se encontram na coluna MEDIDAS DE

CONTROLE da Figura 1.

4.11. Etapa 11 e 12: definicdo da funcio probabilidade das consequéncias P(c|d(i,j X
j, g X g)) e estimacio das probabilidades 7t (60)

Em seguida, definiu-se a funcao probabilidade das consequéncias, que representa as incertezas
sobre as consequéncias decorrentes de um determinado perigo nos desvios, quando o desvio
ocorrer. Para o presente estudo serd utilizado func¢des deterministicas das consequéncias. Os
valores estimados sdo mostrados na Figura 2. Além disso, estima-se as incertezas decorrentes
da ocorréncia de cendrios de perigo (8), que serdo representados pela funcdo de probabilidade

().

4.13. Etapa 13: funcio perda

A fungdo perda foi calculada para a utilidade do desvio em cada um dos critérios, para isso foi
utilizada a expressdo L(6,d) = —u(P(p(cr)|6,d)). Os valores correspondentes estdo

descritos na Figura 2.

4.14. Etapa 14: riscos associados a um desvio

Os riscos associados ao desvio foram calculados pela equagdo r =

QY m(0)kcL(6,d) 6 c) + m(ON)(—1) e estdo descritos na coluna r da Figura 2.

4.15. Etapa 15: classificacao do risco através do calculo do valor esperado da perda

Foram calculados os valores esperados da perda e formando um ranking, este por sua vez €
decrescente, pois os valores dos desvios mais criticos que devem ser priorizados, sendo eles os
mais préximos de zero, conforme mostrado na Figura 2. E visto, que o desvio 11, que representa
o desvio onde ocorre simultaneamente a soma de dois parametros, ficou no topo do ranking,
sinalizando que dentre os desvios descrito, este € o mais critico. O dltimo do ranking, desvio 8,
podemos observar que possuem consequéncia voltada muito mais a estrutura fisica que as
pessoas, que demonstram de fato ser a grande preocupacao do decisor. Além disso, tem uma

zona de perigo menor, que € apenas a maquina.
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4.16. Etapa 16: analise de sensibilidade

Esta etapa nao foi desenvolvida para esta aplicagao.

4.17. Etapa 17: apresentacao dos resultados ao decisor e implementacao

Os resultados foram apresentados ao decisor, que por sua vez teve uma boa receptividade aos
resultados obtidos ja que eles atendem ao objetivo que foi tracado, gerando um ordenamento
dos riscos para indicar quais devem ser priorizados as tratativas. A implementagao das medidas

foi implementada seguindo uma ordem cronoldgica que respeita o ranking gerado.

4.18. Etapa 18: avaliacao de eficacia das acoes implementadas

A avaliacdo da eficécia dessas agdes, sdo realizadas periodicamente, tendo em vista que se trata
de riscos criticos ligados a processos suscetiveis aos estados dindmicos da natureza, onde a

intensidade dessas verificacdes € dada pelo nivel de criticidade do perigo que foi ranqueado.

5. Conclusao

O método MHAZOP possui uma estruturacdo que permite aprofundar em caracteristicas do
processo que deixa evidente os riscos atrelados a eles. Durante o processo de levantamento
desses riscos por meio das palavras-guias, verificou-se que a estrutura inicial € adequada por
fazer a equipe multidisciplinar pensar em riscos, talvez antes ndo mapeados por j4 terem se
tornado comum a equipe que tem contato diariamente com eles. Este trabalho, teve como foco
a avaliacdo dos riscos ocupacionais, o que necessitou de explicacao inicial e durante o processo
junto a equipe disciplinar, sobre as caracteristicas do que engloba esses riscos, tendo em vista,
que muitas vezes riscos atrelados somente a perca de producao, por exemplo, eram levantados,
mas eles ndo apresentavam riscos a saude e segurancga das pessoas e por isso eram descartados.
Além disso, durante o levantamento ficou mais claro como os comportamentos humanos sao
considerados, sendo pelas medidas de controle que em casos que o comportamento humano
possui grande interferéncia, ele € padronizado e deixado claro por meios dos procedimentos
afins de evitar falhas operacionais. Porém, isso requer um olhar da equipe multidisciplinar para
o comportamento no momento de propor melhorias na aplicagdo do MHAZOP. No método,
por possuir a avaliagdo multicritério, trouxe maior clareza ao decisor sobre o que de fato deve
ser priorizado, ele alegou que ao avaliar separadamente no momento do desempenho de cada
desvio no critério, mentalmente era possivel formar um ranking, porém ndo era possivel ao

pensar em todos os critérios simultaneamente. Os papeis do decisor e do analista foram
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ressaltados durante o processo, pois 0 MHAZOP interage com multiplas pessoas, que muitas
vezes possuem prioridades e diferentes entendimentos sobre os riscos ocupacionais. A
metodologia do MHAZOP deixa claro e em um mesmo patamar as classificacdes que devem
ser dadas a partir da interacdo do decisor e da condugao do método pelo analista. Constatou-se
também que o MHAZOP requer um olhar profundo no processo, logo se tomamos a escala de
uma planta fabril para realizar em todos os processos, o0 método dara excelentes resultados,
porém necessitara ser replicado o conhecimento a outros analistas pra conduzir o processo em
demais setores da planta fabril, obtendo um possivel ranking geral da planta fabril em um menor

tempo.
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