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RESUMO

No setor ferroviario, a preocupagdo com a salde e seguranga tem forgado as empresas a
se atentarem cada vez mais com o resultado do seu trabalho, para que este seja benéfico
e lucrativo a todos, aliado juntamente ao bem-estar do trabalhador, seja qual for a
atividade desempenhada por ele. Diante de um mercado td0 competitivo, as
organizacBes veem a necessidade de adotar algumas medidas e estratégias para
destacar-se frente aos seus concorrentes e obter vantagem competitiva, contemplando
assim a cadeia como um todo, desde os funcionarios até os produtos e servicos gerados
aos clientes, usuérios e/ou consumidores. A Gestdo da Qualidade tem sido principal
alvo das empresas para que essa vantagem ocorra, pois reflete diretamente na satisfacao
do cliente em relacdo ao servi¢o oferecido, desde o seu desenvolvimento inicial, até
chegar ao que é ofertado para o cliente final. O objetivo desse trabalho é apresentar a
importancia e a aplicacdo de ferramentas da qualidade, além de outras ferramentas que
as auxiliam, visando a melhoria continua do processo de manutencdo em uma oficina de
locomotivas. Assim, foi possivel verificar os beneficios que podem ser alcangados com
essas ferramentas como, por exemplo, o maior envolvimento relacionado a saude e a
seguranca através da aplicacdo do DSS (Dialogo de Salde e Segurancga), e 0 maior
engajamento na preocupacao quanto a melhoria continua a partir da inser¢cdo do Kaizen
na rotina de trabalho. Com relacdo a area estudada, os resultados alcancados foram

significativos para o processo, gerando impactos positivos para a empresa.

Palavras-chave: Saude e Seguranca, Setor Ferrovidrio, Gestdo da Qualidade,

Ferramentas da Qualidade.
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ABSTRACT

In the railway sector, concern about health and safety has forced companies to look
more and more at the outcome of their work so that it is beneficial and profitable for all,
coupled with the well-being of the worker, whatever the activity performed by him.
Faced with such a competitive market, organizations see the need to adopt some
measures and strategies to stand out from their competitors and gain competitive
advantage, thus looking at the chain as a whole, from employees to products and
services generated to customers, users and / or consumers. Quality Management has
been the main target of companies for this advantage to occur, as it reflects directly on
customer satisfaction in relation to the service offered, from its initial development, to
what is offered to the final customer. The objective of this work is to present the
importance and application of quality tools, as well as other tools that help them, aiming
at the continuous improvement of the maintenance process in a locomotive workshop.
In this way, it was possible to verify the benefits that can be achieved with these tools,
for example, the greater involvement related to health and safety through the application
of the DSS (Health and Safety Dialogue), and the greater engagement in the concern for
improvement from the insertion of Kaizen in the work routine. Regarding the area
studied, the results achieved were significant for the process, generating positive
impacts for the company.

Keywords: Health and Safety, Railway Sector, Quality Management, Quality Tools.
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1. INTRODUCAO

A incessante corrida pela exceléncia profissional e organizacional faz com que
as empresas busquem um aprimoramento continuo de seus negdcios. Esse
aprimoramento é feito e condicionado de diferentes formas, como na melhoria continua
dos seus processos, servicos, na reducdo de custos, aumento da margem de lucro, e no
atendimento as expectativas dos clientes. Tudo isso esta aliado diretamente a todos 0s
stakeholders, tanto com relacdo ao cliente final, quanto aos funcionarios envolvidos

durante o processo.

Doppler (2007) afirma que o trabalho pode promover a salde atraves da
satisfacdo obtida com a atividade bem realizada e obtendo o reconhecimento, além da
constante aquisicdo de conhecimentos, e dos aspectos aprendidos e desenvolvidos no
ambiente de trabalho, que podem ser aplicados também na vida dos funcionarios, como

a importancia da satde e seguranca, por exemplo.

Nesse sentido, existem varias técnicas e métodos que permitem a identificacdo
de erros nos procedimentos e, mais do que isto, atuam nas causas desses erros, 0s quais
sdo ocasionados durante o processo produtivo com o produto e servico em si, ou mesmo

nas condicdes ergondmicas do trabalho.

Portanto, o presente trabalho busca apresentar a implantacdo de ferramentas da
qualidade na oficina de uma empresa de grande porte, do setor ferroviario. O estudo
realizado foi concebido através do feedback das necessidades dos préprios funcionarios,
e por meio de estudos de viabilizagcdo quanto a utilizacdo das ideias propostas. Todas
essas proposi¢cdes e mudancgas ndo devem ser vistas como algo de simples resolugéo,
pois este tipo de processo esta diretamente ligado a cultura e mudanca organizacional, e
essa mudanca sO se tornard possivel, se houver o entendimento e adesdo dos
funcionarios. A busca pela qualidade requer que todos o0s envolvidos,
independentemente do nivel hierdrquico, queiram atingir a satisfacdo do cliente, e
entendam ndo somente a importdncia do que fazer, mas também ‘“como” fazer
(FLEURY, 1993).
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1.1. Problema de Pesquisa

O mercado tem exigido progressivamente que as organizacGes obtenham
vantagem competitiva, reduzam 0s seus custos operacionais, e que seus funcionarios
realizem trabalhos com exceléncia, visando a manutencao do emprego e a promogado em
sua carreira. Nesse contexto, tanto as organizagdes quanto os préprios empregados
vislumbram a necessidade de propor melhorias, maior engajamento e proatividade para

a obtencdo de destaque e diferenciacdo no mercado.

Diante disto, é de extrema valia a introducéo e utilizacdo efetiva de ferramentas
da qualidade que possam auxiliar em seus processos, buscando a melhoria de toda a
cadeia produtiva, o engajamento dos funcionarios e, consequentemente, o aumento da

seguranca no local de trabalho.

Portanto, busca-se analisar a seguinte questdo problema: “Como e quais
ferramentas da qualidade s&o as mais adequadas para uma oficina de locomotivas em

uma empresa ferroviaria, com o foco na saude e seguranca do trabalhador? ”

1.2. Objetivos de Pesquisa

1.2.1. Objetivo Geral

Este estudo propde identificar, sob o prisma da qualidade, as principais praticas
de qualidade que podem ser adotadas, objetivando o bem-estar do funcionario, com
foco em salde e seguranca, e a melhoria continua dos processos de uma oficina de

locomotivas em uma ferrovia.

1.2.2. Objetivos Especificos

De modo a obter os resultados esperados neste estudo, tém-se como objetivos

especificos de pesquisa:

» Avaliar o processo produtivo da empresa e identificar quais atividades precisam

de melhoria;

 Definir e estudar os problemas existentes nestas atividades, para a proposicao de
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ferramentas da qualidade adequadas aos processos;
* Implementar as ferramentas e avaliar os resultados alcangados.
1.3. Justificativa

A competitividade do mercado e as exigéncias cada vez maiores dos clientes por
produtos e servicos de qualidade, fazem com que as empresas busquem a exceléncia em
Seus processos, e isso inclusive se estende para a contratacdo de funcionarios, que nédo
s0 atendam as necessidades organizacionais, mas sejam capazes de sobrepor as
expectativas da organizacdo. A inclusdo de melhorias continuas e boas praticas no
processo produtivo, possibilita um melhor uso dos recursos, e a obtencdo de produtos
ou servicos mais competitivos. Além disso, pode resultar em um melhor
posicionamento de mercado e uma margem de lucro mais alta, além da diminuicdo de

possiveis retrabalhos.

Em se tratando de uma empresa ferroviaria, a questdo da seguranca e controle
dos processos € primordial, pois € totalmente inaceitdvel qualquer tipo de acidente
decorrente da falta de cuidado ou descumprimento de ordens e treinamentos. Qualquer
tipo de erro, minimo que seja, pode gerar consequéncias irrepardveis a vida dos
funcionarios (VALE, 2018). Por isso, a inclusdo de melhorias ndo é algo que ira agregar
apenas as técnicas, mas é fundamental para um funcionamento satisfatério da empresa e

da vivéncia do contratado.
1.4. Estrutura do Trabalho

O presente trabalho esta organizado da seguinte forma: no Capitulo 2 apresenta-
se a fundamentacéo tedrica necessaria para o desenvolvimento do trabalho de concluséo
de curso, tais como gestdo da qualidade, melhoria continua, ferramentas da qualidade,
tudo isso aliado as necessidades e focando na importancia da salde e seguranca dos
funcionarios dentro do ambiente organizacional. O Capitulo 3 descreve as metodologias
utilizadas para a criacdo da base de dados e apresenta também a descri¢do dos dados
necessarios que foram coletados. O Capitulo 4 apresenta o desenvolvimento feito

através da pesquisa e os resultados obtidos frente a utilizacdo das ferramentas da



MINISTERIO DA EDUCACAO
Universidade Federal de Ouro Preto — UFOP
Colegiado do Curso de Engenharia de Producéo

Campus Jodo Monlevade Universidade Federal

de Ouro Preto

qualidade adequadas aos processos. Por fim, a concluséo e sugestbes de trabalhos

futuros estdo presentes no Capitulo 5.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

O referencial tedrico é a base para o desenvolvimento de qualquer pesquisa, no
qual sdo dispostas as proposi¢cdes de cunho cientifico, relevantes a identificacdo de
possiveis solucdes ao problema proposto. Busca-se, apos a selecdo de bibliografias
especializadas acerca do tema, findar uma anélise critica e discursiva sobre as
ponderacdes dos autores (VERGARA, 2005, p. 56).

Para o aprofundamento teorico pertinente para o desenvolvimento do presente

trabalho, foram abordados os topicos correlatos ao tema proposto.

2.1. Saude e Seguranca no setor ferroviario

O comportamento inseguro estd entre as principais causas de acidentes
ferroviarios envolvendo pessoas. De acordo com a VALE (2018), de janeiro a maio de
2018 a empresa vem registrando inimeras situacdes que sdo decorrentes da mé conduta

de quem vive em torno do trecho da ferrovia.

Reforcando o que foi descrito anteriormente, a MRS (2017), uma organizacao
que também trabalha no setor, relata que 79% dos acidentes sdo decorrentes de
imprudéncia, seguindo de 14% o suicidio, 5% &lcool e drogas e 2% homicidios, tendo
como avaliacdo os usuarios externos. Com relacdo aos funcionérios, a porcentagem se
equipara, sendo predominantemente causada por imprudéncias na forma de realizacdes
das tarefas, seja a ndo utilizacdo do EPI, desrespeitar sinalizagdes, ndo cumprimento de
procedimentos, desorganizacéo do local de trabalho, dentre outras. Por isso, as empresas
que trabalham no setor, tém feito varias campanhas com o intuito de alertar a todos que
possuem contato direto ou indireto com a ferrovia, e mostrar a importancia de seguir as

regras, ter atencdo, e manter um ambiente de trabalho seguro.

2.2. Gestdo da Qualidade

O conceito de Gestdo da Qualidade vem sendo modificado e aprimorado com o
decorrer do tempo. Na época em que a producdo era basicamente artesanal, o artesdo

era responsavel por todos 0s processos e possuia um contato muito proximo com o
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cliente, o que permitia que ele entendesse melhor o que esse cliente de fato desejava. A
partir da Revolucéo Industrial, os processos de producdo foram modificados, a producéo
em linha comegou a ser implantada nas empresas e 0 contato direto com o cliente foi
cada vez mais reduzido, enquanto a concorréncia aumentou de modo significativo
(CARVALHO; PALADINI, 2005).

A partir disso, para manter-se no mercado, as empresas tém uma grande
preocupacdo em como se tornarem competitivas frente aos seus concorrentes. Dentre
tantos, um dos fatores chave para que uma empresa se destague € conseguir atender as
expectativas do cliente, e ainda quando possivel, superé-las. Para isso, é necessario que
0 produto seja fornecido com qualidade (MARINO, 2006). Campos (1999) afirma que
“(...) um produto ou servico de qualidade é aguele que atende perfeitamente, de forma
confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do
cliente”. Portanto, a qualidade depende muito da percepcdo do cliente, ou seja, 0 que é
qualidade para uma pessoa pode ser considerado de forma distinta para outra. Existem
caracteristicas basicas que sdo avaliadas de forma semelhante, porém, algumas pessoas

exigem caracteristicas especificas em um produto ou na prestacdo de um servico.

Para que o produto seja feito com qualidade, é necessario que a preocupacao
com ela seja iniciada desde o fornecedor. A implantacdo de um sistema de Gestdo da
Qualidade em uma empresa permite o controle dos processos, ndo s6 do produto final.
Paladini e Depexe (2008) ainda complementam que a Gestdo da Qualidade trabalha
com a cultura da empresa, buscando fazer com que todos os funcionarios entendam que

0 objetivo é um s0 para todos: satisfazer o cliente.
2.3. Melhoria Continua

De acordo com Gonzalez e Martins (2011) melhoria continua pode ser definida
como “um processo de inovacdo incremental, focada e continua, envolvendo toda a

organiza¢ao” (apud Bessant et al, 2000).

Imai (1994), acrescenta que o processo de melhoria continua representa:

A busca permanente por melhoramento e esta relacionada a capacidade de
resolucdo de problemas por meio de pequenos passos, alta frequéncia e ciclos
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curtos de mudanca. E fundamental que a cultura da organizagio suporte a
melhoria continua, assim como um conjunto de ferramentas a facilite.

Ainda com relacdo a melhoria continua, Oprime et al (2010, p. 670) afirma que
“caracteriza-Se por promover, por meio de formacges de grupos, pequenas melhorias em

produtos e processos”.

Filho e Uzsoy (2010, p. 137 e 138), concordam e complementam dizendo que a
melhoria continua € “(...) um envolvimento total na realizacdo de pequenas
transformacfes de melhoria as quais sdo realizadas de uma forma continua e estdo

diretamente relacionadas aos objetivos organizacionais”.

Gonzalez e Martins (2011, p. 474), ndo s6 concordam com a afirmacdo acima
como também alertam para o fato de que separadamente, o que se percebe, sdo apenas
alguns pequenos impactos e modificacdes, mas os diversos pequenos ciclos de mudanga
somados podem trazer uma contribuicdo efetiva e de alto impacto para o desempenho

da empresa.

Tém-se como destaque os principios fundamentais da melhoria continua que sao
a orientacdo ao processo, as pequenas melhorias no padréo de trabalho e a orientacéo ao
individuo. Para tanto, é possivel afirmar que o processo de melhoria continua é um
processo de aprendizagem que ndo ocorre de forma instantanea. (FILHO e UZSQY,
2010, p. 139).

Nesse sentido, é conclusivo que a melhoria continua pode ser definida como:

Um processo gradual de aprendizagem, através da integracdo dos sistemas
técnicos (conjunto de ferramentas para melhoria continua) e sociais (cultural)
da organizacdo, por meio do aperfeicoamento e potencializardo de
competéncias que definem o nivel da sua exceléncia” (FERRAZ et al, 2006,

p. 9).
Os mesmos autores, citados anteriormente, correlacionam a questio da estreita

relacédo a ser estabelecida entre melhoria continua e aprendizagem, declarando que:

No ambito da melhoria continua, a aprendizagem, como modificacdo do
comportamento organizacional, estabelece o ajuste da organizacéo ao cliente.
Abrange, portanto, a sistematica preestabelecida para melhoria e solugdo de
problemas, bem como a capacitagdo e uso de ferramentas apropriadas, no
sentido de mudanca comportamental para aprimoramento das competéncias
dessa pratica.
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Portanto, é possivel afirmar que, para que a melhoria continua se faga possivel,
as organizacdes necessitam antes de empreender, também se desenvolver para
incentivar projetos de melhoria esporadicas, ampliar uma forma de aprendizagem
passivel de ser bem aceita e utilizada pelos funcionarios, principalmente, implantando
formas que aprimorem e incentivem sistematicamente a pratica das inovagdes

incrementais e continuas.
2.4. Ferramentas da Qualidade

Mariani (2005) afirma que as ferramentas da qualidade, sendo escolhidas de
acordo com a realidade vivenciada pelo local de sua aplicacdo, sdo capazes de propiciar
a coleta, o processamento e a disposicdo clara das informacbes disponiveis e dados
relacionados ao processo.

Ainda reforcando quanto a importancia das ferramentas, Costa (2010) afirma
que:

As ferramentas de gestdo poderdo agregar muito valor nas atividades se
aplicadas adequadamente, contribuindo para o alcance de metas e objetivos,
os quais devem ser alinhados com a politica da organizacdo, a qual é
estabelecida por meio do desdobramento da visdo, missdo, valores e
principios estratégicos da companhia.

Martins Jr. (2002) menciona que Kaoru Ishikawa, engenheiro de controle da
qualidade no Japdo, organizou as sete ferramentas da qualidade com a finalidade de
simplificar os estudos de profissionais sobre a qualidade. As sete ferramentas descritas
sdo: Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Fluxograma, Carta
de Controle, Diagrama de Dispersao e Folha de verificagéo.
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Figura 1 — As sete ferramentas da qualidade

FERRAMENTAS
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FPara facilitar a coleta de
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problema

DIAGRAMA DE
PARETO

Diagrama de barra que ordena as
ocorréncias do maior para o menor

Priorizar os poucos, mas
vitais.

DIAGRAMA DE CAUSA

Estrutura do método gque expressa,
de modo simples e facil, a série de

Ampliar a quantidade de
causas potenciais a serem

E EFEITO causa de um efeito ( problema) analisadas
DIGRAMA DE Grafico cartesiano que representa Verificar a correlagido entre
DISPERSAQ a relagcao entre duas varidveis duas variaveis

HISTOGRAMA

Diagrama de barra que representa
a distribuicdo da ferramenta de
uma populacao

Verificar o comportamento
de um processo em relacao a
especificacio

530 fluxos que permite a visao

Estabelecer os limites e

pProcessos

FLUXOGRAMA global do processo por onde passa o
o produto conhecer as atividades
A Grafico com limite de controle que e .
GRAFICO DE ermite o monitoramento dos Verificar se o processo esta
CONTROLE P sob controle

BRAINSTORMING

Eum conjunto de idéias ou
sugestdes criado pelos membros
da equipe que permite avan¢os na
busca de solugdes

Ampliar a quantidade de
opcoes a serem analisadas.

SW1H

E um documento de forma
organizada para identificar as
acoes e a responsabilidade de cada
um.

Para planejar as diversas
aches que serac
desenvolvidas no decorrer
do trabalho.

Fonte: ORTIZ, P. S. Modelos de Gestdo da Qualidade 2. SENAI: Universidade

Federal do Parana, Curitiba, 2002.

No presente trabalho, serdo usadas as ferramentas: Folha de Verificacdo e
Fluxograma. Além disso, serdo utilizadas outras ferramentas, como o Brainstorming, 5S

e Kaizen, para melhor desenvolvimento do mesmo.

2.4.1. Folha de Verificacao

Santos (2011) explica sobre o termo checklist, ou também conhecido por “Lista
de Verifica¢do”, que provém das forcas aéreas norte-americanas, denominada desde o
século XX. Quando se percebeu que a crescente complexidade dos avides por diversos
motivos, como por exemplo, a falhas de concentracdo ou de memoria, fazia com que

ocorressem acidentes fatais, e que poderiam ser evitados apenas com a criacdo e
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cumprimento rigoroso de listas de verificagdo. Foi a partir desse ponto que iniciou-se a
sua utilizacdo, e o método tem se mostrado bastante eficaz e é aplicado constantemente

em diversas organizacdes.

Alonco (2017) retrata a Folha de Verificagdo como “uma lista de itens que foi
previamente estabelecida para certificar as condi¢des de um servigo, produto, processo
ou qualquer outra tarefa”. Basicamente, a ideia é que as etapas dessa lista sejam

concluidas de acordo com o que foi previamente programado.
2.4.2. Fluxograma

O fluxograma é uma ferramenta colaborativa para o entendimento de um
determinado processo, bem como suas atividades, seu fluxo e sequenciamento, através
de uma representacdo feita de forma grafica (HARRINGTON, 1993). O fluxograma é
comumente utilizado nas organizacfes, pois permite uma visualizagdo do processo
como um todo. Além disso, permite a visualizacdo das entradas e saidas do processo,

dos recursos utilizados e dos momentos de deciséo.

De acordo com Slack et. al (2002), o fluxograma é uma técnica de mapeamento
que possibilita o registro de a¢6es e pontos de tomadas de decisdo que ocorrem no fluxo

existente (Figura 2).

Figura 2 — Exemplo de Fluxograma

A lampada néo
funciona

Plugar a
lampada

O bulbo
queimou?

Tocar o
bulbo

Comprar nova
lampada

Fonte: Wikipédia (2018)
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A Figura 2 ilustra um fluxograma do motivo do ndo funcionamento de uma
lampada, no qual sdo apresentados alguns exemplos que sdo probabilisticos de
explicarem a real situacdo, seguido dos pontos de tomada de decisdo, assim como, 0

inicio e o fim do processo.

2.4.3. Brainstorming

O brainstorming, que pode ser identificado também como “tempestade de
ideias”, € uma ferramenta muito utilizada para o entendimento e identificacdo de novas
ideias sobre determinado tema. A ferramenta foi criada nos Estados unidos pelo
publicitario Alex Osborn. Santo (2015) afirma que, o brainstorming preconiza que um
grupo de pessoas se relinam, apresentem suas ideias e discutam sobre um tema em
especifico. Para que a ferramenta seja utilizada de forma eficaz, nenhuma ideia deve ser
descartada ou mesmo ridicularizada. Todas as pessoas do grupo devem ser incentivadas
a criar essas novas ideias e pensar em meios para atingir o objetivo determinado pelo
grupo. Situacdes e cenarios podem e devem ser criados para o estimulo a criatividade

dos envolvidos.
2.4.4. 55

Vanti (1999) afirma que, “o 5S nasceu no Japao no final da década de 60, quando
pais ensinavam aos seus filhos principios educacionais que os acompanhariam até a fase
adulta”. Este termo “5S”, foi oriundo através de cinco palavras japonesas que iniciavam
com a letra S, que sdo: Seiton, Shitsuke, Seiketsu, Seisou e Seiri. O significado destas
palavras sdo (GAVIOLI; SIQUEIRA; SILVA, 2009):

« Seiton (Senso de Ordenagdo): Trabalhar de forma organizada. E a busca para
fazer com que o funcionéario trabalhe de forma organizada. Para este, se faz
necessario que o funcionario defina um local para cada objeto e identifique este
local para que qualquer outro funcionario saiba onde guardar cada coisa no devido

lugar pré-estabelecido.

+ Shitsuke (Senso de Autodisciplina): Manter o que foi feito. Apds organizar e

11
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limpar o local de trabalho, vem por fim a autodisciplina, que objetiva manter o
ambiente de trabalho limpo e organizado para que 0 5S seja cumprido em sua
totalidade.

+ Seiketsu (Senso de Saude): Trabalhar de forma saudavel. Este senso preza
especificamente por um ambiente de trabalho que ndo prejudique a satde fisica e
mental do trabalhador. Para isto, é necessario um estudo ergonémico do local de
trabalho para estudar a melhor forma do funcionario realizar a atividade, e se ela

estd sendo feita de maneira adequada.

» Seisou (Senso de Limpeza): Trata realmente sobre a limpeza do local de trabalho.
Este senso tem como objetivo base, manter o local de trabalho limpo, eliminando a

sujeira e objetos estranhos.

« Seiri (Senso de Utilidade): Trabalhar com o que € dtil. E este senso tem como
objetivo fazer com que os funcionarios utilizem os recursos sem desperdicios e de
forma consciente. Para tanto, € necessario a separacdo do Util do que nédo for,
mantendo no local de trabalho apenas aquilo que tem utilidade para realizacdo da

tarefa.
2.4.5. Kaizen

Martins e Laugeni (2005) observam que a palavra Kaizen é formada da juncéo de
Kai (modificar) e Zen (para melhor). Seu surgimento ocorreu no Japdo e significa
melhoria continua na vida pessoal, familiar e no trabalho (OHNO, 1997). Portanto,
conforme observado por Imai (1994), todos os dias sdo passiveis de serem feitos
algumas melhorias, tanto na estrutura da empresa como na vida dos funcionarios. Os
resultados da aplicacéo da ferramenta séo obtidos em um curto espaco de tempo e com
poucos investimentos, sustentando-se através do trabalho e da cooperacdo dos

empregados.

Sua aplicacdo ocorre quando a administracdo assume os valores deste conceito
como composi¢do da politica da qualidade e do dia-a-dia, como de fato, parte do

processo. Para tanto, desenvolvem-se atividades que promovam melhorias e

12
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disseminacdo de conhecimento aos seus empregados: programas de sugestdo, circulo da
qualidade, ferramentas da qualidade etc. (SHINGO, 2005). A filosofia do Kaizen

afirma que o nosso modo de vida — seja no trabalho, na sociedade ou em casa — merece

ser constantemente melhorado (IMAI, 1994, p. 4).

13
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3. METODOLOGIA DE PESQUISA
3.1 Classificagéo da Pesquisa

Este capitulo abordard os métodos que foram empregados para realizar o
presente trabalho. Sera apresentada, também, a caracterizacdo da pesquisa, de acordo

com a natureza, o objetivo, a abordagem e os procedimentos.

A presente pesquisa tem carater qualitativo, pois possui aplicacdo real e
dindmica em relacdo ao que esta sendo estudado, e também pelo sujeito realizador do

estudo ser a sua principal fonte de coleta de dados.

Além disso, possui caracteristicas de uma pesquisa-acao, pois segundo Turrioni
e Mello (2012), trata-se de uma producdo de conhecimento guiada pela pratica, com a
modificacdo de uma dada realidade ocorrendo como parte do processo de pesquisa. Na
pesquisa-acao, o pesquisador desempenha um papel ativo na resolugédo e definicdo dos
problemas encontrados, acompanhando e avaliando as a¢des desencadeadas em funcao
dos problemas. Definido o carater da pesquisa, pode-se afirmar que a pesquisa realizada
se encaixa na configuracdo dita anteriormente, visto que, de acordo com Turrioni e
Mello (2012), nesta é possivel observar o que ocorre, a realizacdo de objetivos técnicos
associados e autonomia para o controle da pesquisa.

Sendo assim, optou-se por essa forma de realizacdo do trabalho, consistido na
adocdo de uma ou mais técnicas e coloca-la(s) em prética, analisando a sua efetividade e
melhoria. Desse modo, 0 proximo tépico aborda as etapas percorridas para a conclusao
da pesquisa.

3.2 Etapas da Pesquisa

Para o desenvolvimento da presente pesquisa, incluiu-se a leitura de periddicos
cientificos, teses e dissertacOes, estudo em sites da internet e o contato direto com dados
repassados pela organizagcdo, dando maior embasamento e referéncia ao assunto

estudado.

A origem deste trabalho foi gerado a partir do estagio feito pela aluna, iniciado

no dia 04 de agosto de 2017. A implantacdo das ferramentas utilizadas foi iniciativa de

14
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um dos funcionérios, em conjunto com a estagiaria e o aval do supervisor para que
pudessem ser feitas as analises e aplicagdes. As conexdes feitas entre as equipes
formadas para o planejamento, instruc@es, treinamentos e aplicacdo, foram feitas diaria

e presencialmente.

A observacdo direta permitiu um maior contato com o ambiente e os operadores.
Assim, a coleta de evidéncias feita pelo observador é essencial para a analise das
condicdes fisicas do ambiente de trabalho e pode revelar muito sobre o clima de uma
organizagéo (YIN, 2001).

Com relagdo ao processo de anélise, foi realizado durante um ano, paralelo a
realizacdo do estagio na empresa, permitindo conhecer mais a fundo as atividades dos
funcionarios e o impacto gerado nessas atividades em relacdo a salde e segurancga.
Também foram definidas quais as ferramentas que se encaixariam nas atividades e nas
tarefas realizadas. A observacédo foi feita através de pesquisas, tanto para a anélise das
condi¢cdes do ambiente, quanto para a compreensao da atividade dos empregados. O
periodo de coleta de dados feito por observacdo direta aconteceu de Janeiro/2017 a
Abril/2018.

Além disso, foram realizadas algumas entrevistas como um meio de interacdo
social que pode ser considerado um dos mais importantes provedores de informacdes
(GIL, 2008; YIN, 2001). Essas entrevistas tiveram como objetivo a identificacdo de
quais eram as necessidades das areas, encontradas pelos técnicos que realizavam as
tarefas diariamente, verificar os possiveis pontos de melhoria e compreender as
melhores formas de aplicagdo. Sendo assim, possibilitando uma maior compreensao

com base na arguicdo e estudos apresentados no referencial.

Além disso, houve uma preocupacdo em relagdo a forma como eram tratados os
pontos de melhoria aos funcionarios, buscando sempre objetividade e clareza para
facilitar o entendimento e gerar o minimo de duvidas, mas também gerando confianca e

tranquilidade para o surgimento de possiveis questionamentos.

Os dados foram coletados pelo autor durante o horario de trabalho dos

funcionarios, com o auxilio e permissdo do supervisor da area. Esse acompanhamento
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era realizado durante as manutencdes e conforme surgiam determinados pontos criticos

e possiveis pontos de melhoria relatados.

Foi utilizada uma amostra de treze funcionarios, dentre eles trés técnicos
mecanicos, quatro técnicos eletricistas, dois técnicos especializados, um inspetor
orientador e trés mantenedores. Os mantenedores Sdo responsaveis por manutenir a area
e a locomotiva, preocupando-se sempre com 0 guarnecimento de materiais e postos de
trabalho. Todos os funcionarios sdo do sexo masculino e trabalham em um regime de
trabalho de turno, sendo feito de 12h de forma alternada, trabalhando por escalas, ou

seja, trabalham por 12h em dois dias, e descansam outros dois dias, e assim por diante.
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4. DESENVOLVIMENTO
4.1  Descricdo da Empresa

A organizacdo estudada foi fundada em Junho de 1942. Trata-se de uma
empresa mineradora com servicos de transporte de minério. O foco do presente trabalho
é a area de manutencdo das locomotivas, localizada em Nova Era, Minas Gerais.

Atualmente, a empresa conta com um enorme quadro de funcionérios devido ao
seu porte e a sua presenca em mais de 30 paises. Possui atuacdo desde a extracdo do

minério, até o seu transporte e desenvolvimento de tecnologia de ponta.

Porém, para o desenvolvimento do trabalho, teve-se como enfoque o setor
ferroviario, sendo precisamente a oficina de locomotivas, que é responsavel por

manutenir e abastecer essas maquinas que fazem o transporte do minério.

Na figura 3, é possivel ver a quantidade de funcionérios da area, e as funcdes
setoriais através do organograma ideal apresentado abaixo:

Figura 3 — Organograma ideal da area

Gerente

Plan: 01
Supervisor Real: 01

Plan: 01

Plan: 02

Plan: 06
_ e
Plan: 23

Real: 23

Fonte: Acervo da empresa
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Nesse contexto, a figura 3 apresenta de forma ilustrativa uma piramide
hierarquica das funcdes setoriais da area, incluindo todos os funcionarios, exceto 0s
estagiarios. Ao lado da piramide, sdo apresentados alguns nimeros que representam a
quantidade planejada de funcionarios ideal pra &rea versus a quantidade real de

funcionarios.
4.2  Processo de Manutencdo das Locomotivas

Na empresa estudada, o processo de manutengdo das maquinas tem inicio quando
ocorre algum defeito, inviabilizando o seu uso. A partir desse ponto, acontece o0 contato
de diferentes areas para descrever o local, onde a maguina que necessita de reparos, esta
alocada. Sendo assim, essa maquina é acoplada em outra que encontra-se em perfeito
estado de funcionamento, sendo entdo direcionada a oficina mais proxima para que seja
feito todo o seu plano de manutencgéo, inspecgéo e revisdo, para que a locomotiva volte a

fazer o transporte normalmente.

O modelo, bastante resumido de um plano de manutencdo pode ser visto com

detalhes no Anexo |.

A manutencgéo ocorre seguindo a ordem de uma Folha de Verificacdo, e o layout
do local onde essa maquina é manutenida possui uma ordem sequencial, que facilita na
movimentacdo da maquina durante a revisdo feita pelos técnicos responsaveis. Esse
layout é dividido em areas de manutencdo mecéanica ou elétrica, que sdo as duas

macroareas que abrangem os possiveis defeitos das maquinas.
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Podemos visualizar na figura 4, como é feita a divisdo dos postos de trabalho, pelo

layout da oficina de manutencao de locomotivas:

Figura 4 — Layout da oficina de locomotivas em Nova Era — MG

Oficina de Locomotivas

Area 06

ﬂrea 02 \

BH

Linha 02

Fonte: Acervo da empresa.

Na figura 4 sdo apresentadas as linhas 01 e 02, que sdo as linhas onde as
maquinas podem parar dentro do galpdo para inicio da manutencgdo, de acordo com a
sua necessidade, podendo ser corretiva ou preventiva. Pela andlise da figura, verifica-se
que essas linhas sdo divididas em alguns postos. Cada posto é responsavel por um tipo
de manutencdo que a maquina deva ser tratada, porém, independente do defeito da
locomotiva, todas as que param pra manutencdo, passam por uma Lista de Verificacdo
antes de serem liberadas novamente. Além das areas que foram citadas anteriormente, o
layout mostra também outros ambientes, como o Ponto de coleta, onde todos os
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residuos gerados no local sdo descartados de forma consciente, 0 SAO (Separador de
agua e 6leo) onde o 0Oleo usado da manutencdo escorre, e esse separador filtra 0 que
pode ser descartado e a agua que pode ser reaproveitada. O depoésito de produtos
quimicos, onde ficam todos os produtos quimicos utilizados, com seus devidos

pictdmetros e fichas de informacdes com detalhes sobre cada produto, dentre outros.

Além disso, existem outros representativos, como a sala de PCM (Programacéo
e Controle de Manutencéo) que ¢ a sala de controle, o setor de pecas, o tanque de lavar
pecas, a sala de icamento de carga, que guardam materiais que o funcionario precisa
para fazer qualquer tipo de trabalho em altura, dentre outros.

4.3. ldentificacdo dos problemas

Para identificar os principais problemas enfrentados em relacdo ao bem estar dos
funcionarios, foram realizados acompanhamentos diérios das tarefas executadas pela
equipe. O primeiro passo foram diversos brainstormings, nos quais a equipe identificou
as tarefas mais criticas durante a manutencédo e por qual motivo elas eram consideradas
criticas, e assim deveriam ser tratadas com prioridade. Como a equipe é composta por
Técnicos Mecanicos, Eletricistas, Especializados, Mantenedores, Inspetor Orientador,
Supervisor e Estagiarios, as discussdes contavam com uma visdo focada de quem ja
trabalhava ha muito tempo na empresa, e visdes “novas”, como a dos estagiarios que

podiam contribuir com novas ideias.

Portanto, a partir dos correlatos e observacdes, foi possivel identificar os
seguintes problemas:

e Falta de algumas ferramentas necessarias para a manutencdo, o0 que levava
muitas vezes 0 empregado a recorrer a improvisos, acarretando riscos a sua saude e

seguranca;

e Desorganizacdo dos postos de trabalho, e por ser uma area periculosa, além de

atrapalhar na realizacdo da tarefa, era passivel ocorrer acidentes.

e Realizacdo do processo de forma ndo padronizada, isto é, da maneira que o
funcionario julgasse adequado, ocasionando muita divergéncia na realizagdo da

tarefa e a dificuldade no mapeamento de causas provaveis de acidentes de trabalho.
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Constatou-se a partir disso, que todos os pontos discutidos estavam diretamente
relacionados, principalmente ao risco quanto a saude e seguranca dos funcionarios, além
do atraso no processo. Por conseguinte, deu-se inicio aos treinamentos e proposicoes de
insercdo e adequacdo de ferramentas da qualidade j& existentes, com o intuito de

promover a melhoria continua, visando a salde e seguranca de todos os funcionarios.
4.4. Estudo dos problemas e possiveis solucdes
4.4.1. Dialogo de Saude e Seguranca (DSS)

O DSS possui como objetivo principal o didlogo sobre a conscientizacdo dos

operarios quanto aos acidentes de trabalho, e como evitar que eles ocorram.

Lima (2017) destaca que o DSS, para ser efetivo deve durar, em geral, entre
cinco e quinze minutos. Acontece sempre antes do inicio da jornada de trabalho, e seu
objetivo € oferecer algumas instrucdes basicas e, principalmente, levantar discussdes
sobre temas relacionados a seguranca, prevencao de acidentes, meio ambiente, salde e

qualidade.

Fazendo o bom uso de uma ferramenta ja existente na organizacdo, foi proposto
que cada funcionario fosse responsavel por escrever um tema que julgasse pertinente e
que apresentasse durante um dia para toda a equipe. Dessa forma, o empregado
preocupava-se mais em pesquisar e entender de fato sobre o tema e, consequentemente,
conseguia enxergar a importancia da circunstancia abordada. Além disso, esse diadlogo
ajudou em todas as outras proposicdes de melhorias através da demonstracdo e

discussdo sobre sua importanica.

No apéndice I, encontrado no final do trabalho, é possivel visualizar dois

modelos feitos por funcionarios da oficina.
4.4.2. Implantagéo do 5S

Um dos problemas identificados através da coleta de dados foi a desorganizacao
da &rea de manutencdo das locomotivas. Durante as observacbes, foi possivel a
visualizacdo de ferramentas, materiais de uso e materiais de descarte espalhados em
locais inadequados. A empresa possuia 0s espagos corretos de armazenamento, porém,

os funcionarios ndo enxergavam a importancia da organizacdo do local e a diferenca
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gerada através disso, tanto com relagdo a seguranga, quanto até mesmo na agilidade
para realizacdo das manutencdes das maquinas. Entdo, como umas das primeiras
necessidades identificadas e proposicdes sugeridas atraves do brainstorming, como
fonte de possivel melhoria, foi a aplicacdo do 5S. As figuras 5 a 8 apresentam o antes e

depois nos postos de trabalho 2 a 4.

Figura 5 — Desorganizacao dos materiais no posto 3

ANTES DEPOIS

Fonte: Acervo do autor

Os materiais ficavam sobre uma plataforma improvisada de forma
desorganizada no posto 3. Foram comprados armarios, e separados os materiais de
acordo com a sua utilizacdo na area, com todas as etiquetas como forma de facilitar a
visualizag&o.

Figura 6 — Organizacao das ferramentas no posto 2

ANTES DEPOIS

Fonte: Acervo do autor
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As ferramentas ficavam em caixas, dificultando na visualizagcdo do material e
como encontra-lo. Foi montado um quadro exposto, onde todas as ferramentas ficam

devidamente organizadas e etiquetadas.

Figura 7 — Organizacéo do ferramental

_ ANTES DEPOIS

Fonte: Acervo do autor

As ferramentas ndo possuiam lugar especifico de armazenamento, ocasionando
perda de tempo na execucdo das tarefas, por ndo encontrar determinada ferramenta
necessaria para a realizacdo, e também a perda do proprio ferramental. Por isso, além da
organizacdo, fez-se um quadro de sombras atrds das ferramentas, assim, quando a

mesma n&o estivesse no local, era possivel determinar qual era a referida ferramenta.

Figura 8 — Demarcacdo para a escada

DEPOIS

Fonte: Acervo do autor
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Depois que fosse realizada a tarefa com a utilizagdo da escada, o seu local de
armazenamento nao era definido, podendo ser acondicionada em qualquer parte da
oficina, sujeito assim ao risco de queda de pessoas, deterioragdo do material, ocupar um
espaco indevido. Portanto, foi feito a demarcacdo do local onde a escada deveria ser

armazenada apos 0 seu uso.

Portanto, durante o estudo, utilizou-se principalmente os sensos de Limpeza e
Ordenacao, buscando através desses, posteriormente, o habito e a pratica dos demais

SENsos.

Apesar da melhora evidente, sabe-se que existe uma certa dificuldade na
implantacdo do 5S, pois envolve ndo somente a demonstracdo da efetividade daquilo,
mas a quebra de paradigmas e mudanca de cultura na empresa. Porém, quando
implantado de forma eficiente, o 5S atua diretamente no dia a dia dos funcionéarios. Um
funcionario conscientizado pelo 5S, leva as préaticas ensinadas ndo s6 para a sua area

profissional, como também para a sua vida pessoal.

Sendo assim, iniciou-se, além da conscientizac¢do dos funcionarios em relacédo ao
5S no DSS, a proposicdo de que determinadas pessoas seriam “donas”, ou seja,
responsavel pela organizacdo de determinada area. O intuito ndo era que a pessoa se
preocupasse somente com a area que ela fosse alocada, mas que se sentisse na obrigacéao
de deixar todos os locais organizados, para evitar que prejudicasse 0s colegas de
trabalho e a si mesmo. Consequentemente, iSSO aumentaria 0 contato entre 0s
empregados, para evitar a desorganizagdo de postos que outras pessoas estavam
alocadas como responsaveis, e também o acionamento da cadeia de ajuda, casso fosse
necessario. Deste modo, foi possivel o alcance do objetivo inicial que era a organizacao
total da oficina de locomotivas.

A tabela 1 apresenta a divisdo das pessoas responsaveis pela manutencao do 5S

incluindo todos os funcionarios da area.
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Area 01: Sala de Programac3o, Laboratério Técnico, Mapoteca, Sala de
Icamento de Cargas e Sala do Compressor.
Donos: C. Se A.

Area 02: Setor de Truques, Setor de Lavagem de Pecas, Setor de Lubrificantes e
Talhas.
Donos: G. e W.

Area 03: Linha e Passarela 02, Entrada e Saida da Oficina.
Donos: A.S. e M.

Area 04: Linha e Passarela 01
Donos: A. A. e J.

Area 05: Postos 01, 02, 03, 04, Sala de Solda e Caldeiraria.
Donos: l. e J.

Area 06: Casa de Materiais para socorro ambiental e ferroviario, Depdsito de
Gases e Produtos Quimicos, Area de Tanques, Ponto de Coleta de Residuos e
Separador de agua e dleo.

Donos: C. e A. P.

Fonte: Acervo do autor

Essas mudangas proporcionaram sobretudo, um local mais seguro e com

qualidade para os trabalhadores no momento de realizacdo de suas tarefas, de acordo

com relatos feitos pelos proprios envolvidos

4.4.3. Implantacéo do Kaizen

Para que as organizacdes sejam bem-sucedidas em relagcdo a melhoria continua e

levando em consideracdo o mercado consumidor, o responsdvel pela area deve

proporcionar o ambiente mais agradavel possivel. Isso pode ser feito a partir da abertura

de novas ideias propostas pelos seus funcionarios e a aceitacdo de novas proposicoes,

fazendo assim com que todos vislumbrem um objetivo em comum: aumentar a

produtividade da empresa, e conjuntamente, fazer com que a equipe tenha um tempo de

qualidade durante a jornada de trabalho.
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A ideia do Kaizen, é apresentar a ferramenta para todos os funcionarios e fazer
um treinamento para a instrucéo da aplicacdo da ferramenta, podendo assim relatar sua
importancia para o aumento da seguranca dos trabalhadores, e proporcionar um
entendimento em comum proveniente da informacédo clara e direta. No apéndice 11, ao
final do arquivo, é possivel encontrar a folha de treinamento sobre os principais pontos

discutidos quanto ao Kaizen.

Logo ap6s o treinamento e incentivo da utilizacdo da ferramenta, foi criado um
modelo que dava autonomia para que o proprio funcionario criasse o seu proprio

Kaizen, caso visualizasse alguma oportunidade de melhoria.

Nas figura 9 e 10, sdo apresentados alguns Kaizens desenvolvidos pelos

funcionarios:

Figura 9 — Kaizen — Cal¢o para equipamentos méveis

Calgo para Equipamento Moveis

Objetivo: Adequar calgo de estacionamento do caminhdo MTX- Data: 16/08/2018 Geréncia:
0386
Area de Aplicagio: Oficing de Locomotivas

Contribuigdo:
rmps (O satde @seovanga (OFessoas @) qualidade  (OProdutividade (O Custo Ono
Desperdicio (OEspera (O Superprodugio (O Transporte (lnventério (O Processamento (OMovimento @ Defeito

Excessivo

Situagdo Antes

Situagdo Depoi
mi.a__rgg_.n Epois

Situacdo Antes: Calco confeccionado fora das especificacbes, | Situagdo Depois: Adguirido no mercado o par de calgo
posicionado somente em um dos lados dos pneus, tantos conforme NBR, leve e com algas com pega, alta resisténcia.
ambientes nivelado, aclive e declive. Calgo atual pesado e sem | Facil de ser manuseado.

alca de pega. Material se degrada faciimente.

Resultados esperados: Realizador:

- Padronizac&o do calgo do caminhdo;
- Melhor visualizagio dos calgos na roda;

- Facil de ser manuseado.

Fonte: Acervo da empresa
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obtencdo de um cal¢o para equipamentos

moveis, obtendo maior seguranca e qualidade no local. Essa necessidade foi observada e

desenvolvida pelos proprios funcionarios.

Figura 10 — Kaizen - Plataforma com rodas

Plataforma com Rodas

Ohbjetivo: Minimizar os esforgos fisicos e melhorar a postura no transporte
da plataforma mdvel no posto 2.

Diata: 2410872018

Ares de Aplicapdo: Oficing de Locomotiva

Geréneiz:

rmps (O Salde @ seouranca

Contribuigao:

Qpressoas @) Qualidade

Desperdicio (OEspera O Superproducio (O Transporte O inventério (O Processamento @) Movimento O Defeito

Ono

@rrodutividade (O Custo

Excessivo

Situagdo Antes

Situagdo Depois

o

Situagdo Antes: Plataforma é ufilizada em toda manutengéo
preventiva, o executante transporta a plataforma =ozinho de
uma rampa a oufra, descendo e subindo rampas, a geometria
da plataforma dificulia o fransporte e gera postura inadequada,
esforgos dindmicos.

Situagao Depois: Adquirimos uma melhor postura, facilidade em
transportar a plataforma com implantacio das rodinhas em um dos
lados. Com uma simples forca com os bracos, mudamos de
carregar para empurrar, obiende ganho na agilidade, reducao dos
esforcos dindmicos & melhor postura esta atividade.

Resultados esperados:
- Melhor postura ;

- Facilidade no transporte;

- Minimizagdo de esforgos dindmico no tronco;
- Agilidade para Transporte da plataforma;

Realizadores:

Fonte: Acervo da empresa

Na figura 10, foi feita uma plataforma que pode ser utilizada para toda

manutencdo preventiva para o transporte de materiais, melhorando a postura do

funcionario, e evitando que 0 mesmo carregue peso durante a atividade. Este Kaizen

também foi feito e projetado pelos funcionarios.
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5. CONCLUSAO

Para a realizacdo do presente trabalho, fez-se necessario um aprofundamento
tedrico sobre as ferramentas da qualidade e sobre o dia-a-dia dos funcionarios que
realizam a manutencdo de locomotivas. Para tanto, buscou-se o acompanhamento,
estudos sobre a empresa, forma de trabalho, equipamentos, materiais e processos. E
também, principalmente, a relacdo direta com a salde e a seguranca do trabalhador

durante a sua jornada de servico.

Foi feita a identificacdo dos processos realizados pela area e quais eram 0s
possiveis pontos de melhoria, os quais foram gerados através de observacGes na

realizacdo das tarefas, brainstoming e relatos dos envolvidos.

Tendo as etapas criticas levantadas, foram identificados alguns dos principais
possiveis pontos de melhoria e quais seriam as ferramentas adequadas as necessidades e
realidade da area. Portanto, foram identificados: o melhor layout possivel para o
atendimento das maquinas, o local facilitador para acondicionar as ferramentas,
colaborando no desenvolvimento da tarefa, diminuindo ao maximo a locomoc¢do do
empregado no local, que é bastante propicio a acidentes fatais. Viu-se, portanto, a
necessidade da aplicacdo do 5S na &rea, para promover a efetividade do que foi dito
anteriormente. O intuito, principalmente, foi promover o engajamento da equipe e a
demonstracdo da importancia da aplicacdo de melhoria continua, para tanto, utilizou-se
também o Kaizen, o Dialogo de Saude e Seguranca, e a Folha de Verificacdo adequada

para a manutencao.

Por fim, foram alcancadas algumas mudancas ja realizadas pelos proprios
funcionarios, através de agdes simples e de proatividade, ndo tratando a tarefa rotineira
como algo imutavel. Além disso, mostrou-se que os locais demarcados e as ferramentas
condicionadas em locais adequados, facilitam a execucdo da tarefa e reduzem,
significativamente, os riscos de acidentes de trabalho. Por fim, induzem os funcionarios

a serem mais colaborativos, tornando o ambiente mais motivador.

N&o foi objetivo deste estudo a solucdo total dos problemas da empresa, e
durante o desenvolvimento do trabalho, foram focadas apenas algumas possiveis

melhorias do processo. Sendo assim, fica como sugestdo para trabalhos futuros o estudo
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de outros pontos que, apesar de ndo serem identificadas como etapas criticas, fazem
parte do processo e possuem pontos de melhoria, como a utilizacdo de outros sensos, e
possiveis outras ferramentas que seriam adequadas ao processo como o Ciclo PDCA,
por exemplo. Com o intuito de promover novas outras melhorias e agregar com novas

solucdes.
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ANEXO I - Inicio de um plano de manutenc&o de locomotivas
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APENDICE I — Modelos de Dialogos de Satde e Seguranca

m . Diélogo de Saude, Seguranga e Meio Ambiente - Supervisao DDC
Acredlto Manutencéo de Locomotivas e Combustiveis

em Comportamento
Seguro, Saudavel e Sustentavel

04/09/2018 — LIQUIDOS INFLAMAVEIS

Riscos potenciais dos Liquidos inflaméveis:
Fogo ou Exploséo

« Produto inflamavel/combustivel: podem inflamar-se com o calor, fagulhas ou chamas;

« Vapores podem deslocar-se até uma fonte de ignicdo e provocar retrocesso de chamas;

* Os recipientes podem explodir com o calor do fogo;

« Ha riscos de explosao do vapor em ambientes fechados ou abertos ou em rede de esgotos;
+ O escoamento para a rede de esgotos pode criar riscos de fogo ou exploséo.

Riscos para a saude:

* Pode ser venenoso se inalado ou absorvido pela pele;

» Os vapores podem causar tontura ou sufocacéo;

« O contato pode causar queimaduras ou irritacdo na pele e nos olhos;

« O fogo pode ocasionar a emisséo de gases irritantes ou venenosos;
« As 4guas residuais de controle do fogo e as aguas de diluicdo podem causar poluig&o.

Material elaborado pelo empregado Alex Nogueira e Fagner Moraes
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05/09/2018 — CUIDADO COM AS MAOS E DEDOS

As maos sdo um bem de incalculavel valor a vida, e contribuem com a maioria de nossas
acOes diarias.

Com as maos, nos pintamos, apalpamos, prendemos, soltamos, agarramos, batemos,
langcamos, sinalizamos, escrevemos, desenhamos.

A méao é uma das partes mais complexas do corpo, contendo: nervos, 0ssos, tenddes e
tecidos.

Vocé sabe onde estao os maiores riscos?

Apanhado entre um equipamento/carga moével ou potencialmente mével e outra fixa;
Partes méveis desprotegidas ou com acesso proposital possivel,

Queimaduras: materiais quentes ou frios e produtos quimicos;

Manuseio de ferramentas de corte ou utilizagcdo de martelos/marretas;

Contusdo, corte, fratura ao tentar apanhar um objeto que cai;

Uso de adornos na area de trabalho como: anéis, pulseiras, reldgios e outros mais.

Ll o ol o o

Protecédo é fundamental:

Existem diferentes tipos de EPI - equipamentos de protecao individual — utilizados para a
protecdo das méaos. Conheca o tipo adequado para cada tarefa e garanta que estes sejam
utilizados o tempo todo. Assegure-se que 0 equipamento que serd utilizado dispbe de
protecdo adequada. Ndo deixe de colocar a protecdo do equipamento apés a
manutencao.

ATENCAO!!! Como evitar acidentes?

Inspecione suas ferramentas.

Sempre escolha as luvas adequadas a tarefa realizada;

Evite colocar as méos/dedos em locais onde néo possa vé-las.

Cuidado com partes moveis ou potencialmente méveis: RISCO DE PRENSAMENTO.
Utilize ferramentas em substituicdo as maos;

Cuide da higiene de suas méos e dedos.

Identifique e discuta com a equipe Boas Praticas para eliminar riscos para maos e dedos.

EEEEEEE

Material elaborado pela estagiéria Brenda Melo.
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APENDICE Il — Treinamento para a utilizacdo do Kaizen

KAIZEN
O Kaizen é a filosofia de Melhoria Continua. Devemos sempre buscar
melhorar para conseguirmos produzir com mais seguranc¢a, mais qualidade,
menor custo e menor tempo de produgao.
Incrementar e estar sempre melhorando determinada atividade, tendo como
foco principalmente eliminar os desperdicios para agregar valor ao produto
ou servico em questao, lancando mao do minimo de investimento possivel.

Passo a passo para fazer um Kaizen

|
1 Identifique os pontos de Kaizen buscando as sete formas de
- desperdicio (Muda).
| >
2 Analise a situacdo atualfazendoa analise dos movimentos e
- registrando-a. Lembre-se de incluiras perdas quantificadas em niumercs!
| -
3 Gere ideias originais fazendo brainstorming e selecionandc sempre a
- melhorsolugcdoencontrada.
| -
4 Facao planejamento do Kaizen dimensionando os recursos a serem
- utilizados e analisandc os impactos que poderdo sercausados.
| -
5 Implemente o planejamento considere o tempo necessario para
- cada colaboradorda equipe aprender o que esta sendo proposto.
p
6 Porfim, avalie 0 novo método empregado considerando o que deu

certo, 0o que deuerradoe o gue pode sermelhorado.
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