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RESUMO

A padronizagdo consiste em umas das principais ferramentas comum as normas de
gestdo. Por sua vez, os procedimentos operacionais constituem em um documento
que descreve em detalhes a execugcdo das atividades realizadas em um
empreendimento, buscando a padronizacdo. Sob a perspectiva ambiental e de
seguranca, € fundamental que os aspectos, impactos, perigos e riscos das
atividades sejam elencadas. O trabalho que se apresenta foi realizado em uma
empresa do ramo metallrgico localizada no municipio de Siderdpolis no estado de
Santa Catarina. Embora a empresa faga parte de um grupo de unidades certificadas,
a unidade metalUrgica ndo possui o controle operacional, justificando a importancia
deste trabalho frente as necessidades da empresa. Assim, 0 objetivo deste estudo é
avaliar as rotinas dos setores operacionais de uma metallrgica, visando implementar
o planejamento e controle operacional com foco integrado (Qualidade, Meio
Ambiente e Seguranca). Para alcance do objetivo geral foram tracados os seguintes
objetivos especificos: a) Mapear os atuais processos da empresa; b) Descrever o
fluxograma dos setores operacionais; c¢) Desenvolver e implementar os
procedimentos operacionais; d) Levantar os principais aspectos, impactos e medidas
de controle dos procedimentos operacionais; e€) Levantar 0s perigos e riscos das
rotinas de trabalho; f) Apresentar aos colaboradores a descricdo padronizada das
atividades. A metodologia empregada neste trabalho é de natureza aplicada, sendo
o problema da pesquisa de ordem qualitativa e quando relacionado aos objetivos,
trata-se de uma pesquisa descritiva. A metodologia adotada percorreu seis etapas:
Etapa |: Fluxograma de Processo Produtivo dos Setores; Etapa Il: Avaliacdo in loco
com os Colaboradores; Etapa lll: Levantar Aspectos e Impactos Ambientais; Etapa
IV: Levantar Perigos e Riscos; Etapa V: Elaboracdo dos manuais operacionais;
Etapa VI: Treinamento dos colaboradores. Os resultados obtidos foram a elaboragéo
e implantacdo dos procedimentos operacionais nos setores que compfe a
metallrgica, treinamento dos colaboradores e sugestées de medidas para mitigar os
aspectos ambientais evidenciados.

Palavras-chave: Procedimentos, Gestdo, Meio Ambiente.
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1 INTRODUCAO

Os sistemas de gestdo consistem em um importante instrumento para
reconhecer a qualidade dos produtos e servi¢cos oferecidos por uma organizacao e
garantir uma relacdo de equilibrio com o meio ambiente, saude e seguranca do
trabalhador diante das atividades exercidas. Estes sistemas séo orientados por um
grupo de normas que sao revisadas e atualizadas constantemente e, quando
implementadas em determinado segmento, sdo fundamentais para assegurar a
melhoria continua da atividade e apresentar um diferencial competitivo com enfoque
no cliente.

A informagdo documentada € um requisito comum aos sistemas de
gestao e visa o controle dos processos realizados por um empreendimento. Nesse
sentido, os procedimentos sdo documentos que direcionam a execucdo das
atividades de um processo e consistem em uma importante ferramenta para a
padronizacdo, proporcionando controle operacional, maior produtividade e garantia
da qualidade. Os procedimentos podem ser aplicados a qualquer segmento que
busca estes objetivos.

O ramo metallrgico, sob o ponto de vista de seguranca e meio ambiente,
executa diversas atividades potenciais quanto a geracdo de aspectos e impactos
significativos ao meio ambiente, além de riscos a salde e seguranca do trabalhador,
exigindo que as atividades sejam realizadas sob condi¢des controladas.

Aliado aos itens supracitados, este trabalho foi desenvolvido em uma
empresa metallrgica que ndo possui procedimentos operacionais, justificando a
importancia deste trabalho frente as necessidades da empresa. Desta forma, o
estudo que se desenvolve objetiva avaliar as rotinas dos setores operacionais de
uma metallrgica, visando implementar o planejamento e controle operacional com
foco integrado (Qualidade, Meio Ambiente e Seguranca).

Para alcance do objetivo proposto, foram tracados como objetivos
especificos: Mapear os atuais processos da empresa; Descrever o fluxograma dos
setores operacionais; Desenvolver e implementar os procedimentos operacionais;
Levantar os principais aspectos, impactos e medidas de controle dos procedimentos
operacionais; Levantar os perigos e riscos das rotinas de trabalho; Apresentar aos

colaboradores a descri¢cdo padronizada das atividades.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo objetiva apresentar o0s assuntos essenciais para a
elaboracgdo deste estudo. Neste contexto, “O capitulo da fundamentacéo tedrica € de
fundamental importancia para fazer a analise e interpretacdo dos dados coletados,
principalmente a interpretacdo, uma vez que ela busca relacionar os dados
empiricos com a teoria.” (BEUREN, 2006, p. 70).

A pesquisa bibliogréfica busca explorar as questdes relevantes sobre o
tema abordado no estudo, permitindo delimitar o assunto e conhecer as
contribuicbes publicadas (FERNANDEZ; BERNI, 2012). Em sintese, “A
fundamentacdo te6rica € um processo de busca de autores ou entidades de
diferentes ordens que ja publicaram a respeito do tema escolhido.” (VIANNA, 2001,
p. 87).

2.1 RELACAO DO RAMO METALURGICO COM MEIO AMBIENTE E SEGURANCA

O ramo metalirgico também é conhecido como metalomecanica,
metalmecanica ou metallUrgica mecéanica. Este ramo de atuacdo abrange variados
segmentos que em geral realizam a transformacdo dos metais em outros produtos,
incluindo os processos de solda, usinagem, producdo de maquinas, equipamentos,
dentre outros processos (CARPES, 2014). Em linhas gerais, a industria metallrgica
abrange uma série de fun¢des dentro de uma unica profissdo (GOLDMAN, 2002).

Sob o ponto de vista ambiental, as principais consequéncias do processo
operacional de uma industria do ramo metallrgico sdo a geracao de efluentes,
geracdo de gases e particulados, geracdo de residuos sélidos, poluicdo sonora,
consumo de agua e energia, entre outros (CHAIB, 2005).

As gquestbes que referem-se a saude e segurangca também devem ser
destacadas, pois todos os trabalhadores estdo susceptiveis a riscos, contudo, séo
realizadas determinadas atividades em que existe uma maior exposicdo a estes
fatores (CHAIB, 2005). Desse modo, a maioria dos metallrgicos trabalham com
magquinarios pesados e em grande parte em locais altos e perigosos, soldando metal
a altas temperaturas, sendo propensos e expostos a sofrer algum tipo de acidente
de trabalho (GOLDMAN, 2002).
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2.2 SISTEMA INTEGRADO DE GESTAO (SIG)

Diversas organizacdes recebem exigéncia por parte de clientes ou tem a
iniciativa de obter determinada certificagdo, seja no ambito de qualidade, meio
ambiente ou seguranca. Para esses casos, visando satisfazer os requisitos das
normas a serem implantadas, demonstra maior vantagem a implementacdo de um
SIG (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016).

Nesse sentido, crescentemente as organizagdes procuram obter um
modelo de desempenho mais amplo, focando na qualidade, salude e seguranca
ocupacional, qualidade ambiental e a questdo social, cada um desses enfoques &
norteado por normas especificas: Qualidade (ISO 9001), Ambiental (ISO 14001) e
Saude e Seguranca Ocupacional (OHSAS 18001) (SEIFFERT, 2008).

A nivel mundial, o grupo de normas International Organization for
Standardization (ISO) é amplamente utilizado e disseminado. As referidas normas
gue compde esse grupo foram criadas com o intuito de padronizar a elaboracao e
avaliacao dos sistemas de gestédo (SILVA; LOBO, 2014).

A Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) foi instituida em
1940. Este 6rgdo representa o Brasil na ISO e, por ser sécia, possui autorizacao
para participar da votacdo no forum da normalizacdo que ocorre a nivel internacional
(CHAIB, 2005).

Para implementacdo de um SIG, deve-se cumprir 0S requisitos
especificos de cada norma, visto a auséncia de um manual, guia ou norma com
diretrizes para guiar a implementacdo de um Sistema Integrado de Gestdo e de um
organismo para emissao de certificado integrado (CHAIB, 2005). Existem propostas
para conduzir a integracao de sistemas de gestdo, mas ndo encontra-se uma unica
forma a ser adotada para realizar a implementacdo de um SIG (CARPINETTI,
GEROLAMO, 2016).

A importancia da integracdo dos sistemas de gestdo advém da
necessidade concreta das organizacdes estarem atentas ao surgimento de outros
modelos e padrdes sociais relativos ao mercado globalizado, demonstrando-se mais
consciente e exigente. Esse fato origina-se a partir de clientes que procuram adquirir
produtos produzidos em organizacbes que estejam de acordo com critérios

socioambientais mais adequados, contribuindo para qualidade de vida da sociedade
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e meio ambiente (SEIFFERT, 2008).

A integracdo de sistemas de gestao possibilita a minimizacédo dos custos
para a manutencdo das normas, reduz a possibilidade de conflitos diante das agdes
relativas ao sistema de gestdo, promove a integracdo da auditoria, reduz a
documentacédo e colabora para a uso de técnicas comuns frente ao plano de acao e
gestao para melhoria (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016).

As vantagens da implantagdo de um SIG, incluem o diferencial
competitivo, melhoria organizacional e reducdo de fatores de risco (SEIFFERT,
2008). Ainda, abrangem como beneficios evidentes de um SIG:

e Tempo economizado em pesquisa e construcdo do sistema;

¢ Possibilidade de multitarefa na implantacdo do sistema;

e Economia de homens/hora;

o Simplificag&o e redugcédo de amplitude de gerenciamento;

e Reducéo de gastos com consultoria e treinamento;

e Economia de tempo e recursos relacionados a elaboragdo de
procedimentos (sistémicos e operacionais);

¢ Reducédo do volume de documentos gerados, evitando-se a proliferacdo
de documentos desnecessarios;

e Economia de tempo e gastos pela realizacdo de auditorias integradas;

e Reducdo do numero de auditores (que devem entretanto ser melhor
capacitados) (SEIFFERT, 2008, p. 16).

Quanto as dificuldades de implantacdo de um SIG, menciona-se a
oposicao inicial por parte de colaboradores que podem demonstrar resisténcia a
mudanca de cultura da organizacdo, falta de apoio da alta direcdo, auséncia de
equipe com enfoque para desempenhar funcdes especificas da integracdo dos
sistemas e para realizar treinamento e conscientizacdo aos colaboradores,
desembolso financeiro destinado a contratacdo de empresa de consultoria,
desmistificacdo de que um sistema de gestdo € mais importante que outro, pessoas
que ndo estdo habituadas a registrar informacfes diarias, colaboradores que
trabalham na informalidade e a dificuldade para definicAo das responsabilidades

(CHAIB, 2005).
2.3 SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
O conceito e a pratica da qualidade passaram por evolu¢des ao longo das

décadas. Ao término da década de 1950, a qualidade estava associada a perfeicdo

técnica do produto, contudo, a partir desse periodo o conceito de qualidade ganhou
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um carater mais abrangente, garantindo além da perfeicdo técnica do produto o
atendimento aos requisitos do cliente (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016). Em
sintese, os autores afirmam que: “Qualidade entdo passou a ser conceituada como
satisfacdo do cliente quanto a adequacdo do produto ao uso.” (CARPINETTI;
GEROLAMO, 2016, p. 9). Segundo Paladini, “Qualidade é a capacidade que um
produto ou um servico tenha de sair conforme seu projeto.” (PALADINI, 2012, p. 4).
Em complementacdo a estes conceitos, Rebelo considera qualidade como:
“Totalidade de caracteristicas de uma entidade que Ihe confere a capacidade de
satisfazer as necessidades explicitas e implicitas.” (REBELO, 1999, p. 27).

O SGQ iniciou a partir da indispensabilidade de padronizacdo dos
produtos. Segundo os autores, a necessidade de padronizar iniciou com a
Revolucdo Industrial, quando os produtos passaram a ser produzidos por varias
pessoas que complOe as etapas do processo, diferente do que acontecia
anteriormente a referida Revolucao (LIMEIRA; MARQUES; LOBO, 2015).

A Gestdo da Qualidade garante que os produtos e servicos estejam
adequados a sua finalidade. O sucesso da execucdo do SGQ deve ser
fundamentado em definir as normas e selecionar os métodos de como s&o
desenvolvidas as atividades na organizacdo, e sob o ponto de vista operacional,
definir os procedimentos (PALADINI, 2012).

Para garantia de um sistema da qualidade deve-se incluir: “[...]
planejamento da qualidade do servico, aspectos comerciais, a padronizacao,
capacitacdo de pessoal, operacdo e monitoramento da qualidade produzida pelo
sistema de prestacéo de servicos.” (NOBREGA, 1997, p. 136).

A implementacdo e operacdo dos sistemas de gestdo da qualidade sé&o
regidos por um grupo de normas da série 9000. Desde a década de 1980, varias
revisdes foram efetuadas e publicadas. Sobre os Sistemas de Gestao da Qualidade,
a norma ISO 9000:2015 apresenta os fundamentos e vocabulario e a ISO 9001:2015
especifica os requisitos. Por sua vez, a norma ISO 9004:2010 conduz a Gestéao para
0 sucesso da organizacao. Visando a certificacdo conforme seus requisitos, a 1ISO
9001: 2015 é a principal norma do grupo supracitado (CARPINETTI; GEROLAMO,
2016).

‘A adocdo de um sistema de gestdo da qualidade € uma decisao

estratégica para uma organizacdo que pode ajudar a melhorar seu desempenho
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global e a prover uma base sélida para iniciativas de desenvolvimento sustentavel.”
(ABNT NBR ISO 9001, 2015, p. 7).

Além deste diferencial, a norma ABNT NBR ISO 9001:2015 cita como
beneficios da implementacdo de um SGQ: fornecer produtos, servicos e
oportunidades que estejam de acordo com o0s requisitos do cliente visando a
satisfacdo do mesmo, levantar riscos e oportunidades e estar de acordo com os
requisitos estabelecidos pelo SGQ (ABNT NBR ISO 9001, 2015).

2.3.1 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo métodos que objetivam: “[...] determinar,
mensurar, analisar e propor solugcbes para os problemas que podem ocorrer e,
consequentemente, interferir no desempenho ideal dos processos de trabalho que
estdo sendo executados.” (SOUZA, 2018, p. 17).

Nesse contexto, os tipos de ferramentas que podem ser utilizadas: “[...]
sdo dispositivos, procedimentos graficos, numéricos ou analiticos, formulacdes
praticas, esquemas de funcionamento, mecanismos de operacdo, enfim, métodos
estruturados para viabilizar a implantacdo da Qualidade Total.” (LIMEIRA;
MARQUES; LOBO, 2015, p. 116). Tais ferramentas possibilitam a implementacao e
contribuem para manutencédo do SGQ em empresas (LIMEIRA; MARQUES; LOBO,
2015).

Algumas das ferramentas basicas da qualidade serédo apresentadas.

2.3.1.1 Padronizagéo e procedimentos

“‘Em resumo, padronizar é elaborar documentos descrevendo a forma
que uma atividade, processo, tarefa ou funcéo precisa ser executada e implanta-los
na empresa.” (SILVA; LOBO, 2014, p. 96).

A ferramenta da padronizagédo, “Cria conceitos comuns a todos dentro da
empresa sobre as concepgdes, agdes e procedimentos.” (NAIME, 2005, p. 21). Com
relacdo ao principal beneficio da padronizagao: “...], padronizar agiliza a execucao
das atividades, ja que o funcionario seguira uma carta de processo (uma receita) e

nao vai perder tempo com atividades desnecessarias.” (SILVA; LOBO, 2014, p. 96).
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Se tratando do processo da padronizacao, “O padrao € o instrumento que
indica a meta (fim) e os procedimentos (meios) para execucao dos trabalhos, de tal
maneira que cada um tenha condicbes de assumir a responsabilidade pelos
resultados de seu trabalho.” (CAMPOS, 1998, p. 31).

Com relacdo aos procedimentos, “E a indicacdo de como sdo executados
os trabalhos dentro do processo administrativo.” (OLIVEIRA, 1998, p. 394). Em
outras palavras, procedimento é definido como: “Forma especificada de executar
uma atividade ou processo.” (NAIME, 2005, p. 51).

O procedimento operacional deve ser destinado as pessoas que
executam a tarefa, apresentando de maneira clara todos os dados necessarios para
a execucdo das atividades, objetivando atingir com eficacia os requisitos da
qualidade. As atividades criticas devem ser observadas, contendo apenas as etapas
essenciais que ndo podem ser excluidas da atividade (CAMPOS, 1992).

Com relacdo a finalidade dos procedimentos, “Tém como objetivo
descrever as atividades que envolvem as diversas unidades organizacionais da
empresa, bem como detalhar como elas devem ser desenvolvidas.” (OLIVEIRA,
1998, p. 393).

Definir um padréo e avaliar os resultados atingidos, comparando-o0s com o
padrdo que se espera alcancar, compde a estrutura de um sistema de controle de
qualidade (NOBREGA, 1997). O autor ainda enfatiza que: “N&o se pode controlar a
qualidade de qualquer processo quando ndo se tem padrfes estabelecidos.”
(NOBREGA, 1997, p. 100).

A prética do controle de qualidade garante o atendimento dos requisitos
do cliente, desta forma, a qualidade total deve ser assegurada em todo 0 processo,
mas para alcanca-la, faz-se necesséario excluir os resultados insatisfatorios do
processo, objetivando a pratica de um controle de qualidade (CAMPOS, 1992).
Ainda, “Todo processo ou sistema deve garantir a qualidade total para o processo
seguinte. Para que isto ocorra deve ser praticado o controle da qualidade.”
(CAMPQOS,1992, p. 9).

2.3.1.2 Ciclo PDCA

‘O método PDCA (Plan-Do-Check-Act) € um dos mais conhecidos da
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Gestao da Qualidade Total.” (SOUZA, 2018, p. 161). Dessa forma, justifica-se que:
“O ciclo PDCA pode ser aplicado para todos 0s processos e para o sistema de
gestao da qualidade como um todo.” (ABNT NBR ISO 9001, 2015, p. 9).

Trata-se de uma técnica de gestao dinamica que direciona a melhoria das
atividades, através do reconhecimento do erro e suas causas, identificacdo e
delineamento das acdes para se obter a melhoria, implementacdo das acodes e
avaliacdo dos resultados obtidos (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016). Em
complementacéo, a ferramenta PDCA: “E também utilizada para facilitar a tomada
de decisbes visando garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia dos
estabelecimentos e, embora simples, representa um avanco sem limites para o
planejamento eficaz.” (SILVA; LOBO, 2014, p. 52).

A logica do PDCA é comum a base da estruturacdo dos Sistemas de
Gestdo da Qualidade, Ambiental e Saude e Seguranca Ocupacional, € um modelo
dindmico onde busca-se atingir a melhoria continua. O modelo PDCA é composto
por P (planejar), onde s&o definidos o método e a meta a ser atingida. Na etapa
seguinte, D (desempenhar), é executada a tarefa através da coleta de dados.
Posteriormente, a etapa C (checar) objetiva verificar os resultados que foram obtidos
apos tarefa realizada. Por fim, A (atuar), age realizando aperfeicoamentos ou
correcdes (SEIFFERT, 2008).

Em sintese, o ciclo PDCA é composto por quatro fases que
compreendem: planejar, executar, avaliar e agir (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016).
A Figura 1 apresenta o ciclo do PDCA.
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Figura 1 - Ciclo do PDCA.

Fonte: SILVA; LOBO (2014, p. 52).

2.3.1.3 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto foi criado no século XIX por Vilfredo Pareto e
aprimorado por Joseph Juran. Consiste em um grafico no formato de barras
dispostas do maior para o menor valor, este formato facilita a tomada de acédo
(SOUZA, 2018).

O diagrama possui um eixo horizontal e dois eixos verticais. No eixo
horizontal sdo destacadas as categorias, no eixo vertical esquerdo € apontado o
valor mensurado e o eixo vertical direito compreendem dados percentuais, com a
mesma escala. (LIMEIRA; MARQUES; LOBO, 2015). A Figura 2 ilustra um exemplo
da utilizacdo do diagrama de Pareto.
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Figura 2 - Diagrama de Pareto aplicado a problemas.
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Fonte: Oliveira (2014, p. 67).

O referido diagrama pode ser aplicado quando se deseja compreender as
razdes de um problema, analisar falhas e defeitos, tornando o plano de acdo mais
eficaz (SOUZA, 2018). “Compreende a relacdo acdo-beneficio, ou seja, prioriza a
acao que trard o melhor resultado. Também demonstra onde deve ser dado maior
foco, pois permite visualizar as principais causas de problemas e perdas de forma
qualitativa.” (SOUZA, 2018, p. 123).

2.3.1.4 Diagrama de Ishikawa

Conhecido também como espinha de peixe, o Diagrama de Ishikawa é
uma ferramenta estatistica que levanta diversas causas que podem estar
relacionadas ao problema, facilitando a tomada de decisdo frente a futuros erros. A
base do diagrama considera: médo de obra, medidas, métodos, meio ambiente,
materiais e maquinas, para detectar qual a causa que contribuiu com a falha

(SOUZA, 2018). A Figura 3 apresenta a base da estrutura do diagrama de Ishikawa.
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Figura 3 - Base da estrutura do diagrama de Ishikawa.
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Fonte: Limeira; Marques; Lobo (2015, p. 130).

“Na prética constitui-se basicamente de um diagrama que mostra a
relacdo entre uma caracteristica da qualidade e os fatores, permitindo que seja
identificada uma relacéo significativa um efeito e suas possiveis causas.” (SILVA;
LOBO, 2014).

O Diagrama de Ishikawa pode ser aplicado para melhorar o atendimento
ao cliente, avaliar as anomalias presente no processo, identificacdo de defeitos ou
falhas no produto e analise das melhorias a se aplicar (OLIVEIRA, 2014).

“O diagrama serve para identificar as possiveis causas de um problema e
seus efeitos, relacionando a todas as possibilidades (causas) que podem contribuir
para que o problema tenha ocorrido.” (SOUZA, 2018, p. 123).

Para auxilio na identificacdo das causas, pode ser utilizado, em conjunto
com o Diagrama de Ishikawa, a ferramenta brainstorming. No Brasil essa ferramenta
€ popularmente conhecida como “tempestade de ideias” e possui como fundamento
a origem de ideias por parte de uma equipe que busca solucionar os problemas da
organizacdo (OLIVEIRA, 2014).

Apds a exposigcdo das ideias, inicia-se o processo de filtro que abrange:
“‘Numerar as ideias, descartar as repetidas e as inexequiveis, juntar, combinar e
completar as ideias (se possivel), organizar as ideias consideradas validas.” (SILVA;
LOBO, p. 45, 2014).



25

2.3.1.5 Ferramenta SW2H

A ferramenta 5W2H também ¢é conhecida como 7 perguntas. Esta
ferramenta consiste em um 6timo checklist para os processos complexos, com
intuito de facilitar o reconhecimento das variaveis existentes, causas e metas a
serem alcancadas. A nomenclatura é de origem inglesa, proveniente das iniciais das
palavras interrogativas what, who, where, when, why, how e whou much. Em
portugués significa: o qué, quem, onde, quando, por qué, como e quanto. Através
destes guestionamentos € possivel encerrar o tema em analise (SILVA; LOBO,
2014).

2.3.1.6 Fluxograma

“Sao representacdes graficas da sequéncia das etapas pelas quais passa
um processo.” (SILVA; LOBO, 2014, p. 28). Sobre as representagfes graficas, “[...],
para trabalhos de analise administrativa € o fluxograma, um grafico universal que
representa o fluxo ou a sequéncia normal de qualquer trabalho, produto ou
documento.” (CURY, 2016, p. 315).

A utilizacdo desta ferramenta adequa-se para compreender o0
funcionamento e o fluxo de um processo, ilustrar aspectos que podem ser objetos de
melhoria e detectar etapas que podem ou nao agregar valor (SOUZA, 2018).

Cury (2016, p. 315) destaca como beneficios da utilizacdo de fluxograma:

e Permitir verificar como funcionam, realmente, todos 0os componentes de
um sistema, mecanizado ou nao, facilitando a andlise de sua eficacia;

¢ Entendimento mais simples e objetivo do que o de outros métodos
descritivos;

¢ Facilitar a localizacéo das deficiéncias, pela facil visualizagdo dos passos,
transportes, operacdes, formulérios etc.;

¢ Aplicacdo a qualquer sistema, desde o mais simples aos mais complexos;
¢ O rapido entendimento de qualquer alteracdo que se proponha nos
sistemas existentes, por mostrar claramente as modificagdes introduzidas.

A finalidade do fluxograma pode variar, como fluxo de pessoas,
documentos, processos, além disso pode ser apresentado em diferentes modelos,
com a utilizacdo de simbolos (SOUZA, 2018). Em relagc&o a utilizacdo de simbolos

nos fluxogramas, séo utilizados para indicar a origem, processo e destino final



26

(CURY, 2016). O Quadro 1 apresenta as principais simbologias utilizadas na

elaboracao de fluxogramas.

Quadro 1 - Simbologia aplicada na elaboracao de fluxogramas.

Simbolo Nome Funcao
Terminador Representa o inicio ou o fim
do processo

Fluxo Representa o fluxo dos
dados do controle de
execucao

Processo Representa uma acgdo ou
passo

Decisao Representa uma condicédo a

ser avaliada, permitindo
duas ou mais alternativas de

execucao
Leitura Entrada de informacdes
Impresséao Representa a saida de
informacdes
Conector Representa o conector entre

dois fluxogramas contidos
ou ndo na mesma pagina

oo

Fonte: Silva; Lobo (2014, p. 29).

2.3.1.7 Treinamento operacional

A alfabetizacdo, ensino da tecnologia envolvida no processo e da
tecnologia gerencial, sdo algumas formas de aumentar constantemente a habilidade
das pessoas no local de trabalho. Contudo, o autor destaca como prioridade para o
aumento da habilidade de uma pessoa o treinamento operacional, isto €, ensinar as
pessoas o seu trabalho operacional através da padronizagdo (CAMPOS, 2013).

Sdo deveres da organizacdo perceber a necessidade de realizar
treinamentos, criar procedimentos e incluir no treinamento as pessoas cujas
atividades possam proporcionar impacto significativo no meio ambiente. No

treinamento deve ser destacado a importancia da melhoria continua através da
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contribuicdo individual, cumprir a politica, os procedimentos e destacar 0os aspectos
e impactos ambientais significativos (JUNIOR, 1998).

“O treinamento dos operadores bem como de todas as pessoas, quando
exercem a funcdo operacdo, € baseado em padronizacdo. Esse é o treinamento
operacional.” (CAMPQOS, 2013, p. 60).

2.4 SISTEMA DE GESTAO AMBIENTAL (SGA)

A reducédo ou solucao dos problemas ambientais requer que empresarios
e administradores considerem o0 meio ambiente em seus propositos. Dificiimente, a
preocupacao ambiental surge espontaneamente por parte das organizagdes, mas
pressionados e influenciados pela sociedade, mercado e governo. Sem a busca da
populacdo pelo consumo de produtos e servicos sustentaveis e medidas
governamentais associadas, além da aprovacao de leis ambientais que impulsionam
e pressionam a solugédo para os problemas ambientais, ndo seria observado essa
preocupacdo com o0 meio ambiente por parte dos empreséarios. Dependendo da
forma com que a empresa se coloca diante dos entraves ambientais provenientes de
suas atividades, esta pode desenvolver abordagens que buscam o controle e
prevencdo da poluicdo e insercdo dessas questdes como estratégia empresarial.
Essas abordagens podem fazer parte do processo de implementacdo de um SGA
em um empreendimento (BARBIERI, 2004).

O desenvolvimento sustentavel pode ser entendido como o atendimento
das necessidades da geracdo atual sem que comprometa o atendimento das
necessidades da geracdo futura, assegurando que as necessidades econdémicas,
sociais e ambientais atuais ndo possam comprometer o futuro de nenhuma delas. A
gestdao ambiental ganha lugar de destaque dentre as func¢des corporativas, nao
somente por agregar a empresa uma imagem positiva, mas também pela
preocupacao que um dano ambiental pode provocar (VALLE, 2002).

Nesse contexto, “Com difusdo do conceito de desenvolvimento
sustentavel se reconhece, agora, que uma economia sadia ndo se sustenta sem um
meio ambiente também sadio.” (VALLE, 2002, p. 30).

Para unificacdo das acbes e protecdo do meio ambiente, foi criado um

grupo de normas fundamentadas na gestdo ambiental, denominado ISO 14000.
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Desse grupo de normas, a ISO 14001 contempla o SGA e orienta a organizacao
quanto a certificacdo ambiental, com requisitos e orientacbes para uso (VALLE,
2002).

Para atingir os resultados que se pretende: “[...], a organizacdo deve
estabelecer, implementar, manter e melhorar continuamente um SGA, incluindo os
processos necessarios e suas interacdes, de acordo com o0s requisitos desta norma
[...].” (ABNT NBR ISO 14001, 2015, p. 7).

“Gerenciamento ambiental é um conjunto de iniciativas sistematizadas
para atingir exceléncia na gestdo de procedimentos relacionados com as questdes
ambientais.” (NAIME, 2005, p.17). Ainda, quando se trata de SGA, o0 autor conceitua
que: “A parte de um sistema da gestdo de uma organizagdo utilizada para
desenvolver e implementar sua politica ambiental e para gerenciar seus aspectos
ambientais.” (NAIME, 2005, p. 50).

‘A Gestdo Ambiental consiste em um conjunto de medidas e
procedimentos bem definidos que, se adequadamente aplicados, permitem reduzir e
controlar os impactos introduzidos por um empreendimento sobre o meio ambiente.”
(VALLE, 2002, p. 69). A gestdo ambiental tem por objetivo fundamental mitigar o
impacto ambiental provocado por atividades antrépicas, de forma que se tenha um
equilibrio entre 0 consumo e a capacidade natural de um ambiente se recuperar
(CARPINETTI; GEROLAMO, 2016).

O ponto de partida para implementacdo de um SGA se da através da
identificacdo dos aspectos e levantamento dos impactos ambientais provocados por
uma organizacdo (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016).

Aspecto ambiental é conceituado como: “Elemento das atividades,
produtos ou servicos de uma organizacao, [...] que interage ou pode interagir com o
meio ambiente [...].” (ABNT NBR ISO 14001, 2015, p. 3). Se tratando do conceito de
impacto ambiental: “Modificagdo no meio ambiente [...], tanto adversa como
benéfica, total ou parcialmente resultante dos aspectos ambientais [...] de uma
organizagéo [...].”(ABNT NBR ISO 14001, 2015, p. 3).

Apés a identificacdo dos aspectos e dos impactos ambientais gerados por
determinada atividade, a etapa seguinte é a tomada de acé&o, visando mitigar ou
eliminar estes (CARPINETTI; GEROLAMO, 2016).
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2.5 SISTEMA DE GESTAO DA SAUDE E SEGURANCA OCUPACIONAL

A organizacdo deve assegurar a seguranca e saude no trabalho, pois a
falta desses requisitos compromete o colaborador, afeta a produtividade e interfere
na imagem da organizacédo diante dos clientes e dos colaboradores (CARPINETTI;
GEROLAMO, 2016). Para que a Gestdo da Saude e Seguranca Ocupacional
conquiste o0 sucesso esperado, faz-se necessario a conscientizacdo e capacitacédo
dos colaboradores, criando uma cultura de proatividade e engajamento coletivo
frente a seguranca no trabalho (BARBOSA FILHO, 2001).

O processo de Gestdo da Saude e Seguranca Ocupacional é
estabelecido pela norma OHSAS 18001 que fornece diretrizes para implementar um
Sistema de Gestdo de Saude e Seguranca Ocupacional, objetivando reduzir ou
cessar 0s riscos as pessoas que compde a organizacdo e que estejam sujeitas a
riscos ao realizar as atividades rotineiras. A certificacdo de acordo com a OHSAS
18001 veio para atender as necessidades dos empreendimentos como
embasamento e referéncia, para demonstrar seu compromisso para reduzir os riscos
associados a saude e seguranca ocupacional de seus colaboradores e se
estendendo aos prestadores de servicos internos e visitantes. A necessidade surgiu
diante da demanda de passivos trabalhistas que apresentam as organiza¢fes uma
grande ameaca sob o ponto de vista financeiro (SEIFFERT, 2008).

Em outras palavras, a OHSAS 18001 propicia a implementacdo de
procedimentos para que a organizacao gerencie e controle os riscos relacionados a
salude e seguranca ocupacional e melhore seu desempenho nesses aspectos
(CARPINETTI; GEROLAMO, 2016). O método empregado para identificar os perigos
e avaliar os riscos a saude e seguranca ocupacional, podem ser realizados de forma

isolada ou integrada e de maneira qualitativa ou quantitativa (SEIFFERT, 2008).

2.5.1 Perigo, Risco e Equipamento de Protecéo Individual (EPI)

Diariamente todas as pessoas estdo propensas a riscos,
independentemente do local e atividade que esta sendo realizada, da mesma forma,
nas atividades profissionais, os colaboradores estdo sujeitos a riscos ocupacionais.

Os riscos ocupacionais podem ser divididos em Fisicos, Quimicos, Bioldgicos,
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Ergonémicos e de Acidentes (CHIRMICI; OLIVEIRA, 2016).

A Analise Preliminar de Perigo (APP) e Andlise Preliminar de Risco (APR)
possuem um enfoque comum, sdo técnicas utilizadas para identificar os perigos e
analisar os riscos, através da definicdo das causas e consequéncias e a partir
destes, estabelecer as medidas para controle dos riscos (CARDELLA, 2016).

A norma ABNT NBR OHSAS 18001:2007 refere-se aos requisitos para
implementacdo e certificagdo de um Sistema de Gestdo da Salde e Seguranca
Ocupacional (SSO), se tratando de sua aplicacdo, a norma estabelece exigéncias
gue direcionam as organizacdes que desejam estabelecer uma politica voltada ao
levantamento dos perigos e riscos que influenciam na Saldde e Seguranca
Ocupacional (ABNT NBR OHSAS 18001, 2007).

A norma conceitua risco como: “Combinacdo da probabilidade da
ocorréncia de um evento perigoso ou exposicao(des) e da severidade das lesdes,
ferimentos ou danos para a saude [...], que pode ser causada pelo evento ou pela(s)
exposicao(des).” (ABNT NBR OHSAS 18001, 2007, p. 5). Quanto ao perigo, define-
se como: “Fonte, situacdo ou ato com um potencial para o dano em termos de
lesbes, ferimentos ou danos para a saude [...], ou uma combinacdo destes.” ABNT
NBR OHSAS 18001 (2007, p. 3).

Para Seiffert (2008, p. 130) a definicdo de Perigo e Risco:

O perigo pode ser definido como uma condicdo determinada por
caracteristicas especificas de uma instalacdo, maquina, equipamento,
operacao ou substancia, que apresenta um potencial especifico de causar
danos ao trabalhador (lesGes ou morte), ao patriménio da organizacdo
(dano ou destruicdo) e/ou ao meio ambiente (degradacéo). O risco, por sua
vez, implica na probabilidade inerente de ocorréncia de uma situacdo de
perigo.

Com frequéncia, cada trabalhador coloca-se diante de situacbes
propensas a danos fisicos e a saude, as variaveis sdo as ferramentas, maquinas,
postura, ambiente de trabalho, entre outros. N&o € possivel afirmar que estas
situacdes irdo se concretizar, contudo, podem ser estimadas a chance que essas
podem ocorrer no cotidiano do trabalhador (BARBOSA FILHO, 2001).

A utilizag&o de protecéo individual para o controle do risco é o ultimo meio
para a prevencao, apresentando uma condicdo complementar a protecao coletiva. A
protecdo individual devera ser uma sugestdo quando a protecdo coletiva apresentar-

se impossivel ou insuficiente, sob o ponto de vista técnico (SEIFFERT, 2008).
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As Normas Regulamentadoras (NR’s) visam unificar as legislacdes que
referem-se a salude e seguranca no trabalho e por este motivo sdo amplamente
utilizadas neste seguimento. O ndo atendimento a estas, resulta em penalidade,
incluindo multa, embargo e até interdicdo (CHIRMICI; OLIVEIRA, 2016).

A NR 6 dispbe sobre a utilizacdo de Equipamentos de Protecéo Individual
(EPI). A referida norma conceitua EPI como: “[...], todo dispositivo ou produto, de uso
individual utilizado pelo trabalhador, destinado a protecdo de riscos suscetiveis de
ameacar a segurancga e a saude no trabalho.” (NR 6, 2018, p. 1).

E obrigatoriedade da empresa fornecer ao trabalhador o EPI de acordo
com O risco que esta propenso, requerer o seu uso, fornecer treinamento e
orientacdes para a utilizacéo e realizar a substituicdo do mesmo quando encontrar-
se danificado. Incluem como obrigatoriedade do empregado a utilizacdo destes
equipamentos de acordo com sua finalidade, manter em boas condi¢cdes de uso,
responsabilizar-se pela limpeza e conservacédo do EPI (NR 6, 2018).

Grande parte das empresas faz uso de maquinas e equipamentos em
seus processos, tornando-se indispensavel o conhecimento preliminar do funcionario
guanto a operacao e manutencao destes instrumentos, visando a utilizacdo correta e
segura, garantia da saude fisica e prevencao de acidentes. A NR 12 dispde sobre
Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos e compde juntamente com 0s
anexos uma série de acbes que visam a garantia da saude e protecdo dos
trabalhadores, determinando exigéncias minimas necessarias para evitar acidentes
de trabalho (CHIRMICI; OLIVEIRA, 2016).

2.6 AUDITORIA

A auditoria consiste em um procedimento que ocorre periodicamente,
interna e externamente, a fim de documentar as evidéncias observadas e verificar o
atendimento dos critérios estabelecidos por norma para obtencdo ou manutencao da
certificacdo (ABNT NBR ISO 14001:2015). Na auditoria s&o analisados o0s
documentos, com o intuito de avaliar e obter evidéncias quanto a garantia da sua
integridade (SILVA; LOBO, 2014).

As auditorias podem ocorrer internamente e externamente.

A auditoria interna tem o intuito de realizar a analise e observacdo das
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atividades e procedimentos da empresa. Esse tipo de auditoria objetiva reduzir
custos, aumentar a eficiéncia e qualidade dos processos e produtos, garante a
concordancia com os procedimentos internos e externos. Com intuito de garantir a
imparcialidade, a auditoria interna € realizada por profissionais que nao participam
do processo a ser auditado e, em alguns casos, contrata-se terceiros para realizar
este tipo de auditoria (SILVA; LOBO, 2014).

A auditoria externa busca possiveis falhas que podem estar presentes
Nos processos e é realizada por uma empresa externa sem relacdo com a empresa
a ser auditada, podendo ser solicitada por parte da agéncia reguladora ou a pedido
da prépria empresa a ser auditada como forma de garantia que as praticas estédo
sendo seguidas. A relevancia da auditoria externa é devido a maior precisdo quanto
a andlise dos registros, sem que ocorra incoeréncia dos resultados. Com relacdo a
periodicidades, € realizada ao menos anualmente e sucede a auditoria interna,
realizada por funcionarios da empresa em questéo (SILVA; LOBO, 2014).

Independentemente do tipo de auditoria, interna ou externa, em cada uma
delas faz-se necessario elaborar um plano para auditoria, visando atingir 0os objetivos
necessarios e garantir o desenvolvimento adequado da auditoria (REBELO, 1999).

O plano de auditoria deve apresentar as éareas, as atividades e o0s
processos, incluindo os procedimentos administrativos e operacionais,
documentacdo e relatérios (VALLE, 2002). Este plano deve ser aprovado pelo
cliente e informado aos auditores e auditados. Com relacdo a elaboracéo do plano
de auditoria, deve ser elaborado pelo auditor lider e ser executado de maneira
flexivel, permitindo mudancas no transcorrer dos trabalhos (REBELO, 1999).

A auditoria pode ser realizada em equipe ou individualmente, em ambos
0s casos, deve haver um auditor lider responsavel pela execucdo das atividades. O
auditor lider é responsavel pela conclusdo de todas as fases da auditoria, desta
forma, o mesmo deve ter autoridade para tomada de decisdo. Além do auditor lider,
podem fazer parte da equipe auditora, especialistas, auditores em processo de
formacdo e observadores. Com relacdo ao perfil do auditor, deve-se levar em
consideracdo ndo somente as caracteristicas técnicas como as comportamentais
(REBELO, 1999).

A equipe auditora deve dar enfoque onde séo realizadas as operacdes no

chdo de fabrica, visto que sdo os locais onde podem ser observadas maiores
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evidéncias do atendimento ou néo da legislacéo (JUNIOR, 1998).

Se tratando dos objetivos da auditoria, a finalidade da auditoria de
qualidade é a andlise continua quanto a implantacdo do SGQ, através do
atendimento das condicionantes estabelecidas por norma, incluindo os entraves
para sua execuc¢dao, custos, desenvolvimento tecnoldgico e expectativa dos clientes
(REBELO, 1999). O objetivo da auditoria ambiental é verificar a implementacédo do
SGA, incorporando o atendimento a legislagdo ambiental e a politica da instituicdo.
As técnicas utilizadas para realizacdo da auditoria ambiental se assemelham com as
utilizadas nas areas de qualidade, seguranca e prevencdo de acidentes (VALLE,
2002).
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3 METODOLOGIA

Para que um conhecimento seja capaz de ser reconhecido como
cientifico, é necessério estabelecer o método utilizado para alcanca-lo. Método pode
ser definido como as etapas para alcancar determinado fim, por sua vez, método
cientifico € o conjunto de métodos intelectuais e técnicos escolhidos para alcancar o
conhecimento (GIL, 1999). A metodologia € capaz de nortear o processo de
desenvolvimento da pesquisa, com o intuito de atingir a qualidade que se deseja
(VIANNA, 2001).

A linha de pesquisa diretamente relacionada com o objetivo geral deste
Trabalho de Concluséo de Curso € o Gerenciamento e Planejamento Ambiental. A
pesquisa abordada sera de natureza aplicada, sendo o problema da pesquisa de
ordem qualitativa e quando relacionado aos objetivos, trata-se de uma pesquisa
descritiva.

A natureza da pesquisa aplicada tem como finalidade produzir
conhecimento a fim de direcionar e aplicar na solucdo de problemas (SILVA,
MENEZES, 2005). Com relacao ao problema da pesquisa, Beuren (2006), menciona
gue a pesquisa qualitativa cria analises mais profundas diante do fenbmeno em
guestdo e coloca em evidéncia caracteristicas que nado foram observadas pelo
método quantitativo, devido a superficialidade que este Ultimo apresenta. Ainda,
Oliveira (1998) destaca que o fato de nédo utilizar dados estatisticos como base do
processo de analise de um problema e ndo apesentar a intencdo de numerar ou
medir, sdo os fatores que diferem do método quantitativo. Se tratando dos objetivos,
trata-se de uma pesquisa descritiva, Gil (1999, p. 44), afirma que: “As pesquisas
desse tipo tém como objetivo primordial a descricdo das caracteristicas de
determinada populacdo ou fendbmeno ou o estabelecimento de relagbes entre
variaveis.” Para os autores Cervo; Brevian; Da Silva (2007), a pesquisa descritiva

observa, registra, analisa e correlaciona fatos ou fenémenos sem altera-los.

3.1 DEFINICAO DA AREA

A empresa em estudo pertence a um grupo que soma 17 unidades,

dentre produtivas, administrativas e de pesquisa, distribuidas em nove municipios
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catarinenses. A atividade pioneira desse grupo é a extracdo de carvdo mineral
utilizada em grande parte para a geracao de energia elétrica, contudo, fazem parte
dos segmentos das empresas, insumos (ceramicos, siderurgicos e vidreiro),
saneamento, agronegocios, elastdmeros, fundicdo e metallrgico.

Este trabalho foi desenvolvido no setor de SIG da unidade que atua no
ramo metallrgico, localizado no municipio de Siderdpolis/SC e em geral realiza
fabricacdo, manutencdo e reparacdo de maquinas e equipamentos, prestando
servicos para as demais unidades do grupo que compde, sendo as unidades
mineiras os principais clientes internos da metallrgica em estudo.

A unidade metallrgica contempla os setores de oficina hidraulica, oficina
automotiva, oficina elétrica, pintura, lavacdo e usinagem,

Para cada setor supracitado foi elaborado um procedimento, chamado de
manual operacional, abrangendo as atividades desenvolvidas e as etapas para
execucdo destas. Ainda, o manual operacional contemplou o0s perigos, riscos,
aspectos, impactos ambientais e medidas de controle de cada setor, bem como a
responsabilidade das atividades e o0s equipamentos de protecado individual
necessarios.

Diante desse contexto e das categorias em que a pesquisa se enquadra,
foram elencadas e descritas as etapas da metodologia empregada para alcancar o
objetivo proposto. A metodologia seguiu seis etapas:

e Etapa I: Fluxograma de processo produtivo dos setores;
e Etapa ll: Avaliacdo in loco com os colaboradores;

e Etapa lll: Levantar aspectos e impactos ambientais;

e Etapa IV: Levantar perigos e riscos;

e Etapa V: Elaborac&o dos manuais operacionais;

e Etapa VI: Treinamento dos colaboradores.

3.2 FLUXOGRAMA DE PROCESSO PRODUTIVO DOS SETORES

Com intuito de facilitar a compreensao da disposi¢céo dos setores e avaliar
as atividades desenvolvidas diariamente em cada um deles, realizou-se visitas in
loco para observar e acompanhar as rotinas de trabalho. Através do

acompanhamento setorizado, foi elaborado o fluxograma do principal processo
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produtivo, com a finalidade de representar a sequéncia das etapas percorridas para

desenvolvimento e conclusdo da atividade do setor.

3.3 AVALIACAO IN LOCO COM OS COLABORADORES

Para descrever os manuais operacionais, realizou-se uma avaliacdo in
loco com entrevista ao supervisor de cada setor para elencar todas as atividades
realizadas e definir as responsabilidades de cada uma delas. ApOs listar as
atividades, realizou-se entrevista com cada colaborador responsavel pelo
desenvolvimento da atividade, com a finalidade de descrever as etapas necessarias
para sua execucao.

A metodologia para a elaboracdo dos procedimentos foi desenvolvida de
acordo com o0s principios e requisitos gerais expressos nos documentos de
orientacdo relacionados abaixo:

e Procedimentos base do SGQ da empresa, modelos de apresentacao de
documentos e manuais;

e Critérios para identificacdo de aspectos e impactos, métodos internos do
SGA da empresa, modificando o necessario para adaptar-se as condicdes
locais;

e Critério para identificacdo de perigos e de riscos, métodos internos do
Sistema de Gestdo da Saude e Seguranca Ocupacional da empresa,
modificando o necessario para adaptar-se as condi¢des locais;

e Norma ABNT NBR ISO 14001:2015 - Sistema de Gestdo Ambiental;

e Norma ABNT NBR ISO 9001:2015 - Sistema de Gestédo da Qualidade;

e Norma ABNT NBR OHSAS 18001:2007 - Sistema de Gestdo da Saude e
Seguranga Ocupacional;

e Antes da implementacdo dos procedimentos, estes foram avaliados e
aprovados pelo supervisor do setor, gerente da unidade e pela

coordenacao da qualidade da empresa.

3.4 LEVANTAR ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTAIS

Os aspectos ambientais consistem em tudo que é gerado e consumido
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em cada atividade e os impactos ambientais consistem nas alteracdes decorrentes
dos aspectos ambientais. As medidas de controle fazem uma relacdo entre
atividade/aspecto/impacto visando seu controle ou eliminacdo. O levantamento dos
aspectos e impactos ambientais foram identificados conforme as orientagcdes do

procedimento interno da empresa, evidenciado na Figura 4.

Figura 4 - Procedimento interno para levantar aspectos e impactos ambientais.

Numero I

IDENTIFICACAO E ANALISE DE
ASPECTOS, IMPACTOS E RISCOS AMBIENTAIS |Revisao 012

Aplicagao: ] Pagina___ 01/05
Fonte: da autora, 2019.

A metodologia adotada para o levantamento de aspectos e impactos
seguiu as definicbes abaixo:

Aspecto Ambiental: “Elemento das atividades, produtos ou servicos de
uma organizacao, [...] que interage ou pode interagir com o meio ambiente [...].”
(ABNT NBR ISO 14001, 2015, p. 3).

Impacto Ambiental: “Modificacdo no meio ambiente [...], tanto adversa
como benéfica, total ou parcialmente resultante dos aspectos ambientais [...] de uma
organizacao [...].” (ABNT NBR ISO 14001, 2015, p. 3).

O impacto ambiental pode ser:

a) Impacto positivo: deve ser considerado impacto positivo a geragao do
aspecto em que podem ser aplicadas medidas para reaproveitar e
reciclar.

b) Impacto negativo: deve ser considerado impacto negativo a geracédo do
aspecto em que devem ser aplicadas medidas de controle para
atendimento a legislagéo.

Meio Ambiente: “Circunvizinhanga em que uma organizacdo opera,
incluindo ar, agua, solo, recursos naturais, flora, fauna, seres humanos e suas inter-
relacdes.” (ABNT NBR ISO 14001, 2015, p. 2).

Medida de controle: sdo acbes voltadas a controlar ou eliminar os

impactos.
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3.5 LEVANTAR PERIGOS E RISCOS

Os perigos referem-se a toda situacdo com potencial dano aos
colaboradores e os riscos consistem na possibilidade da ocorréncia de uma situacao
perigosa. Com relacdo as medidas de controle, estas visam mitigar 0S riscos
existentes. O levantamento dos perigos e riscos foram identificados de acordo com

as orientacdes do procedimento interno da empresa, conforme evidenciado na

Figura 5.
Figura 5 - Procedimento interno para levantar perigos e riscos.
Numero NN
IDENTIFICACAO E AVALIACAO DE
PERIGOS E RISCOS DE SST Revisio 006
Aplicagio: ] Pagina__ 01/07

Fonte: da autora, 2019.

A metodologia adotada para o levantamento de perigos e riscos seguiu as
definicbes abaixo:

Perigo: Identifica o perigo a saude e seguranca no trabalho associado a
atividade.

Risco Associado: Identifica o risco a salude e seguranca no trabalho,
associado com o perigo.

Medida de controle: ldentifica a necessidade ou ndo de medida de
controle de forma a conter os riscos significantes que necessitam destas medidas,
devem ser elaborados procedimentos, treinamentos e planos de manutencdo e/ou

inspecéao.

3.6 ELABORACAO DOS MANUAIS OPERACIONAIS

Os manuais operacionais foram elaborados conforme sistematicas das
atividades desenvolvidas na préatica e sua formatacdo apresentou as etapas dos
processos e as responsabilidades envolvidas. Para elaboragcdo dos manuais

operacionais foram necessarios definir:
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Objetivo: Neste campo foi definido o objetivo geral de cada manual,
Disposicao Geral: Foi mencionado o publico alvo do manual,

Regras de Seguranca: Neste campo foram levantadas todas as regras
de seguranca internas aplicaveis para a realizacao das atividades;
Equipamento de Protec&o Individual (EPI): Neste campo foi definido
todos EPI’s necessérios para o desenvolvimento das atividades;

Campo de Aplicagdo: Neste campo foi mencionado 0S processos em
gue o manual operacional foi aplicado;

Responsabilidades: Foram definidas todas as responsabilidades das
atividades;

Execucdo: Neste campo foi definido na pratica como a atividade deveria

ser realizada, ou seja, a padronizacéao.

3.6 TREINAMENTO DOS COLABORADORES

Apds a conclusdo do manual operacional, realizou-se um treinamento

destinado aos supervisores e colaboradores de cada setor da metallrgica, com o

intuito de apresentar todo o manual operacional e enfatizar a importancia da

participacdo de todos. Objetivou-se discorrer sobre o0s aspectos e impactos

ambientais evidenciados no setor, destacando a geracdo de residuos, buscando

conscientizacao e apoio para os itens elencados abaixo:

Setor de geracao: setor onde os residuos sao gerados;

Residuos gerados: os residuos gerados em cada setor de geracgao;
Agrupamento: grupo os residuos a que pertencem: plastico, papel,
metal, perigoso, ndo reciclaveis e madeira;

Depdsito intermediario: lixeira padronizada onde o residuo deve ser
destinado;

Tratamento/destino final: destino correto a ser dado aos residuos
gerados pelas atividades.

Treinamento sobre os perigos, riscos e EPI necessarios para a realizacdo
das atividades;

Reforco das medidas de controle definidas pela a empresa para mitigar os

aspectos ambientais e os perigos relacionados a saude e seguranc¢a ocupacional.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

Neste capitulo serdo apresentados os fluxogramas da principal atividade
de cada setor, descrito detalhadamente os itens abordados nos manuais
operacionais, apresentado o0s principais impactos ambientais decorrentes dos
processos, apontado 0s riscos potenciais para geracao de acidentes e evidenciado o

treinamento realizado.

4.1 PROCESSO PRODUTIVO DOS SETORES

O fluxograma consiste em uma importante ferramenta da qualidade
guando deseja-se mapear 0 processo produtivo de qualquer segmento. No més de
Setembro/2019, foram desenvolvidos os fluxogramas dos setores de oficina
hidraulica, oficina elétrica, oficina automotiva, usinagem, pintura e lavacao.

Como apresentado no referencial tedrico deste trabalho, utiliza-se
simbologias aplicadas para construcdo de fluxogramas de processo. Desta forma,
para construcdo dos fluxogramas, conforme exposto por Silva; Lobo (2014), utilizou-

se sobretudo os simbolos de terminador, fluxo, processo e decisao.

4.1.1 Oficina hidréaulica

Na oficina hidraulica sdo desenvolvidos o0s servicos de fabricacao,
montagem, manutencdo, regulagem de componentes hidraulicos e montagem de
mangueiras para maquinas e equipamentos de superficie e subsolo das unidades
mineiras em que presta servigos. Dentre as atividades citadas, observa-se que neste
setor a maior demanda séo as manuten¢des em componentes hidraulicos. A Figura
6 apresenta o fluxograma desta atividade.

O setor de oficina hidraulica (Figura 7) contém cinco funcionarios,
distribuidos nas fungdes de mecanico hidraulico e auxiliar mecénico e um supervisor
de Hidraulica responsavel pelo controle e acompanhamento das atividades

realizadas.



Figura 6 - Fluxograma da manutencdo em componentes hidraulicos.
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Figura 7 - Setor de oficina hidraulica.

=

Fonte: da autora (2019).

4.1.2 Oficina elétrica

Na oficina elétrica (Figura 8) sao realizados servicos de fabricacao,
montagem e manutencdo de painéis e instalacfes elétricas de baixa/média tensao

para equipamentos de superficie e subsolo das unidades mineiras em que presta
servicos.

Fonte: da autora, 2019.
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Este setor contém sete funcionarios executando as funcbes de eletricista
industrial e um supervisor de manutencao elétrica responsavel pelo controle e
acompanhamento das atividades realizadas. Os processos que possuem maior
demanda no setor sdo as manutencdes em motor elétrico (Figura 9), manutencdes

em bomba submersa (Figura 10), e fabricacéo de painéis elétricos (Figura 11).

Figura 9 - Fluxograma da manutencdo em motor elétrico.
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Figura 10 - Fluxograma da manutencdo em bomba submersa.
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Figura 11 - Fluxograma da fabricacéo de painel elétrico.
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4.1.3 Oficina automotiva

Na oficina automotiva séo realizados servicos de montagem, manutencao
e recuperagcdo de maquinas de superficie e subsolo das unidades mineiras em que
presta servicos. A principal atividade do setor € a recuperacdo de pecas de
maquinas de subsolo e superficie utilizadas no setor de mineracdo. Na Figura 12
observa-se o fluxograma desta atividade.
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Figura 12 - Fluxograma de recuperacéo de pecas de maquinas.
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Fonte: da autora, 2019.

O setor de oficina automotiva (Figura 13) contém cinco funcionarios
dentre as funcdes de mecanico automotivo, auxiliar mecanico e um supervisor

responsavel pelo controle e acompanhamento das atividades realizadas.
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Figura 13 - Setor de oficina automotiva.

Fonte: da autora, 2019.
4.1.4 Usinagem

No setor de usinagem (Figura 14) sdo realizados servi¢os de fabricagcéo e
manutencdo de pecas através de maquinas operatrizes para equipamentos de
subsolo e superficie das unidades mineiras que presta servigos, sendo 0 processo

de usinagem (Figura 15) a principal atividade realizada no setor.

Figura 14 - Setor de usinagem.

Fonte: da autora, 2019.
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Figura 15 - Fluxograma do processo de usinagem.
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Este setor contém onze funcionérios dentre as fungbes de mecéanico
automotivo, auxiliar mecanico e um supervisor responsavel pelo controle e

acompanhamento das atividades realizadas.
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4.1.5 Lavacgao
No setor de lavagéo (Figura 16) sao realizados servigos de limpeza em
pecas e equipamentos provenientes das unidades mineiras em que presta servigos.

A Figura 17 demonstra o fluxo dos trabalhos realizados neste setor.

Figura 16 - Setor de lavacao.

Fonte: da autora, 2019.

Figura 17 - Fluxograma do processo de lavagéo.

Inicio

Receber a peca
da mina
Retirar o excesso
de residuo

v

Limpar com jato
d’agua

A

Aplicar o

desengiaxante

Limpar com jato
d’agua

A

Comunicar o

supervisor

Fim
Fonte: da autora, 2019.



50

Antes do inicio da manutencao, grande parte das pecas e equipamentos
passam por limpeza, através de removedores de impurezas e jato d’agua. Este setor
conttm um funcionario executando a funcdo de servente e um supervisor

responsavel pelo controle e acompanhamento das atividades realizadas.
4.1.6 Pintura

No setor de pintura sdo realizados servicos de acabamento superficial em
maquinas e equipamentos de subsolo e superficie provenientes das unidades
mineiras em que presta servicos. A Figura 18 apresenta o fluxograma desta

atividade.

Figura 18 - Fluxograma do processo de pintura.
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O setor de pintura (Figura 19) contém um funcionario executando a
funcdo de pintor e um supervisor responsavel pelo controle e acompanhamento das

atividades realizadas.

Fonte: da autora, 2019.

4.2 MANUAL OPERACIONAL

No Apéndice A encontra-se o manual operacional do setor de oficina
Elétrica, como exemplo de um dos manuais elaborados.
Cada manual operacional apresenta a seguinte estrutura:

e Registro de aprovacdo das revisfes: este registro foi realizado na
forma tabular, presente na contracapa do manual operacional. A tabela foi
preenchida com o dltimo numero de revisdo, data em que foi aprovada,
precedido do nome do responsavel pela aprovacdo, conforme estrutura
apresentada na Figura 20.

Figura 20 - Estrutura da tabela de aprovacdes.

Rev. N° Data Aprovagao

Fonte: da autora (2019).
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Controle das revisdes: este controle foi realizado na forma tabular,
presente na contracapa do manual operacional e abaixo da tabela com o
registro de aprovacao das revisdes. A tabela foi preenchida com o numero
das revisdes efetuadas, o més e ano em que foram realizados a reviséo e
informado os itens alterados na revisdo, conforme estrutura apresentada

na Figura 21.

Figura 21 - Controle e registro das revisoes.

Registro das Revisoes

Rev. N° Data Registro das Revisdes

Fonte: da autora (2019).

Objetivo: neste tdpico foi descrito de maneira sucinta o objetivo geral de
cada manual operacional, incluindo o setor a que se destina.

Disposicfes Gerais: referem-se as unidades da empresa em que o
manual operacional pode ser utilizado e, quando aplicavel, a empresas
terceiras.

Regras de Segurancga: de forma tabular, foram listadas as regras de
seguranca internas aplicaveis a cada setor. Na coluna esquerda consta os
cadigos internos da empresa referente aos procedimentos de seguranca
relacionados com o setor e na coluna direita a sua aplicabilidade,

conforme estrutura evidenciada na Figura 22.
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Figura 22 - Controle das regras de seguranca.

Cédigo

Titulo

Fonte: da autora (2019).

aprovados
seguranga

encontra-s

Equipamento de Protecdo Individual: foram listados em topicos,

elencando os nomes dos EPI's que sé&o utilizados por cada colaborador,

conforme disposto na NR 6.

Campo de aplicacdo: descrito as principais atividades realizadas no

setor.

Atividade: titulo da atividade a ser descrita.

Responsabilidade: destaca as fun¢des dos profissionais que estdo aptos

a realizar determinada atividade.

Execucdo: elenca as etapas de como sao executadas as atividades.

Ressalta-se que todos 0s manuais operacionais foram revisados e
pelo supervisor do setor, gerente da unidade metallrgica, setor de
e pela coordenacao da qualidade da empresa. Cada manual operacional

e em meio fisico no setor a que se destina (Figura 23) e em meio digital,

cadastrado no sistema interno da empresa para controle de documentos (Figura 24).

Figura 23 - Manual operacional disponivel no setor de oficina hidraulica.

Fonte: da autora, 2019.
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Figura 24 - Manual operacional cadastrado no sistema interno da empresa.

@) Cadastro Documento O >

Cadigo Descrigio/Nome do Documento

| 2248 |Manual Operacional Lavagao

Periodo de Vigéncia do Documento

Cépia Controlad
D ata Inicio [Crata Fim Prawima Revisao L) Cdpin Contralada

|24JDSJ2D‘|9 ﬂ“] j|24£09x’2022 - [~ Mecessita Treinamento

Tipo de Documento Cddigo Interno
| 33 J j |Manual |M Manual Lavagdo Q
Anotagies Sobre o Documento l Mecessidades para Adequaciies ]

=

@ BRevisties

A
1 Postos o Palavraz Chave

ﬂm Revisores

@ Links

v Alivo

H Grava

_J LCancela

Fonte: da autora (2019).

A empresa realiza o controle do local e do meio de distribuicdo dos

manuais operacionais para acompanhamento, conforme evidenciado na Figura 25.

Figura 25 - Locais de distribuicdo dos manuais operacionais.

w Relacionamento de Documento x Posto

- O X

Cadigo Cadigo Interno Descricdo do Documento
| 2248 |Manual Lavacdo td anual Operacional Lavagdo
Postos Relacionados

|L‘; |F'Dslo |Descr|¢§n Posto Tipo DistribuicEo) Descricdo Tipo Distibuicdd Data |At\vo| -
L 434 Metallrgica - Gerencia 2 Eletrérica 23:10/2M3 ) §F
| | 2 536 Metaldrgica - Téc. Seguranga 2 Eletrénica 23/10/2M3 . §&F
| | 3 538 Metaldrgica - Lavagdo 3 Plastificada 23410/2M3 §&F

v

< >

H Grava _J Cancela

Fonte: da autora (2019).
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4.3 IDENTIFICACAO DOS ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTAIS

A partir do procedimento interno da empresa para identificacdo e analise
de aspectos e impactos, bem como os conceitos estabelecidos para elaboracéo
deste trabalho, foram observados os principais aspectos gerados e 0s impactos
ocasionados decorrentes das atividades e as medidas de controle aplicadas.

As constatacdes destes fatores foram realizadas concomitantemente a
descricdo da execucdo das atividades e ao fim de cada manual sdo apresentadas
em forma de quadro os aspectos e impactos observados no setor e as medidas de
controle. O Quadro 2 abrange os principais aspectos, impactos e medidas de

controle observados em todos os setores da empresa do ramo metalurgico.

Quadro 2 - Apresentacdo dos aspectos, impactos e medidas de controle.

ASPECTOS, IMPACTOS E MEDIDAS DE CONTROLE

Aspecto Impacto Medidas de controle
Geracao de Névoa,
Gases, Poeiras e Poluicéo do Ar -
Fumos Metalicos
~ . Poluigdo sonora e Ultilizar protetor auricular;
Geracao de ruido : . .
Desconforto e Realizar monitoramento de ruido;
Geracao de residuos Poluicdo da agua . . .
alies Poluicio do solo e Depositar os residuos em local adequado;

e Depositar os residuos em local adequado;
Geracao de residuos Poluicdo da agua e Ultilizar toalhas industriais;
perigosos Polui¢cdo do solo Ter cuidado para ndo contaminar residuos sem
necessidade;
Utilizar as bandejas de contencéo;
Utilizar o kit de emergéncia;
Seguir Plano de Emergéncia
Comprometimento Desligar os equipamentos ao fim do processo;
Consumo de energia | da disponibilidade do Desligar as luzes quando n&o estiverem sendo
recurso utilizados;
Poluicdo da Agua Sistema de separacao de agua e 6leo;
Poluigdo do Solo e Fossa séptica;

Vazamento e/ou
derramamento de
produto quimico

Poluicdo da agua
Poluigdo do solo

Geracao de efluente

Fonte: da autora, 2019.

Serdo destacados a seguir 0s principais aspectos observados nos

setores, bem como as medidas de controle adotadas e sugestdes de melhorias.

4.3.1 Geracgéo de residuos solidos

Foi evidenciado que sao disponibilizadas lixeiras de acordo com o setor
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de geracdo e apos a separacao, os residuos sao direcionados para o destino final.
Os residuos reciclaveis sdo coletados pela prefeitura municipal e os residuos de
metal, cobre, perigoso e reciclavel sdo destinados para empresas licenciadas e
especializadas na destinacao correta destes residuos.

Contudo, observou-se a dificuldade dos colaborados quanto a separagao
dos residuos nos depdésitos intermediarios, desta forma, foi desenvolvido o inventario
de residuos (Apéndice B) e a partir deste, foram elaboradas tabelas orientativas para

que estejam fixadas préximo as lixeiras, conforme demonstrado na Figura 26.

Figura 26 - Destino dos residuos no setor de oficina hidraulica.

Nimero
DESTINO DOS RESIDUOS Revisio | 000
Setor: Oficina Hidraulica Data 01112019
Aprovacao: Pagina 01/01
Residuos Gerados Destino
Copos plasticos
Caneta
Embalagens e folhas de Papel
FPapeldo

Embalagem desengripante
Embalagens/materiais contaminados com oOleo/graxa
em geral
Embalagem solvente
Filtro de dleo
Latdo contaminado com oleo/graxa
Mangueira hidraulica

- Graxa
Oleo hidraulico
Oleo diesel
Lixa
Toalha Industrial
Fagulhas polimento (esmerilhadeira)

Borracha
Clips/grampo
Embalagem tubo de silicone Lixeira Residuo N3o Reciclavel
Fita adesivalisolante Cor: Cinza
Papel toalha
Guardanapo
Ferramentas L'xegjﬁils“m;rglgﬂmal

Fonte: da autora, 2019.



57

4.3.2 Vazamento/derramamento de produto quimico

Foi evidenciado que s&o disponibilizados em cada setor um kit de
emergéncia (Figura 27) que contempla p4, vassoura e areia e sédo utilizados pelos
colaboradores em caso de ocorréncia de vazamento/derramamento de produto
quimico. Na empresa sao realizados treinamentos que simulam um cenario de
vazamento/derramamento de produto quimico, conforme procedimento interno
referente ao plano de emergéncia, objetivando capacitar os colaboradores frente a

ocorréncia de sinistro.

Figura 27 - Kit de emergéncia disponibilizado no setor de oficina hidraulica.

Fonte: da autora, 2019.

Os setores que fazem uso de produtos quimicos utilizam bandejas para
contencdo desse material em caso de eventual vazamento/derramamento, conforme

evidenciado na Figura 28.
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Figura 28 - Bandeja de contencao no setor de pintura (A) e oficina automotiva (B).
' LA ‘

Fonte: da autora, 2019.

Observa-se a necessidade de ampliacdo e organizacao das bandejas de
contencdo, para que esteja compativel com a quantidade de produtos quimicos

utilizados e com a capacidade estimada que a bandeja possui.

4.3.3 Geracdo de gases, poeiras e fumos metalicos

A emissdo de fumos metédlicos ocorre principalmente na éarea de
soldagem de pecas metalicas, onde procura-se que o ambiente esteja bem ventilado
e possua exaustdo. Sob o ponto de vista ambiental, ndo foram identificadas medidas
de controle para tratamento ou eliminagdo da emissdo destes poluentes, mas
observou-se que os colaboradores fazem uso dos EPI's e dos Equipamentos de
Protecao Coletivos (EPC’s).

4.3.4 Geracgéo de Efluente
A geracao de efluente ocorre principalmente no setor de lavacéo, onde o

efluente é coletado da canaleta com auxilio de uma pa e transferido para um suporte
(Figura 29) que possui intuito de reduzir o volume de agua.
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Figura 29 - Sistema para reducao do volume de agua no lodo da lavacéo.
L e

Fonte: da autora, 201

O lodo é recolhido por empresa especializada e destinado como residuo
perigoso e o efluente € direcionado para tanques onde ocorre a separacdo da agua
e Oleo. O efluente da caixa de saida do sistema de separacdo de agua e Oleo é
coletado e analisado mensalmente pelo laboratério da empresa, os resultados do
ano de 2019 encontram-se sintetizados no Quadro 3.

Quadro 3 - Relatério de analise do efluente da caixa de separacdo de agua e 6leo.

Parametros

Oleos e Graxas

Més Ferro dissolvido (mg/L)

PH (mglL)
Janeiro 7,65 1,73 Nao Detectavel
Fevereiro 7,25 2,89 Nao Detectavel
Marco 7,44 0,27 N&o Detectavel
Abril 7,38 0,32 Nao Detectavel
Maio 7,86 0,22 N&o Detectavel
Junho 8,27 0,18 N&o Detectavel
Agosto 8,66 2,14 Nao Detectavel
Setembro 8,62 1,66 Nao Detectavel
Outubro 7,26 0,16 N&o Detectavel
Média 7,82 1,06 -

Fonte: da empresa, 2019.
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Para requisitos de lancamento de efluentes, a Resolucdo CONAMA n°
430/2011 estabelece que o pH esteja entre 5 a 9, ferro dissolvido no valor maximo
de 15,0 mg/L e Oleos vegetais até 50 mg/L. Desta forma, o efluente atende os
valores maximos estabelecidos pela referida legislacdo (BRASIL, 2011).

Embora o efluente atenda a legislacdo, no momento da transferéncia do
material para o sistema que busca reduzir o volume de &gua, ocorre o
derramamento do efluente no solo, nesse caso, sugere-se a impermeabilizacéo
deste ambiente para que a transferéncia do material seja realizada sem que o
mesmo entre em contato com o solo. Nesse sentido, através da Figura 30, observa-
se a necessidade de ampliacdo do setor para atender a demanda de trabalho e

evitar o derramamento de efluente no solo.

Figura 30 - Necessidade de ampliacdo do setor de lavacéo.

>

Fonte: da autoré, 20109.

Além da ampliacdo do setor, para evitar o derramamento de efluente no
solo, sugere-se que o contra piso do setor tenha uma inclinacdo, através de rampa,
para que com auxilio da gravidade o efluente seja direcionado para uma canaleta e
nao esteja sendo lancado fora da area em que a canaleta esteja captando agua,

como evidenciado no dia-a-dia do setor.
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4.3.5 Geracéo de ruido

O monitoramento de ruido é realizado com periodicidade mensal em cinco
pontos distribuidos no pétio operacional da unidade e extremidade com a
comunidade. A medicdo do ruido € realizada com o0 equipamento denominado
decibelimetro e monitorada no periodo diurno, pois no periodo noturno ndo séo
realizadas atividades na unidade. Ressalta-se que € realizado monitoramento com o
dosimetro, com intuito de medir o nivel de ruido que o individuo esta exposto no

ambiente de trabalho.

4.4 IDENTIFICACAO DOS PERIGOS E RISCOS

Os perigos e riscos foram elencados frente a cada atividade a partir do
levantamento das atividades realizadas no setor. A partir dessa analise, foi possivel
identificar as medidas de controle aplicaveis. Ao fim de cada manual foi apresentado
em forma de quadro, os perigos, riscos e medidas de controle, com o intuito de
sintetizar os dados levantados, conforme apresentado no Quadro 4.

Quadro 4 - Apresentacao dos perigos, riscos e medidas de controle.
PERIGOS, RISCOS E MEDIDAS DE CONTROLE

Perigo Risco Medidas de controle
e Protecao Coletiva (Equipamento)
Queda do e Procedimento de Trabalho e Seguranga
mesmo nivel/ ~ -~ e Programa de Controle Médico e Saude
com diferenca de el Ocugpacional (PCMSO)
nivel Plano de Emergéncia
Utilizacdo de EPI
Protecédo Coletiva
~ " Procedimento de Trabalho e Seguranca
- e ]’rgumatlca Plano de Emergéncia
Eletricidade Obito

Monitoramentos

Manutencé&o preventiva e corretiva
Utilizacdo de EPI

Protecdo Coletiva

Procedimento de Trabalho e Seguranga
Manutencgéo Preventiva e Corretiva
Sinalizacdes

Utilizacdo de EPI

Queimadura

Atropelamento | Lesao Traumatica
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Protecao coletiva
Acompanhamento Ergonémico

Le\éa;n?err;(e)nto Lesdo Traumatica | ¢ Procedimento de Trabalho e Seguranca
¢ Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSQO)
e Protecédo Coletiva (Adaptacdes no
Posto de Trabalho)
Postura ) B e Acompanhamento Ergonémico.
Incorreta Lesdo Traumatica | e Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)
e Procedimento de Trabalho e
Seguranca
e Protecéo Coletiva
Trabalho em Lesdo Trauméatica | Procedimento deA Trgbalho e Seguranca
altura Abito o Planp de Emergéncia
e Monitoramentos
e Ultilizacdo de EPI
Material perfuro 3 N e Procedimento deA Trgbalho e Seguranca
cortante Lesao Traumatica | e Plano de Emergéncia
o Utilizacdo de EPI
e Bancada de trabalho, mesa de
transporte
¢ Procedimento de Trabalho e Seguranca
Queda de objeto | Lesé&o Traumatica | ¢ Programa de Controle Médico e Saulde
Ocupacional (PCMSO)
¢ Plano de Emergéncia
e Utilizacao de EPI
e Protecdo Coletiva (Equipamento)
Produto quimico Lesbes de Pele ou | ¢ Procedimento de Trabalh(? e Segurar)c;a
6leo, graxa doe[\gas pAor . Programa de Controle Médico e Saude
' absorcéo cutanea. Ocupacional (PCMSO)
e Utilizacdo de EPI
e Acompanhamento Ergonémico.
¢ Programa de Controle Médico e Saude
Esforco fisico | Les&o Traumatica Ocupacional (PCMSO)
e Uso de carro de transporte, talha e/ou
empilhadeira
e Protecdo Coletiva (dispositivos de
bloqueio)
Contato com Les&o Traumatica | Procedimento de Trabalho e Seguranca
partes moveis e Manutencao Preventiva e Corretiva
e Sinalizacbes
e Ultilizacdo de EPI
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e Procedimento de Trabalho e Seguranca
¢ Plano de Emergéncia

e Manutencao Preventiva e Corretiva
Uso de extintores

Sinalizacdes

Utilizac&o de EPI

Protecao Coletiva (Equipamento)
Programa de Controle Auditivo (PCA)
Procedimento de Trabalho e Seguranca
Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)

Utilizacdo de EPI

Incéndio Lesdo Trauméatica

Ruido Perda Auditiva

Fonte: da autora, 2019.

Com a colaboracao do técnico responsavel pela seguranca, foram listados
0S perigos e riscos que envolvem as atividades e os EPI’s utilizados no setor, com
base na NR 6 que dispde sobre os EPI's. As entrevistas foram realizadas durante os

meses de Setembro e Outubro de 2019.

4.5 TREINAMENTO DOS COLABORADORES

O treinamento dos colaboradores ocorreu de forma setorizada (Figura 31)
e contou com a presenca do supervisor do setor, técnico de seguranca e todos 0s
colaboradores que exercem atividades no setor. Os treinamentos ocorreram em

Novembro/2019 com duracdo aproximada de 30 minutos.
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Figura 31 - Treinamento realizado no setor de oficina hidraulica.

_
B

el
Ly

Fonte: da autora, 2019.

Inicialmente foi apresentado a estrutura do manual operacional, citado as
atividades que contempla e informado o local onde o mesmo estara disponivel.

O treinamento objetivou mostrar aos colaboradores o manual operacional,
destacando sua importancia para a padronizacdo das atividades frente as
necessidades de garantia da qualidade dos produtos e servigcos. Ainda foram
funcbes do treinamento, apresentar 0s aspectos e impactos ambientais
relacionados, perigos e riscos que os colaboradores estao susceptiveis, medidas de
controle adotadas e enfatizar a importancia da utilizacdo dos EPI's. A Figura 32
evidencia o registro de treinamento realizado com os colaboradores do setor de

oficina hidraulica.



Figura 32 - Registro de treinamento no setor de oficina hidraulica.

Fonte: da autora, 2019.
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5 CONCLUSAO

Este trabalho foi elaborado durante o periodo de estagio em uma
empresa do ramo metalUrgico com objetivo de elaborar procedimentos operacionais.
Esta ferramenta da qualidade veio ao encontro da necessidade da empresa pela
padronizacdo das atividades e melhoria continua dos processos e servicos
prestados, ndo somente no aspecto de qualidade, mas também sob o ponto de vista
ambiental e de seguranca.

Embora faca parte de um grupo pioneiro na obtencdo de certificado nas
trés normas de gestdo no ramo em que atua, a unidade metallrgica ndo é
certificada, desta forma, recomenda-se a realizagdo de auditorias internas para
busca da certificacdo nas normas de gestdo. A certificacdo desta unidade ir4
contribuir e enfatizar o comprometimento da empresa diante dos controles
operacionais, ambientais, seguranca e saude do trabalhador, além da atualizac&o
deste segmento frente as necessidades do mercado.

Mesmo que unidade ndo possua a certificacdo nas normas supracitadas,
€ imprescindivel o atendimento das condicionantes de validade exigidas na licenca
ambiental, obrigatoriedade quanto aos padrdes exigidos por lei e comprometimento
desta com os controles ambientais estabelecidos. Desta forma, sugere-se que seja
realizado com frequéncia anual uma auditoria legal, com intuito de aplicar um check-
list da licenga ambiental e obter um acompanhamento eficiente ao atendimento das
condicionantes. Ainda, recomenda-se que seja elaborado uma matriz de aspectos e
impactos ambientais da empresa metallrgica para que através da quantificacdo da
significancia dos aspectos e impactos a tomada de decisdo seja mais eficiente e
precisa quanto as necessidades ambientais da empresa.

Com relacdo aos manuais operacionais, sugere-se que sejam revisados a
cada trés anos ou anteriormente a esse periodo quando houver a necessidade de
alteracdo, contudo, € imprescindivel a realizacdo de treinamentos para
acompanhamento da utilizacdo dos procedimentos e para enfatizar os aspectos e
impactos ambientais gerados, além dos perigos e riscos que estdo expostos.

Recomenda-se que sejam realizados treinamentos sobre a destinagcéo
correta de residuos e treinamento sobre a atuacdo dos colaboradores em caso de

vazamento e/ou derramamento de produtos quimicos.
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Com relacdo ao setor de lavacdo ressalta-se que com a ampliacdo do
setor seria possivel corrigir o derramamento do efluente no solo, além da adequacéo
do contrapiso fazendo uso de uma rampa para direcionamento do efluente. Sugere-
se ainda a impermeabilizacdo do local onde é realizado a transferéncia do efluente
para o sistema de reducado do volume de agua no lodo da lavacéo.

Sendo assim, com a metodologia adotada neste trabalho foi possivel

atender os objetivos especificos e alcancar integralmente o proposito deste estudo.
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ASPECTOS, IMPACTOS E MEDIDAS DE CONTROLE



1 OBJETIVO

Apresentar as diretrizes para a execugdo das atividades realizadas na

Oficina Elétrica, bem como definir as respectivas responsabilidades.
2 DISPOSICOES GERAIS

As informagbes especificadas neste Manual aplicam-se aos
colaboradores da Metaldrgica [ ]l ¢ as empresas contratadas para a
prestacao de servicos.

3 REGRAS DE SEGURANCA

Para a realizacdo das atividades, os colaboradores devem seguir as

Regras de Seguranca.

Caodigo Titulo

001 Regras de seguranca para uso de EPI.

002 Regras de seguranca uso de adornos, celular e cigarro.

Regras de seguranca blogueio, travamento e sinalizacdo de maquinas

003 :
e/ou equipamentos.

004 Regras de seguranca para utilizacdo, guarda e higiene dos EPI
manutencao elétrica.

005 Regras de.seguranga trabalhos com solda oxiacetilénico, maquina de
solda e policorte.

006 Regras de seguranca utilizacdo de estilete.

007 Regra de seguranca utilizacdo de ar comprimido.

015 Regras de seguranca para operacao de empilhadeira.

017 Regra de seguranca trabalho em altura.

018 Regra de seguranca na operacao de ponte rolante e talha.

019 Regra de seguranca utilizacdo de motosserra.

021 Regras seguranca utilizacdo extintor e hidrante.

023 Regra de seguranca utilizacdo mascara de fuga rapida.

024 Regra de seguranca abastecimento de combustivel inflaméavel.

025 Regras de seguranca para movimentacdo manual de cargas.
026 Regra de seguranca acesso e transito de maquinas e pedestres.
028 Regras de seguranca para utilizacéo ferramentas.

029 Regra de seguranca para prensas e similiares.

032 Regra de seguranca manuseio de produtos quimicos.




3.1 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL (EPI’s)

e Oculos incolor;

e Sapato de seguranca (composite e protecao de metatarso);

e Bota de borracha;

e Protetor facial incolor;

e Balaclava;

e Abafador de arco tipo concha;

e Creme de protecgéo;

e Luva isolante de borracha;

e Luva para protecdo contra agentes mecanicos;

e Luva para protecdo contra agentes mecanicos e quimicos;

e Protecao do tronco e membros superiores contra agentes abrasivos, escoriantes,
térmicos proveniente de operacdes de soldagem;

e Uniforme anti-chama;

3.2 EQUIPAMENTO DE PROTECAO PARA TRABALHO EM ALTURA

¢ Cinto tipo paraquedista;

e Talabarte;

e Trava-queda;

e Capacete com jugular;

e Mosquetao;

e Corda de poliamida 12mm;

e Vara telescopica,

e Cintas de ancoragem,;

e Bolsa de icamento;

e Sinalizacao (cone, fita zebrada, placas de seguranca);

e Gancho de ancoragem para linha de vida;



3.3 EQUIPAMENTO DE PROTECAO PARA DESLIGAMENTO DE ENERGIA

e Sinalizacéo (cone, fita zebrada): Para trabalhos realizados onde ha circulacdo de
veiculos e pedestres;

e Dispositivo de travamento de disjuntores;

e Cadeado e cartdo de identificacdo para bloqueio de painéis;

e Vara de manobra;

e Detector de tenséo;

e Grampos de aterramento para alta tensdo com cabos de cobre ultra flexivel e
trado de aterramento;

e Grampos de aterramento para baixa tensdo com cabos de cobre ultra flexivel e
trado de aterramento;

¢ Manta Isolante: Duas mantas isolantes para colocacédo na subestacdo de medicao
e transformacédo rebaixadora nos locais de manobras com classe de tensédo 15

kV, com tamanho 50x50cm.

4 CAMPO DE APLICACAO

Servicos de fabricacdo, montagem e manutencéo de painéis e instalacdes

elétricas de baixa/média tenséo para equipamentos de superficie e subsolo.

5 MANUTENCAO DE BOMBA SUBMERSA/AGITADOR SUBMERSO

5.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.

5.2 EXECUCAO

e Receber a ordem de servico;

e Realizar o apontamento da ordem de servigo no sistema;

e Analisar a ordem de servico e a pega;

e Analisar o historico da ultima manutencdo do equipamento atraves do numero de

patrimonio;



Avaliar se o cabo elétrico ndo esta danificado;

Realizar teste no Megdmetro e Multimetro, anotando o resultado no check-list
presente na ordem de servico;

a) Se passar no teste do Megdmetro:

Avaliar visualmente a existéncia de avaria;

Avaliar se o rotor ndo esté gasto;

Avaliar se o 6leo esta isento de agua;

Inserir 0 equipamento em tanque com agua localizado no setor, para realizar
teste;

Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacao e Controle de Producao (PPCP);

Encerrar o apontamento da ordem de servigo no sistema,;

Nota 1: Se a bomba apresentar irregularidade apdés submersédo, realizar as
etapas descritas para casos em que O conjunto ndo passou no teste do
Megdmetro.

b) Se nao passar no teste do Megbmetro:

Realizar a desmontagem,;

Avaliar se o estator esta queimado;

Enviar para o setor de lavacéo, exceto o estator, caso ndo esteja contaminado;
Analisar as pecas e verificar as que necessitam de troca ou recuperacao;
Preencher o check-list de pedidos de material ao almoxarifado, se necessario;
Avaliar as medidas do eixo, dos alojamentos do rolamento/selo mecanico/retentor;
Comparar as medidas da peca com a ilustrada no desenho;

Nota 2: Se houver irregularidade nas dimensdes da peca, abrir sub ordem de
servico e enviar para o setor adequado, juntamente com o desenho. Se nédo
houver irregularidade, colocar a bomba no local de espera localizado no setor.
Colocar as pecgas no local de espera, apos avaliagéo;

Avaliar visualmente a existéncia de avaria no estator;

Colocar o estator na estufa de secagem por 12hs, ao retornar do setor de
lavacao;

Realizar teste do estator na bancada com o Megdmetro e Multimetro;

Enviar o estator para realizar a rebobinagem, quando estiver queimado. Caso

contrario, colocar o estator no palete;



e Montar o equipamento;

e Inserir 0 equipamento em tanque com agua localizado no setor, para realizar
teste;

e Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacao e Controle de Producéo (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servigo no sistema.

6 MANUTENCAO DE MOTORES ELETRICOS

6.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.

6.2 EXECUCAO

e Receber a ordem de servigo do motor;

e Realizar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema;

e Analisar a ordem de servico e a pec¢a;

e Analisar o histérico da ultima manutencdo do motor através do numero de
patrimonio;

e Avaliar visualmente a carcaca e sistema de refrigeracdo do motor;

e Realizar teste com Megbmetro e Multimetro, anotando o resultado no check-list
presente na ordem de servico;
a) Se passar no teste do Megdmetro e do Multimetro:

e Ligar o motor no painel;

e Medir a corrente elétrica, anotando o resultado no check-list presente na ordem
de servico;

e Analisar o ruido do rolamento;

e Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacao e Controle de Producao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servigo no sistema;
b) Se ndo passar no teste do Megdmetro e do Multimetro:

Nota 3: N&o é necessario ligar o motor no painel.



e Realizar a desmontagem do motor:

e Verificar se o estator estd contaminado;

e Enviar para o setor de lavagdo, exceto o estator, caso nao esteja contaminado;

e Verificar medida do eixo;

¢ Verificar alojamento do rolamento (tampas);

e Comparar as medidas da peca com a ilustrada no desenho;
Nota 4: Se houver irregularidade nas dimensdes da peca, abrir sub ordem de
servico e enviar para o setor adequado, juntamente com o desenho. Se nao
houver irregularidade, colocar o motor no local de espera localizado no setor.

e Analisar as pecas e verificar as que necessitam de troca ou recuperacao;

e Preencher o check-list de pedidos de material ao almoxarifado, se necessario;

e Colocar o estator na estufa de secagem por 12hs, ao retornar da lavacéo, nos
casos de contaminacao do estator;

e Colocar as pecas no local de espera, ao retornar do setor de lavacéo;

e Realizar teste do estator na bancada com o Megémetro e Multimetro, anotando o
resultado no check-list presente na ordem de servico;

e Avaliar visualmente a existéncia de avaria no estator;

e Enviar o estator para realizar a rebobinagem ou colocar o estator no palete, caso
nao esteja queimado;

e Realizar a montagem do motor:

e Ligar o motor;

e Medir a corrente no elétrica, anotando o resultado no check-list presente na
ordem de servico;

e Avaliar a presenca de ruidos de rolamento;

e Enviar para o setor de pintura;

e Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacao e Controle de Producao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema.

7 FABRICACAO DE PAINEIS ELETRICOS

7.1 RESPONSABILIDADE



Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.

7.2 EXECUCAO

e Receber a ordem de servigo dos painéis elétricos;

¢ Realizar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema,;

e Analisar a ordem de servico e pecas;

e Analisar projeto elétrico;

e Realizar a desmontagem da placa de montagem e colocar sobre a bancada, de
acordo com a funcéo do painel;

e Realizar a disposicao e montagem mecanica;

e Realizar montagem elétrica de poténcia e pré-disposi¢cdo do comando;

¢ Inserir a placa de montagem no painel,

e Realizar montagem do comando na porta ou via bornes, conforme projeto elétrico;

e Realizar teste do painel com carga;
Nota 5: Em caso de mau funcionamento do comando, revisar a montagem.

e Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacao e Controle de Producao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servico no sistema.

8 MANUTENCAO DE EQUIPAMENTO ELETRICO

8.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.

8.2 EXECUCAO

e Receber a ordem de servi¢co dos equipamentos elétricos;
e Realizar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema;
e Analisar a ordem de servico e a peca;

e Realizar teste sobre a bancada;

e Realizar a desmontagem;



e Realizar a limpeza do equipamento com alcool isopropilico, desengripante e limpa
contato;

e Analisar as pecas e verificar as que necessitam de troca ou recuperacao;

e Preencher o check-list de pedidos de material ao almoxarifado, se necessario;

e Realizar a montagem do equipamento elétrico;

e Realizar teste sobre a bancada;
Nota 6: Em caso de mau funcionamento, analisar outras pecas.

e Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacéao e Controle de Producao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema.

9 MANUTENCAO DE ENROLADOR DE CABO DO SHUTLLE CAR

9.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.

9.2 EXECUCAO

¢ Receber a ordem de servi¢o do enrolador de cabo do shutlle car;

e Realizar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema,

e Analisar a ordem de servico e a peca;

e Realizar a desmontagem da estrutura externa do enrolador;

e Retirar os cabos elétricos;

e Retirar os contatos principais (bucha de bronze);

e Retirar o tecnil acoplado as buchas de bronze;

¢ Retirar as hastes de ferro que sustentam o tecnil;

e Enviar para o setor de Fabricacdo para Manutencdo da parte mecéanica
(rolamento, retentores, engrenagens);

¢ Realizar a montagem do enrolador, ao retornar do setor;

e Inserir o cabo de entrada e saida do enrolador;

e Inserir as hastes de ferro no enrolador de cabo;

e |nserir o tecnil nas hastes de ferro, intercalando tecnil e bucha de bronze;



e Realizar a ligacdo dos cabos;

¢ Interligar entrada e saida do enrolador de cabo;

e Realizar montagem da parte externa;

¢ Inserir a resina nas partes de ferro e aguardar secar.
Nota 7: Repetir a camada de resina trés vezes.

e Realizar o acabamento com a esmerilhadeira;

e Realizar a limpeza do enrolador com jato de ar;

e Realizar teste com 0 Megbmetro;
Nota 8: Se houver passagem da corrente elétrica da carcaca para a parte elétrica,
desmontar a estrutura externa do enrolador novamente.

e Comunicar o0 supervisor do setor ou 0 responsavel pelo Planejamento,
Programacéao e Controle de Producéao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema.

10 FABRICACAO DE MANGOTE COM CABO ELETRICO

10.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.

10.2 EXECUCAO

e Receber a ordem de servico do mangote com cabo elétrico;

e Realizar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema;

e Analisar a ordem de servigo e a pec¢a;

e Analisar as medidas solicitadas na ordem de servico;

e Cortar 0 mangote, com a serra, de acordo com a medida solicitada;

e Cortar o cabo elétrico, com alicate, de acordo com a medida solicitada;
e Inserir 0 cabo elétrico no mangote;

e Inserir o mangote na prensa cabo;

e Inserir a gaxeta na prensa cabo;

e Realizar o acabamento da prensa cabo com a cola silicone;

e Realizar a abertura da capa dos cabos elétricos;



e Inserir 0 anel O'Ring na prensa cabo de acordo com o didametro da prensa cabo;
e Comunicar o supervisor do setor ou o responsavel pelo Planejamento,
Programacéao e Controle de Producao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servigco no sistema.
11 MANUTENCAO DE INFRAESTRUTURA ELETRICA EXTERNA
11.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.
11.2 EXECUCAO

Nota 9: No inicio do més recebe-se ordem de servico para cada unidade. Realizar
o0 apontamento da ordem de servico todas as vezes em que for executar
atividades na unidade solicitada.

e Receber a Permisséo de Trabalho;

e Deslocar-se até a unidade solicitante;

e Preencher a permissao de trabalho;

e Realizar atividade de acordo com o Manual Operacional de Manutencéao Elétrica —
I

e Ligar o equipamento e verificar a falha ocorrida;

e Medir a corrente, tensédo e resisténcia no Multimetro;

¢ Realizar a desmontagem das pecas que apresentaram falha;

e Analisar as pecas e verificar as que necessitam de troca ou recuperacao;

e Efetuar a troca da peca com defeito;

e Realizar testes finais;

e Comunicar o supervisor do setor ou o0 responsavel pelo Planejamento,
Programacao e Controle de Producao (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servigo no sistema ao fim de cada més.

10



12 MONTAGEM DE INFRAESTRUTURA ELETRICA EXTERNA
12.1 RESPONSABILIDADE

Supervisor de Manutencao Elétrica e Eletricista Industrial.
12.2 EXECUCAO

e Receber a ordem de servico;

¢ Receber permisséo de trabalho com orientacdes da atividade a ser desenvolvida;

e Realizar o apontamento da ordem de servigo no sistema;

e Verificar os materiais necessarios para execucao da atividade;

e Preencher o check-list de pedidos de material ao almoxarifado, se necessario;

e Deslocar-se até a unidade solicitante;

e Preencher a permissao de trabalho;

o Verificar as especificagbes da infraestrutura,

e Realizar a montagem da infraestrutura de acordo com a NR 10 e Manual
Operacional de Manutencéo Elétrica — ||| Gz

e Avaliar a montagem com o desenho;

e Retornar a unidade metallrgica;

e Comunicar 0 supervisor do setor ou 0 responsavel pelo Planejamento,
Programacéao e Controle de Producéo (PPCP);

e Encerrar o apontamento da ordem de servi¢o no sistema.
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PERIGOS, RISCOS E MEDIDAS DE CONTROLE SEGURANCA

Perigo Risco Medidas de controle
e Protecado Coletiva (Equipamento)
Queda do ¢ Procedimento de Trabalho e Seguranca

mesmo nivel/ com
diferenca de nivel

Lesdo Traumaética

Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)

Plano de Emergéncia

Utilizacdo de EPI

Eletricidade

Lesado Traumética
Obito
Queimadura

Protecao Coletiva

Procedimento de Trabalho e Seguranca
Plano de Emergéncia

Monitoramentos

Manutencéao preventiva e corretiva
Utilizacdo de EPI

Atropelamento

Lesdo Traumatica

Protecao Coletiva

Procedimento de Trabalho e Seguranca
Manutencéo Preventiva e Corretiva
Sinalizacdes

Utilizacado de EPI

Levantamento de
Peso

Lesdo Traumatica

Protecao coletiva

Acompanhamento Ergonémico
Procedimento de Trabalho e Seguranca
Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSQ)

Postura Incorreta

Lesao Traumatica

Protecao Coletiva (Adaptacées no Posto de
Trabalho)

e Acompanhamento Ergondmico.

Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)
Procedimento de Trabalho e Seguranca

Trabalho em
altura

Lesao Traumética
Obito

Protecao Coletiva

Procedimento de Trabalho e Seguranga
Plano de Emergéncia

Monitoramentos

Utilizacdo de EPI

Material perfuro
cortante

Lesao Traumatica

Procedimento de Trabalho e Seguranca
Plano de Emergéncia
Utilizac&o de EPI

Queda de objeto

Lesdao Traumatica

Bancada de trabalho, mesa de transporte
Procedimento de Trabalho e Seguranca
Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)

Plano de Emergéncia

Utilizacdo de EPI
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PERIGOS, RISCOS E MEDIDAS DE CONTROLE SEGURANCA

Perigo

Risco

Medidas de Controle

Produto quimico
Oleo, graxa

Lesdes de Pele ou
doencas por
absorcéo cutanea.

Protecéo Coletiva (Equipamento)
Procedimento de Trabalho e Seguranca
Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)

Utilizacdo de EPI

Esforco fisico

Lesdo Traumatica

Acompanhamento Ergondmico
Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)

Uso de carro de transporte, talha e/ou
empilhadeira

Contato com
partes moveis

Lesdo Traumatica

Protecao Coletiva (dispositivos de bloqueio)
Procedimento de Trabalho e Seguranca
Manutencéo Preventiva e Corretiva
Sinalizacbdes

Utilizacdo de EPI

Incéndio

Lesdo Traumatica

Procedimento de Trabalho e Seguranca
Plano de Emergéncia

Manutencéo Preventiva e Corretiva
Uso de extintores

Sinalizacdes

Utilizacdo de EPI

Ruido

Perda Auditiva

Protecdo Coletiva (Equipamento)
Programa de Controle Auditivo (PCA)
Procedimento de Trabalho e Seguranca
Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional (PCMSO)

Utilizacado de EPI
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ASPECTOS, IMPACTOS E MEDIDAS DE CONTROLE

Aspecto

Impacto

Medidas de controle

Geragéao de
Gases e Poeiras

Poluicao do Ar

Geracao de ruido

Poluicdo sonora
Desconforto

Utilizag&o protetor auricular
Realizar monitoramento de ruido

Geragéao de
residuos solidos

Poluicdo da agua
Poluicéo do solo

Depositar os residuos em local adequado

Geracdao de
residuos
perigosos

Poluicdo da agua
Poluicdo do solo

Depositar os residuos em local adequado
Utilizar toalhas industriais

Ter cuidado para nao contaminar residuos
sem necessidade.

Vazamento/ e/ou
derramamento de
produto quimico

Poluicao da agua
Poluigéo do solo

Utilizar as bandejas de contencao
Utilizar o kit de emergéncia.
Seguir Plano de Emergéncia

Consumo de
energia

Comprometimento
da disponibilidade
do recurso

Desligar os equipamentos ao fim do
processo;

Desligar as luzes quando nao estiverem
sendo utilizados;

14



APENDICE B
Inventario de Residuos
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