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RESUMO

O trabalho intitulado “Acidentes no trabalho no setor de soldagem de uma
empresa de retifica em Sergipe: estudo de caso” foi desenvolvido em uma
empresa que realiza retifica em motores no estado de Sergipe, tendo como
principal objetivo avaliar a aplicabilidade do PDCA como metodologia para
gerenciamento do processo de soldagem de uma Retifica situada no estado de
Sergipe, com a finalidade de reduzir acidentes de trabalho. Para tanto, foram
utilizadas as ferramentas de qualidade como: diagrama de causa e efeito e
grafico de Pareto. Os dados mostraram que as principais causas de acidentes
na empresa estao relacionadas a falta de treinamento de pessoal, a deficiéncia
dos procedimentos aplicados, as condicdes inseguras de trabalho e dos
equipamentos de solda, além do cansago/stress dos trabalhadores. Sendo
assim, a¢bes para prevencido de acidentes foram propostas, a exemplo do
treinamento em tépicos teéricos e praticos do processo de soldagem e
desenvolvimento de plano de manutencdo preventiva dos equipamentos,
visando a melhoria da seguran¢a no trabalho e minimizagcio dos custos
decorrentes de acidentes. Conclui-se, com os resultados deste estudo, que a
utilizacao da metodologia PDCA mostra-se adequada para o gerenciamento do
processo de soldagem na empresa, levando a reduciao de acidentes e maior
capacidade produtiva.

Palavras-chave: Acidentes de trabalho, soldagem, PDCA.
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1 INTRODUGAO

O aumento da concorréncia, decorrente, principalmente, da abertura dos
mercados, vem exigindo cada vez mais o aumento da produtividade, reducdo de
custos e melhoria da qualidade dos produtos e servigos. Associado a isso, os
avancos tecnoldgicos das maquinas e equipamentos tem gerado a necessidade de
maior qualificacdo da mao-de-obra.

Durante muito tempo, a fim de se manter no mercado, as empresas
submeteram seus trabalhadores a uma carga de trabalho excessiva e ambiente
laboral inadequado. Além disso, muitas vezes estes trabalhadores nao preparados
ou qualificados para exercer as fungdes que lhe designavam, promoviam indices
preocupantes de acidentes e doencas laborais.

Diante disso, somada a intervengao estatal na protecéo do trabalhador, as
empresas passaram a se preocupar e a contabilizar os efeitos negativos da falta de
seguranca do trabalho, tais como: os altos custos com indenizagdes e afastamentos
de empregados acidentados ou com doencas ocupacionais, reducdo da
produtividade e da qualidade de produtos e servicos, imagem negativa junto a
sociedade, a qual passou a exigir maior compromisso social das empresas.

Diante destas constatacdes, as organizagées comecaram a investir na
prevencao de acidentes e doencgas laborais, adotando diferentes metodologias de
gestao, com o objetivo de melhorar continuamente seus produtos e servigos. Ocorre,
entretanto, que nem todas as empresas adotam metodologias de gestdo que sejam
eficazes na protecdo do trabalhador, embora obedecam as normas basicas de
seguranca e saude.

Nesse contexto, na industria de processamento mecanic0 ainda existem
setores, a exemplo da soldagem em retificas, em que as normas de protegdo do
trabalho n&o sado plenamente aplicadas, o que demonstra a necessidade de adocao
de procedimentos eficientes na protecéo do trabalhador.

Este estudo ird trabalhar o tema numa empresa de retifica em Sergipe,
onde os riscos ambientais nos quais seus trabalhadores estio expostos sdo

significativos, levando a acidentes de trabalho e demonstrando a necessidade de
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adocdo de um plano de agdo para gerenciamento do processo de soldagem e

consequente redugao do numero de acidentes de trabalho.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Avaliar a aplicabilidade do PDCA na redugao de acidentes de trabalho em

uma retifica sergipana.

1.1.2 Objetivos especificos

- Identificar os riscos ambientais de trabalho a que estdo expostos os
trabalhadores do setor de soldagem de uma retifica sergipana;

- Analisar as causas de acidentes de trabalho no setor de soldagem da
empresa estudada, utilizando as ferramentas da qualidade;

- Descrever as etapas de execucgéo, checagem e agéo corretiva do PDCA

na empresa estudada.

1.2 Justificativa

Atualmente, as industrias de fabricagdo estdo em constante evolugao.
Em uma visdo global, usam novas tecnologias com o objetivo de produzir mais em
menos tempo, promovendo a necessidade de qualificacdo da mao-de-obra e o
consequente aumento da preocupagdo com os riscos de acidente no ambiente
laboral, caso contrario, as empresas estao fadadas ao fracasso.

As normas protetivas de saude e seguranga do trabalho funcionam,
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atualmente, como meio de promover a melhoria na qualidade de vida dos
trabalhadores. As empresas, em geral, diante dos gigantescos gastos relacionados
com afastamentos, licencas e indenizagdes trabalhistas e da imagem negativa da
organizagao em relacdo a seus clientes, passaram a investir na prevencao e
seguranga do trabalhador e do ambiente de trabalho.

Todavia, existem empresas, como a do caso em estudo, que ainda ndo
conseguiram se adaptar ao novo contexto, limitando-se a obedecer a normas muito
basicas de seguranga e saude de trabalho, tendo como consequéncia altos indices
de acidentes, sugerindo a aplicagdo de uma metodologia de gestdo associada a um
plano de acao eficiente na redugéo de acidentes.

Diante disso, a justificativa desta pesquisa emerge da importante
contribuicao pratica que o estudo das causas de acidente de trabalho no setor de
soldagem gera, como: redugao de acidentes com perda de tempo do trabalhador,
satisfacao do funcionario e aumento da produtividade.

1.3 Caracterizacao da Empresa

A Empresa X iniciou suas atividades em 1973, sendo uma das pioneiras
no Estado. As atividades da empresa sado votadas para a retifica de motores na
regiao.

A Empresa X faz parte de um conglomerado de 10 empresas, tendo em
seu quadro cerca de 102 colaboradores que exercem atividades administrativas e
diretamente relacionadas com a retificagao de motores.

Sua missdo é conquistar a melhoria continua, oferecendo seus servigos
com inovagdes tecnoldgicas em seus equipamentos, determinagédo e qualidade. E
desta forma que a Empresa X tem prestigio junto a seus clientes.

A organizacao em estudo é dividida em trés setores principais, que sao:
Administrativo, Financeiro e Mecanica. No primeiro trabalham os colaboradores da
administracéo: gestores, secretarias, atendentes, entre outros. No segundo, ficam
lotados os profissionais da contabilidade e da tesouraria.

A mecanica da Empresa X é subdividida em quatro secdes: Retifica,
Soldagem, Limpeza e Montagem e Desmontagem. Na primeira, sdo fabricadas
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pecas e consertadas as maquinas entregues sob seus cuidados, enquanto o setor

de soldagem realiza o trabalho de solda de pecgas e equipamentos.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo tem a finalidade de elucidar termos, conceitos e outras
nuances acerca do tema abordado, esclarecendo e enriquecendo a matéria através

de conhecimentos tedricos expressos por diversos autores.

2.1 Breve Retrospectiva Histérica da Soldagem

Nicolas Bernados, em 1887, introduziu os primeiros processos de
soldagem na Inglaterra, patenteando o processo de soldagem a arco elétrico, no
qual o metal de adigéo € acrescentado em forma de vareta (WEISS, p. 06).

Ocorre, entretanto, que a primeira patente que se tem noticia foi por arco
elétrico, ocorreu anos antes, e, 1865, por Oncles Wilde, no qual se unia duas penas
placas de ferro passando uma corrente elétrica entre elas (FORTES, 2005, p. 01).

O russo Slavianoff, em 1890, simplificou o processo de soldagem,
através da substituicdo do eletrodo de grafite por um eletrodo exposto. Este dltimo
composto por uma vareta metalica conectada em um dos pélos da fonte de energia.
Quinze anos depois, Oscar Kelberg patenteou o eletrodo revestido, para ser usado
em uma fonte de energia elétrica ate hoje utilizado nas indUstrias (WEISS, 2010, p.
09).

De acordo com Fortes (2005, p. 02), a patente do eletrodo revestido
promoveu mais estudos sobre a unido de metais através da soldagem, basicamente
por dois métodos culminando em meados da década de 20 com a solda
oxiacetilénica (oxigas).

Somada a todos estes eventos, outro aspecto deve ser considerado no
desenvolvimento de técnicas de soldagem. Com a nova revolugéo industrial (bens
de consumo), a qualidade dos servicos passou a ser o objetivo das empresas,
fazendo com que outros processos de soldagem, que nao dependesse tanto da
habilidade motora do soldador, comegassem a surgir (WEISS, 2010, p. 10).
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2.2 Conceitos da Soldagem

2.2.1 Soldagem

De acordo com Weiss (2010, p. 09), a soldagem “¢ uma area da
mecanica que tem como objetivo produzir unides permanentes entre pecas’.
Observa-se que a pega, ap6s o processo de soldagem se torna Unica.

Segundo Fortes (2005, p. 05):

Soldagem & o processo de unido de materiais usado para obter a
coalescéncia (unido) localizada de metais e ndo metais, produzida
por aquecimento até uma temperatura adequada, com ou sem a
utilizagdo de pressdo e/ou material de adigdo. (American Welding
Society - AWS).

Assim, a soldagem & um processo que necessita de alta temperatura local
que ira permitir a juncdo de duas ou mais pegas de metais para que se torne uma
peca Unica. Para obter essa junta soldada é preciso aquecer os metais até que
atinjam a temperatura de fusdo do metal. A origem da alta temperatura gerada para
o processo de soldagem é proveniente de energia elétrica (0 que sé se tornou
possivel ap6s a invengao dos geradores de energia) que é o chamado arco elétrico
ou por meio de chamas oxiacetilénico (macarico).

Atualmente, a aplicagdo da soldagem é muito ampla, podendo ser

observado em varios ramos do setor industrial.

2.2.2 Soldagem a arco elétrico com eletrodo revestido

Também conhecida como soldagem manual a arco elétrico, a soldagem a
arco elétrico com eletrodo revestido € a mais utilizada nos processos de soldagem,
sendo realizada com o calor de um arco elétrico mantido entre a extremidade de um
eletrodo metalico revestido e a peca a ser trabalhada.

De acordo com Weiss (2010, p. 10), a soldagem com arco elétrico e
eletrodo revestido € adequada para soldagens pesadas de pecas com espessuras

de, no minimo, 3 mm, como mostra a Figura 01.
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Figura 01 - Processo de soldagem por eletrodo revestido

Fonte: Weiss (2010)

2.2.3 Soldagem por oxiacetileno

Segundo Bracarense (2000, p. 02), qualquer técnica de soldagem que
utiliza a combustdo de gas combustivel com oxigénio para promover o calor, é
considerada soldagem por oxigds. Quando se mistura acetileno com oxigénio
(oxiacetileno) em proporgdes adequadas, produz-se a chama na ponta do macarico,

como mostra a Figura 02.

Figura 02 - Processo de soldagem oxigas

Fonte: Weiss (2010)

De acordo com Weiss (2010, p. 10), a soldagem por oxigas & mais
indicada para soldagem de chapas (chaparia) em geral, sendo sua vantagem
principal o controle que o soldador exerce sobre a temperatura, independente da

adicao de metal.
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2.3.4 Soldagem MIG/MAG

As soldagens MIG/MAG sao soldagens realizadas com arcos elétricos e
gas de protegdo. A diferenciagdo entre ambos esta no tipo de gas de protecao
utilizado, no primeiro o gas € inerte enquanto no segundo o gas é reativo.

De acordo com Esab (2004, p. 01), na soldagem feita com arco elétrico
com gas de prote¢cdo (GMAW — Gas Metal Arc Welding), também conhecida como
soldagem MIG (MIG — Metal Inert Gas),

Um arco elétrico é estabelecido entre a peca e um consumivel na
forma de arame. O arco funde continuamente o arame a medida que
este € alimentado a poca de fusdo. O metal de solda é protegido da
atmosfera pelo fluxo de um gas inerte ou por uma mistura de gases.

O conceito de MIG foi se estabelecendo com o passar dos anos.
Entretanto, houve efetivo desenvolvimento das atividades relacionadas com a
soldagem, passando-se a empregar um amplo leque de materiais, 0 que também
levou ao uso de gases reativos, dando origem o processo MAG (Metal Active Gas).

Assim, tanto gases reativos quanto inertes passaram a desenvolver
processos mais precisos de soldagem, trazendo consigo diversas vantagens, tais
como:

A soldagem pode ser executada em todas as posigdes; ndo ha
necessidade de remocgdo de escoéria; ha alta taxa de deposicdo do
metal de solda; o tempo total de execucéo de soldas é de cerca da
metade do tempo para o eletrodo revestido; altas velocidades de
soldagem; menos distor¢cdo das pegas; largas aberturas preenchidas
ou amanteigadas facilmente, tornando certos tipos de soldagem de
reparo mais eficientes; e, ndo ha perdas de pontas como no eletrodo
revestido. (ESAB, 2004, p. 02 - 03)

Desta forma, fica evidente a evolugdo tecnolégica empregada na
soldagem MIG/MAG.

2.3 Historia da Seguranca do Trabalho

Segundo Pascarelli (2009, p. 01), os primeiros estudos relacionados com

a medicina do trabalho se iniciaram por volta de 1700, com o médico Bernardino

Ramazzini, que comegou a analisar doengas que atingiam trabalhadores, fazendo a
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relacao entre elas e a fungao exercida pelo operario.

De acordo com Campos (2000), em 1802, na Inglaterra, surgiu a primeira
Lei protetiva ao trabalhador acidentado. Entretanto somente seis décadas depois
deste evento € que a idéia de protecao do trabalhador se espalhou pelo mundo.

Ainda conforme ensinamentos de Pascarelli (2009, p. 01), em meados da
década de 10, as lutas sindicais culminaram em direitos como descanso semanal,
férias remuneradas e jornada de 8 horas foram conquistadas apés intensa luta
sindical, concretizadas nas décadas seguintes. Entretanto, com a globalizagéao
econdmica, o mercado competitivo se tornou mais acirrado, modernas tecnologias
em diversos setores de atuagdo viabilizaram sensiveis mudancas tanto na
competitividade das empresas como na aquisicdo e efetivacdo de direitos
trabalhistas.

Campos (2000) menciona que, no Brasil, os estudos e avancos na
Seguranga e Higiene do trabalho somente ficaram mais aprofundados a partir da
década de 40, culminando com a promulgac¢ao da CLT (Consolidagdo das Leis do
Trabalho), em 1943 e na regulamentacdo da CIPA (Comisséo Interna de Prevengao
de acidentes), em 1953.

Em 1994, um grande marco para seguranca do trabalho do Brasil foi a
mudanca das Normas Regulamentadoras n° 9 (NR-09), que passou a se chamar
Programa de Prevengdo de Riscos Ambientais — PPRA. No ano seguinte outra
grande mudanca: a NR-18 que passou a ser chamada “ Condi¢gdes e Meio Ambiente
de Trabalho na Industria da Construgédo”, até entdo a principal area de incidéncia de
acidentes trabalhistas. (CAMPOS, 2000).

A legislacdo vigente é repleta de normas regulamentadoras que
favorecem ao trabalhador. Entretanto, se faz necessaria a conjugacéo das normas

com metodologias de gestao eficientes, na protegéo dos trabalhadores.

2.4 Conceitos Relacionados a Seguranca do Trabalho

Esta secdo ¢é dedicada a explanagdo dos principais conceitos

relacionados a segurancga do trabalhador.
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2.4.1 Acidente

Os acidentes de trabalho podem ser classificados como tipicos ou
atipicos, segundo legislagdo vigente. Assim, de acordo com a Lei n® 8.213/91,
acidente de trabalho tipico é:

Art. 19. Acidente do trabalho é o que ocorre pelo exercicio do
trabalho a servico da empresa ou pelo exercicio do trabalho dos
segurados referidos no inciso Vil do art. 11 desta Lei, provocando
lesdo corporal ou perturbagdo funcional que cause a morte ou a
perda ou reducéo, permanente ou temporaria, da capacidade para o
trabalho.(BRASIL, 1991, art. 19)

Segundo o artigo 21 da mesma lei, os acidentes atipicos ou acidentes por
equiparagdo, sdo os decorrentes de doenca profissional que & a inerente a
determinado ramo de atividade e incluida em uma relagdo organizada pelo Ministério
da Previdéncia e Assisténcia Social ou os decorrentes de acidentes ocorridos no
trajeto. Assim, a tipificacdo do acidente de trabalho em tipico ou atipico esta
relacionada a sua ocorréncia e ao exercicio das atividades produtivas.

De acordo com Campos (2000), todo acidente de trabalho tem causas
imediatas, basicas e gerenciais. As causas imediatas s&o as circunstancias que
precedem imediatamente o contato e que podem ser vistas ou sentidas,
consubstanciadas através de atos ou praticas de baixo padrao, a exemplo das falhas
operacionais. Nas causas basicas devem ser considerados o chamado ato inseguro
e as condi¢cbes inseguras. Entre as principais estdo: falta de conhecimento ou
treinamento; posto de trabalho inadequado; falta de reforgo em praticas seguras;
falhas de engenharia, seja na construgio, seja no projeto; e, finalmente, o uso de
equipamento de protecéo individual (EPI) inadequado. J& as gerenciais existem por
erro na prevengéo do evento indesejavel, por meio de metodologias de gestdo
adequadas.

2.4.2 Incidente

Existem varios conceitos para incidente, quando relacionado & seguranca
do trabalho. Segundo Alberton (1996, p.43), incidente é “qualquer evento ou fato
negativo com potencialidade para provocar dano”. Cardella (1999, p. 235), no
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entanto, da um conceito mais completo:

Incidente € a ocorréncia anormal que contém evento perigoso ou
indesejado, mas nao evolui para evento danoso. Os danos estdo
limitados aos sistemas de controle de emergéncia e as perdas sido
de produtividade, qualidade e de materiais.

Alberton (1996, p. 43) ensina que existem diversas categorias de
incidentes, estabelecendo-se sua prioridade em razdo da forma como afeta o

sistema de producéo, sendo considerado critico quando afeta a integridade fisica
dos trabalhadores.

2.4.3 Doencas ocupacionais e de trabalho

A Lei 8.213/91 disp6e a cerca dos Planos de Beneficios da Previdéncia
Social. O artigo 20 desta lei define doengas ocupacionais e doencas de trabalho,

equiparando-os a acidentes de trabalho para efeitos de beneficios previdenciarios:

Art. 20: (..)

I — doenga profissional, assim entendida a produzida ou
desencadeada pelo exercicio do trabalho peculiar a determinada
atividade e constante da respectiva relagado elaborada pelo Ministério
do Trabalho e da Previdéncia Social.

I — doenca do trabalho, assim entendida a adquirida ou
desencadeada em fungdo de condigcbes especiais em que o trabalho
é realizado e com ele se relacione diretamente, constante da relagéo
mencionada no inciso |.

Desta forma, é considerada doenga profissional ou ocupacional aquela
que decorre do exercicio da profissdo, em que o trabalhador esta exposto a riscos
existentes na sua ocupagao. E, considera-se doencga do trabalho as que decorrem

mais acentuadamente dos riscos ambientais.

2.4.4 Comunicagao de acidentes de trabalho (CAT)

O artigo 22 da lei 8213/91 da determina:

Art. 22. A empresa devera comunicar o acidente do trabalho a
Previdéncia Social até o 1° (primeiro) dia Util seguinte ao da
ocorréncia e, em caso de morte, de imediato, a autoridade
competente, sob pena de multa variavel entre o limite minimo e o
limite maximo do salario-de-contribui¢ao, sucessivamente aumentada
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nas reincidéncias, aplicada e cobrada pela Previdéncia Social.

Essa comunicacdo é obrigatéria, havendo ou ndo afastamento do
colaborador de suas atividades. Essa comunicagdo, denominada CAT, é feita por
intermédio de um formulario, que deve conter todas as informacgdes referentes ao

acidente e as fungdes dele na empresa.

2.4.5 Riscos

Sao muitos os riscos existentes capazes de provocar acidentes no
ambiente de trabalho. Segundo Cardella (1999, p. 236 -237), risco € um dano ou
perda esperada no tempo, ou seja, € a combinagdo da possibilidade e conseqiiéncia
de um determinado evento ocorrer.

A Norma Regulamentadora n°09 (NR-9) determina que as empresas tem
obrigacao de elaborar e implementar um PPRA - Programa de Prevencgéao de Riscos
Ambientais. O objetivo deste programa é a preservacdo da saude e da integridade
dos trabalhadores, realizando, para tanto, a antecipagao, reconhecimento, avaliagéo
e controle da ocorréncia de riscos ambientais existentes ou que venham a existir no
ambiente de trabalho.

De acordo com Cardella (1999, p. 236-237), o risco pode ser classificado
em real, individual, bruto e aceitavel, sendo o risco aceitavel o mais comum a todas

as atividades, depois de obedecida a legislagao.

2.5 Riscos Ambientais

De acordo com a NR-09, riscos ambientais sao:

Os agentes fisicos, quimicos e biolégicos existentes nos ambientes
de trabalho que, em funcdo de sua natureza, concentracdo ou
intensidade e tempo de exposicdo, sdo capazes de causar danos a
saude do trabalhador.

Segundo Cardella (1999, p. 106), estes riscos podem ser classificados em
fisicos, quimicos, biolégicos e ergondémicos, cujo estudo mais detalhado se vé

adiante. O estudo dos riscos ambientais auxilia na elaboragédo de um plano de agéo
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que evite acidentes de trabalho.
2.5.1 Riscos fisicos

De acordo com a Norma Regulamentadora 09, os riscos fisicos sdo os
causados pelos agentes fisicos, como o calor e o ruido, mas geralmente
relacionados com os equipamentos utilizados nos sistemas produtivos.

Segundo Dull e Weerdmeester (2004, p. 69 - 74), o ruido é um risco fisico
ambiental muito comum em alguns setores. Estes ruidos devem ser mantidos abaixo
dos 80 dB ', durante o periodo de 08 horas, sob pena de provocar perda auditiva no
trabalhador. Assim, alguns cuidados devem ser tomados neste sentido, sendo a NR
15, a norma responsavel por determinar os niveis aceitaveis de ruido. E importante
ressaltar que a incidéncia continua, fora dos limites impostos por esta norma pode
causar cansago, irritacdo, dores de cabega, aumento na pressdo arterial,
taquicardia, risco de infarto, surdez temporaria, perda auditiva permanente, entre
outros.

O calor é outro tipo de risco fisico ambiental muito comum. De acordo
com Sasaki (2007), a exposicdo ao calor deve ser avaliada através do indice de
Bulbo Umido Termémetro de Globo — IBUTG, estabelecendo-se periodos de
descanso em razao da exposigao do trabalhador ao calor, como mostra o Quadro
01.

Quadro 01 - Tempo de exposicao maximo de acordo com a classificagdo da atividade

Regime de Trabalho Intermitente com Descanso do Tipo de Atividade
Proprio local de Trabalho (por hora) Leve Moderada | Pesada
Trabalho continuo até 30,0 h até 26,7h Até 25,0h
45 minutos trabalhado 30,1h a 26,8h a 251a
15 minutos de descanso 30,6h 28,0h 25,9h
30 minutos trabalhados 30,7h a 28,1h a 26,0h a
30 minutos de descanso 31,4h 29,4h 27.,9h
15 minutos trabalhados 31,5ha 29 5h a 28,0h a
45 minutos de descanso 32,2h 31,1h 30,0h
N&o é permitido o trabalho sem a ado¢do de medidas | Acima de Acima de Acima de
adequadas de controle 32,2h 31,1h 30h

Fonte: Sasaki (2007)

! dB — Decibeis — unidade de medida de ruidos.
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Assim, nos trabalhos continuos, em atividades leves é permitido trabalhar
até 30 horas, em atividades moderadas até 26,7 horas e em atividades pesadas até
25 horas. Nos casos em que se trabalham 45 minutos e descansam 15 minutos,
nas atividades leves o limite permitido € de até 30,6 horas, na moderada até 28

horas e pesada até 25.9 horas, e assim por diante.

2.5.2 Riscos biolégicos

De acordo com Costa (2005), os riscos biolégicos sdo os causados pela
exposicao aos agentes biolégicos. A NR-09 considera como agentes biolégicos as
bactérias, fungos, bacilos, parasitas, protozoarios, virus, entre outros e os meios de
controle mais comuns sao a vacinagao, a esterilizagao, o confinamento do processo
e o uso de EPls.

2.5.3 Riscos quimicos

O conceito de riscos quimicos esta exposto na NR — 09, que define:

9.1.52 - Consideram-se agentes quimicos as substancias,
compostos ou produtos que possam penetrar no organismo pela via
respiratéria, nas formas de poeiras, fumos, névoas, neblinas, gases
ou vapores, ou que, pela natureza da atividade de exposicéao,
possam ter contato ou ser absorvidos pelo organismo através da pele
ou por ingestao.

Ocorre que, embora a norma NR- 09 conceitue os riscos quimos, € a NR
— 15 quem a normatize, determinando limites e agentes quimicos a serem
considerados. Seu anexo 11 determina os limites de tolerancia para a nao
caracterizagao do ambiente de trabalho como insalubre e o anexo 13, relaciona os
agentes quimicos em si, ressaltando a forma de contaminagéo prejudicial a saude
do trabalhador (NR — 15).

E importante observar que os agentes quimicos podem ser responsaveis
por doencas graves como: cancer, mutacées ou abortos em mulheres gravidas,
intoxicam érgaos especificos como pulmdes, rins e figados e podem funcionar como
imunossupressores. (COSTA, 2005).
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Assim, fica clara a necessidade de uma politica de seguranca rigida a ser
adotada pela organizacdo que, de alguma forma, deve adotar procedimentos
operacionais que garantam a saude do trabalhador, tais como o uso obrigatério de
Equipamentos de Protecdo Individuais ( EPI) e Coletivos (EPC).

2.5.4 Riscos ergondmicos

Os riscos ergondmicos tem alcangcado um grande destaque nos estudos
relacionados a saude e segurancga do trabalho, principalmente por causa das novas
exigéncias determinadas pela NR-17.

A ergonomia pode ser observada em qualquer local onde sao exercidas
atividades como o esforgo fisico, o levantamento de peso, a postura inadequada,
situacao de estresse, repetitividade de movimentos, que podem promover disturbios
psicolégicos e fisiologicos, provocando danos a saude do trabalhador e
comprometendo sua produtividade. (DULL e WEERDMEESTER, 2004, p. 02).

2.6 Principais Riscos Ambientais da Soldagem

2.6.1 Fumo

O fumo é um risco quimico. De acordo com a ESAB (2009, p. 44) , a
vaporizacdo do metal de base, do consumivel de soldagem e das impurezas
presentes na chapa sendo soldada sdo ameacgas constantes e podem causar sérios
danos se nao for oferecida protecao adequada ao trabalhador.

Segundo Paranhos et all (2004 a, p. 01) os efeitos imediatos da exposi¢ao
aos fumos contendo cromo e niquel sdo similares aos dos outros metais, tendo
como sintomas principais nauseas, dores de cabega, irritacao respiratéria e tontura,
que podem resultar, ainda, em dermatites.

Ainda conforme pensamento de Paranhos et all (2004 a, p. 01), a melhor
forma de se proteger é nao respirar os fumos e gases, usar ventilagao e utilizar os

EPIs para a protecao e seguranga do trabalho.
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2.6.2 Choque

O choque proveniente do processo de soldagem é outro risco ambiental
de natureza fisica. Ele pode matar ou causar severas queimaduras e ferimentos. De
acordo com Paranhos et all (2004 b, p. 01 - 02), para se evitar o choque elétrico
deve-se ler o manual de instrugéo antes de instalar, operar ou fazer manutengao no
equipamento; colocar o cabo terra de acordo com o manual de instrucdes do
fabricante; nao enrolar os cabos de soldagem em torno do seu corpo; aterrar a peca
de trabalho como determina a norma: usar cinto de seguranga acima do nivel do

solo, entre outros.

2.6.3 Radiagao

De acordo com Paranhos et all (2004 c, p. 01), a radiagdo é a “energia
eletromagnética fornecida pelo arco ou chama, que pode ferir os olhos e queimar a
pele”. A radiagao ionizante, geralmente produzida durante a acdo de esmerilhar a
ponta do eletrodo de Tugsténio-Thério, pode ser controlada dentro de limites
aceitaveis se utilizada a protecédo adequada.

A radiagao ndo ionizante ou ultravioleta é visivel. A protecdo deve ser
realizada através do uso de capacetes e mascaras de soldagem com o filtro de
protecao, protecdo de pele com roupas e luvas, o uso dos 6culos de protecao, entre
outros. (PARANHOS ET ALL, 2004 c, p. 02).

2.7 Equipamentos de Seguranca do Trabalho

Costa (2005, p. 23) define:

EPI é qualquer equipamento destinado ao uso individual do
trabalhador com o objetivo de protegé-lo de um agente de risco, ou
de varios, visando garantir sua seguranga e a saude no trabalho (...)
e os EPC, sdo os equipamentos usados para neutralizar ou eliminar
um risco ocupacional de forma coletiva, como por exemplo:
extintores, fitas antiderrapantes, protetores de maquinas, exautores,
etc.
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De acordo com Sasaki (2007), a NR 06, tem como objetivo primordial a
determinacao de regras para aprovagao, fornecimento, utilizacdo e manutengao dos
Equipamentos de Protegao Individuais — EPI, ressaltando-se que, em seus ultimos
dispositivos, ha a determinagédo de que deve ser ter contratado um engenheiro de
seguranga ou técnico em seguranga do trabalho, para que ele elabore programagao
e planejamento da Seguranca e Saude do Trabalho nas empresas que possuam
CIPA (Comissao Interna de Prevencao de Acidentes) ou SESMT.

Desta forma, pode-se concluir que o uso de EPIs e EPCs deve ser
realizado de forma sistematicas a fim de seja realizada a verdadeira seguranca a
saude do trabalhador. Para isso, devem-se adotar, como mencionado anteriormente,
procedimentos eficazes na prevencao de acidentes e doengas ocupacionais.

Muitos sdo os equipamentos existentes no mercado, o que estenderia
demasiadamente esta pesquisa. Em razao disso, este trabalho vai se limitar a
mencionar os EPIs relacionados ao tema, ou seja, aos que devem ser utilizados na

soldagem.

2.7.1 Mascara de protecao de soldagem e desbaste

Estes EPIs protegem a regido dos olhos e o sistema respiratorio. Os
modelos mais avancados sdo os passivos (EcoArc e GlobeArc) e com
autoescurecimento (OrigoTech e NewTech) , como da Figura 03 e 04
respectivamente, que sao desenvolvidos para atender as necessidades de protecao
dos soldadores. Seu formato anatémico, diferenciado das convencionais, garante
protecao elevada em todas as posi¢coes e sua leveza reduz a fadiga do trabalhador.

(ESAB, 2009, p. 41).
Figura 03 — Mascara ESAB GlobeArc

Fonte: ESAB, 2009
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Figura 04 — Mascara ESAB Newtech

Fonte: ESAB, 2009

De acordo com a ESAB (2009, p. 41), ja existem sistemas de respiragédo
auténomos e de linha de ar comprimido préprios para o processo de soldagem, que
como mencionado anteriormente, provocam a formagdo de fumos prejudiciais a
saude do soldador. Em cumprimento a medidas de adequagdo do ambiente de
trabalho como boa ventilagdo e a extragdo localizada de fumos, o soldador precisa
de protecao respiratéria. Um sistema auténomo alimentado por bateria e um sistema

para uso de ar comprimido, como o da Figura 05.
Figura 05 — Mascara ESAB alimentado por bateria

Fonte: ESAB, 2009

Ainda para proteger o sistema respiratério, existem mascaras de
respiracdo descartaveis, como a da Figura 06, principalmente onde nao seja

possivel a utilizagdo de equipamentos autbnomos de ar.
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Figura 06 — Mascara descartavel

Fonte: ESAB, 2009

7.1.2 Protetores auriculares e 6culos de seguranca.

O protetor visualizado na Figura 07 sao desenvolvidos para profissionais
como os da soldagem e os protetores visualizados na Figura 08, sdo usados para

protecao dos olhos dos profissionais, sendo eles resistentes para a qualidade o6tica.
Figura 07 — Protetor Auditivo

Q —

Figura 08 — Oculos de protegio

Fonte: ESAB, 2009

Fonte: ESAB, 2009
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2.7.3 Roupas e luvas de protecao.

O uso de roupas de couro, como a da Figura 09, é fundamental para o
soldador, devendo ser desenvolvida de forma a proteger o soldador, mas manter a
ventilagao interna. O trabalho do soldador requer luvas de soldagem que sejam ao
mesmo tempo resistentes e confortaveis, como a da Figura 10.

Figura 09 — Roupas de protecao

; ;
¢! » g

Fonte: ESAB, 2009

Figura 10 — Luvas de protec¢ao

Fonte: ESAB, 2009

2.7.4 Calcados de Seguranga

Estes devem ser utilizados pelo soldador que trabalha de pé, por longos
periodos, o que pode lavar ao cansacgo e a fadiga. Os calgados, entdao devem ser
confortaveis, com biqueiras e entressolas antiperfurantes ndo metalicas, resistente a

altas temperaturas e dando maxima prote¢ao ao usuario, como os da Figura 11.
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Figura 11 — Sapatos de seguranca

Fonte: ESAB, 2009

E importante ressaltar que o uso do EPI, associado a treinamento de
seguranca operacional dos equipamentos do processo produtivo, € a melhor forma

de se prevenir eventuais acidentes de trabalho e doengas ocupacionais.

2.8 Outras Normas Regulamentadoras

Sao muitas as normas regulamentadoras. N neste item, no entanto, sera
explanando somente alguma delas, a exemplo das NR 4, 9 e 18, ja que as demais
relacionadas ao tema abordado nesta pesquisa ja foram estudadas no decorrer da
mesma.

A NR- 04, segundo Sasaki (2007), determina regras para a implantacao
do SESMT (Servico Especializado em Engenharia do Trabalho) em empresas
privadas ou particulares, em 6rgaos publicos da administragao direta ou indireta, ou
seja, por todos os trabalhadores regidos pela CLT.

Sasaki (2007) comenta, ainda, que a implantagdo do SESMT depende da
atividade principal da empresa e do nimero total de empregados. Ele deve ser
composto por Engenheiro de Seguranga, enfermeiro, auxiliar de enfermagem e
técnico de segurancga.

No caso em estudo, ndao havera aplicagdo de SESMT e sim de CIPA,
regida pela NR-06. Como complemento da NR-06, surgiu a NR -09 que regulamenta
o PPRA (Programa de Prevencao de Riscos Ambientais), que visa proteger a saude
e a integridade dos trabalhadores, através da identificacdo e avaliagao dos riscos
ambientais existentes no ambiente de trabalho (SASAKI, 2007).
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Sua elaboragédo é realizada pelo SESMT ou pela CIPA da empresa,
levando-se em consideragao os riscos fisicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos e
de acidente.

A NR-18 estabelece diretrizes de ordem administrativa, de planejamento e
organizacdo com o intuito de implementar medidas de controle e prevencédo de
acidentes, promovendo a saude e a seguranga do trabalhador no ambiente da
indastria da construgao civil. Esta norma é a mais especifica a ser aplicada no
estudo de caso, uma vez que a seg¢ao 18.11 da mesma é referente a operagdes de
soldagem e corte a quente. (NR 18)

Por esta norma, somente trabalhadores qualificados pode realizar
atividades de soldagem. Observa-se, ainda, a obrigatoriedade de remogao de
fumos por exautores. Além disso, é obrigatério o isolamento da corrente elétrica dos
eletrodos, bem como a utilizagdo de anteparo eficaz na protegéo dos trabalhadores
proximos a atividade (NR 18).

A norma regulamentadora n° 18 determina, ainda, a utilizagcdo de
dispositivos para retrocesso de chamas nas mangueiras, conhecido como corta
chamas. Observa-se, ainda, que os equipamentos de soldagem elétricos devem ser
aterrados, sendo proibida a presenca de substancias inflamaveis ou explosivas

préximos as garrafas de O..

2.9 Qualidade e suas Ferramentas

Apés a revolugao industrial, a qualidade se tornou o alvo principal das
empresas em geral, pois dela depende sua manutengdo no mercado competitivo
atual. Para Campos (2004 a, p. 02), o produto ou servico com qualidade é aquele
que atende as necessidades do cliente, de modo seguro e no tempo certo, sendo
garantido pela conducao do seu planejamento e controle.

Com efeito, para o alcance da qualidade sao utilizadas ferramentas
associadas a metodologias de gestao eficientes. De acordo com Werkema (1995, p.
49), as ferramentas da qualidade sao as “ apropriadas para o tratamento de dados
nao numéricos, sendo muito importante na preparagao de projetos e como apoio aos
processos decisoérios”. Paladini (1997, p. 66) da um conceito mais completo de

ferramentas da qualidade conceituando-as como “dispositivos, procedimentos
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graficos, numéricos ou analiticos, formulagbes praticas, esquemas de
funcionamento, mecanismos de operagdo, enfim, métodos estruturados para
viabilizar a implantagdo da Qualidade Total”.

Sao muitas as ferramentas da qualidade, entretanto, esta pesquisa vai

estudar somente duas delas: O diagrama de Pareto e o Diagrama de Ishikawa.

2.9.1 Diagrama de Pareto

Para Werkema (1995, p. 43), o diagrama de Pareto & um “ grafico de
barras verticais que dispée a informagdo de forma a tornar evidente e visual a
priorizacdo de temas”. Paladini (1997, p. 71) completa tal conceito, informando que
esta ferramenta classifica as causas de forma decrescente, do mais grave ou

incidente para o menor, como o apresentado na Figura 12.

Figura 12 — Diagrama de Pareto

GRAFICO DE PARETO PARA OS DEFEITOS DE LENTES
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Quantidade 55 41 12 11 5 3
Percentagem 433 323 94 87 39 24
Percent. Acum. 433 75,6 85,0 93,7 976 100,0

Fonte: Adaptado de Werkema (1995)

Desta forma, os problemas de maior indice sdo os revestimentos
inadequados, seguido de trinca nas lentes, arranhao, as lentes finas ou grossas,
lentes ndo acabadas e outros. Dispostos de forma decrescente no diagrama de
Pareto.

E importante observar que o Diagrama de Pareto, ao priorizar as causas,
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vai direcionar as areas que devem sofrer intervencdo de forma mais contundente,
auxiliando na elaboracdo do plano de agcdo. Na metodologia de gestao PDCA, o
Diagrama de Pareto é utilizado na fase de planejamento, subsidiando a analise das

causas.

2.9.2 Diagrama de Ishikawa

De acordo com Werkema (1995, p. 42), o Diagrama de Ishikawa
“apresenta a relagdo existente entre um resultado de um processo (efeito) e os
fatores (causas) do processo que, por razdes técnicas, possam afetar o resultado
considerado”.

Campos (2004 a, p. 19 - 20) menciona que o diagrama de Ishikawa vai
apresentar espinhas ou subdivisbes onde as causas identificadas seréao
classificadas em, no maximo, seis grupos, que sao: matéria-prima, maquinas,
medida, meio ambiente, mao-de-obra e método, como pode ser visualizada na
Figura 13.

Figura 13 — Diagrama de Ishikawa
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PROBLEMA

Fonte: Adaptado de Werkema (1995)
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2.10 PDCA

De acordo com Werkema (1995, p. 17), a metodologia de gestdo PDCA,
visualizada na Figura 14, é um método gerencial de tomada de decisbes para
garantir o alcance de metas necessarias a sobrevivéncia da organizagdo. Ele
consiste em um movimento ciclico composto de quatro etapas: P (Plan), onde se
realiza o planejamento; D (Do), em que se desenvolve o que foi planejado; C
(check), onde se faz a verificagdo das agdes tomadas e A (Act), na qual a empresa

age corretivamente para alcancgar as metas estabelecidas.
Figura 14 — Ciclo do PDCA

//j -ldentificacao

*Padroniza¢ao 11 do problema
.(A:Gao tiva : «Observacao

‘ -c::;uséo eAnalise das

Causas

——  A(ACT)

- ¢ Verificacac
do Bloqueio

das acdes

L planejadas |

Fonte: Adaptado de Campos (2004 a)

2.10.1 Planejamento

Segundo Campos (2004 a, p 239 - 243), a primeira etapa do PDCA ¢ o
Planejamento. De acordo com Campos (1999, p. 44 - 48), o planejamento pode ser
realizado por sistemas ou por projetos. No primeiro caso, o planejamento de um
sistema inclui os padrdes de procedimentos, técnicos, de controle e manuais de

treinamento, estabelecendo-se metas baseado no desempenho do sistema atual da
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empresa. No caso do planejamento por processos sdo planos e orgcamentos
decorrentes dos cronogramas e orgamentos dos projetos.

Como mencionado anteriormente, durante estagio de planejamento é
formado por quatro fases: Identificagdo do problema, observagdo e analise do
mesmo, e, a elaboragdo do plano de acéo.

A identificagdo do problema, que corresponde a um evento indesejado
pela empresa. De acordo com Werkema (1995, p. 13), problema é “um resultado
indesejavel em um processo, ou seja, € um item de controle que nao atingiu o nivel
desejado”.

Campos (1999, p. 177) menciona que a identificagdo do problema é
composta por basicamente cinco tarefas: escolha do problema, histérico do
problema, mostrar perdas atuais e ganhos viaveis; fazer a analise de pareto e

nomear responsaveis, como mostra a Figura 15.

Figura 15 — Etapas da identificacao do problema

PROCESSO 1 - IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

FLUXO| TAREFAS FERRAMENTAS EMPREGADAS OBSERVACOES
*Um problema é o resultado indesejavel de um trabalho
Escolha -Diretrizes gerais da areade trabalho {esteja certo de que o problema escolhido € o mais
do ( Qualidade. Custo. Atendimento, importante baseado em fatos e dados ). Ex.: Perda de
Problema Moral, Seguranga e Meio-Ambiente) produgdo por parada de equipamento. pagamentos em
atraso, porcentagem de pecas defeituosas. etc.
Histonco N Srancoi *Qual a freqiiéncia do problema ?
do =S RSN »Como ocorre?
Utlize sempre
Problema dados hustoncos
Mostrar _ )
3 perdas atuais *O que se esta perdendo ? (Custo da Qualidade)
& e zanhos *0O que é possivel ganhar ?
yiavels
*A Anilise de Pareto permite prnionzar temas e
estabelecer metas numeéricas viaveis. Sub-temas podem
Ff’z“ também ser estabelecidos se necessario.
4 Analise de Nota: ndo se procuram causas aqui, so resultados
Pareto indesejaveis. Causas serdo procuradas no Processo 3.
Analise.
' ) N *Nomear a pessoa responsavel ou nomear o grupo
Nomear - Nomear responsavel e o Lider
@ TEFpOnSavELs *Propor uma data limite para ter o problema
solucionado.

Fonte: Souza (2011)

Assim, apds a escolha do problema que pode ser realizada de diversas
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formas, inclusive pelo registro de reclamagées ou perdas do processo, passa-se a
estudar o histérico dele, observando-se com que frequéncia € como o mesmo
ocorre. Mostra-se, entdo, as perdas atuais e que é possivel se ganhar caso o
problema fosse bloqueado. A préxima fase é a realizagdo da analise de pareto,
onde se prioriza temas e estabelece-se metas. Esta etapa é finalizada com a
nomeacado de responsaveis para a realizacdo de estudos inerentes ao PDCA
(CAMPQOS, 2004, p. 240).

A préxima etapa do planejamento é a observagao do problema. Como
mostra a Figura 16, ela é formada por trés etapas: descoberta de caracteristicas do
problema através de coletas de dados, descobertas das caracteristicas por meio da

observacgao local, e cronograma, orgamento e meta.

Figura 16 — Etapas da etapa de observagao.
PROCESSO 2 - OBSER VAC/iO

TAREFAS | FERRAMENTAS EMPREGADAS OBSERVACOES _
S *Observe o problema sob vanos pontos de vista (Estratificacio):
l Anilise de Pareto I a) Tempo: gs resultado sio dxfergztes de manha. a tarde. a noite,
» Estratificacio as segundas-feiras, fenados. etc. ?
b) Local: os resultados sdo diferentes em partes diferentes de
« Lista de Verificacio uma pega. (Defeitos no topo. na base. na penifena) ?
Descoberta (Coleta de dados - SWIH) <) Tipo: os resultados sio diferentes dependendo do produto.
das « Crilkon ds Psiits maféna-pnma. material usado ? i ) . _
- d) Sintoma 03 resultados sdo dgeteqtts se os defeitos sdo cavida-
do problema : Staakai des ou porosidade. se o absenteismo ¢ por falta o_u‘hcenca meédica,
S Pacilha o kit ks se a parada é por queima de motor ou falha mecamca ?
2“_““ e importaztes & retorne *Devera também ser necessano mvestigar aspectos especificos:
Coleta de - Ex.: Umidade relativa do ar ou temperatura ambiente. condigdes
Dados dos instrumentos de medigio. confiabilidade das normas, treina-
mento, quem ¢ o operador, qual a equipe que trabalhou. etc.
*Faga perguntas: O que. Quem. Quando. Onde, Porque e Como.
para coletar dados (SW1H)
*Construa vanos tipos de Graficos de Pareto conforme os grupos
° : definidos na estratificacdo
Descoberta dag - Analise no local da ocomréncia do ) )
caracteristicas| problema pelas pessoas envolvidas | “Deve ser feita ndo no escnitdnio, mas no propno localda
do problema | na investizacio. - ocorréncia, para coleta de informagdes sup}ememaxes que ndo
atraveés de : 3 podem ser obtidas na forma de dados numencos.
Observagio R
no Local
‘Tonograma *Estimar um cronograma para referéncia, este cronograma pode
e ser atualizado em cada processo
Orcamento «Estimar um orgamento.

Fonte: Souza (2011)

A observacdo do problema, no qual ha o reconhecimento das
caracteristicas dos problemas que sdo investigadas (WERKEMA, 1995). Esta

descoberta vai ser realizada através de levantamento de dados, observando-se
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caracteristicas como local, tipo e sintoma. E depois pela observacao local, quando
ndo houver dados numéricos suficientes, estimando-se, por fim, um cronograma
para referéncia, além de orgamento.

Depois, realiza-se a andlise das causas, auxiliada pela conjugacao de
idéias consagradas em brainstormings. Essa andlise viabiliza a elaboragdo de um
plano de acédo eficaz no alcance das metas estabelecidas pela organizacdo
(CAMPOS, 2004, p. 239 — 243).

Com efeito, a analise do problema objetiva encontrar as causas
fundamentais do mesmo, devendo-se investigar o relacionamento existente entre o
fendmeno e as deficiéncias que podem existir em todo o processo produtivo. Essa
analise pode ser realizada por ferramentas da qualidade, como o Diagrama de
Causa e Efeito (WERKEMA, 1995, p. 30 - 33).

Como mostra a Figura 17, a andlise do problema é formada por trés
etapas principais, que sao a definicdo de causas das causa influentes, escolha das
causas mais provaveis, analise das mesmas e confirmagao ou ndo das causas.

Figura 17 — Etapas da fase de analise do planejamento

PROCESSO 3 - ANALISE

TAREFAS FERRAMENTAS EMPREGADAS OBSERVACOES
. -Tempestade Cerebral e *Formagdo do grupo de rrabalh? envolva todas as pessoas que
Definigdes Diagrama de Causa Efeito posam conmbuir na xdennﬁc;cao das cauzas 1
das - Pergunta: Por que ocorre o problema ° *Diagrama da Cazf:a': Efeito: anote o maor o posivers de causas.
10 Causas o Eztabelega a relagio decausae efeito entre 23 causas levantadas
it N 1. I Constua o Diagrama de Causa e Eferto colocando a3 causas prima-
Influentes @‘ s » 1132 nas espinhas malores e causas secundanas, tercianas etc, nas
i - ramuficagde: menores
- Identificagdo no *Causa: maiz provaveis: as causa assmnaladas na tarefa antenor,
B Diagrama de Causa e Efeito tem que ser refiuzxda: por elmunagio das causas meno: proviveis
baseadas no: dados levantado: no Processo de Obzervagdo
|das Causas Aproveite tambem a: sugestde: baseadas na expenéncia do giupo &
mais dos supenores hierarquicos. Baseado ainda naz informagde:
Provaveis %@ colhida: na Obzervagdo prionze az causas mats provavers
*Cwdado com efertos “cruzados”™, problemas que resultamde 2 ou
ma; fatores sumultineos. Malor atengio neszes casos
Analise | - Coetr novos cacos sobre x CaUZIS ML POV LYisite o Local onde atuam as hipoteses, colete informagdes
das :Lcml i::d‘f;‘;?:mér;rﬁzlﬁ. *Estratifique 2z hipoteses. colete dados usando a Lista de Verificagdo
3N Causas ¢do. Hict e i cas: Testar 25 causas p/ mator facihidade, uze Parero Para prionzar o Diagrama de Relagéo
- ; - - P’ teztar a correlagio entre a hipoteze e o eferto. use o Hizrograma
mats .5 para avaliar a dizperzdo e Grgficos para venificar a evolugio
Provaveis M L sTeste a: hupotezes atraves de expenéncias
Houve confx- *Com base nos resultados das expenéncias sera confinnada
2 e de:.g:m ou nio 3 existéncia de relagio entre o problema (Efeito) e a2
%:&:.?‘-S causas mais provavers (Hipotezes).
Teate de _ ) ) ) 'Sf o bloquezo & tecnicamente mpos:ivel ou se pode provocar efetos
.. | - Existe evidéncia técmuca de que € possi- | indesejaveis (Sucatamento. Alto Custo. Rewrabalho. Complexidades
? Consisténcial vel bloquear ? etc), pode ser que a causa determinada amda nio seja a cauza funda-
daCausa | _ O bloguelo gerana efeitos indesejaveis 7| mental, mas um efeito dela Transforme 2 causa no nove problema ()
» ﬁflmdamental - e pergunte outro porque voltando 20 wicio do fluxo deste proceszo.

Fonte: Souza (2011)
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E importante mencionar que a comprovacao é realizada estabelecendo a
relagdo entre o problema (efeito) e as causas mais provaveis. Realizada tal
comprovagao, passa-se a elaboragdo do plano de agao, formado por duas etapas,
como mostra a Figura 18, que sao: a elaboragdo de uma estratégia de acao e de um
plano de acgao.

Figura 18 — Etapas da fase de plano de agéao

PROCESSO 4 - PLANO DE ACAO

TAREFAS | FERRAMENTAS EMPREGADAS OBSERVACOES
R i, S e g *Certifique se de que as agdes serdo tomadas sobre as causas
Elaboragio SIS —— fundamentais e ndo sobre seus efeitos.
da Esuatfgxa *Certifique se de que as agdes propostas ndo produzam efeitos
de Acdo colaterais se ocomrerem adote agdes conma eles
*Proponha diferentes solugdes. analise a eficacia e custo de cada
e uma e escolha a melhor
Elaboragdo | - Discussdo coz;: o grupo envohido «Defina O Que seri feito (“What™)
doPlanode| - D_mg_'mga de B af’ii - *Defina Quando sera feito (“When™)
Agioparao| - SWIH o *Definz Quem fari (“Who)
bloqueloe | ~ Custos 2EAL *Defina Onde sera fatto (“Where")
revisio do 2 N S *Ezclarega Porque zera feito (“Why")
Cronograma o ) - *Ezclarega detalhamente Como zera feito (“How™)
e On;aznenzo A s aei *Determine 2 meta 2 zer annzida e quantifique (3. tonelada:. defertos. )
Final ‘ *Determine o3 Iten: de Controle e Venficagio dos diverzos nivers
envolvidos.

Fonte: Souza (2011)

De acordo com Werkema (2000, p. 33), o plano de agdo é o “ conjunto de
contramedidas com o objetivo de bloquear as causas fundamentais”.

Segundo Campos (2004, p. 243) o plano de agao é considerado uma
ferramenta que tem origem americana e cujo nome se fundamenta de acordo com
suas iniciais “W’, What (O que deve ser feito), Who (Quem deve fazer), When
(Quando sera realizado), Where (Onde sera feito), Why (Porque deve ser feito) e
uma iniciada com “H”, How (como deve ser feito).

Campos (2004b, p. 48) menciona que, para montagem deste plano de
acao, depois de recebida a meta, deve-se convocar os chefes de setores e
colaboradores chefes envolvidos para explanacao da meta, definindo-se o problema
do grupo e realizando os questionamentos anteriormente mencionados, cujas

respostas estarao dispostas na forma observada na Figura 19.



Figura 19 — Modelo de Quadro de plano de agao
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CONTRAMEDIDAS RESPON- | PRAZO | LOCAL | JUSTIFICATIVA PROCEDIMENTO
SAVEL *
(WHAT) (WHO) | (WHEN) | (WHERE) (WHY) (HOW)
Desmontar o laminador principal,
: - S : retira-lo com a ponte rolante e elevar a
1. Nivelar a base do Trajano 3178 Laminagéo Parabevx(tiar base B2 em 2cm por meio de chapas de
equipamento quebia 4o ago furadas para dar lugar ao parafuso
mancal regulador.
: - : Aproveitar o desmonte do laminador e
2. Trocar as guias Augusto 3178 Laminag&o Par:r:g;tsar trocar as guias que ja se apresentam
p gastas.
3. Treinar o pessoal Marcondes 30/6 Centro Para capacité-los | Utilizar os Procedimentos Operacio-
Trein. NOS TIOVOS nais Padrdo RC-0-1-98 e RC-0-1-99
e procedimentos recentemente atualizados.
area
X ¥ E
. 1 ., . * Nao deixe de
Aqui vocé coloca as Aqui s6 se Nestas cinco colocar esta
contramedidas coloca um nome colunas vocé coluna (WHY).
provenientes do € nao um gﬂllpo coloca os dados As pessoas
brainstorming ou uma Sib . complementares uerem saber
Tabela 3.1) b it como mostrado G
(Ver Tabela 3.1). deve ser uma A por que fazem
pessoa fisica. acima. cada coisa.

Fonte: Campos (2004b)

Apds o estabelecimento de metas e a elaboracdo do plano de acéo,

passa-se a sua execugao, depois a verificacdo dos resultados para se perceber o

alcance ou nao das metas. Em caso positivo, padronizam-se os procedimentos e no

caso negativo, promovem-se agdes corretivas. (CAMPOS, 2004, p. 244 - 246).

2.10.2 Execucgao

A fase de Desenvolvimento consiste na execugcdo das tarefas como

disposto no plano de agdo. Nesta fase deve-se coleta de dados que serao utilizados
na verificacado (WERKEMA,1995, p. 19).

Como pode ser visualizado na Figura 20, a execugao é formada por duas

etapas: treinamento e execugao da agao.




Figura 20 — Etapas do estagio de agdo

 PROCESSO 5 - ACAO

- Divulgagio do plano a todos *Certifique se de que as agdes necessitam da ativa cooperagio de
- Técnicas de treinamento todos. Dé especial atengdo a estas agdes.

- Reumide: participativas *Apresente claramente as tarefas e a razdo delas.

*Certifique se de que todos entendem e concordam com as
medidas propostas.

Tremamento

- " - Plano e Cronograma *Durante a execucio verifique fisicamente e no local em que as
£xecucao agdes estdo sendo efetuadas
B *Todas as agdes e os resultados bons ou nuins devem ser
Agdo registrados com a data em que foram tomados.

Fonte: Souza (2011)

O treinamento de pessoas e a organizacdo de setores sdo essenciais
para a correta execugao do plano de agdo. No treinamento deve se verificar quais
as acdes necessitam de maior auxilio. Deve, entdo, apresentar todas as acées a
serem implantadas com clareza e precisao, certificando-se de que todos entenderam
e concordaram com as medidas propostas. Durante a execugdo todas as acées e
resultados devem ser devidamente registrados. (CAMPOS, 2004, p. 39 e 243).

2.4.3 Checagem

De acordo com Campos (2004, p. 244), o estagio de checagem é aquele
onde se faz a comparagdo de dados, registrando as alteragdes contatadas no
sistema da empresa, observando-se se as mesmas s&o positivas ou negativas.

Assim, essa verificagdo tem inicio a partir da coleta de dados feita durante
a execucao, permitindo a corregcdo posterior corregdo dos desvios e adequando os
planos da organizagdo as mudangas almejadas. Ressalte-se, que esta fase,
possibilita a identificacdo de erros do estagio de planejamento ou mesmo na
execucao do PDCA. (CAMPQOS, 2004, p. 244-245).

Desta forma, como mostra a Figura 21, a etapa de checagem ou
verificagao é formada por quatro etapas: Comparagéo dos resultados, listagem dos
efeitos secundarios, verificagdo da continuidade ou néo do problema e se houve ou

nao o bloqueio efetivo das causas do problema.
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Figura 21 - Etapas do estagio de verificagdo do PDCA

PROCESSO 6 - VERIFICACAO

FLUXO| TAREFA | FERRAMENTAS EMPREGADAS OBSERVACOES

- Pareto, Cartas de Controle, Histogramas. | *Deve se utilizar os dados coletados antes e apos a agdo de
megere bloqueio para verificarmos a efetividade da agdo e o graude

Comparagdo i<
mgos redugdo dos resultados indesejavels
Resultados *Os formatos usados na comparagio devem ser os mesmos antes
| e depois da agdo.
Converta e compare os efeitos, também em termos monetarios
stag N .
dLh Eem *Toda alteragdo do sistema pode provocar efeitos secundarios
e t0s p
S PosItivos ou negatvos.
secundanios -

- Grafico Segiiéncial *Quando o resultado da agdo ndo € satsfatonio quanto

Venficacio d esperado. certifique se de que todas as agdes planejadas foram

Conunuidade implementadas conforme o plano
01 nao *Quando os efeitos indesejaveis continuam a OCOITEr, mesmo
do problema depots de executada a agdo de bloqueio. significa que a agdo

| reMamsiiasonxno apresentada fo: falha.

- Pergunia: A cansa fandamental foi +Utilize as informagdes levantadas nas tarefas anteriores para

. 230
efetivamente encontrada e bloqueada ? B decx,a.g. . . .
*Se a solugdo foi falha retornar ao Processo 2
O bloquelo P > . {Observagdo da Situagdo).
- W
foi feito ? S Cmes
: o * \ﬂ“‘“
- 7 gk

i .

Fonte: Souza (2011)

Estas etapas podem ser realizadas de diversas formas, devendo-se fazer
o registro das mesmas. Diante disso, fica evidente que é neste estagio do PDCA que se
faz a confirmagdo da eficiéncia no bloqueio das causas identificadas e analisadas no
primeiro estagio. Havendo confirmagdo, segue-se para o estagio seguinte, caso contrario,

deve-se retornar ao estagio de planejamento e reiniciar todo o processo.

2.4.4 Acao corretiva

A fase de atuacgdo corretiva é a etapa em que se detecta os desvios e
atua no sentido de fazer corre¢des definitivas, de modo que o problema néo volte a
ocorrer (CAMPOS, 2004, p. 34).

Segundo Werkema (1995, p. 19) esta etapa consiste em atuar no
processo em funcdo dos resultados obtidos, podendo-se padronizar as agdes
propostas e agir sobre as causas que nao atingiram as metas almejadas pela

empresa.
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Assim, caso haja efetivo bloqueio das causas do problema, esta fase tera
duas etapas: padronizagéo e finalizagdo do ciclo, caso contrario, acdes corretivas
devem ser tomadas para efetivo bloqueio das causas em questéo, reiniciando-se o
ciclo do PDCA.

Segundo Campos (1999, p. 04), padronizacao é “ a atividade sistematica
de estabelecer e utilizar padroes”, que € “ um método ou objeto para exprimir a
magnitude de quantidade, usado como referéncia para permitir universalidade a
medida”.

Como pode ser visualizado na Figura 22, a padronizagdo é composta por
quatro etapas: elaboragdo ou alteragdo do padrdo; comunicagdo, educacdo e
treinamento e acompanhamento da utilizagcdo do padrao.

Figura 22 - Etapas da padronizagéao
PROCESSO 7 - PADRONIZACAO

TAREFAS | FERRAMENTAS EMPREGADAS OBSERVACOES
-“5W 1H” *Esclarecer no padrio “o que”. “quem”, “quando”, “onde”, “como” &
Trinss Jocefona ] §frowocs principalmente “porque”. para as atividades que efetivamente devem|
Elaboragdo CL, N — ser incluidas ou alteradas nos padrdes ja existentes
ou - *Venfique se as instrugdes. determmacdes e procedimentos implan-
Alteracdo Mecanismo @ prova de bobera” tados no Processo 5 devem sofrer alteragdes antes de serem padro-
do nizadas. baseado nos resultados obtidos no Processo 6.
Padrio *Use a cnatividade para garantir o ndo reaparecimento dos problemas|
incorpore no padrio. se possivel. o mecanismo “a prova de
bobeira”. de modo que o trabalho possa ser realizado sem emo
por qualquer trabalhador.
- Comunicados. Circulares. *Evite possivels confusdes: estabelega a data de micio da nova

Conmuucagddd  Reumdes. etc. sistematica. quais as areas que serdo afetadas para a aplicagdo
do padrdo ocorra em todos os locals necessarios 20 mesmo tempo
e por todos os envolvidos.

- *Garanta que os novos padrdes ou as alteragdes nos existentes sejam
: ,‘t‘ m i ‘eiep:}:;:;;mo transmuitidas 2 todos os envolados. ) _
S «Ndio fique apenas na conmmicagdo por meio de documento. E preciso
Educagioe| - Tremamento no trabalho expor a razio da mudanga e apresentar com clareza os aspectos
Treinamentq 1nportantes e o que nudou

+Certifique-se de que os fincionanios estdo aptos a executar o padrio
Proceda o treinamento no trabatho no proprio local.
*Providencie documentos no local e na forma que forem necessanos

- Sistema de \'er:lfxca;ao do *Evite que um problema resolvido reapareca devido a degeneragio
o mento HASAPETSDER Gy Yot do cumpnmento dos padrdes

e utilizagdo (‘: Ah *Estabelecendo um sistema de venficagdo periddicas:
do padrio 2 qw *Delegando o gerenciamento por etapas

Fonte: Souza (2011)

Assim, para que haja a padronizagdo, além da conscientizacdo de
administradores e colaboradores, deve haver o prepara efetivo para que o mesmo

se realize, devendo-se, posteriormente elaborar-se um fluxograma, descrevendo-se
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o procedimento e registrando-o em formato padrao (CAMPOS, 1999, p. 27).

A etapa de finalizagdo, como pode ser visualizada na Figura 23, é

formado por trés etapas: relagdo dos problemas remanescentes para posterior

reinicia do ciclo; planejamento para ataque dos problemas remanescentes e a

reflexdo a cerca das etapas realizadas anteriormente.

Figura 23 — Etapas da finalizagcdo ou conclusio do ciclo de PDCA.

I3RBCGH TAREFAS

FERRAMENTAS EMPREGADAS

PROCESSO 8 - CONCL L@A.O

OBSERVACOES

Relagdo dos

- Analise dos Resultados
- Demonstragdes Graficas

*Buscar a perfeigdo, por um tempo muito longo pode ser impro-
dutivo. A situagdo ideal quase nunca existe, portanto, delimite as

Problemas atividades quando o limite de tempo original for atmgido.
Remanescentes *Relacione o que e quando nio foi realizado
*Mostre também os resultados acima do esperado. pois sdo im-
portantes para aumentar a eficiéncia nos futuros trabathos
Planejamento | - Aplicacdo da Metodologia de *Reavalie os itens pendentes. organizando-os para uma futura
do ataque | Solugdo de Problemas nos que forem | agdo da Metodologia de Solug3o de Problemas
aos importantes *Se houve problemas ligados a propna forma que a Selugio de
Problemas Problemas foi tratada. isto pode se transformar em tema para
Remanescentes projetos futuros.

Reflexdo

- Reflexdo cuidadosa sobre as propnias
atividades da solugdo de problemas

, fesgoar o dagrare
olhas de de Causa e Efemo
Venficxion =
Conplen o Mehorar o

Analise as etapas executadas na metodologia de solugdo de
problemas nos aspectos:

1. Cronograma: Houve demais atrasos significativos ou prazos
folgados demais? Quais os motivos?

2. Elaboragdo do Diagrama de Causa e Efeito fo1 superficial ?
Isto dard uma medida de maturidade da equipe envolvida.
Quanto mais completo o diagrama, mais habilitosa a equipe.
3. Houve participagdo dos membros? O grupo era o melhor
para solucionar aquele problema? As reunides eram produti-
vas? O que melhorar?

4. As reunides ocomreram sem problemas (imposigdes de idéias.
faltas bngas)?

§. A distmbuigdo de tarefas foi bem realizada?

6. O grupo ganhou conhecimentos?

7. O grupo melhorou a técnica de Solugdo de Problemas ?
Usou todas as técnicas?

Fonte: Souza (2011)

Pelo exposto, é possivel observar que o ciclo PDCA utiliza varias

ferramentas da qualidade para obter informagdes imprescindiveis para tomada de

acoes de melhoria.



3 METODOLOGIA

De acordo com Batista (2008, p. 10), a metodologia pode ser classificada
quanto aos objetivos (descritiva, explicativa e explanatérias), quanto aos meios
(bibliografica, documental, de campo, de laboratério e estudo de caso) e quanto a
abordagem (quantitativa e qualitativa).

Assim, esta pesquisa, quanto aos meios €& bibliografica, pois €
fundamentada em diversos livros e artigos cientificos publicados; documental, pois o
estudo de caso é baseado em documentos da empresa em analise; de campo, pois
as inspecdes e identificacbes de riscos ambientais se deram em determinada
empresa, observando-se a incidéncia de um fendmeno, o que caracteriza uma
pesquisa empirica; e € estudo de caso, porque ele analisa fato especifico de uma
empresa, que, no caso, € a incidéncia de acidentes de trabalho no setor de
soldagem.

Quanto aos objetivos, esta pesquisa é descritiva, porque expde a forma
como o Planejamento do ciclo PDCA se realizou e como devem se desenvolver as
demais etapas desta metodologia de gestao.

Esta pesquisa, quanto a abordagem, é qualitativa visto que aborda a
compreenséao da importancia da metodologia de gestdo na SST (seguranga e salde

do Trabalho) de uma empresa.

3.1 Universo e Amostra

O universo da pesquisa sdo as Retificas. Em uma retifica se realiza a
operacao de reconstrucao de um motor pelas mais diversas razoes, para que este
volte a ter suas caracteristicas originais.

Todo o processo de retificagdo de um motor é realizado por inUmeras
maquinas de alta precisdo e a empresa que a realiza, como a estudada, pode ser

dividida em setores como: Limpeza, Montagem e Desmontagem, Retifica
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propriamente dita e soldagem, sendo esta area especifica do estudo de caso desta
pesquisa.

A amostra do estudo é o setor de soldagem de uma retifica sergipana,
levando em consideragdo os acidentes ocorridos no ano de 2010. Foram

identificados cerca de 14 acidentes registrados junto a CIPA da empresa.

3.2 Coleta de Dados

A coleta de dados se deu em quatro etapas. Na primeira, foi realizada
visita no setor de soldagem com a finalidade de identificar risos ambientais, no inicio
de janeiro de 2011. A segunda etapa foi realizada atraves dos registros (CATs) da
CIPA da empresa, tendo sido quantificados os acidentes de trabalho ocorridos em
2010;

Na terceira, foi questionado ao chefes de setor da Limpeza, Montagem e
desmontagem, Retifica e Soldagem, diante dos registros analise dos CAT, se o
namero de acidentes registrados correspondiam a realidade, ao que foi relatado que
somente eram registrados os acidentes com afastamentos e, consequente perda na
producéo;

Na quarta etapa, foi realizado levantamento de causas de acidentes na
empresa, com foco no o setor de soldagem, em reunido com os chefes da Mecanica,
da soldagem, CIPA, técnico em seguranga do trabalho, bem como do

comportamento dos colaboradores na realizagao de suas atividades.

3.4 Tratamento e Analise dos dados

Os dados coletados foram tratados da seguinte forma. Depois de
realizada a visita no setor de soldagem, foi elaborado relatério de inspecao,
relatando os riscos ambientais e de acidentes identificados.

Apos analise de CAT e de respostas dos chefes de setores foi realizada a
estratificagdo dos acidentes nos setores de mecanica e a priorizagao do problema

“Acidente de trabalho no Setor de Soldagem da empresa”, segundo tipo de



50

acidentes, quem foi atingido, seu tempo na fungéo e partes do corpo mais atingidas.

Com efeito, apontadas as causas de acidentes e apresentadas em forma
de Quadros, foi realizada andlise das mesmas, a partir da inspecéo realizada, dos
registros de CATs e de outros documentos, comprovando as classificadas como
provaveis;

Posteriormente, com auxilio de chefes de setores da mecanica, do
financeiro, administrativo e proprietarios, foi elaborado plano de acdo, submetido aos
proprietarios para aprovagao das agoes.

Foi, entdo, dado inicio a etapa de execugdo do PDCA, realizando-se
todas as agbes planejadas. Na etapa de checagem, foi realizada uma nova
inspecado com a finalidade de observar se as agbes implantadas haviam dado
resultados. Associado a isso, foi feito levantamento de acidentes apés a fase
executiva, de onde se concluiu pela padronizagao das agbées mitigadoras tomadas e
pelo alcance da meta estabelecida, ndo se verificando, assim, em quatros meses,

nenhum acidente no setor trabalhado.



4 ANALISE DE RESULTADOS

A Retifica analisada, em meados de 2010, ja4 possuia em seu quadro 102
colaboradores, razéo pela qual, em atendimento & norma regulamentadora vigente,
foi criada uma CIPA. Foi contratado um técnico de seguranga para orientacao de
Seguranga e Saude do Trabalho.

Logo nas primeiras inspeces nos setores, o técnico de seguranca
observou uma série de irregularidades que necessitavam de imediata corregdo, sob
pena de sangdes legais e de aumento de acidentes de trabalho. Foi constatado, no
decorrer daquele ano, um elevado nimero de acidentes no setor mecanico da
empresa, especialmente na soldagem.

Observando-se que a maioria dos acidentes ocorridos no setor de
soldagem ndo eram devidamente registrados. Desta forma, somente eram
registrados os acidentes que ensejavam mais de 15 dias de afastamento, quando,
entdo, o acidentado dava entrada no beneficio correspondente perante o INSS.

Diante disto, ficou evidente que os indices de acidentes deveriam ser
muito superiores aos registrados, evidenciando graves erros em relagdo a
Seguranca e Saude do Trabalhador (SST). Em relato desta situacdo a chefia
imediata, foi determinada a elaboragdo de um plano de agéo capaz de reduzir o
numero de acidentes no setor de soldagem.

Assim, foi realizada uma pesquisa com a finalidade de identificar os riscos
aos quais os trabalhadores estdao expostos, para, em seguida, tracar um plano de
acao, dando inicio ao ciclo do PDCA, pelo estagio de planejamento. Em seguinte,

inicou-se a execugdo, checagem e a agéo corretiva.
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4.1 Planejamento

4.1.1 Identificacao do problema

Ao se analisar as CATs da empresa, foram observadas a ocorréncia de
14 acidentes com afastamentos no ano de 2010. Feita a estratificagdo do problema
para situar melhor a area a ser atacada pelo plano de agédo, como mostra a Figura

24, foi identificado a ocorréncia de 08 acidentes no setor de soldagem.

Figura 24 — Estratificacdo dos acidentes de 2010

Retifica (02)
N
i ) Soldagem (08
Acidentes de
trabalho com -
afastamento (14) |
L » Limpeza (02)
Montagem e
desmontagem
(02)

Fonte: Autor

E importante reforcar a ideia que esta estratificacéo foi realizada somente
em relagéo a acidentes com afastamento, sendo realizado o trabalho de elaboracao
do plano de agdo em cima destes.

Em razado disso, e procurando facilitar e agilizar a implantagdo de
procedimentos de seguranga foi realizado estratificacdo conforme os setores da
mecanica mais atingida, pelo qual o estudo em questdo vai ser realizado sobre os
acidentes ocorridos no setor de soldagem, onde possuiu maior incidéncia de
acidentes, em um total de 08 (oito) ocorréncias.

As perdas com acidentes sdo inumeras, além das indenizagbes, o0s
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afastamentos retardam a produgdo. Ademais, a nao obediéncia as normas de
seguranca acarreta em fortes sangoes, que trazem prejuizo quantitativo e qualitativo

para empresa.

4.1.2 Observagcao das causas

Finalizada a identificagéo, passou-se a observagao do problema.

4.1.2.1 Observagio através de dados coletados

A primeira etapa desta observacdo foi realizada com base em dados
coletados nas CATs da empresa, realizando-se estudo através de graficos de Pareto
em razdo da funcdo exercida pelo colaborador acidentado, do tipo de acidente, da
parte do corpo atingida e do tempo de exercicio na fungao.

Na soldagem trabalham os soldadores propriamente ditos e seus
ajudantes, ou seja, colaboradores que auxiliam o soldador na realizagao de sua
atividade. Como mostra o Grafico 01, a maior parte dos acidentes, cerca de 87,5 %,
ocorre entre os ajudantes e somente 12,5 % com os soldadores. Embora tenham a
classificacdo diferenciada na atividade, os riscos ambientais a que estao expostos
sdo praticamente os mesmos. Vale frisar que esses ajudantes realizam atividades
perigosas e que, embora recebam certo treinamento, nao sao qualificadas. Além

disso, no setor de soldagem ha pouco treinamento relacionado a SST.



Grafico 01 — Diagrama de Pareto em Fungao do trabalhador
Ocorréncia por funcdo

Quantidade de Ocorréncias

=== 100,00 T

Fonte: Retifica (2010)

Ajudantes Soldador
E=m Ocorréncias 7
% 87,50 12,50
=@=% Acumulado 87,50 100,00
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Assim, conforme Grafico 01, somente um soldador sofreu acidente em

2010. Este diagrama de Pareto é importante para se saber sobre qual funcao se

deve atuar mais ativamente para bloqueio das causas.

Em relacdo ao tipo de

acidente, o Grafico 02, mostra que houve basicamente trés em relagcao a estes aos

ajudantes e soldadores.

Grafico 02 — Diagrama de Pareto em fungdo do tipo de acidente
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Fonte: Retifica (2010)
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Ademais, é visivel que a maior incidéncia esta justamente relacionada ao
trabalho dos ajudantes, sendo observadas queimaduras graves em razéo de
respingo da solda (62,5%), seguida dos cortes por cantoneiras de ferro (25%) e de
choque elétrico (12,5%), este ultimo sofrido pelo soldador.

Como foi identificado que o Unico acidente com o soldador foi o de
choque elétrico, os demais diagramas de Pareto, versardo somente sobre os outros
sete acidentes ocorridos com os ajudantes. Assim, observados os tipos de
acidentes, foram avaliados os membros mais atingidos. Através do Grafico 03 é
possivel visualizar que os membros mais atingidos sdo os inferiores (57,14 %),
seguidos do Superiores ( 42,86%), Cabeca (olhos) (0 %) e torax (0 %).

Grafico 03 — Diagrama de Pareto em funcao dos membros atingidos

Ocorréncia por membros atingidos 100,40 i -

60

% Acumulada

50

Quantidade de Ocorréncias

40
2 30
20
1
10
0 . 0
membros inferiores membros superiores
[ Ocorréncias 4 3
% 57,14 42,86
e=@u=% Acumulado 57,14 100,00

Fonte: Retifica (2010)

7

Como é possivel observar, nao foram registrados acidentes que
atingissem os olhos ou o térax. Entre os membros inferiores a ocorréncia se da

porque os respingos geralmente pegam nos tornozelos e pés dos ajudantes. Nas
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ocorréncias nos membros superiores, dois foram cortes por cantoneira de ferro e
outra foi queimadura por respingo.

Quanto ao tempo na fungdo, o soldador acidentado tinha 16 anos na
empresa, trabalhando, especificamente, na soldagem. Assim, foi avaliado o tempo
dos ajudantes na fungdo. O Gréafico 04, mostra que ajudantes com menos de 5 anos
na fungéo sofreram a maior parte dos acidentes (57,14%).

Grafico 04 — Diagrama de Pareto em fungéao do tempo de servigo na fungéao

Ty L . 100,00 T 100
Ocorréncia por Tempo na Funcao
+ 90
6 i
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@ 57,14 1 60
S ‘ 3
o 5 1 50
2 €
©
v = 3 & a0
b <
° ES
s 2 + 30
=
o +20
1
10
0 0
>5 anos de 5a 8anos < 8 anos
l_Ocorréncias 4 2 1
% 57,14 28,57 14,29
e=@=% Acumulado 57,14 85,71 100,00

Fonte: Retifica (2010)

Assim, trabalhadores que exerciam sua funcao de 5 a 8 anos (28,57%) e
com mais 8 anos de experiéncia (14,29%) sofreram menos acidentes, comprovando
que a experiéncia profissional e o treinamento adequado podem reduzir 0s
acidentes.

Desta forma, & possivel observar que devem ser priorizadas, durante a
elaboragéo do plano de agao, causas de acidentes entre ajudantes de soldagem,
com menos de 5 anos de experiéncia, em acidentes de respingo que atinjam
membros inferiores. Realizada essa priorizagao, passou-sé a indicagdo e analise

das causas destes acidentes.
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4.1.2.2 Observagio in loco: Inspegio e a identificagdao dos riscos ambientais e

de acidentes

Foi realizada inspec¢éo no setor de soldagem, a fim de identificar riscos
ambientais e de acidentes no local. A Foto 01 mostra a auséncia de uso de
Equipamentos de Protecdo Individual — EPI, durante a realizacdo da atividade de

soldagem.

Foto 01 — Trabalhador realizando solda sem EPls

Fonte: Autor

Assim, no circulo A é possivel perceber que o colaborador esta realizando
a atividade de solda sem utilizar a mascara de protegdo. Esta mascara de solda,
entre outras fungdes, tem o objetivo de proteger a regido dos olhos e do rosto contra
queimaduras provenientes das radiagdes infravermelhas e ultravioletas (RUV),

causadas pela alta intensidade do arco elétrico da solda ou de sua excessiva
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iluminacao. No circulo B, se verifica a falta de luvas de raspa de cano longo, que
visa proteger contra eventuais queimaduras provenientes dos respingos das soldas.
Observa-se, ainda, que a radiacdo provocada pelo arco elétrico (risco fisico) pode
desenvolver sérios problemas de saude a longo prazo.

Além disso, no circulo C, visualizou-se o excesso de equipamentos
ligados em uma (nica tomada, o que pode levar a curto circuito e choques na
corrente elétrica. Esses condutores devem ser colocados dentro de caixas
isolantes.

Em continuidade ao trabalho deste colaborador, visualizou-se risco

quimico promovido pelo fumo que sobe durante a soldagem, como mostra a Foto 02.

Foto 02 — Fumo da solda

Fonte: Autor

O fumo (A) é um risco quimico advindo de todos os processos de solda.
Neste caso, o soldador deveria estar utilizando uma mascara respiratéria. A
empresa também deveria utilizar exaustores no local de soldagem, como os
visualizados na Foto 03, a fim de amenizar os efeitos do fumo e do respingo de

solda.
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Foto 03 — Exaustores da empresa

Fonte: Autor

Estes exaustores tém a finalidade de sugar o fumo metalico, assim como
os respingos, como mostra a Foto 04. Sua utilizacdo é de suma importancia para a

prevencdo de acidentes e doencas ocupacionais, sendo uma das determinagdes da

Norma Regulamentadora n° 6.

Foto 04 — Exaustores sugando fumo e respingo

Fonte: Autor

Embora a empresa possua exaustores, estes nao foram remanejados

adequadamente quando o setor de soldagem, em 2009, foi transferido para o galpao

anexo a empresa. Somente pequenas soldagens séao realizadas no local onde os
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exaustores se encontram. Assim, a grande maioria dos soldadores nao usa
exaustores durante o desempenho de suas atividades, sendo expostos as riscos que
o fumo pode provocar.

Embora existam riscos quimicos, o risco fisico calor é o risco ambiental
identificado com mais intensidade, sendo as queimaduras sua principal
consequéncia, como foi possivel se observar pelas CATs registradas pela empresa.
Essas queimaduras podem ser ocasionadas, como foi apontado na inspeg¢ao, em
razdo de pecas que soltam quando estao sendo soldadas, por respingo da
soldagem, entre outras causas.

Também foi verificado, que a falta de uso de EPIs como avental,
mangote, perneira de raspa, mascara de solda e bota de couro facilitou a ocorréncia
de acidentes de trabalho na empresa, vez que a utilizacao continua de tais
equipamentos de protecéo tem fungao preventiva.

A Foto 05 assinala em “A”, os respingos dos metais, geralmente causados
pela sujeira com graxa, dleo, ferrugem, umidade nos equipamentos a serem
soldados ou consumivel (eletrodo revestido) de ma qualidade. Estes respingos sao
um risco ambiental latente e a n&o utilizagdo dos EPls certamente leva aos

acidentes de trabalho.

Foto 05 — Respingo de solda

Fonte: Autor

A Foto 06 assinala em “A” o soldador sem perneira. A auséncia deste EPI

pode facilitar a ocorréncia de queimadura na regiao por respingo. Além disso, a
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posicido em que ele se encontra se traduz em grave risco ergondémico, pois a
posicdo continua da coluna curvada (B) pode trazer futuros problemas lombares
para o colaborador. Somado a isso, o peso de seu corpo encontra-se sobre as
pernas flexionadas, sobrecarregando os musculos das coxas, além de joelhos e pés.

Quanto ao ajudante, a falta de treinamento, associado a displicéncia do
mesmo, é forte indicio de causa de acidentes. Ao olhar para outra direcao (circulo
C) que nao a do servigo que esta sendo feito, ele ndo se concentra em seu trabalho,

distraindo-se, o que pode ocasionar acidentes.

Foto 06 — Soldador sem perneira e ajudz gdistraido

Fonte: Autor

A Foto 07 mostra que a luva de tecido utilizada pelo Soldador nao € a
correta, pois deveria ser de raspa e de cano longo, como jA mencionado
anteriormente. As luvas de tecido podem intensificar a queimadura em caso de
incéndio.

Foto 07 — Luvas de tecido e de cano curto

Fonte: Autor
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Quanto a Foto 08, é possivel verificar-se como o ajudante tem a visédo
afetada pela luminescéncia da solda (Circulo A). Atesta-se que ele ndo esta
utilizando a mascara de solda com visor de prote¢io, do que decorrem dois perigos:
o primeiro é de queimaduras e doengas de pele e de visdo a longo prazo em razao
da radiagao e, a segunda o desvio de atengéo do trabalho que esta sendo realizado,

0 que pode causar acidente.

Foto 08 — Falta de uso de perneirag

Fonte: Autor

E possivel perceber, também, que o ajudante ndo estd utilizando
perneiras, o que, pelos motivos ja apresentados, pode incorrer em queimadura por
respingos de solda.

Durante a inspecao também foram identificados alguns cabos de energia
desencapados e equipamentos ou ferramentas danificadas, como o alicate porta

eletrodo danificado visualizado na Foto 09.
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Fonte: Autor

Foi observado, ainda, que o trabalho de soldagem nem sempre 2]
realizado em local seco, algumas tomadas nao estao em perfeitas condi¢des de uso
e alguns soldadores utilizam adornos de metal no corpo. Estes aspectos facilitam a
ocorréncia de choque elétrico. No caso dos adornos, além de choque, pode ser o
intensificador de queimaduras.

Vale ressaltar que, embora todos os cilindros tenham reguladores de
pressdo, muitos ndo estao em funcionamento adequado, apresentando contadores
quebrados ou desregulados. Observa-se, ainda, que todas as mangueiras usadas
no processo de oxiacetileno devem ter um dispositivo de seguranga chamado
“Walvula corta chamas” (Foto 10), que tem a finalidade de evitar explosao nos
cilindros. Na empresa inspecionada foram encontradas algumas mangueiras sem

valvulas, como a da Foto 11.

Foto 10 — Valvula corta chamas

Fonte: Autor
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Foto 11 — Mangueira sem valvula corta chamas

Fonte: Autor

Assim, foram identificados riscos quimicos advindos do fumo metalico da
soldagem, riscos fisicos como calor, choque elétrico e radiagao e riscos ergonémicos
em decorréncia da posicdo que o soldador fica ao realizar sua atividade. Além
disso, a falta de EPIs adequados e uso de ferramentas fora dos padroes de
seguranga podem provocar acidentes de trabalho.

Para facilitar a visualizacdo de tais riscos, os mesmos foram
quantificados. Como mostra o Grafico 05, foram identificados inimeros riscos fisicos
em todos os processos da soldagem (4), seguidos de riscos ergondmicos (5) e
quimicos (2), nao se observando nenhum risco biolégico.

Riscos identificados

5 -
4
3 4
2 2
Riscos Fisicos Riscos Riscos Quimicos Riscos
Ergondémicos Bioldgicos

= Riscos identificados

Fonte: Autor da pesquisa

Grafico 05 — Quantificacao dos riscos encontrados na inspegio



65

Ressalte-se, no entanto, que comprovou-se a nao utilizagcao de diversos

equipamentos de protegao individual durante o processo de soldagem.

4.1.3 Analise das causas de acidentes

De posse de todos esses dados, foi realizada reunido com o Chefe do
Setor de mecanica, o Chefe do setor de soldagem, o financeiro, o RH (Recursos
Humanos), o técnico de Seguranca e os proprietarios, bem como os representantes
dos colaboradores de cada setor, no qual se fez explanagdao acerca dos dados
existentes em relagdo aos acidentes ocorridos em 2010 no setor de soldagem,
inclusive sobre os setores a serem priorizados.

Fornecidas todas as explicagbes, através da brainstorming, foram
apontadas causas que poderiam explicar todos os acidentes do setor de soldagem,
ora analisados. Analisadas estas causas relacionando-as com as CATS, as
mesmas foram classificadas em provaveis € menos provaveis, como mostra o

Quadro 02, sendo as primeiras representadas pela cor verde e as segundas pela cor

vermelha.

, Quadro 2 - Claiﬁcagéo das causas de acidentes em 2010

"LEGENDA: Mo de Obra (MO); Método (MT); Medida (MD); Meio Ambiente (MA).
Magquina (MQ); Matéria Prima (MP)

Colaboradores com percepgdo inadequada de sua saude Menos Provavel

(MO)

Cansaco do Trabalhador (MO) Provavel

Stress familiar (MO) Menos provavel
Falta de Treinamento em seguranca(MT) Provavel

Falta de Procedimento Operacional Padrao para a soldagem Provavel

(POP) (MT)

Calor excessivo nas instalacées (MA) Menos Provavel
Rede elétrica mal estruturada (MD) Provavel
Equipamentos fora dos padrdes de segurancga (MD) Provavel

Umidade de eletrodos em razio de sua exposicdo a umidade, | Provavel
aumentando o respingo (MQ)

Localizagéo errada dos exaustores (MD) Provavel
Falta de atencdo dos ajudantes (MO) Provavel
Inexisténcia de Mapa de Risco (MT) Provavel
EPIs inadequados(MD) Menos Provavel
Falta de EPIs (MD) Menos Provavel
Falta de uso dos EPIS (MO) Provavel
Falta de politica de revezamentos (MT) Menos Provavel

Fonte: Empresa (brainstorming) (2010)
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Apontadas e classificadas as causas, estas foram organizadas em um
diagrama de Ishikawa, para que fossem melhor visualizadas conforme o setor do

sistema 6M em que foram colocados, como mostra a Figura 25.

Figura 25 — Diagrama de Ishikawa das causas

Método Ma3o de Obra Meio Ambiente

g
ACIDENTES EM
i SOLDAGEM DA
—_’- / EMPRESA (08)

Maquina Matéria Prima

Medida
Fonte: Empresa (2010)

E possivel perceber que a maior parte das causas dos acidentes esta
alocada em procedimentos e condigbes inseguras de operagdo dos equipamentos
de solda. Foi realizada, entdo, a avaliagdo das mesmas. Para comprovacao destas
causas, foi realizado estudo das CATs e dos dados extraidos da inspegéo realizada
na fase de observagao.

Assim, ao se comparar as CAT registradas nas empresas do ano 2010 e
o relatério desta inspegéo, foi possivel observar que algumas causas classificadas
como provaveis foram comprovadas. Desta forma, as causas referentes a mao de
obra foram todas comprovadas como provaveis. Foi também identificado que nao
ha treinamento em seguranga, como também ndo ha em procedimentos
operacionais padrdo - POP para soldagem, o que certamente implica em
dificuldades na prevencao de acidentes e facilita suas ocorréncias. O mesmo ocorre
em relagdo a inexisténcia de mapa de risco, expondo os riscos advindos da

soldagem.
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Além disso, alguns equipamentos, como mostra a inspec¢ao, esta fora dos
padrées de seguranca e a rede elétrica esta sobrecarregada, podendo ensejar
choques e queimaduras. Quanto a umidade nos eletrodos, € uma realidade latente
que aumenta o respingo da solda, aumentando a possibilidade de queimaduras.

Feitas essas observagdes, e diante da inspecao e dos CAT, ressalta-se
que, embora muitas destas causas sejam realidades concretas, as causas de

acidentes de 2010 se concentram na falta de uso de EPIS pelos ajudantes.

4.1.4 Plano de Agao

Identificadas as causas de acidentes em 2010 e de riscos ambientais e de
acidentes existentes na empresa sob andlise, elaborou-se o plano de acao
apresentado no Quadro 03, com a finalidade de bloquea-las, concentrando as agdes
no treinamento em seguranga do trabalho para os colaboradores, bem como na
elaboracao de procedimentos operacionais padrao — POP.



Quadro 03 - Plano de agdo da empresa

,v
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auditdrio

Treinamento de . , | Palestras com
Corpo de | Iniciar até | _, . L . da empresa e
combate a | Para promover SST . topicos tedricos e
s A Bombeiros 01/07/11 .. na garagem de
incéndio praticos
soldagem
N - : =
nchilas arvela Reduzir nimero de | Técnico em | Até e |pstalagoes Setor de
contra fogo e R de barreira contra
. acidentes Seguranga 20/07/11 R soldagem
respingo fogo e respingo
Promover a
. conscientizagdao : Panfletos e avisos,
Divulgar regras A partir de Toda a
basicas de SST dos colaboradores | CIPA 20/07/11 palfzstras e E—
quanto a treinamentos
importancia do SST
Descavibms Aumentar a DDS, PCA e
ferramentas e R o .
R de | cOnsciéncia do CIPA Até Programa de NA Mecsnica
:e grr: trabalhador e 10/07/11 medi¢do de fumos
Buranea otimizar SST metalicos
Treinamento para | . . . " a
utilizaciio de EPls idem idem idem Palestras mensais Na mecanica
Desenvolver
cronograma é Aumentar a
manutencio seguranga Setor de | Até Elaborar rota de | Setor de
!‘ﬁ operacional dos | Manutengdo | 20/08/11 manutengdo mecanica
preventiva <
equipamentos
Novos corrimaos e
pastilhas ante
Instalacdo de Aumentar a SST R Até derrapantes, Mecanica
Alguns EPCs coletiva 28/08/11 hidrantes, alarmes
de incéndio
SONOros e visuais
Ampiiarss Utilizar inspegdo
seguranga quanto .
Qo0s riscos Técnico de Até FenEatiar G
E PPRA a Soldagem
Rborrius ambientais Seguranga 19/07/11 . ararrretroude St
. identificagdo dos
inerentes a §
riscos
soldagem
Mapeamento dos :
R S
pontos de saida et problentas . Até Usar planta elétrica | .
.| com choque | idem idem
de energia = 15/07/11 | da empresa
e elétrico
elétrica

Fonte: Empresa (2011 a)

Este plano de acao foi aprovado pelos proprietarios da empresa, exceto o
programa de ginastica laboral, que ficou para ser implantado somente em 2012.
Este plano de acéo foi colocado em pratica a partir do dia 10 de julho do corrente
ano, sendo determinada a elaboragao de um resumo de como deveria ser realizada
a execucao das acdes cuja responsabilidade sdo da CIPA ou do técnico em

seguranca do trabalho.
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4.2 Execugao

Elaborado e aprovado o plano de agdo, deu-se inicio a Execugao do
PDCA. Com o propésito de melhor demonstrar a concretizagdo do mencionado
plano de agéao, este item foi dividido de acordo com as agdes planejadas.

4.2.1 Treinamento de combate de incéndio

O treinamento de combate de incéndio teve sua parte tedrica exposta no
auditério da empresa e a pratica na garagem, no qual foram desenvolvidos temas
como: O uso correto dos extintores de incéndio, de acordo com seu tipo e sua
funcionalidade, tais como Agua pressurizada, pé quimico seco (PQS), espuma e gas
carbdnico (CO,); Treinamento de evacuagado da empresa em caso de incéndio e
emergéncias em geral; Construgdes de brigadas de incéndio; Primeiros socorros no
caso de vitimas queimadas, intoxicadas ou com outros ferimentos leves.

O controle destas atividades se deu através de listas de presencgas.
Ressalte-se que estas palestras foram realizadas quinzenalmente nos primeiros 45
dias, ficando decidido, posteriormente, que as mesmas de realizariam a cada seis

meses, junto com a reciclagem do treinamento pratico.

4.2.2 Instalagao de barreira contra fogo e respingo

A instalacdo de barreira contra fogo e contra respingo, que ocorre no
processo de soldagem, foi realizada com éxito. Como mostra a Foto 12, a primeira
medida foi a instalacdo de box especificos para a soldagem, no qual somente
pessoas autorizadas e treinadas podem entrar. Esta individualizagdo metalica

impede a aproximagao de pessoas e a dispersao de fogo.
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Foto 12- Box de Protecdo contra incéndio

Fonte: Autor

Depois de colocadas as divisérias, foram instaladas cortinas contra fogo e
respingo, como mostra a Foto 13, que impedem a expansao do fogo e os danos
causados por respingos para as pessoas que estao fora do box ou no box ao lado.

Foto 13- Cortina contra incéndio e respingo

-

Fonte: Autor
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4.2.3 Divulgar regras basicas de SST

Esta acéo foi desenvolvida em trés etapas. Na primeira, foram reunidos
todos os colaboradores na sala de reunido da empresa. Nesta ocasido, foi
ministrada palestra, pelo técnico de seguranca, que relatou as causas de acidente
na empresa, fortalecendo a necessidade de redugdo destas ocorréncias e a
importancia do uso dos EPIS, bem como o seguimento do POP (Procedimento
Operacional Padrao) elaborado para cada setor.

Na segunda etapa, houve um treinamento pratico, como mostra a Foto

14, relacionado as atividades de soldagem seguindo os padrdes de seguranca.

Esse treinamento foi ainda mais acentuado para os ajudantes dos soldadores.

o

Fonte: Autor
Foto 14 — Treinamento pratico relacionado as atividades de soldagem

A terceira etapa foi realizada através da divulgagdo de cartazes com
avisos-lembretes do que foi ensinado nas palestras da primeira etapa. Nestes
cartazes devem conter proibigées, tais como: Uso de adorno; fumar em local
fechado; ligar varios equipamentos em uma U(nica tomada; manuseio de
equipamentos ou produtos quimicos sem o EPI correspondente; Brincadeiras no
horario de trabalho; Sujeiras na oficina de soldagem, utilizagédo de equipamentos de
EPI, entre outros, como mostram as Foto 15.
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e

USO OBRIGATORIO
f% bEE.RPs O

Fonte: Autor
Foto 15 — Avisos de seguranca

Estes cartazes lembram ao colaborar dos riscos inerentes ao descaso das
regras em questao.

4.2.4 Desenvolvimento de ferramentas e programas de seguranca

a) Dialogo Diario de Seguranga — DDS

O Dialogo Diario de Seguranga é a reunido de todos os funcionarios que
vao trabalhar naquele turno antes de iniciar as atividades laborais, a fim de dialogar
sobre temas de seguranca e salude do trabalho. Os temas para a realizagdo do DDS
sd0 obtidos através das planilhas de perigos e riscos e do histérico de acidentes da

empresa, devendo, para tanto, seguir um cronograma, como ilustra a Figura 26.
Figura 26 — Modelo de Cronograma DDS

Nome da Empresa:
Nome : (TST) l Data: | Hora:
SETOR: SOLDAGEM Periodo : ano de 2011
Assuntos Jan | Fev | Mar | Abr | Mai | Jun
Eletricidade.

Fumos metalicos.

Radiagdo (RUV).

Procedimento aos auxiliares da soldagem.

Manutencdo dos equipamentos acessorios e ferramentas.

Armazenagem dos consumiveis

Armazenagem e transporte dos cilindros de gas

Utilizagdo dos EPIs e EPCs

T (N|jo|un|a|w|N|e

onte: Empresa (2011 b)
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Todas as manhas, como mostra a Foto 16, o DDS é realizado, tratando
diversos temas relacionados a seguranca e a saude do trabalho.

Foto 16 — Reunido para DDS

Fonte: Autor

b) Programa de conservagao auditiva (PCA)

Por este programa vai se medir os ruidos causados pelos equipamentos e
motores na oficina da retifica, qualificando-os e quantificando-os, a fim de proteger a
saude do trabalhador. Foram agrupadas algumas informagdes sobre a protecédo
auditiva do trabalhador, observando- que poucos eram os procedimentos de
seguranca neste sentido.

Foram, entéo, selecionados, protetores auditivos que devem ser usados
acordo com a fungdo, como mostra a Foto 17. A avaliagdo audiométrica de cada
trabalhador, assim como de ruidos no meio ambiente de trabalho foi programado
para o inicio de 2012.
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Foto 17 — Protetores auriculares adequados

Fonte: Autor

c) Programa de medicao de fumos metalicos

Este programa, que tem como objetivo controlar os riscos quimicos
causados pelo fumo metalico e nao os ruidos. Entretanto, em razdo dos custos
relacionados a equipamentos adequados para tais medi¢cdes, o programa foi

projetado para ter inicio em 2012.

4.2.5 Treinamento de EPIS e EPCs

O técnico de segurancga realizou treinamento para utilizagédo dos EPIs e
EPCs, conscientizando os colaboradores quanto a importancia dos mencionados
equipamentos de seguranga. Esse treinamento foi realizado em toda a empresa, em
quatro grupos, divididos de acordo com os setores da Mecanica, ou seja, Retifica,
Solda, Limpeza, Montagem e desmontagem de pecgas. Neste treinamento ensinou-
se ao colaborador como ele devia usar corretamente cada EPl e EPC, usando-o

somente para a finalidade a que se destina, como mostram as Fotos 18 e 19.
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Foto 18 — Treinamento de EPI

1
e

@,

Fonte: Autor

Foto 19 — Treinamento de EPC

& W B

Fonte: Autor

4.2.6 Instalacao de alguns EPCs

Foram instalados novos Equipamentos de Protegcao Coletivos, tais como:,
instalacdo de pastilhas antiderrapantes para evitar quedas e novos extintores de
incéndio, como mostra a Foto 20. Além disso, serdo colocados alarmes de
incéndio, sonoros e visuais.
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Foto 20 — Extintores de incéndio novos

Fonte: Ator

Ressalte-se, ainda, que fora solicitado a colocagido de mais um hidrante,
assim como mangueiras de combate a incéndio mais extensas e estando estas

solicitag6es programadas para atendimento em dezembro do corrente ano.

4.2.7 Programa de protecao dos riscos ambientais - PPRA

Com base nas inspegdes inicialmente realizadas, vai ser elaborado um
programa que vise prevenir as consequéncias dos riscos ali identificados. Grande
parte destes riscos sera combatida pela execugao das medidas planejadas no plano

de acao anteriormente mencionada.

4.2.8 Mapeamento dos pontos de saida da energia elétrica

Este mapeamento foi realizado em todos os pontos de energia, sendo
colocando cartazes em pontos estratégicos com instrugées claras de utilizagao.
Assim, como mostra a Figura 27, foram etiquetadas as voltagens da tomadas e
foram instaladas algumas chaves de desligamento rapido.
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Figura 27 — Mapeamento de pontos de energia

CHAVE GERAL
COMTRANCA | >
-V
PLUGUE PARA IS ETIQUETA
DESLIGAMENTO RAPIDO : DE AVISO

Fonte: ESAB (2010)

Além disso, foram colocados avisos visiveis acerca das portas de entrada
de alta tensdao, como mostra a Foto 21, reduzindo o risco de acidentes com natureza
elétrica.

Foto 21 — Avisos de risco de choque

Fonte: Autor

4.3 Checagem

No periodo compreendido entre 10 de Julho e 10 de Outubro de 2011,
acompanhou-se o desenvolvimento das agdes executadas do plano de acdo. Os
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membros da CIPA supervisionaram a execugdo de todas as atividades
anteriormente  mencionadas, observando o comportamento pratico dos
colaboradores em relagdo ao que foi implantado, anotando-se a evolugao do setor.

Com efeito, houve grande evolugdo no comportamento da empresa,
assim como de seus colaboradores. A empresa sob andlise realizou todas as
mudangas necessarias para a reducdo efetiva da incidéncia de acidentes,
principalmente na soldagem.

Um dos grandes riscos identificados antes da aplicacdo do PDCA no setor
foi a instalagdo elétrica. Muitos equipamentos eram ligados na mesma tomada.
Como pode se visualizar na Foto 22, a empresa ampliou o nimero de tomadas,
ligando um Gnico instrumento em cada uma dela, reduzindo, assim, a possibilidade
de curtos circuitos ou acidentes de origem elétrica.

Fonte: Autor

Foto 22 — Mapeamento de pontos de energia

Além disso, os colaboradores passaram a respeitar as normas de
seguranca e a nova politica de seguranga da empresa, utilizando os EPIS, como
ministrado nos treinamentos.

A Foto 23 (a) mostra um dos soldadores realizando suas atividades. E
possivel observar a utilizacdo adequada de todos os EPIs, como: botas, capa de
prote¢ao, luvas e capacetes com visor de protecdo. Na Foto 23 (b), evidencia a
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utilizagdo de uma mascara respiratoéria, que reduz os males advindos do fumo de
soldagem

Fonte: Autor

Foto 23 — Colaborador utilizando EPIs adequados

Identificada a eficiéncia das agdes referente aos colaboradores, foi
realizada uma analise comparativa entre a incidéncia de acidentes de trabalho
ocorridos entre os quatro primeiros meses do ano e o periodo apos a execucgédo do
plano de acgao.

Verificou-se, entdo, a inexisténcia de quaisquer acidentes no setor de
soldagem da mencionada empresa, comprovando a eficiéncia das acodes planejadas

e alcance da meta estabelecida pela empresa, ou seja, reducio de acidentes de
trabalho.

4.4 Acao Corretiva

As agbes planejadas foram eficientes no alcance da meta estabelecida
pela empresa, ndo havendo necessidade de agdes corretivas nas mesmas. Embora

as agoes ainda nao tenham sido devidamente padronizadas, a empresa ja iniciou o
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processo de padronizagdo, elegendo uma comissdo formada pelo gestor do setor,
proprietarios da empresa e técnico de seguranga responsavel para a elaboracao de
fluxograma com os procedimentos padrées, a fim de que se explique
detalhadamente o mesmo, implantando-o no setor.

Entretanto, ressalta-se a necessidade de se pér em pratica as agoes
adiadas pela empresa, a fim de que a prevencao de acidentes e doencas seja ainda
mais eficaz ao longo dos anos.

E importante ressaltar que a meta proposta pela empresa, que é de
reduzir os acidentes a 10% do valor inicial, foi eficientemente alcancada. Apods a
realizac&o de todas as etapas do PDCA, foi observada a eficacia do plano de acgdo
adotado, vez que no periodo de trés meses de pesquisa nao fora registrado nenhum
acidente de trabalho no setor de soldagem, embora algumas agdes tenham sido
adiadas para que fossem executadas em 2012.



5 CONCLUSAO

Através dos anos, as organizagées promoveram o macico investimento na
implantagdo de metodologias de gestao eficientes na otimizacdo da produtividade e
na reducdo de custos. Em relagdo 4 Seguranca e Sadde do Trabalho, embora a
origem da premissa propulsora dos investimentos seja das exigéncias normativas
vigentes, as empresas, a cada dia que passa, percebem a necessidade de
assegurar um ambiente de trabalho livre de acidentes e riscos.

Os gastos com licencas, multas e indenizagdes além de vultosas, atrasam
a producao e refletem imagem negativa junto aos clientes, que, nos ultimos anos,
passaram a exigir compromisso social das organizages em geral.

Diante da alta incidéncia de acidentes no setor de soldagem da empresa
em analise, esta decidiu implantar a metodologia PDCA no setor de soldagem,
pretendendo alcangar a meta de reduzir a 10% do nimero de acidentes em relacao
ao primeiro semestre de 2011.

Apos a realizagéo de todas as etapas do PDCA, constatou-se a eficiéncia
do plano de agéo adotado, vez que no periodo de trés meses de pesquisa nao fora
registrado nenhum acidente de trabalho no setor de soldagem, embora algumas
acoes tenham sido adiadas para serem executadas em 2012.

Foi observado, ainda, que todas as agdes propostas pelo plano de acéao
foram padronizadas pela empresa, nio apresentando a necessidade de acdes
corretivas neste sentido.

Recomenda-se, entretanto, que a empresa sob analise execute as demais
acoes, afim de que os riscos, assim como a incidéncia de acidentes de trabalho,
sejam reduzidos a zero
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