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RESUMO

Este trabalho desenvolve uma ferramenta para visualizagdo, andlise e administragcdo
da exposi¢do dos trabalhadores a situacdes de riscos em atividades de parada de
manuten¢do. Para tanto, faz-se uma discussdo das questdes de seguranca no trabalho
para que sejam analisados e estudados os fatores que influenciam para uma maior ou
menor exposi¢do dos trabalhadores. Também s3o estudados o ambiente e as
circunstancias de uma parada de manutengdo e as principais causas das ocorréncias
de acidentes e incidentes, a fim de propiciar bases para o desenvolvimento do
trabalho. A metodologia utilizada na ferramenta ¢ detalhadamente descrita, indicando
sua finalidade, forma de utilizacdo e resultados esperados. Através de um estudo de
caso, as questdes de seguranca em uma empresa sdo analisadas e é possivel fazer

uma analise critica da ferramenta a partir de algumas simulagdes e testes.



ABSTRACT

This work develops a tool for visualization, analysis and administration of
workers exposition at situations of risks in activities of maintenance shutdowns. In
order to achieve this, it is made a discussion about safety issues to analyze and study
the factors that have influence on a greater or minor exposition of workers.
Environment and circumstances of a maintenance shutdown and the main causes of
accidents are also studied, in order to give bases for this work. The methodology
used in the tool is described, indicating its purpose, form of uses and results. With a
case study, the issues of safety are analyzed and it is possible to make a critical

analysis of the tool by simulations and tests.
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Capitulo 1 - Introducio

1.1 A escolha do tema

Este trabalho se propde a analisar as situagdes de trabalho e desenvolver uma
metodologia que sirva como uma ferramenta a ser utilizada em atividades de paradas
de manutencdo. Nessa ferramenta, os cendrios de maior risco sdo previamente

identificados, e as agdes preventivas sao tomadas com base no que vai ocorrer.

A 1idéia principal da ferramenta desenvolvida ¢ fornecer condig¢des para
visualizar e avaliar com antecedéncia o quanto os trabalhadores estdo expostos as

atividades de risco, e tomar providéncias para que essa exposi¢ao seja administrada.

Para que a visualizagdo reflita mais fielmente a situagdo real da empresa, sdo
estudados os fatores chaves para a seguranga tanto em uma situagdo normal de

funcionamento da empresa, como em uma situagcdo de Parada de Manutengao.

1.2 Metodologia utilizada no desenvolvimento do trabalho

Uma vez identificado que o assunto do trabalho seria relacionado a questdes
de seguranca com enfoque em paradas de manutengdo, iniciou-se uma pesquisa
bibliografica, a qual orientou e guiou o desenvolvimento de raciocinio. Ao mesmo
tempo, realizou-se um levantamento e analise de dados e informagdes a respeito das
questdes referentes a gestdo da seguranga no trabalhado identificados durante o

periodo de estagio da autora na DuPont do Brasil.

Com a finalidade de ter mais bases para o desenvolvimento da ferramenta, foi
necessario analisar as questdoes de seguranca nas empresas e identificar quais os
fatores que influenciam para que os trabalhadores estejam mais expostos as situagdes
que oferecem riscos. Foi feita entdo uma reflexdo dos pontos chaves e dos fatores

que influenciam na seguranc¢a dos trabalhadores.
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Para aprofundar ainda mais o entendimento acerca das situagdes de trabalho e
das condigdes em uma parada de manutengdo, o estagio realizado pela autora na
DuPont do Brasil permitiu que fosse feito um estudo através de pesquisas e analises

em campo que se consistiu em:

¢ conversas com pessoas experientes no que se refere a trabalhos em paradas de
manutencao;

evisitas a empresas para estudos das questdes de seguranga e saude
ocupacional;

¢ visitas a empresas em situacdo de parada de manutengao;

¢ acesso a histdricos e estatisticas de paradas dessas empresas;

#conversas com operarios, funcionarios de contratados, e organizadores de

paradas.

Depois desse estudo, realizou-se uma pesquisa de ferramentas, metodologias
ou solugdes existentes no mercado para a administracdo dos riscos e perigos

envolvidos em paradas de manutengao.

Com base no que foi encontrado nessa pesquisa desenvolveu-se uma
ferramenta para administragdo da exposicdo dos trabalhadores em paradas de
manutengdo, criada primeiramente pela autora sob uma forma experimental em
Microsoft Excel para posteriormente ser implementada na forma de um software por

uma empresa especializada a ser contratada pela DuPont do Brasil S.A.

Através de um estudo de caso em uma empresa, foram verificadas e
analisadas questdes de seguranga, assim como as condi¢des de trabalho em situagdo
de parada de manutenc¢ao. Com a ferramenta desenvolvida, foram aplicadas algumas

simulagdes, e verificaram-se as vantagens, pontos fortes e pontos de melhoria.

1.3  Estrutura do trabalho e contetiido dos capitulos

Os capitulos deste trabalho estdo assim estruturados:



Capitulo 1 - Introducio

[
Parte I - Capitulo 1 - Introducao
= Capitulo 2 - A
Introducio apitulo empresa
Capitulo 3 - A questao da seguranca
nas empresas
Parte 1II Capitulo 4 - Ferramenta analisada
Corpo ‘ Capitulo 5 - Desenvolvimento da
ferramenta
Capitulo 6 - Estudo de caso
[
Parte ],:.II ‘ Capitulo 7 - Conclusodes
Conclusoes

Fig. 1.1: Estrutura dos capitulos (desenvolvido pela autora)

Apbs a escolha do tema e a descricdo da forma como estd estruturado o
trabalho feitos no capitulo 1, ¢ feita no capitulo 2 uma descri¢do sucinta da
organizagdo, com sua linha de produtos e servios, dimensdo e historico. E
esclarecido também o vinculo existente entre a autora e a organizacdo, citando as
atividades desenvolvidas pela autora durante o seu periodo de estagio, que

propiciaram e forneceram bases para a realizag@o do trabalho de formatura.

No capitulo 3 ¢ feita uma discussao acerca dos pontos chaves para a
seguranca das empresas, considerando entre outras fontes a bibliografia consultada e
as experiéncias da autora durante o seu estagio. Essa discussdo permitiu identificar
questdes relevantes para o desenvolvimento da ferramenta, uma vez que forneceu

bases para o principio de seu funcionamento, conforme podera ser visto no capitulo

5.

No capitulo 4, descreve-se uma metodologia encontrada através de pesquisa,
que contribuiu no levantamento de idéias para o desenvolvimento da ferramenta

deste presente trabalho.
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A ferramenta ¢ entdo descrita no capitulo 5, onde sdo detalhados o seu

funcionamento, suas consideracdes e a metodologia utilizada.

No capitulo 6, um estudo de caso permite analisar em uma empresa os pontos
discutidos no capitulo 3 e aplicar simulacdes para verificar a adequagdo da

ferramenta.

As conclusdes sao feitas no capitulo 7, onde ¢ feita uma analise critica da
ferramenta desenvolvida, considerando os pontos fortes, as limitacoes e
oportunidades de melhoria. Neste capitulo encontra-se também o fechamento do

trabalho.

Quando sd3o utilizadas as fontes consultadas, estas sdo citadas durante o
proprio texto. Onde ndo houver especificacdo de fonte, entende-se que foi

desenvolvido pela autora.
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Capitulo 2 — A empresa

Nesse capitulo serdo descritos a trajetéria da empresa, a sua dimensdo, as
localiza¢des das unidades no Brasil, os tipos de servigos prestados e como isso se
desenvolveu, assim como serdo detalhadas as atividades relacionadas ao estagio. Isso

ilustrard o ambiente que propiciou a oportunidade de desenvolvimento do trabalho.

2.1 Historico

A DuPont foi fundada em 1802 pelo imigrante francés Eleuthére Irénée du
Pont nos Estados Unidos. Iniciou suas atividades como produtora de explosivos, com

a fabrica de polvora proxima a cidade de Wilmington, no estado de Delaware.

Fig. 2.1: Desenho de 1810 da fabrica de pdlvora (fornecido pela DuPont do Brasil)

Hoje em dia ¢ uma destacada empresa do ramo quimico, desenvolvendo,
fabricando e distribuindo produtos como (informacdes fornecidas pela area de

External Affairs da DuPont do Brasil):

40 fio elastano Lycra®;

¢ a borracha Neoprene®;

40 fluorcarbono Teflon® ;

¢a fibra Nylon® ;

¢ as fibras aramidas Nomex® e Keviar® , utilizadas, entre outras coisas, em
roupas resistentes ao fogo e perfuracdes;

4 entre outros.
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A empresa esta dividida em Areas de Negodcio, relativamente independentes
entre si, e cada qual ¢ responséavel pela produgdo e distribuicdo de seus produtos.
Estad em processo de reestrutura¢do, onde as Areas de Negdcio serdo reorganizadas

em cinco plataformas de crescimento:

¢ DuPont Tecnologias — Eletronica e Comunicagao;
¢ DuPont Materiais de Performance;

¢ DuPont Tecnologias — Cor e Revestimento;

¢ DuPont Seguranca e Prote¢ao;

¢ DuPont Agricultura e Protecdo.

Atualmente, a empresa atua em 70 paises e conta com 79 mil funcionarios em
todo o mundo, sendo 4.300 na América do Sul, tem um faturamento mundial de US$

24 bilhdes e possui as seguintes areas de atuacgao:

¢ Agricola;

¢ quimica e petroquimica;
4 automobilistica;

+ téxtil e vestuario;

¢ embalagens e polimeros industriais;
¢ cletronica;

# construcao/decoracao;

¢ industria grafica;

¢ seguranca;

¢ papel e celulose;

¢ produtos domésticos;

¢ biotecnologia.

No Brasil, onde recebeu o nome de DuPont do Brasil, esta instalada desde
1937, hoje com sede administrativa em Alphaville, no interior de Sao Paulo. Possui

as seguintes unidades produtivas (incluindo subsidiarias):

¢ Americana (SP) — fibras tésteis (Tactel ® e Suplex ®);

¢ Barra Mansa (RJ) — defencivos agricolas;
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¢ Camagari (BA) — polimeros;

¢ Gravatai (RS) — tintas;

¢ Guarulhos (SP) — tintas;

¢ [tumbiara (GO) — sementes;

¢ Paulinia (SP) — fibras téxteis (Lycra ®);
¢ Santa Cruz do Sul (RS) — sementes;

¢ Santa Rosa (RS) — sementes;

¢ Uberaba (MG) — didxido de titanio;

Talvez por ter comegado suas atividades com a fabricagdo de explosivos, a
DuPont desenvolveu uma cultura propria de seguranga. O risco de ocorrerem
explosdes era muito grande, e durante suas operagdes ocorreram varios acidentes,

inclusive um acidente onde E. I. du Pont perdeu alguns de seus familiares que

trabalhavam na fabrica.

Fig. 2.2: Resultado de um incéndio ocorrido em 1889 (fornecido pela DuPont)

As explosdes constituiam um perigo na fabrica de pdlvora da DuPont, e para
que o negocio em si pudesse continuar, era necessario estabelecer uma cultura
bastante rigida em seguranca, ndo deixando de se preocupar com o meio ambiente e a

saude dos trabalhadores.
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Ao longo do tempo os conhecimentos e as técnicas acerca de seguranca do
trabalho desenvolveram-se, o que permitiu @ DuPont criar uma Area de Negdcio
especializada nesse assunto, o0 DuPont Safety Resources Business (DSRB), vendendo

a outras empresas seu conhecimento na forma de consultoria.

2.2 DSRB e 0 Estagio da autora

O DSRB, DuPont Safety Resources Business, Area de Negécio onde se
realiza o estagio da autora, existe nos Estados Unidos desde a década de 70 e no
Brasil desde 1998. Com a reestruturagdo da empresa, passara a fazer parte da
plataforma de Seguranga e Protecio. E a tinica Area de Negocio da DuPont que nio
possui unidade fabril para producao de bens (como a Lycra®, o Teflon®), e sim tem
como atividade a prestacdo de servigos a outras empresas. Trata-se de consultoria em

SMS, ou seja, Seguranga, Meio Ambiente e Saude.

2.2.1 Produtos e Servicos do DSRB

Durante os trabalhos de consultoria realizados, o DSRB foi também
aprendendo ainda mais de como funcionam os aspectos de seguranca, observando na
pratica as situagoes das empresas, € melhorando suas técnicas para o gerenciamento

de SMS.

Ao longo dos anos, foi possivel formar um banco de dados e de imagens a
partir dos trabalhos realizados nessas empresas dos mais diversos ramos de
atividades, contribuindo ainda mais para o continuo aperfeicoamento dos trabalhos

prestados.

Dentre os servigos prestados e produtos oferecidos, podemos citar (Catalogo

DSRB 2003):

¢Cursos e semindrios, que sdao de dois tipos: treinamentos técnicos/

operacionais direcionados aos funcionarios de maneira geral; e
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treinamentos de gestdo sistémica, direcionados a linha organizacional,
desde a alta lideranca até os supervisores diretos, e aos profissionais de
Seguranga, Meio Ambiente e Saude.

¢ Assessoria, consultoria e acompanhamento operacional de obras de
engenharia: visa eliminar perdas de instalagdes e equipamentos envolvidos,
desde a fase da engenharia bésica até detalhamento, constru¢do, montagem,
pré-operacao, operacao, engenharia, projetos, inspe¢ao ¢ manutengao.

¢ Produtos de engenharia como: o Sistema de Gestdo de Projetos Industriais,
Suporte a Operacao, produtos relacionados a manutencdo e confiabilidade,
etc.

¢ SME — Safety Management Evaluation: ¢ uma sistematica de avaliacdo e
diagnostico, baseada no Sistema de Gestdo de SMS de 22 Elementos de
Controle da DuPont, cujo objetivo ¢ determinar a efetividade do sistema de
gestao do cliente. Esta sistematica tem como produto final um relatoério com
diagnodstico, desenho da solucdo e plano de acdo, pontos fortes e
recomendacdes prioritarias para a melhoria do sistema.

#Rating Model: ¢ um modelo de avaliagdo qualitativa/ quantitativa de
acompanhamento do processo de implementacdo, aprimoramento e
operacionalizacdo que identifica o grau de conformidade das a¢des e dos
programas existentes no sistema de gestdo de SMS do cliente, utilizando-se
como referéncia o sistema de gestdo DuPont.

Um relatoério completo apresentard o indice de desempenho. Qualquer
questao pontuada com menos de 100% terd uma recomendagao escrita a fim
de atingir a exceléncia.

¢ Implementac¢do e aprimoramento de Sistema de Gestdo: o principal produto
do DSRB ¢ um Sistema de Gestdo de SMS - Seguranga, Meio Ambiente e
Saude, composto por 22 Elementos de Controle que foram desenvolvidos
com base nas melhores praticas de gerenciamento de SMS e na experiéncia
em seguran¢ca da DuPont, sendo sustentado por agdes complementares
especificas que sdo denominadas Ferramentas Suporte. No trabalho de
consultoria, assessoria e acompanhamento, ¢ implementada e aprimorada a

gestdo de SMS das empresas clientes.
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Através de um diagnostico da situagdo da empresa feito com base nos 22
Elementos de Controle, pode ser implementado o sistema de gestdo de
SMS, ou ¢ aperfeicoado o sistema da propria empresa. Nesses trabalhos de
implementagdo ou aprimoramento do sistema, ocorre o que se chama na
DuPont de consultoria corpo a corpo, na qual o consultor fica alocado na

empresa que contratou os servicos em tempo integral, durante a vigéncia do

contrato.

2.2.1.1 O Sistema de Gestao de 22 Elementos da DuPont

O Sistema de Gestdo de Seguranga, Meio Ambiente ¢ Saude da DuPont ¢

composto por 22 Elementos de Controle e 175 Ferramentas Suporte. Os elementos

sao:

EC-1- Compromisso Visivel e Compreensivel da Lideranca
EC-2- Politica de SMS

EC-3- Organizacdo Integrada

EC-4- Responsabilidade da Lideranca e Linha Organizacional
EC-5- Metas e Objetivos Desafiadores

EC-6- Profissionais de SMS como Suporte

EC-7- Normas, Procedimentos e Regras de Trabalho

EC-8- Treinamento e Desempenho

EC-9- Comunicacao Eficaz

EC-10- Motivagao, Conscientizacao e Sensibilizagao

EC-11- Auditorias Comportamentais e Gerenciais

EC-12 -Investigacdo e Analise de Perdas Reais, Perdas Potenciais e Desvios
EC-13- Mudanga de Pessoal

EC-14- Contratados

EC-15- Qualidade Assegurada

EC-16- Revisoes de Pré-Partida

EC-17- Integridade Mecénica

EC-18- Mudangas das Instalagdes

EC-19- Informacdes de Processo
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EC-20- Mudangas de Tecnologia
EC-21- Estudos de Riscos

EC-22- Plano de A¢ao de Emergéncia e Planos de Contingéncia

2.2.2 O estagio

O estagio realizado na DuPont do Brasil na Area de Negocio DSRB, DuPont
Safety Resources Business, possibilitou, desde o principio, o contato com
profissionais experientes em seguranga, saude e meio ambiente, € 0 acesso as
legislagdes, materiais de pesquisa, e bibliografias referentes ao assunto de seguranca
do trabalho. Isso contribuiu para a aprendizagem no assunto, assim como também
contribuiram os treinamentos recebidos, os trabalhos desenvolvidos e as atividades e
servigos realizados nas empresas clientes. Nesses trabalhos, foi possivel ter um
contato maior com a realidade das situagcdes de seguranca em que se encontram as

empresas.

Ao longo do periodo de estagio, os treinamentos recebidos e os estudos
realizados permitiram o desenvolvimento de novos produtos para serem incorporados
nos servigos de consultoria ou para serem vendidos para empresas nas areas de

manuten¢do, confiabilidade, seguranca de produto, engenharia, entre outros.

Também foram feitos aperfeicoamentos e criagdes de novos cursos e
semindrios; participacdes em equipes realizadoras de SME e Rating Model;
pesquisas e estudos realizados nas empresas clientes em que o DSRB tem projetos
em andamento, além de treinamentos de novos consultores. Esses treinamentos sdo
realizados em hotéis fora da cidade de Sao Paulo, e duram aproximadamente trés
dias. Além da criagdo e desenvolvimento dos materiais a serem entregues e
apresentados, a participa¢do nessa atividade ainda inclui a apresentagdo dos mesmos

aos grupos de consultores em treinamento.

Todas essas atividades propiciaram e forneceram bases para a realizagdo do

trabalho de formatura.



CAPITULO 3 - A QUESTAO DA SEGURANCA NAS EMPRESAS



15
Capitulo 3 — A questdo da seguran¢a nas empresas

Para que a ferramenta pudesse ser melhor desenvolvida, fez-se necessario
analisar as questdes de seguranca nas empresas e identificar quais os fatores que
influenciam para que os trabalhadores estejam mais expostos as situagdes que
oferecem riscos. As questdes relevantes para as atividades de manutengdo também
foram neste capitulo consideradas, fornecendo mais bases para o desenvolvimento da

ferramenta.

3.1 Definicao de termos utilizados

Antes de iniciar a discussdo sobre a questdo da seguranga nas empresas, vale
ressaltar aqui o significado empregado a certos termos utilizados, considerando que
linhas de pensamentos diferentes ou mesmo empresas diferentes possam adotar

conceitos distintos. Para evitar confusdes, define-se aqui os significados adotados:

¢ quando se fala em condicdo de trabalho, conforme Dejours (1988), esta-se
referindo a “ambiente fisico (temperatura, pressao, barulho, vibragdo,
irradiacdo, altitude etc), ambiente quimico (produtos manipulafos, vapores
e gases toxicos, poeiras, fumagas etc), ao ambiente de higiene, de
seguranga, ¢ as caracteristicas antropométricas do posto de trabalho.”

¢ Por organizacio do trabalho, ainda segundo Dejours (1988), designa-se “a
divisdo do trabalho, o conteudo da tarefa, (na medida em que ele dela
deriva), o sistema hierarquico, as modalidades de comando, as relagdes de
poder, as questdes de responsabilidade etc.”

¢ Acidente: considera-se todo evento que causou uma perda, seja ela humana,
material ou ambiental. Um acidente pode ser também chamado de perda
real (DSRB, Conceitos de SMS).

¢Incidente: evento imprevisto e indesejavel com potencial de levar a uma
perda, ou seja, ndo chegou a causar uma perda, mas poderia ter causado.

Pode também ser chamado de perda potencial (DSRB, Conceitos de

SMS).
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¢ Perigo: fonte ou situagdo com potencial de provocar perdas materiais,
humanas e ao meio ambiente (DSRB, Conceitos de SMS).

#Risco: ¢ a combinagdo da probabilidade/ freqliéncia e conseqiiéncia de
ocorrer um evento (DSRB, Conceitos de SMS). De uma forma mais
simplificada, pode-se dizer que o risco estd relacionado a exposicao ao
perigo (DSRB, Conceitos de SMS).

¢ A investigacao ¢ o ato de buscar, identificar e registrar informagdes e dados
gerais de certo evento tais como depoimentos, documentos, cronologia,
extensdo de seu potencial ou de seu efeito, suas principais conseqiiéncias e
as secundarias, de forma a possibilitar a reconstru¢do do cendrio que levou
ou poderia levar ao evento e suas conseqiiéncias (DSRB, Manual 22

Elementos).

O texto acerca dos Pontos Chaves considerados para a seguranga da empresa,
dos trabalhadores e do meio ambiente apresentados no préoximo item foi
desenvolvido pela autora com base nos 22 Elementos de Controle da DuPont, na
bibliografia estudada, nas orientagdes do Prof. Laerte durante as reunides de
acompanhamento do trabalho, e no que a autora pdde observar a partir dos estudos,

avaliagdes e trabalhos realizados durante o seu estagio.
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3.2 Discussao sobre os pontos chaves para a seguranca de

uma empresa

O primeiro ponto a ser considerado, e um dos principais, ¢ a responsabilidade
assumida por parte da lideranga da empresa em garantir a seguranga e saude dos
trabalhadores, assim como a preocupacdo pelo meio ambiente e pelas instalagdes.
Isso geralmente ocorre somente quando a lideranca percebe o valor financeiro que
isso representa, na forma de menos desperdicios, melhor imagem da empresa, melhor
motivacdo e desempenho de seus funcionarios e melhores condigdes de

funcionamento das maquinas.

Equipamentos em mau estado de conservacdo, falta de treinamento aos
funciondrios, e ferramentas ndo apropriadas representam ndo somente riscos a

seguranga dos trabalhadores, mas também fontes de perdas financeiras a empresa.

A lideranga precisa assumir a responsabilidade pela seguranga para poder
proporcionar as condigdes necessarias de trabalho. Uma vez que estd comprometida,
precisa mostrar isso, dando o exemplo e exigindo o mesmo de seus funcionarios. Ela
pode demonstrar seu compromisso participando ativamente de reunides de
seguranga, levantando questdes e propondo solugdes para problemas identificados,
iniciando semindrios com essas questdes, para que as pessoas possam sentir que

seguranca ¢ um valor para a empresa.

E muito dificil querer exigir das pessoas que trabalhem de “forma segura”,
que sigam todos os procedimentos e normas, se as proprias condi¢des em que elas
trabalham ndo permitem ou dificultam isso. A responsabilidade acaba sendo
transferida para o funcionario, que precisa se adaptar ou improvisar sua forma de
trabalho devido as condigdes oferecidas e a falta de incorporacdo dos aspectos de
seguranca desde o projeto das instalagdes, e também a falta de incorporagdo desses

aspectos no planejamento da forma de trabalho. Com isso, acaba-se criando na
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empresa situacdes que podem oferecer riscos as pessoas, a0 meio ambiente ou as

instalacdes. Essas situacdes podem vir a ser causas diretas de acidentes.

Segurancga ndo é
incorporada no
planejamento

Surgem situagoes
e condicdes que
oferecem riscos

Acidentes
ocorrem

Trabalhadores
da forma e precisam se
organizacdo do adaptar /
trabalho improvisar

Fig. 3.1: Processo da ocorréncia de acidentes (elaborado pela autora)

As fotos a seguir sdo exemplos do banco de fotos do DSRB de situagdes que

sdo encontradas nas empresas.

Fig. 3.2: Improvisagdo de acesso a local elevado (banco de fotos DuPont)
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Fig. 3.3: Remendos de plastico no fio da furadeira (banco de fotos DuPont)

Fig. 3.4: Carrinho de limpeza com chave na igni¢do (banco de fotos DuPont)

Os aspectos de seguranga devem ser pensados ja desde o projeto dos
empreendimentos, considerando por exemplo layout, localizagdo dos equipamentos
de emergéncia, instalacdes que respeitem a ergonomia dos trabalhadores e utilizagao
de materiais ou matérias-primas que agridam menos o meio ambiente. Entra ai a
necessidade de Estudos de Risco, que devem ser realizados tanto no projeto de novas
instalacdes, como nas ja existentes. O Elemento de Controle da DuPont EC-21
refere-se a esse assunto. Sdo técnicas qualitativas ou quantitativas usadas para
identificar, medir, avaliar, controlar e corrigir riscos potenciais e criticos de processo,

além de seus efeitos. Isso envolve (DSRB, Manual 22 Elementos):

e realizar revisdes dos processos e da tecnologia periodicamente;estabelecer
uma base para administrar riscos identificados.Estudos de risco sdo ainda

fundamentais para (DSRB, Manual 22 Elementos):
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¢ analise de mudangas de pessoas, tecnologia e/ou instalagdes;
¢ claboracdo de procedimentos para tarefas criticas;
¢classificagdo das dareas operacionais segundo seus riscos de explosdo,
incéndios, vazamentos, reatividade;identificacdo de cenarios, para
elaboracdo dos planos de contingéncia;planejamento de treinamento.A
realizacdo de estudos para antecipagdo, identificagdo e administragdo de riscos € uma
obrigacdo legal das empresas. A Norma Regulamentadora NR-9, Programa de
Prevencao de Riscos Ambientais, conforme seu proprio texto, ‘“estabelece a
obrigatoriedade da elaboracdo e implementacao, por parte de todos os empregados e
instituicdes que admitam trabalhadores como empregados, do Programa de
Prevencdo de Riscos Ambientais —PPRA, visando a preservagdo da saide e da
integridade dos trabalhadores, através da antecipacdo, reconhecimento, avaliacio e
conseqiiente controle da ocorréncia de riscos ambientais existentes ou que venham a
existir no ambiente de trabalho, tendo em consideracdo a protecdo do meio ambiente
e dos recursos naturais” (NR-9). A NR-9 considera riscos ambientais como sendo
agentes fisicos (ruidos, vibragdes, pressdes anormais, temperaturas extremas,
radiagdes ionizantes), quimicos (poeiras, fumos, névoas, neblinas, gases ou vapores)
e bioldgicos (bactérias, fungos, bacilos, parasitas, virus) existentes no ambiente de
trabalho que, em funcdo de sua natureza, concentragdo ou intensidade e tempo de

exposicao, sdo capazes de causar danos a satide do trabalhador.

Incorporando seguranga desde a fase de projeto, as chances e a necessidade
de adaptacdes e improvisacdes que geralmente acabam ocorrendo diminuem. Essa
preocupagdo deve existir também no planejamento das atividades dos trabalhadores,
e os recursos necessarios devem ser fornecidos pela empresa, como ferramentas
apropriadas, equipamentos em bom estado de manuteng¢ao, equipamentos de protecao

individual, e treinamentos adequados.

Parte do sistema depende das pessoas, e por isso pode e deve haver
redundancias como em dispositivos de protecdo de seguranca em equipamentos. As
questdes de seguranca devem ser pensadas e incorporadas ja desde o projeto, e as

condigdes das instalacdes da empresa, assim como a organizacdo do trabalho,
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também devem levar em conta isso. Ou seja, a organizacdo do trabalho e as
condi¢des devem induzir o comportamento das pessoas de forma que as questdes de

seguranga estejam intrinsecas. Sdo muitos os fatores que influem nisso.

Por exemplo, um equipamento de prensa pode ter uma barreira de protecao
que impede o operador de aproximar as maos do equipamento em movimento, €
além disso existe um dispositivo que para o equipamento se a barreira for removida.
E uma prote¢do para o operario, mas se ele sabe ou cré que ndo sera possivel
alcangar a producdo exigida e cobrada diariamente por seu supervisor caso a barreira
fique no local em que estd, ele poderd remové-la e desligar o dispositivo que para a
maquina para agilizar o seu trabalho e aumentar o ritmo de producdo. Ou seja, em
situacdo de pressdo psicologica, o operador pode pensar que sera melhor abrir mao
de sua seguranga para atingir as metas de producgdo, pois seu sentimento ¢ de que,
para seu supervisor, atingir as metas de producao ¢ mais importante do que trabalhar
de forma segura. De fato, muitas vezes, como foi possivel perceber nas empresas
visitadas ao longo do periodo de estagio, operario e supervisor enxergam seguranga
como um fator que retarda ou atrasa a producdo. Para que isso ndo aconteca, deve
partir da alta lideranca a mensagem de que seguranga ¢ um valor para a companhia, e
isso deve ficar claro para as pessoas através do proprio exemplo dos lideres e da
presenga deles em campo, nas instalacdes da empresa. Além disso, devem ser
considerados tempos de seguranga ja no planejamento das atividades dos

trabalhadores.

Nas fabricas da DuPont em todo o mundo existe uma pratica que consiste em
visitas periddicas dos lideres as instalacdes. Sao programadas visitas de duas a trés
vezes por semana, com duragdes que vao de trinta minutos a uma hora e meia, onde
o lider aproveita para conversar com os funcionarios, pedir sugestdes, mostrar que se
preocupa com a seguranca deles e que eles devem fazer o mesmo. Nessas visitas,
com a ajuda dos funciondrios, o lider procura identificar situagdes que possam

representar riscos a eles, as instalacdes e ao meio ambiente. Sdo situagdes como:

¢ ma conservacao ou falta de manutenc¢do dos equipamentos;

¢ ferramentas em mau estado, adaptadas ou improvisadas;
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#ndo utilizacdo ou utilizagdo incorreta de equipamentos de protecao individual;
¢ desconfortos ergondmicos;

¢ procedimentos desatualizados;

¢ Sinalizacao de emergéncia deficiente;

¢ Informacdes de processo ndo acessiveis;

¢ riscos de quedas como pisos escorregadios;

¢ risco de funcionarios serem atingidos por materiais ou por empiladeiras;

4 entre outros.

Fig. 3.5: Situa¢do que oferece riscos - integridade mecanica da tubulagdo
comprometida (banco de fotos DSRB)

Fig 3.6: Situacdo que oferece riscos — desordem, desperdicios (banco de fotos
DSRB)

Todas essas situagdes identificadas sdo registradas para analises e se possivel
sdo eliminadas no momento de identificagdo, muitas vezes com sugestdes ou

solugdes dadas pelos funciondrios.

ApoOs a organizagdo dos registros de visitas em campo feitas pela lideranga,

formada pelo presidente, diretores, gerentes e supervisores nas varias areas da
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empresa, analisam-se as situagdes encontradas, pois estas podem ser de dois tipos:

pontuais ou sistémicas.

Verifica-se quais sdo os problemas que sdo pontuais, ou seja, que ocorrem em
pontos isolados da empresa, e quais sdo sistémicos, ou seja, que estdo ocorrendo de
uma forma generalizada e indicam uma falha no gerenciamento do Sistema de

Seguranca, Meio Ambiente e Satde.

Os primeiros sao resolvidos pontualmente, ¢ para os segundos sdo feitas
investigagdes e analises para descobrir quais as suas causas. Com base nas causas
identificadas, ¢ montado um plano de acdo, que pode incluir treinamento dos
funciondrios, revisdo de procedimentos, melhoria no processo de manutencgao,

aquisi¢ao ou troca de equipamentos, e assim por diante.

Geralmente a maioria das empresas se preocupa em manter registros ou
considera para investigacdo e andlise apenas os acidentes e as vezes os incidentes
(DSRB, Manual 22 Elementos). Ou seja, apenas quando um funcionario ¢ ferido, ou
quando ocorre um acidente material na empresa ¢ que sdo tomadas a¢des para reparar
o ocorrido. Agir assim ¢ agir de forma reativa, atuando em cima de uma perda que ja
aconteceu. Investigar e analisar uma perda sem divida é uma forma de aprender com
0s erros para que eles ndo ocorram novamente, mas para que haja um gerenciamento
eficaz da seguranca, os esfor¢cos devem ser direcionados de forma pro-ativa,
principalmente para atuar nas situacdes existentes na empresa que representam

riscos, de maneira que ndo se materializem na forma de acidentes ou incidentes.

Essas situagdes que representam riscos, (para simplificar, a partir de agora
serdo denominadas SOR — Situacdo que oferece riscos), sao as condi¢des do
ambiente de trabalho que resultam do mau gerenciamento dos pontos levantados

nessa discussao, como:

¢ a falta de planejamento;
¢ a inadequagdo de procedimentos operacionais;

¢a ma integridade mecanica dos equipamentos;
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¢ as situagoes de risco de queda dos funcionarios;
40 proprio descomprometimento da liderancga;

¢ a falta de treinamento dos funcionarios, etc.

Durante as visitas de lideres as areas das fabricas da DuPont, sdo esses tipos
de situagdes, as SORs, que eles buscam encontrar para tratar de administra-las. E
importante que tanto a lideranga como os funcionarios saibam identificar as SORs
para que as providéncias sejam tomadas e nao ocorram acidentes ou perdas de

qualquer tipo.

As SOR’s sdo situagdes que ainda ndo representam perdas, mas indicam
falhas na gestdo de seguranca, e ai encontra-se a origem dos acidentes e incidentes.
Ao tratar apenas os acidentes, a empresa esta atentando para os efeitos, e ndo para as
causas. E preciso tratar o problema na origem, administrando as SOR’s antes que
elas se materializem em acidentes ou perdas de qualquer tipo. E utilizado o termo

administrar as SOR’s, pois ndo se trata apenas de corrigir.

Para ficar mais claro o conceito de administrar e ndo somente corrigir,

imaginemos a seguinte situacao, ilustrada pela figura 2.9:
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Registro de " |
@ Treinamentos e
-

Fig. 3.7: Exemplo de situacao (elaborado pela autora)

1) Em uma empresa um funcionario verifica que ha 6leo derramado no chao.

2) Ele limpa o 6leo, corrigindo a situagdo que oferecia riscos de alguém escorregar.

3) No dia seguinte, outro funciondrio verifica novamente uma po¢a de 6leo no
mesmo local onde estava a poca do dia anterior, mas ao invés de apenas retirar o 6leo

e limpar o local, ele resolveu saber por que aquele 6leo estava ali.

4) Ele verificou que o 6leo provinha de umas maquinas que estavam proximas.

5) Para tentar acabar com o problema pela raiz, o funciondrio contou o que havia
observado para o seu supervisor, que elogiou sua iniciativa e decidiu que ambos

irilam resolver o problema.
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6) Depois de algumas observagdes, verificaram que as maquinas vazavam 0leo pois

nao estavam sendo devidamente operadas.

7) Ao analisar os registros de treinamentos, verificaram que os funcionarios ndo

haviam recebido treinamento de como operar devidamente aquelas maquinas.

8) Juntos, tomaram as providéncias necessarias para que os operarios das maquinas

recebessem os devidos treinamentos.

Através desse exemplo, ¢ possivel fazer algumas observagoes.

O primeiro funciondrio apenas corrigiu uma situa¢do que poderia oferecer
riscos as pessoas. Se a acdo fosse sempre essa, ou seja, ao encontrar alguma situagao
desse tipo, corrigi-la sem saber o que a causou, ela iria ocorrer indefinidamente e a
solugdo seria corrigi-la toda vez que acontecesse. Isso geraria mais SORs, além da

perda representada pelo desperdicio de material (6leo).

J& o segundo funciondrio agiu de maneira pro-ativa ao tentar identificar a
origem daquela situa¢do para agir de maneira eficaz em sua causa. Com sua acao,
pode-se verificar alguns pontos importantes para a questdo da seguranca nas

empresas:

¢ 0s proprios funcionarios devem ser estimulados a identificar as Situa¢des que
Oferecem Riscos — SOR’s;

¢a lideranga (supervisores, gerentes, diretores, etc.) deve se mostrar aberta a
receber o que os funcionarios t€m a dizer;

¢as Situagdes que Oferecem Riscos ndo devem ser encaradas como
conseqiiéncia de um erro de alguém, e sim como conseqiiéncia de uma falha

no gerenciamento da seguranca.

Outro ponto chave ¢ a questdo dos procedimentos. As atividades,
principalmente as de risco, devem possuir um procedimento claro e escrito.
Conforme o elemento nimero sete do sistema da DuPont, entitulado Normas,

Procedimentos e Regras de Trabalho, as praticas de trabalho seguras requerem uma
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sistematica cuidadosamente planejada de normas, procedimentos operacionais e
regras de trabalho envolvendo preparacdes, verificacdes e autorizagdes, que devem
ocorrer antes de se executar um trabalho ndo rotineiro em areas de processo. Essa
padronizagdo minimiza as chances de ocorrerem acidentes ou perdas de qualquer
tipo. Entretanto, a existéncia de procedimentos por si s6 ndo garante que o0s

funcionarios estardo mais seguros.

Os procedimentos precisam ser claros, simples, objetivos e refletir as reais
condicOes de realizacdo da tarefa, ou seja, precisam estar também, sempre que
necessario, sendo revisados e atualizados. E ¢ de responsabilidade da empresa
também fornecer aos seus funcionarios o devido treinamento ou garantir que tenham
sido treinados para realizar as tarefas. Se a empresa ndo fornece os devidos
treinamentos para seus funcionarios operarem de forma apropriada os equipamentos,
por exemplo, isso ird comprometer ndo somente a seguranga deles, mas também a
integridade mecanica do equipamento, que poderd ndo desempenhar da maneira

desejada e podera ter também seu tempo de vida diminuido por desgaste ou mau uso.

3.3 Paradas de manutencio

3.3.1 A funcao Manutencao

“Manuten¢do € o conjunto de a¢des que permite manter ou restabelecer um
bem dentro de um estado especifico ou na medida para assegurar um determinado
servigo, isto ¢, sao aquelas medidas necessarias que permitem a um sistema manter
ou restabelecer seu estado de funcionamento. Portanto, a fun¢cdo Manutengdo ¢é
elemento chave para a produtividade das empresas e a qualidade de seus produtos ou

servigos” (Leibel).

Leibel define alguns dos objetivos da geréncia ao realizar manutengao:
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¢ Maximizar a disponibilidade de equipamentos/instalagdes com menor custo ¢
mais alta qualidade, sem ferir normas de Seguranga e sem causar danos ao
Meio Ambiente.

¢ Otimizar niveis de estoques de sobressalentes.

¢ Auxiliar na logistica adequada para aquisi¢cao de materiais, pegas € servigos.

¢ Manter registros de Manutencdo de equipamentos.

¢ Continuamente identificar ¢ recomendar redugdes de custos tais como
racionalizacdo de uso de energia, modernizagdo ou substituicdo de

equipamentos, diminui¢do de custos proprios etc.

3.3.2 Manutencio — melhora de desempenho dos

equipamentos e reducio de custos

Ao discutir formas de reduzir os custos de manutencdo, Leibel fala em

melhorar o desempenho dos equipamentos, conforme sera exposto nesse item 3.3.2.

3.3.2.1 Praticar a  prevencao de manutencio,

(Manutenabilidade em novos projetos)

Um dos fatores que mais afetam os custos de manutengdo ¢ o proprio projeto
dos equipamentos. Todo projeto tem uma confiabilidade intrinseca que ndo pode ser
melhorada pelas atividades de manuten¢do, mas somente com a introdugdo de

melhorias.

Se a empresa comprar equipamentos ruins — ou seja, equipamentos com baixa
confiabilidade intrinseca — isto trard muitos problemas para o pessoal de manutencao

e os custos de manuten¢ao serdo mais elevados.

Por este motivo, conforme discutido no item 3.2 dos pontos chaves, deve-se

estudar cuidadosamente o projeto de novos equipamentos sob varios pontos de vista.
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E essencial avaliar também o projeto sob o ponto de vista do custo de manutengio e

da produtividade, minimizando o custo do ciclo de vida do equipamento.

Uma das maneiras de colocar isto em pratica ¢ permitir que o pessoal de
manuten¢do participe ativamente da especificacio e do projeto dos novos
equipamentos. Mesmo no caso dos equipamentos que a empresa ja estd operando, o
pessoal de manuten¢do deve se esforcar para introduzir melhorias, visando a

aumentar a confiabilidade intrinseca do projeto original do equipamento.

3.3.2.2 Melhorar Continuamente os Equipamentos e a

Manutencao

Neste caso o papel da Engenharia de Manutencao ¢ fundamental para atingir
o que se chama de melhoria continua nos equipamentos e pode ser traduzido em

agoes de :

¢ definicdo de padroes e metodologias;

¢ projetos de melhorias;

¢ aporte técnico a operacao;

¢ analise de desempenho/paradas de equipamentos;

¢ modernizagdo/adaptacdo de equipamentos;

¢ Coordenagdo de grandes reparos;

¢ Anélise econdmica para reforma ou substituicdo de equipamentos;

¢ Analise/Solucao de problemas crénicos ou criticos;

¢ Analise da manutenabilidade de equipamentos de instalagdes atuais, novos

equipamentos € projetos.
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3.3.2.3 Rever as Condicoes de Operacio dos

Equipamentos

O custo de manutengdo pode ser bastante afetado por uma operacao ruim dos
equipamentos. O descumprimento dos procedimentos operacionais dos equipamentos
pelos operadores pode acelerar a deterioragdo e causar falhas prematuras. Vale
lembrar novamente que ao invés de culpar os operadores, ¢ preciso verificar se os
procedimentos operacionais estdo adequados, se os operadores receberam o
treinamento apropriado ou se existem problemas de baixo moral que induzem erros

de operacao.

No que diz respeito ao projeto dos equipamentos, € preciso incorporar
mecanismos a prova de bobeira (fool-proof), e as ja mencionadas redundancias para
evitar ou minimizar conseqliéncias catastréficas dos erros de operagdo. Também ¢
preciso garantir que a capacidade operacional dos equipamentos ndo seja excedida,
evitando sua sobrecarga. De qualquer maneira, ¢ preciso respeitar as limitagdes
fisicas dos equipamentos existentes, evitando ultrapassar seus fatores de seguranca

definidos de projeto.

Além disso, ¢ preciso garantir que os equipamentos operem num meio
ambiente adequado — livre da contaminagdo por poeira, gases corrosivos, alta
vibragdo e temperatura e exposicao a condigdes atmosféricas desfavoraveis. Isso
ajuda a manter a integridade fisica das instalacdes e contribui para que nao surjam as

SORs.

3.3.24 Promover uma Maior Cooperacao entre as

Equipes de Manutencio e Producio

Os operadores devem ser treinados a reconhecer, com antecedéncia,
anomalias nos equipamentos e relata-las para as equipes de manuten¢ao com rapidez

e precisao.
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Tanto as equipes de manutengdo quanto as de produg¢do devem reconhecer
que um espirito de cooperagdo entre estas duas areas contribui de forma significativa

para melhorar o desempenho da propria manutengdo e aumentar a produtividade.

3.3.2.5 Avaliar a Possibilidade de Substituir

Equipamentos Antigos por Outros Mais Novos

Em muitos casos, equipamentos antigos podem ser mais dificeis de manter
porque a obtencdo de pecas de reposicdo se torna mais trabalhosa. O custo de
manutengdo dos equipamentos tende a aumentar em funcdo do seu grau de
deterioragdo. Assim, ¢ necessario avaliar as vantagens econOmicas e técnicas de

comprar novos equipamentos para substituir os existentes.

3.3.2.6 Introduzir Melhorias no Processo de Manutencao

Pesquisar novas técnicas de manutengcdo que sejam mais simples, rapidas e
baratas e que reduzam a necessidade de intervir no equipamento a intervalos fixos.
Para isso, fazer uso da tecnologia atual para desenvolver novas técnicas de
manuten¢do, e treinar as equipes de manutencdo nestas técnicas para permitir sua
utilizagdo eficaz. Como por exemplo podemos citar a Manutencdo Centrada em

Confiabilidade.

3.3.2.7 Padronizar os Equipamentos, Seus Componentes e

Pecas

Uma outra forma de baratear a manuteng@o ¢ padronizar a configuragdo dos
equipamentos. Uma grande variedade de modelos e tipos de equipamentos diferentes
cria dificuldades de obtengdo de pecas de reposi¢do e treinamento do pessoal, além

de aumentar o numero de diferentes ferramentas, instalagcdes, padroes e
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procedimentos para a execucdo da manutengdo. Isto torna o gerenciamento da

manuten¢do mais complexo e reduz sua eficécia.

3.3.2.8 Melhorar a Qualidade das Compras de Pecas e
Material

A qualidade das pegas e materiais usados pela manutencdo deve ser
comprovada para ndo reduzir a confiabilidade intrinseca dos equipamentos. Pegas de
ma qualidade podem ser aparentemente mais baratas no ato da compra, mas isto pode
custar muito caro a longo prazo. Os departamentos de compra devem evitar comprar
somente na base do menor preco e devem levar em conta o custo do ciclo de vida das
pecas. E o que se chama na DuPont de escolher pelo melhor prego, e nio pelo
menor preco. O bom relacionamento entre os departamentos de manutencdo e de
compras ¢ decisivo na redugdo do custo de manutengdo. As equipes de manutengao
devem dar apoio as equipes de compras, assegurando que estas tenham todas as
informacdes necessarias para realizar boas compras em termos de qualidade, custo e

entrega, atendendo plenamente aos requisitos da manutencao.

3.3.2.9 Trabalhar para Reduzir as Falhas nos

Equipamentos

Colocar em pratica um sistema eficaz de tratamento de falhas, visando a
identificar todas as suas causas fundamentais e projetar contramedidas para sua
reincidéncia. Volta-se entdo ao ponto da importancia das investigagoes e analises nao
so dos acidentes, para aprender com as perdas ja ocorridas, e também dos incidentes
e das SORs de ordem sistémicas, para corrigir, eliminar ou bloquear as causas

identificadas.
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3.3.2.10 Promover o Treinamento do Pessoal de

Manutencio

Treinamento ¢ importante para todos os niveis da estrutura da Manutengao.
Infelizmente, em ambientes volateis financeiramente, programas de treinamento para
a Manuten¢do sdo os primeiros a serem cortados. Isto ¢ verdadeiro para aqueles
programas considerados ndo essenciais pelos gerentes, o que inclui, na maioria das
organizagdes, o treinamento. Esta visdo de curto prazo como filosofia de
gerenciamento deve ser revista para a Manutencdo, de forma que ela possa ser

gerenciada com sucesso.

3.3.3 Caracteristicas das paradas de manutenc¢io

As paradas preventivas de manutengdo despertam preocupagdes quanto a
seguranca das pessoas, instalagdes ¢ meio ambiente, devido ao volume de trabalho a
ser realizado e também pelo envolvimento de um nimero grande de funcionarios na
maioria dos casos. Além de funcionérios proprios, ¢ comum também em paradas a

existéncia de um numero significativo de contratados.

As paradas podem ser parciais (em uma ou certas areas, unidades ou fabricas
especificas da empresa), ou totais, onde todas as atividades cessam suas atividades
por um periodo que varia de empresa para empresa. Como o proprio nome diz,
servem para que sejam realizados servicos de manutencdo, onde sdo realizadas
atividades como desmontagens, limpezas, soldagens, trocas de equipamentos,
reparos, ¢ envolvem uma quantidade maior de trabalhos considerados de risco (como
trabalhos em altura, trabalhos a quente, em espago confinado, etc.) do que em

situagdes normais de funcionamento da empresa.

Como o nuimero de trabalhadores necessarios para as paradas ¢ em muitos
casos bastante grande, sdo contratados na comunidade pessoas que muitas vezes ndo

possuem experiéncia em trabalhos desse tipo, ou ndo tém idéia das questdes de
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seguranca que os envolvem. Dai a importidncia de treinamentos, ¢ de um bom

planejamento que permita administrar essa situagao.

Mesmo com as precaugdes € orientagdes que geralmente sdo feitas, € comum
a ocorréncia de acidentes com as instalagdes, ferimentos dos trabalhadores,

problemas de satude, ¢ até mesmo problemas psicoldgicos.

Esses problemas, além de representarem perdas materiais, perdas para o
meio ambiente, para instalacdes, e para as pessoas, sempre representam perda de
performance da empresa, principalmente no que se refere a custos e mesmo

disponibilidade da planta.

As empresas hoje em dia investem alto em tecnologia de ponta e novas
metodologias operacionais, em busca de melhorias significativas que tragam
competitividade, reducdo de custos e aprimoramento de produtos. A drea de
Seguranga, Meio Ambiente e Saide tem merecido especial atengdo pois estd
diretamente ligada a estas melhorias. Especialmente nesta area de manutencdo, a
grande meta ¢ a confiabilidade total, garantindo o bom desempenho das plantas, a

diminuicao das paradas e uma maior rentabilidade.

Entdo, o que se vé ¢ que toda agdo que for feita para melhoria de performance
e/ou reducao de custos terd também um impacto direto no resultado operacional da

empresa.

Outro aspecto importante, na visdo de muitos especialistas (informacao
pessoal), ¢ que hoje cada vez mais as empresas estdo trabalhando com estoques
reduzidos, seja de matéria-prima ou de produtos acabados. Isso implica em que
qualquer indisponibilidade da planta para manuten¢ao acaba gerando um impacto

forte na atividade da empresa.

Para ilustrar essa situagdo do aumento do nimero de pessoal, da quantidade
de servicos, do que representa a indisponibilidade da planta para producdo, foram

selecionadas algumas reportagens:
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¢ “(...)aRefinaria Landulpho Alves (RLAM), unidade da Petrobras localizada
no municipio de Sao Francisco do Conde, inicia um ciclo de paradas para
manuten¢dao em unidades de processo que vai envolver a mao-de-obra de
cinco mil profissionais selecionados nas comunidades proximas a refinaria.
‘Criar empregos em tempo de paradas de manutencdo tem sido uma praxe
nos ultimos anos’, afirma Eduardo Ambrosio, gerente de planejamento de
manuten¢do da RLAM. (...) Para a primeira parada (...) foi contratada a
empresa Tecnosteel, por meio de licitagdo, que selecionou a mao-de-obra
terceirizada. Cada novo contratado passou por um periodo de treinamento

intensificado a fim de que seja garantida total confiabilidade operacional.

Segundo Ambroésio, as unidades internas da refinaria precisam passar
periodicamente por um processo de manutengdo, visando garantir um
elevado indice de confiabilidade operacional, bem como atender a
legislacao vigente”(Jornal da midia.com, junho de 2003);

¢ “Quanto a parada de manutenc¢ao (...) Henz* afirma que devera durar cerca de
um més. Estdo sendo empregados em torno de R$ 20 milhdes no
empreendimento. Com a parada a Refap esta deixando de produzir cerca de
1,7 milhdes de litros de gasolina ao dia e em torno de 30 mil toneladas de
GLP ao més. ‘Temos estoques e havera o incremento de mais GLP da
Petrobras que nos possibilitara atender o mercado sem ocasionar problema
algum’, afirma Henz. A préxima parada de manutencdo da unidade estd
prevista para daqui cinco anos” (Jornal do Comércio, outubro de 2003);

* Hildo Henz, diretor presidente da Refap

Durante uma parada de vinte e dois dias da planta 1 da Companhia
Petroquimica do Sul (Copesul), a empresa deixou de produzir “o
equivalente a 3,5% do faturamento da companhia, que em 2000 foi de R$

2,9 bilhdes. A parada da principal linha produtiva de matérias-primas

petroquimicas do polo gatcho — a planta 2, inaugurada em julho de 1999,

responde por 40% da capacidade total — estava sendo planejada desde

maio de 2000 e representa significativo avango em relacdo as operagdes

anteriores.
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A tltima parada de manutencao programada da Copesul foi realizada em
1996 e durou 35 dias. Desta vez, para cumprir maior niimero de tarefas
(cerca de 15 mil inspegdes ou trocas de equipamentos), serdo gastos apenas
21 dias, trabalhados ininterruptamente, em turnos de 12 horas, envolvendo
3.850 profissionais. O custo dessa parada, sem contar a perda de
faturamento, monta a R$ 40 milhdes no campo de operagdes, acrescidos de

US$ 3 milhdes em atualizacdo tecnologica” (www.quimica.com.br).

Muitas informagdes acerca de planejamento e gerenciamento de paradas de
manuten¢do foram encontradas na Apostila Virtual de Aratjo e Santos, que serdo

apresentadas nos proximos itens 3.3.4 a 3.4.

3.3.4 Planejamento dos servicos da parada de manutencio

Planejar servigos € um processo quase instantdneo para servigos simples, mas
pode demandar até meses, no caso de planejamento de uma complexa parada de
manutengdo. Assim, para melhor entendé-lo, convém analisarmos 0s processos
internos de que ele é composto. Mas antes, vejamos o significado das palavras

servigo e tarefa segundo Araujo e Santos, no contexto aqui exposto:

“Um servigo ¢ um conjunto de atividades interrelacionadas, com um objetivo
bem definido, e que, como um todo, incorpora um beneficio de valor e para o qual se
deseja um controle de recursos consumidos (também denominado Empreendimento).
Assim um Servigo pode ser uma Ordem de Trabalho ou muitas Ordens de Trabalho

com um dado fim” (Aratjo e Santos).

“Um servigo, numa visdo macro, ¢ composto de varios servicos menores, até
que, na menor unidade de servigo tenhamos a tarefa. Uma tarefa ¢ caracterizada
como uma atividade continua, executada por uma mesma equipe, com inicio e fim

definidos no tempo” (Aratjo e Santos).

3.3.4.1 Definiciao da interdependéncia entre tarefas


http://www.quimica.com.br)/

37
Capitulo 3 — A questdo da seguran¢a nas empresas

Para a execuc¢do de servicos mais complexos, ¢ necessario um numero
razoavel de tarefas. Torna-se também necessario definir a seqiiéncia que as tarefas
devem ser executadas. Para isto, ¢ necessario definir quais etapas devem ser
executadas primeiro, e qual o tipo de vinculagdo entre elas, por exemplo se uma
tarefa s6 pode iniciar quando sua antecessora ¢ concluida, ou se sdo independentes

entre si.

3.34.2 Microplanejar Tarefas

Por microplanejar tarefas entende-se “definir com antecedéncia (e registrar
num sistema mecanizado) os materiais que serdo utilizados no servigo, as
ferramentas, os recursos humanos, duragao estimada, detalhar instrucdes, associar
procedimentos. Para associar estas facilidades ao servico planejado, o sistema devera
dispor de um moédulo de material (ou uma interface com um sistema externo de
materiais), um banco de procedimentos (separados por categoria de servigos ou
classe de equipamentos para facilitar a pesquisa), algum cadastro de ferramentas e
possibilidade de associar as tarefas um texto livre (para instrugdes) que possa ser

listado junto com os servigos programados” (Aratijo e Santos).

3.343 Determinacio dos niveis de recurso do Servico

Este processo implica em determinar com quantos recursos € em quanto
tempo um ou mais servigos podem ser executados. E muito usado no planejamento
de paradas e denomina-se "nivelamento de recursos". Consiste em calcular, dado um
determinado nivel de recursos, em quanto tempo o servigo podera ser executado ou,

alternativamente, dado o tempo, qual a quantidade minima de recursos necessarios.
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3.344 Orcamento de Servicos

Um processo util & manutengdo € o que permitiria uma or¢amentacao prévia
dos servigos sem maiores dificuldades. Para viabilizar este processo por computador,
¢ necessario que as tabelas de recursos (humanos ¢ de maquinas) tenham os custos
(facilmente atualizdveis) por hora (ou pelo menos que permitam facilmente levantar
o custo unitario). As tabelas de materiais também devem ter seus custos atualizados,
bem como deve-se ter acesso a custos de execugdo por terceiros. Convém ndo
esquecer que a estrutura tem um custo chamado "indireto" que ¢ o custo da folha das
chefias, do staff técnico e administrativo, e que se deve ter uma nogao do percentual

de acréscimo aos custos diretos que este custo indireto representa.

3.3.5 Gerenciamento de Recursos

Este processo contempla o controle de disponibilidade de recursos humanos e
sua distribui¢do pelas diversas plantas da fabrica. Por controle de disponibilidade
significa saber quantas pessoas de cada fungdo estdo disponiveis a cada dia nas
diversas plantas. Significa também controlar quem est4 afastado e por que motivos,
além do controle da quantidade e especializagdo de equipes contratadas. O processo

abrange também o controle de ferramentaria e de maquinas especiais.

3.3.6 Programacio dos Servicos

A programacdo de servigos significa definir diariamente que tarefas dos
servigos serdo executadas no dia seguinte, em fun¢do de recursos disponiveis e da
facilidade de liberacdo dos equipamentos. Se os servigos tiverem prioridades

definidas em fung¢do de sua importancia no processo, fica facil programar.

Primeiro programa-se os servigos com prioridade mais alta, depois os da

segunda prioridade e assim por diante, até esgotar a tabela de recursos. Cabe lembrar
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que muitos servicos poderdo ter data marcada para sua execu¢do, € outros nao
poderdo ser programados por impedimentos (ou bloqueios) diversos (falta material,

falta ferramentas, necessita de mais planejamento, ndo pode liberar).

3.3.7 Gerenciamento do Andamento dos Servicos

Neste item se analisa o processo de acompanhamento da execugdo de
servigos ao longo do dia a dia. Ao longo do dia constata-se que determinados
servigos ndo poderdo ser executados. Estes servigos deverdo ser considerados como
impedidos. Paralelamente, ¢ necessario verificar se ha servicos que estavam
impedidos mas que ja podem ser executados. Além disto, € necessario avaliar, se, em
fun¢do da quantidade de servicos, as equipes definidas estdo no tamanho adequado
(podem estar super-dimensionadas ou sub-dimensionadas). Além disto, ¢ necessario

saber que servigos estdo sendo concluidos para fazer a apropriagdo de servigos.

3.3.8 Registro servi¢os e recursos

Neste processo estao compreendidas a apropriagdo de servigos € recursos € o

registro de informagdes sobre o que foi feito e em que equipamento.

Existem varias formas de se apropriar servigos. A apropriacdo mais simples
¢ a que informa o tipo de executante utilizados, quantos homens-horas foram

utilizados no servico e se o mesmo foi concluido ou ndo.

Numa apropriagao detalhada, informa-se o cddigo do servico e etapa, as
matriculas dos executantes e hora de inicio e fim do trabalho de cada executante.
Indica-se que materiais foram utilizados, o valor gasto com subcontratadas e outras

informagdes relevantes para o servigo.
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4.3.9 Administraciao de contratos / carga de servicos

Este processo abrange desde o processo de elaboragao, fiscalizacdo e controle

de qualidade dos contratos até:

40 acompanhamento orcamentario da manutencao;

¢ a analise dos desvios em relacdo ao previsto;

¢ tempos médios para iniciar o atendimento e para atender, por prioridade, por
planta, etc.;

¢a quantificagdo de beneficios incorporados a organizacdo em funcdo da

execucao de servigos.

Para que este processo funcione adequadamente, tornam-se necessarias as

seguintes atividades:

¢ acompanhamento or¢amentario - previsto x realizado (por conta, area, etc.)

¢ duracdes prevista x executada dos servigos (por tarefa / orden de trabalho, por
area, por planta e outras categorias)

¢ tempo médio entre o pedido e inicio do atendimento das Ots por prioridade

¢ duracdo média dos servigos

¢ carga de servicos futuros (backlog independente e condicionado)

¢ estatisticas variadas (Percentual de servigos por prioridade, por area, por
planta, etc.)

¢ alguns outros indicadores de manutencao

3.4 Consideracgoes para o desenvolvimento da ferramenta

A partir da discussao sobre os pontos chaves para a seguranga das empresas
feito no item 3.2, verifica-se algumas questdes para serem consideradas no

desenvolvimento da ferramenta:
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¢as condi¢des de trabalho influenciam de maneira determinante na seguranga
dos trabalhadores, do meio ambiente e das instalagdes; devem ser
consideradas, portanto, na ferramenta;

¢0s riscos devem ser antecipados (identificados durante a fase de
planejamento) e reconhecidos durante o transcorrer das atividades da
parada;

#¢ preciso haver um mecanismo de identificacdo das situagdes que oferecem
riscos para que sejam tomadas medidas de controle e administracao;

¢ a ferramenta deve possuir uma metodologia que faca com que em paradas de
manuten¢do, a questdo da seguranca seja incorporada desde a fase de

planejamento.



CAPITULO 4 -FERRAMENTA PESQUISADA
|
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Depois de identificar questdes importantes para serem consideradas no
desenvolvimento da ferramenta, iniciou-se uma pesquisa dos trabalhos ja realizados
na area de manuten¢do. Foi encontrado um trabalho bastante interessante que
incorporava alguns dos pontos levantados pela autora. Este trabalho pesquisado
forneceu idéias para a constru¢do da metodologia utilizada na ferramenta

desenvolvida pela autora.

A seguir serdo transcritas partes deste trabalho encontrado no documento do
VII Congresso Brasileiro de Manutengdo, de 1992, pesquisado na Abaman,. Esse
documento contém a descricdo acerca da Curva de Perigo, uma ferramenta
desenvolvida por um grupo de pessoas da Rhodia S.A. para ser utilizada durante uma

parada de manutengao.

O item 4.1. contém as informag¢des extraidas do texto, sem os comentarios da
autora. Os detalhes dos calculos utilizados no processo e a forma de costruir os
graficos ndo foram encontrados no documento pesquisado, mas ¢ possivel ter uma
idéia do funcionamento, da metodologia e dos resultados da ferramenta. Os

comentarios da autora sdo feitos na item 4.2.

4.1 Curva de Perigo

Durante a programacdo da parada anual para manuten¢do do incinerador de
residuos organo-clorados da Rhodia Unidade Quimica de Cubatido, em vista do
volume de servigos e quantidade de trabalhadores envolvidos, foi criado um banco de

dados que continha todas as informagdes dos servicos a serem executados.

Um grupo, envolvendo as areas de operagdo, seguranca ¢ manutencao fez
uma andlise de risco de cada servigo, verificando a ocorréncia de trabalhos a quente
(macarico, lixadeira), em altura, com carga suspensa, com eletricidade, com produtos
perigosos e em locais confinados, os quais receberam um peso que, multiplicado pelo

numero de homens-hora por servigo, determinou o indice de perigo.
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Foi plotado um gréafico, a Curva de Perigo, que permitiu um melhor
gerenciamento dos servigos do ponto de vista da seguranga. Com mais de 14.000 Hhs
trabalhados, ndo houve nenhum ferimento em qualquer trabalhador, o que

demonstrou um excelente resultado nesta forma de gerenciar riscos.

4.1.1 Historico

Duas semanas antes de iniciar uma das paradas anuais para manutencdo do
incinerador de residuos industriais - um sistema de grande porte que opera a
temperatura de até 1.200 ° C — um infeliz aciedente em uma unidade em desativagdo
da Rhodia em cubatdo abalou a empresa. Um funcionario teve um dos olhos atingido

por solugdo caustica, perdendo uma das vistas.

Em uma reunido com os principais executivos da Unidade Quimica, foi
discutido como seria a preparacdo para a parada anual do incinerador, periodo de
grande concentragdo de servigos. A troca de idéias indicou a necessidade de
concepcao de uma planilha para visualizagdo dos dias ou momentos de maior risco

de acidentes. Foi desenvolvido o processo da Curva de Perigo.

4.1.2 Metodologia

Como pode ser visto na Fig.4.1, o processo para a curva estd baseado nos

seguintes pontos principais:
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executados
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Fig.4.1: Fluxograma do Processo (Abraman)
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4.1.2.1 Planejamento dos servicos

A curva sera tdo detalhada quanto for bem plnejada/programada a execugao
dos servigos. Neste caso foi utilizado um planejamento tipo cronograma de barras,
em que ¢ possivel visualizar a execucao dos servigos, com inicio e fim determinados.

Diariamente os servicos foram reavaliados, e sempre atualizada a curva de perigo.

4.1.2.2 Trabalhadores

Os trabalhadores envolvidos nos servigos e expostos ao risco deverdo ser bem
definidos, ndo sofrendo alteragdes de numero, ou substitui¢do das pessoas. Isto pode

provocar mudangas significativas na curva.

4.1.2.3 Analise de riscos

Esta deve ser feita por uma equipe composta por pessoas da operacdo, da
manutengdo e da seguranca. Esta equipe tem por funcdo analisar e definir quais os
riscos que serdo considerados, o peso (importancia) de cada um deles, e em quais
servigos eles estdo envolvidos. Neste caso foram analisados os seguintes tipos de

risco:

TSU — Trabalhos com carga suspensa (maior que 10 kg)

TQU — Trabalhos a quente (solda, macarico, lixadeira)

TAL — Trabalhos em altura (maior que 2 m)

TEL — Trabalhos com eletricidade (Inclusive liberagdo de equipamentos

rotativos, iluminagao)
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TCO — Trabalhos em locais confinados

TOX — Trabalhos com produtos perigosos (toxicos, inflamaveis e corrosivos)

TSU 50
TQU 30
TAL 50
TEL 75
TCO 40
TOX 10

Tabela 4.1: Tipos de risco com pesos (Abraman.)

Os pesos dos tipos de risco foram dados e funcdo de uma estatistica dos
principais acidentes ocorridos na Rhodia nos ultimos anos, ¢ de acordo com a

experiéncia do grupo em paradas anteriores.

4.1.2.4 Tratamento dos dados

As informagdes a serem utilizadas sdo:

40 numero do vale de trabalho ou ordem de servico;

¢ a oficina responsavel;

4 o titulo do servigo;

#seis campos numéricos para digitagao do peso do Tipo de Risco;

¢um campo numérico para calculo dos homens-horas;
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¢ dois campos, um para data de inicio e outro para a data de fim dos servicos;

¢um campo numérico para calculo do Indice de Perigo.

O indice de Perigo por servigo ¢ a somatoria do Tipo de Risco multiplicado

pela quantidade de homens-horas prevista por dia:

A

IP= 2 (TR * Hh/dia) Eq.(1)I
=1
Ap6s a entrada de dados e calculos do Indice de Perigo, parte-se para a etapa
de selecionar os trabalhos que vao ser executados por dia, somando-se o total de

homens-horas e Indice de perigo por dia.

4.1.2.5 Resultados graficos

Com os dados da etapa anterior pode-se realizar a exploragdo grafica, que vai

permitir avaliar:

¢ 0s dias mais criticos, ou seja, os picos de curva;

¢ avaliar a quantidade de trabalhadores programada por dia e exposta ao risco;

everificar se o numero de perigo se deve ao aumento do numero de
trabalhadores ou aumento de riscos nos trabalhos. Isso ode ser observado da
posicao relativa entre os valores de quantidade de trabalhadores (barra) e da
curva de perigo (linha);

¢ avaliar a porcentagem de cada Tipo de Risco em relagdo ao total de servigos
previstos;

¢ avaliar a distribuicao da quantidade de servigos em relacao ao indice de Risco

calculado.
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Fig. 4.3: Percentual dos tipos de risco (Abraman)
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9 ¢ 175
8 - ¢ 50
7 - 75 ¢ 125 ¢ 155

4 - ¢ 100

3 * 225

21 ¢10 ¢ 60e 80 ¢ 135 ¢ 185 & 255

1 * 40 85— 110—e145

0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 50 100 150 200 250 300

Fig. 4.4: Distribuicao do indice de risco (Abraman)

4.1.2.6 Ac¢0es gerenciais

Com base nos resultados graficos, podem ser tragadas varias agdes gerenciais,

entre elas:

#nos dias de maior risco, havia uma aten¢ao maior aos servi¢os como um todo.
Nao foram programadas reunides e os executivos ndo sairam da Usina,
realizando visitas aos locais da realizacdo dos trabalhos;

¢as equipes da seguranca, operagdo € manutencao conseguiram uma visao
antecipada dos riscos que iriam ocorrer. Eles receberam um relatorio
contendo a programagdo diaria com uma semana de antecedéncia,
contendo detalhes de cada servigo e o tipo de risco;

#a seguranga, através da Fig 4.3, pode direcionar as palestras de seguranca e
cuidados com EPIS (equipamentos de prote¢ao individual) aos funcionarios
das empresas contratadas;

¢ alguns servicos foram reprogramados com o objetivo de reducdo do acimulo
de riscos em dias criticos;

¢ as areas de apoio, principalmente a enfermaria, foram redimensionadas para

atender qualquer emergéncia.
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4.1.3 Resultados e conclusdes obtidos pela Rhodia S.A.

Como pode ser observado na tabela 4.2, os resultados foram expressivos.

Nenhum

29 14.000 182
acidente

Nenhum
9 1.800 83
acidente

Tabela 4.2: Quadro resumo das paradas do SINCRE (Abraman)

Nao ocorreu nenhum acidente nas duas vezes em que foi aplicada a Curva de
Perigo. Segundo relatérios do departamento de medicina do trabalho, ndo houve nem
mesmo primeiros socorros (corte no dedo, por exemplo) no periodo das paradas para

manutencao.

Devido a programagdo antecipada com previsao dos riscos, a area de
seguranga conseguiu agilizar as liberagdes dos equipamentos, reduzindo o tempo de
espera para manutencdo. Os servigos em desacordo com as recomendacdes foram

interrompidos, reavaliados e depois retomados.

Este processo ¢ tanto mais preciso quanto mais detalhada for a programagao
dos servicos. Pode ser aplicado também em montagens industriais, reformas, em
varias atividades que coloquem o homem em situagdo de risco, de forma

programada.

O mais importante, no entanto, ¢ que os gerentes de manutencdo passam a

observar a seguranca como comego, meio e fim dos servigos a serem executados. O
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resultado € muito positivo. Maior produtividade e qualidade dos servigos e melhor

qualidade da vida no trabalho.

4.2  Analise da ferramenta pesquisada

Um primeiro fator muito positivo que se observa na metodologia descrita
anteriormente ¢ o fato de que a preocupacdo com a seguranca passa a ser
necessariamente considerada ja no planejamento das atividades da parada de
manutencdo. Ao visualizar num grafico quais os dias mais criticos, ¢ possivel
reprogramar as atividades para reduzir o acumulo de riscos, ¢ programar agoes de

seguranga especificas para cada dia.

Os pesos atribuidos aos tipos de risco - como trabalho em altura, trabalho a
quente — sdo utilizados como uma forma de quantificar o quanto cada um representa
para a ocorréncia de acidentes. O fato de serem dados em funcdo de estatisticas dos
acidentes ocorridos, e de acordo com a experiéncia da equipe em paradas anteriores
contribui para essa representatividade, mas ndo reflete totalmente a situacdo das

condi¢des da parada a que se refere.

No tratamento dos dados, para cada servi¢o da parada é calculado o Indice de
Perigo através da eq.(1) e apos selecionar os servigos que serdo executados por dia,
soma-se o total de Indices de Perigo por dia, assim como o total de homens-horas por
dia para serem colocados no grafico, como na Fig.4.2. Percebe-se que a somatoria na
equacdo serve para que sejam considerados todos os tipos de risco existentes no
servico do qual realiza-se o calculo do IP. Ou seja, se um servigo envolve ao mesmo
tempo trabalho a quente e trabalho em local confinado — um trabalho de solda dentro
de um tanque, por exemplo — os pesos de ambas atividades — altura e local confinado
— serdo considerados no célculo do IP desse servigo, multiplicando-se cada peso pela
quantidade de homens-horas prevista por dia, e somando-se os dois resultados. A
partir da equacdo I, e da forma que sdo feitos os calculos para a plotagem da Curva

de Perigo, podemos constatar que:
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esomente os servicos e as quantidades de homens-horas que envolvam
atividades consideradas de risco (trabalhos a quente, trabalhos em locais
confinados etc.) entram para o calculo dos Indices de Perigo;

¢ 1o calculo da soma dos Indices de Perigo para o valor diario que sera plotado
na Curva de Perigo entram os valores de todos os servicos que serdao
executados no dia, sem diferenciagdo se esses servicos ocorrem ou nao em
periodos diferentes do dia. Assim, se existisse por exemplo um dia com
dois servigos, um envolvendo trabalho a quente e outro envolvendo
trabalho com material inflamavel, o valor mostrado na curva seria o
mesmo, tanto se os dois servigos fossem realizados a0 mesmo tempo, como
se um fosse realizado no periodo da manha e o outro no periodo da tarde.
Um trabalho a quente sendo realizado ao mesmo tempo que um trabalho
com material inflamavel, e em 4reas proximas, representa um risco maior
do que se fossem realizados em periodos distintos no dia, mas o valor
representado na curva seria 0 mesmo para ambas as situacdes;

¢ as mudangas que ocorrem durante o andamento da parada, tais como aumento
do numero de situagdes que oferecem riscos e melhorias introduzidas na
seguranga das atividades ndo sdo refletidas no célculo dos valores que sdao

plotados na Curva de Perigo.

Com base na andlise dessa metodologia, surgiram algumas idéias para a
ferramenta em desenvolvimento, utilizando-se também do processo de quantificar a
exposicdo dos trabalhadores através de pesos das atividades de risco, mas com
algumas modificagdes, a fim de torna-la mais dindmica para representar com mais

precisdo a realidade da situacdo em que estd a parada de manutencao.
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Partindo do que foi visto no Capitulo 4, uma ferramenta que possibilite a
visualizacdo das situa¢des de maior risco, ou de maior exposi¢do dos trabalhadores
aos perigos durante uma parada de manutengdo pode ajudar muito no que se refere a
questdo da seguranca ndo somente dos trabalhadores, mas também das instalagdes da
empresa ¢ do meio ambiente. A visualizagdo antecipada permite que sejam tomadas
acoOes para administrar a exposi¢cao dos trabalhadores ainda na fase de planejamento,

o que ¢ fundamental.

Este capitulo discute as consideracdes levadas em conta no desenvolvimento

da ferramenta, e descreve o seu funcionamento.

5.2 Fatores que influenciam na exposicao dos trabalhadores

Uma vez que a ferramenta a ser desenvolvida deve proporcionar uma
visualizacdo da exposi¢@o dos trabalhadores as condi¢des e situagdes de risco durante
a parada, ¢ importante fazer uma reflexdo de quais sdo os fatores que contribuem
para o aumento ou diminui¢do dessa exposi¢do, que devem ser consideradas na

ferramenta:

¢ Tipos de Atividade de Risco (TTR) —o trabalhador esta mais exposto a riscos
de acordo com o tipo de trabalho que realiza; trabalhos a quente, em altura
ou com eletricidade por exemplo representam riscos, cada um em sua
propor¢ao. Ainda, se em um mesmo servigo hd mais de um tipo de trabalho
de risco, a exposi¢do ¢ maior do que se fosse um unico tipo. Por exemplo,
um servigo de solda dentro de um tanque envolve trabalho a quente e ao
mesmo tempo em espago confinado, representando um risco maior que o
dessas atividades sendo realizadas separadamente (s6 espago confinado ou
so trabalho a quente);

¢ quantidade de trabalhadores realizando os trabalhos de risco — a exposi¢ao
serd tanto maior quanto maior o namero de pessoas realizando as atividades
de risco; entretanto, os trabalhadores que ndo realizam diretamente

trabalhos considerados de risco, mas que estdo em areas proximas onde ha
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esses trabalhos (a ponto de também poderem ser atingidos em casos de
acidentes ou incidentes) também representam uma exposi¢ao;

¢ tempo de realizagdo dos servigos (quantidade de horas) — além do tipo de
trabalho e da quantidade de pessoas, o nlimero de horas que elas passam
trabalhando também conta para a exposi¢ao;

¢ as condicdes de trabalho e de segurancga da parada — jé foi bastante discutido
no Capitulo 3 de como as condi¢des de trabalho influenciam para a questao
da seguranca. Isso pode ser quantificado através das SORs identificadas
durante a parada;

¢ acdes de melhoria — as acdes feitas para melhorar as condi¢des de trabalho e
para tratar das situacdes que oferecem riscos refletem na diminuicdo da
eXposicao ;

e grau de preparagdo dos trabalhadores aos riscos a que estdo expostos —
considera-se aqui que hd uma maior exposi¢do na medida em que os

trabalhadores ndo foram informados ou treinados.

| ':.:.I 7@
,.%tf
Preparacgédo :
NO
f / Trabalhadores

EXPOSICAO DOS
TRABALHADORES

i - .E
%\J‘. Condicdes de

Tempo N} /2" trabalho
Melhorias

N

Fig.5.1: Fatores para a exposicao (elaborado pela autora)
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5.3 Consideracoes da ferramenta desenvolvida

A proposta da ferramenta ¢ quantificar a exposicdo dos trabalhadores em uma
parada de manutengdo aos riscos, e colocar em uma curva qual o valor total diario da
exposicao, permitindo assim uma visualizacdo dos dias mais criticos para que essa
exposicao seja administrada. Assim, ¢ utilizado também o processo de adotar pesos
aos tipos de trabalho de risco, mas com certas modificacdes que serdo melhor

descritas mais adiante.

A ferramenta foi desenvolvida em Microsoft Excel através de uma série de
planilhas relacionadas entre si, para que as informagdes colocadas como entrada
pudessem ser processadas a fim de fornecer os graficos para visualizagdo da
exposi¢ao dos trabalhadores aos riscos. O gréfico principal, que mostra uma visdao
geral a situagdo ¢ a Curva de Exposi¢do (CE), sendo por isso o proprio nome da

ferramenta.
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Fig.5.2: Tela da ferramenta para preenchimento (elaborado pela autora)
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sao deve ser

CondigOes A
da parada ‘ ferramenta
dinamicas dinamica

Fig.5.3: Relagdo da ferramenta com as condi¢des da parada (elaborado pela autora)

A metodologia utilizada deve proporcionar uma boa representatividade da
situacdo da parada. Isso significa que, se a parada por si s6 ¢ um processo dinamico,
com situagdes de risco que mudam no dia-a-dia, a ferramenta também deve ser

dindmica. Com base nisso:

¢ quanto maior for a quantidade de SOR’s identificadas durante a parada, maior
¢ o risco que o ambiente oferece. Isso precisa ser representado de alguma
forma no processo, para que seja considerado na plotagem da curva e
exposicao;

4 como 0s pesos sdo uma forma de quantificar o risco oferecido por cada Tipo
e Trabalho de Risco, denominado neste trabalho de TTR, mudancas na
forma ou na situagdo de trabalho de algum deles, que aumentem ou
diminuam o risco representado, devem fazer com que o seu respectivo peso

aumente ou diminua.

Mudancgas

nas Devem ser
condicdes consideradas
da parada na ferramenta

Fig.5.4: Relagdo das mudangas na parada com a ferramenta (elaborado pela autora).

Percebe-se entdo que o propdsito ndo € apenas ter um instrumento para ser
utilizado somente na fase de planejamento da parada, mas sim também durante todo

o periodo de tempo em que ela estiver em andamento.
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5.4 Passos da metodologia

A metodologia da ferramenta desenvolvida segue os seguintes passos

mostrados na fig. 5.5:

Descri¢ao dos
Servigos

v

Andlise dos
Riscos — TTR

(PFs e PVs)

v

Retro-
—p{ alimentacao dos
dados

,

Plotagem da
Curva de
Exposicao

'

Administragao
da exposi¢ao

Fig.5.5: Os passos da metodologia da ferramenta (desenvolvido pela autora)

5.4.1 Descricao dos Servicos da Parada:

Os servigos de uma parada de manutengdo sao geralmente executados dentro

de cronogramas rigidos e seguem um andamento logico. Uma vez determinada a
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programacao de uma parada de manutencdo, os servigos precisam ser muito bem
definidos e descritos para que a Curva de Exposi¢do seja o mais detalhada e
condizente com a realidade. A descri¢do de um certo servico na ferramenta ¢ feita

através da defini¢do de quais sdo os Tipos de trabalho de Risco que o compdem.

E muito importante que os dados dos servigos sejam descritos com bastante
fidelidade ao cronograma, pois disso depende a boa manipulacdo das informagdes
referentes a parada. Diariamente os servigos devem ser reavaliados (previsto x real) e

sempre atualizada a curva.

5.4.2 A Analise dos Riscos das Atividades — Estabelecimento

de pesos

Cada servigo da parada recebe um determinado peso, que ird quantificar a
parcela de exposi¢do que ele representa para os trabalhadores. Esse peso ¢ composto
por duas parcelas, uma fixa e outra variavel. O resultado final ¢ a multiplicagao das

duas parcelas, ou seja:
Pgervico = PF*PV, Eq. (2)
onde
Pyervigo= Peso do servico;
PF = Parcela Fixa;

PV = Pacela Variavel.
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PESO

1
Duas Parcelas
. | 1
PF PV

Calculado
constantemente
pela ferramenta

Estabelecido no
planejamento

Fig.5.6: Peso e suas parcelas (elaborado pela autora)

Parcela Fixa (PF) —Para cada tipo de Trabalho de Risco (TTR) comumente
existente em paradas de manutengdo ¢ estabelecido um peso fixo, que pode ser
estabelecido em funcao de estatisticas de acidentes ocorridos nos tltimos anos, ou de
acordo com a experiéncia da empresa em paradas anteriores. Assim, por exemplo,
trabalho a quente, trabalho em altura, trabalho com eletricidade e outros tipos de
trabalho de risco recebem, respectivamente, pesos que serdo utilizados em célculos
para que seja plotada a Curva de Exposi¢do. Esses pesos devem ser estabelecidos por
uma equipe composta por pessoas da operagdo, da manuten¢do, de SMS e também
por representantes da lideranca, pois ¢ importante que a lideranca esteja ciente e de
acordo com as medidas a serem tomadas com base nos resultados da Curva de
Exposi¢do. Uma base para o estabelecimento dos pesos fixos das TTRs sdo as
proprias estatisticas da empresa, ou seja, se hd por exemplo registros de acidentes ou

incidentes relativos a determinados tipos de trabalho, estes recebem um peso maior.

O importante ¢ que os valores reflitam a realidade da empresa. Caso seja uma
situacdo em que ndo haja nenhum registro de acidentes ou incidentes da empresa, a
equipe deve entrar em acordo de como serdo estabelecidos os valores, com base em
suas proprias experiéncias ou com base em estatisticas de Acidentes do Trabalho do
Ministério do Trabalho. De qualquer forma, a segunda parcela do Pgenigo, @ parcela
varidvel, necessariamente estd relacionada a performance em SMS da empresa, e o

motivo serd melhor explicado.

A equipe ira discutir e analisar os diversos tipos de trabalho a fim de definir a

quais riscos os operadores estardo expostos ¢ determinar o peso fixo de cada TTR.
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Uma vez definido o valor, ele se manterd constante durante todo o processo (por isso
recebe o nome de fixo) Na planilha, além dos espacos dos Tipos de Trabalho de
Risco ja existentes para preenchimento, ha também espacos “em branco”, caso a
equipe identifique outros tipos de trabalho, por exemplo trabalhos mais especificos

referentes a uma certa atividade particular da empresa.

Os TTRs que podem ser considerados sdo, dentre outros:

LC — Trabalho em locais confinados;
BI — Trabalho com materiais biologicos (patogénicos, bactérias, fungos, etc);

EL — Trabalho envolvendo eletricidade, incluindo liberagdo de equipamentos

rotativos, iluminagao;

SU — Trabalho com carga suspensa (acima de 10 Kg);
QE — Trabalho a quente, como solda, magarico, lixadeira;
AL — Trabalho em altura (mais de 2 m);

TO — Trabalho com produtos téxicos,

IN — Trabalho com produtos inflaméaveis;

CO — Trabalho com produtos corrosivos;

Por exemplo, em determinada empresa, a equipe preencheu a seguinte tabela:
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TTR P.fixo
LC 45
BI 40
EL 75
SU 50
QE 65
AL 60
TO 30
IN 30
Cco 10
(Espago para entrada de outros
tipos de Trabalho de Risco)

Tabela 5.1: Exemplo de Tipos de Trabalho de Risco com seus pesos fixos (criado

pela autora)

Uma vez definidos os tipos de trabalho de risco e seus respectivos pesos, cada
servigo da parada deve ser analisado para que se identifiquem quais os TTRs que os
compdem. De acordo com isso, serdo calculadas as Parcelas Fixas (PFs) dos

servicos através de uma combinacao dos pesos fixos dos TTRs que os compdem.

Parcela Variavel (PV) - A segunda parcela do peso, a chamada PV (parcela
variavel) ¢ calculada constantemente pelas planilhas da Ferramenta e, para cada
servico os valores sdo calculados segundo dados que sdo inseridos diariamente na
ferramenta. Ou seja, cada servigo possui um parcela variavel do peso que pode variar

dia a dia.

Essa parcela do peso somente assumira valores entre 0,2 ¢ 2,0. O motivo

desses valores sera esclarecido mais a seguir.

Antes de iniciar as atividades da parada, ou seja, ainda na fase de
planejamento, o valor da PV de todos os servigos ¢ 1. Apds o inicio das atividades, o

seu valor muda (aumenta ou diminui) de acordo com as informagdes que sdo
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colocadas diariamente nas planilhas para refletir melhor a realidade da parada (a

retroalimenta¢do das planilhas).

Como foi falado, a PV ird multiplicar a PF, representando o aumento ou

diminui¢do em porcentagem desta ultima. Assim, por exemplo um valor de PV igual

a 0,8 para determinado servico, significa que a sua PF serd reduzida a 80% de seu

valor original estabelecido pela equipe, ao passo que um valor de PV igual a 1,50 por

exemplo, significa que a PF serd acrescida 50% de seu valor original.

Pode-se entdo verificar trés situagdes para os valores de PVs:

PV >1

PV <1

PV =1

Quando a PV ¢ maior que 1, significa que naquele momento
0 risco que o servigo representa na realidade ¢ maior que
aquele estabelecido pela equipe através da PF. Isso acontece
se ocorrer algum fato que venha a agravar o risco desse
servico, ou se ocorre por exemplo um acidente envolvendo

o TTR existente nele.

Quando a PV ¢ menor que 1, significa que naquele
momento 0 risco que o servigo representa na realidade ¢
menor que aquele estabelecido pela equipe através da PF.
Essa situacdo ¢ possivel quando ocorrerem fatos que
diminuam a exposi¢do dos trabalhadores a determinado
servigo, como por exemplo a utilizagdo de algum método de

controle de riscos;

O valor da PV ¢ 1 se nenhum fato ocorrer para agravar ou

amenizar o risco representado pelo servigo.

Para que o funcionamento da PV fique mais claro, é preciso compreender

primeiramente o processo de retroalimentacdo dos dados.
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5.4.3 A Retroalimentacio dos dados nas planilhas

Durante todo o periodo dos servigos, sdo registrados diariamente dados em
campos para preenchimento, afim de que se faga um acompanhamento e controle em
tempo real do que acontece na parada. Os dados sdo utilizados na propria parada que
esta em processo ¢ também pode ser mantido como banco de dados para paradas

futuras.

Isso significa que deve haver previamente estabelecido um grupo de pessoas
responsavel pelas visitas em campo durante a parada para recolhimento dos dados a

serem alimentados na planilha diariamente.

Nesse espago para preenchimento hd campos para os seguintes registros, que

devem ser diarios:

¢+ medidas de Controle de Riscos — Se alguma medida de controle de risco ¢
adotada em relacdo a um determinado servigo, a sua PV também reduz o
valor;

¢ SORs identificados na Parada — Durante todo o periodo em que ocorrem os
servigos da Parada, sdo realizadas diariamente visitas em campo, onde sdo
identificadas SORs. Elas sdo registradas de modo a formar um Banco de
Dados de SORs de Paradas. Ao mesmo tempo, ¢ calculada pela planilha a
média do nimero de SORs identificados por dia.

¢ Acidentes e Incidentes — Sempre que ocorre um acidente ou incidente, eles
também sao registrados. A PV referente ao tipo de trabalho relacionado ao

acidente ocorrido tera, entdo, o seu valor modificado.

Na ferramenta, os eventos que causaram acidentes ou incidentes sao

registrados como perdas, segundo a seguinte classificacao:

¢ Perda Grave: qualquer perda que resulte em morte ou afastamento superior a
15 dias, desastre ambiental que extrapole os muros da organizacdo ou

prejuizos superiores a um montante estabelecido pela organizagao.
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¢ Perda Média: Qualquer perda que resulte em afastamento inferior a 15 dias,
perda ambiental contida nos limites da organizagdo ou prejuizos superiores
a um montante estabelecido pela organizagao

¢Perda Pequena: Qualquer perda que resulte em lesdo pessoal sem

afastamento, perda ambiental contida no local da ocorréncia ou prejuizos
superiores a um montante estabelecido pela organizacao.

¢ Perda Potencial: Evento imprevisto e indesejavel com potencial de levar a

uma perda. E equivalente a um incidente.

Os reflexos para cada um desses eventos nos valores de PV sdo:

Tipo de evento Reflexo no valor de PV
ocorrido
Perda Potencial O valor da PV ¢é acrescido de 30% de seu valor antes da
perda
Perda Pequena O valor da PV ¢ acrescido de 50% de seu valor antes da
perda
Perda Média O valor da PV ¢ acrescido de 60% de seu valor antes da
perda
Perda Grave valor da PV vira automaticamente 2,0;

Tabela 5.2: Reflexos dos eventos nos valores de PV (elaborado pela autora)

Vale lembrar que os valores das PVs estardo sempre entre 0,2 e 2,0. Isso

porque foi assumido pela autora que:

¢ nenhuma melhoria ¢ suficientemente eficaz a ponto de reduzir as PFs a 20%
do valor estabelecido durante a fase de planejamento
¢ nenhum evento € capaz de aumentar mais de 100% do valor estabelecido para

as PFs.
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Além disso, com base no banco de dados descrito anteriormente, quando um
acidente ¢ registrado, ¢ feita uma relagdo da quantidade de SORs acumuladas que
foram identificadas por dia em relacdo a ocorréncia do acidente na parada, ou seja, €

mantida uma relagdo armazenada na “memoria” da planilha de:

Rel = numero de SORs /acidente, onde Rel ¢ a relagdo de numero de SOR’s

para que ocorra um acidente.

Assim, por exemplo, se a relacdo for de 50.000 SORs/acidente, significa que
a média de SORs para que ocorra um acidente ¢ de 50.000. Dessa forma, sempre que
essa relagdo chega a um valor préoximo a 50.000, o valor da PV (relacionada ao TTR
correspondente ao acidente) ¢ aumentado de 0,15 ou 0,3 , dependendo do quanto esse
nimero de SORs se aproxima ou excede os 50.000. Ou seja, esse valor vai fazer com
que haja uma retro-alimentagdo nos valores das Parcelas Varidveis dos pesos.
Inicialmente, antes dos dados comecarem a ser inseridos na planilha, a empresa deixa

estabelecido um valor para essa relagao.

1 2 3 4 5 5] 7
P 1,00 1,00 1,00 1,00 115 1,15 1,30
M2 de SORs antes de PG 30000
S0Rs Acumulados 5000 10000 | 15000 | 20000 | 25000 | 30000 | 35000 | -
S0Rs 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000
Ferda Potencial
Perdas Fequenas 1
Ferdas Media Lista para Descricdo |
Ferdas Graves selecionar em da perda
qual servigo grave -
ocorreu a perda
grave
Perdas Graves
Servicos Tipo Dia
Solda da caldeira EL Curto-Circuito
entrada no vaso =U
| -
I ';q*?'lg-tc'drre lld ) A~ bRs 7 Melhorias {CE / CE por Servigo / 1Es ZPW £ Dados Interme | 4 |
alda da caldelra
3wLimfpeza —:)4|§_||®lv£vivE:E.E,J%|%9CPCP|‘%'
—R
| soldagem T | T [ NM[
| Entrada no vaso
i

0 -

Fig.5.7: Tela para preenchimento dos dados de retroalimentagdo (elaborado pela
autora)
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As melhorias sdao registradas na planilha mostrada na figura abaixo. Elas
devem ser classificadas como sendo de peso igual a 1, igual a 2 ou igual a 3, de
acordo com os resultados esperados com a sua implementa¢do. Quanto melhores os

resultados esperados em termos de diminuicao da exposi¢do, maior o valor do peso.

Uma melhoria de peso 1 em determinado servigo reduz 10% do valor de sua
PV. Melhorias de peso 2 e 3 reduzem 20% e 30%, respectivamente. A redugdo

ocorre a partir da data em que a melhoria ¢ feita.

Semvico Pezo| Dia Decticdo da Melhoria

han.torre 1
Solda da caldeira 3 11 r Local para

Limpeza descrever a

Fefarma 1 |2 melhoria
Soldagem >
Entrada no vaso 3
Local para

Lista para ] colocar o dia

selecionar emquea

o peso da melhoria foi

melhoria feita

p [M [ Cronograma # SORs e Perdas £ 50Rs »Melhorias /CE / CE por Servico £ IEs /£ PV | 1 |

Fig.5.8: Tela para preenchimento de melhorias (elaborado pela autora)
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AT4 j =| =IF(3B4=0;0;IF(3AS4=22,"S0Rs e Perdas'EFN*IF(Melhorias!FJ3=0;1;(IF
) B Welhariaslik3<ATEZ; Melhariaslbd3; 1 MAR [ Cronogramalva:xa)

4 _ D'asl 1 23| 4| &6 |7 |8 ]| 9]0
3 | |Semico
4 | [mantorre 1 1,00 | 1,00 116 116 | 1,30 | 1,30 | 1,30 | 1.3C
4 | |Solda dacaldeira (200 200 200 200 200 2,0C
B | |Limpeza 1,00 [ 1,00 | 1,00 1,30 1,3C
T | |Reforma 1e0)180]180(180]1, 1,80
2 | |Soldagern 1,00 , 1,3C
49 | |Entrada no vaso , 1,20
% [—— Cada célula possui val -
12| [ férmula relacionada dié:i:::isas -
=l com as_outras PVs -
ol - planilhas

A W] SORs e Ferdas / S0ORs / Melharias 4CE / CE por Servico £1Es 5P¥ & 1| 4]

Fig.5.9: Tela dos valores calculados das PVs (elaborado pela autora)

—

Os valores das PVs dos servicos mostrados na Fig.5.9 sdo calculados de
acordo com os dados que sdo introduzidos acerca de melhorias, quantidade de SORs,

e registro de perdas.

5.4.4 Plotagem da Curva de Exposiciao

A fim tornar mais facil o entendimento de como ¢ feita a Curva de Exposicao,

serdo utilizadas representacdes simples do esquema de funcionamento.

A primeira planilha apresentada para o usudrio da ferramenta contém campos

para serem preenchidos, entre eles o cronograma das atividades.

Assim que as datas de inicio e fim dos servi¢os da parada sdo introduzidas no
sistema, ¢ como se fosse criado um grafico com as respectivas datas para inicio de

preenchimento. Um esquema desse grafico ¢ mostrado na figura X:
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IE

B T m o m o et

\4 Dias da Parada \\4
Data de inicio Data de Fim
da Parada da Parada

Fig.5.10:Representagio do grafico de Indice de Exposi¢io (elaborado pela autora)

Sdo criados também campos para cada dia de trabalho (entre a data de inicio

e data de fim da Parada).

As informagdes dos servigos da Parada, (os quais ja estdo em cronograma e
devidamente definidos), sdo colocadas no sistema de acordo com suas datas de
realizagdo. Para cada servico sdao identificados o numero de operadores e a
quantidade de horas por turno. Para cada dia, sd@o discriminados 3 turnos para
preenchimento, considerados manha, tarde e noite. O procedimento ¢ selecionar em
quais turnos de quais dias serdo realizados os servicos. Para indicar que um servi¢o
sera realizado em certo turno de determinado dia, coloca-se o numero 1 na célula
correspondente. A planilha estd configurada para colorir os turnos selecionados no

cronograma, conforme pode ser visto na figura a seguir.

Tipo de Atividade de Rizeo -TTH
Atividade 40| 75| 50| B5) 60| 20| 3010
zemrizeo |LC|BI|EL|[SU [QE | &L TO] I | MC | RC | WC | MC [ de op | Hafturno
Man.torre 1 1 1 2 [
Siolda da caldeira 1 1 1]
Limpeza 1 )
Feforma 1 1 1 2
Soldagem 1 10
Entrada no vaso 1 4

o=
n

Servigo

AR A A

Pesos fixos

dos TTRs — Cronograma

Fig.5.11: Primeira tela da planilha da ferramenta (desenvolvido pela autora)
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Essa divisdao de turnos permite segregar melhor no tempo as interagdes entre
as atividades. Assim, por exemplo, nos célculos da exposi¢cdo didria, um trabalho a
quente realizado no turno da manhd ndo tera influéncia em um trabalho com

materiais inflamaveis realizado no turno da tarde do mesmo dia.

Para cada dia, ha um indice de Exposicao (IE) referente a cada servigo a ser
realizado no dia (IE parcial). Cada IE parcial estd subdividido em trés turnos (IE
turno). O Indice de Exposigdo total do dia (IE diario) é a soma desses IEs parciais.
As representagdes feitas nas figuras a seguir deixam mais claro como os Indices de

Exposi¢do sdo calculados.

Para cada dia, cada servigo tem os Indices de Exposigdo calculados para os

trés turnos: manha, tarde e noite (M, T e N, respectivamente).

i Dia 2 Dia 3

Dia 1
B[t

Totais de IE por
turno por dia IEm | § IET | JIEN IEmQ JIET § JIEN

Fig.5.12: Representagdo dos célculos de IE;m, (elaborado pela autora)
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A soma dos valores de IEy, IEr e IEy dos servigos para cada dia fornece o

valor do IE parcial.

Dia 1 Dia 2 Dia 3

| |IEparcial | | |IEparcial | | |IEparcial |

| |Eparcial | | |Eparcial | | |Eparcial |

| |IEparcial | | |Eparcial | | |IEparcial |

S dos IE e 0z oo
p;’?;iis“ - | IE diario | | IE diario |

Fig.5.13: Representacdo do calculo dos IE diarios (elaborado pela autora)

A soma dos IE parciais de um mesmo dia fornece o valor do IE diério, que ¢

entdo plotado na Curva de Exposigdo.

O célculo do IE por turno (por servigo e por dia) pode ser representado da

seguinte forma:

IE tummo = ((PF servigo* PVservico))* n°op *hs) Eq.3)
-
Pservigo
Onde:

n’ op = numero de operadores realizando o servigo;
PF = parcela fixa do peso do servico;
PV = parcela variavel do peso do servigo;

hs = quantidade de horas estabelecida para o turno do servigo;
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Se o servigo possui apenas um TTR, o valor da PF ¢ o proprio peso fixo do
tipo de trabalho de risco. Ja no caso de possuir mais de um TTR (um servigo elétrico
em altura, por exemplo), o valor da PF ¢ calculado de acordo com os pesos fixos dos

TTRs que o compdem.

i p f motna dos
PV = MHIDI'[ duezn;mms:ls ] + 1 0% Pesos fizos
dos TTEs

Fig.5.14: Representagdo do calculo da PV para servicos com mais de um TTR

(elaborado pela autora)

Soma-se ao valor do maior peso fixo dos TTRs 10% da soma de todos eles. Isso

significa que a influéncia na exposicao representada por esse servigo:

#serd sempre maior que a influéncia representada pelo TTR de maior valor que
0 compoe;
#serd tanto maior quanto maior for a quantidade de TTRs envolvidos no

Servigo
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. B c | b E F G H
Indice de Expozicén - IE 9374,00 | G146.00 | 500200 | 5338,00 | 663360 | 8400,00
Diaz
Atividade ! 2 3 + 3 5
bdan tarre 1 15200 | 152400 | 91200 2097 50 | 2097 G0
Zolda da caldeira 000 | 35000 [ 178000 | 17s0 00
Limpeza o400 | TE200 | G700 534,00
Reforma 3024 00 | 455600 | 4536 00
Soldagem 2880 00 14400 1656 00
Ertrads no vaso IE diaros a5 00 110,40
IE parciais __
l
I

b | M| Cronograma # SORs e Perdas £ SORs 4 Melhorias £ CE # CE por Servico % IEs £ PY / Dadnji

Fig.5.15: Tela que mostra os valores de IE parciais e diarios (elaborado pela autora)

Os servicos que nao possuem nenhum tipo de atividade de risco (como um
trabalho de limpeza de um refeitorio) também recebem um peso fixo, representado
pela exposicao indireta devido aos outros servigos que ocorrem paralelamente a eles.
Esse peso ¢ calculado como sendo 3% da soma de todas as PFs ocorridas no mesmo
turno do servigo sem TTR. Esse valor s6 sera significante em grandes paradas, com

muitas pessoas, mesmo que ndo realizando trabalhos de risco.

Todos esses célculos sdo feitos pela ferramenta em planilhas que se chamam

“Dados Intermediarios”

5.4.5 Visualizacdo da Exposicao dos Trabalhadores

Uma vez calculados os valores de Exposicdo dos Trabalhadores por dia (IE
diério), ¢ possivel visualizar, através da Curva de Exposi¢ao propriamente dita, como

esta a distribuicao dessa exposicao ao longo dos dias.
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12000

|
\ -

6000

4000

2000

1 2 3 4 4 |43 7 a q 10 11 12 12 14 13 18 17 18 14 20

Fig.5.16: Curva de Exposi¢ao — CE (elaborado pela autora)

Além da CE, o sistema nos permite plotar outros tipos de gréficos,
evidenciando em cada um deles os fatores que influenciam na exposi¢do para fazer

as analises devidas. Através da exploragdo grafica, ¢ possivel:

¢ Avaliar os dias mais criticos (“picos” da curva);

¢ Avaliar a quantidade de trabalhadores programada por dia e exposta ao risco;

¢ Relagdo do numero de SORs por acidente;

¢ Numero de SORs por categoria de tarefa de risco;

¢ Verificar se o aumento de exposicao ao risco/perigo se deve ao aumento do
numero de trabalhadores ou a0 aumento de risco nos trabalhos.

¢ Avaliar a porcentagem de cada tipo de trabalho de risco em relacdo ao total se

Servigos previstos;

O grafico abaixo permite a visualiza¢dao da relagdo de servigos por dia que
contribuem para o IE didrio. A andlise desse grafico permitiria, por exemplo,
identificar um determinado dia cujo IE estd elevado devido a grande quantidade de
TTRs e reprogramar as atividades, transferindo servigos para outros dias de IE
menores, desde que respeite as amarragdes de seqiiéncia obrigatoria de servigos.

(Isso porque existem alguns servigos que obrigatoriamente devem seguir uma
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sequéncia, ou seja, que estdo amarrados entre si, € outros nao). Dessa forma, os picos

da curva podem ser reduzidos. Caso a analise desse grafico mostre que ndo seja

possivel a reprogramac¢do dos servigos, outras acdes sdo tomadas para que os riscos

desses dias de pico sejam administrados. Esse procedimento de analisar o grafico e

tomar providéncias faz parte do passo de tomar agdes para a administragdo da

exposicao, que sera abordado no proéximo item.
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Fig.5.17: Curva de Exposi¢ao por servico (elaborado pela autora)

5.4.6 Acoes para Administracao da Exposicao

Deve ser elaborado um plano de agdo com o sentido de que, uma vez feita a

exploragdo grafica, varias medidas sejam tomadas para que a exposicdo seja

administrada ou até mesmo eliminada. Tais medidas incluem, entre outros:

¢ Estabelecimento de monitores, vigias;

¢ Programagao de visitas em campo mais especificas com a garantia da

presenca da lideranca nos dias mais criticos;
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¢ Realocacdo do servigo no cronograma (mudanga do servigo para outro dia ou
turno);

¢ Estabelecimento de DDSMS (didlogos diarios de SMS);

¢ Programagao de treinamentos em atividades especificas;

¢ Programacao de palestras;



CAPITULO 6 —- ESTUDO DE CASO
— |
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Neste estudo de caso analisam-se as questdes de seguranca de uma empresa
para verificar o reflexo disso nas situagdes de paradas de manutencdo. Os cenarios da
empresa estudada foram utilizados para simula¢des da ferramenta, onde foi possivel
verificar as suas condi¢des de funcionamento, assim como suas oportunidades de

melhorias ou ajustes.

O estudo foi possivel pois o DSRB possui um projeto em andamento na
empresa. Os consultores alocados neste projeto ajudaram a proporcionar contatos
com pessoas de diversos niveis hierarquicos e acesso a documentos. A autora pode
acompanhar as atividades da empresa em situagdes normais de funcionamento e em

situagdes de parada de manutencgao.

6.1 Descricio da Empresa estudada

O estudo de caso foi realizado em uma empresa que trabalha com a produgao
de um metal ndo ferroso instalada no estado da Bahia. Possui cerca de 800
funciondrios proprios e 800 contratados fixos. De acordo com as informagdes

fornecidas, ¢ de grau de risco 4 segundo a Norma Regulamentadora NR-4.

A pedidos da empresa, seu nome sera preservado, sendo referida como

Empresa EC (Empresa do Estudo de Caso).

6.2 Forma como foi desenvolvido o trabalho

A andlise da empresa foi feita através de:

¢ uma série de visitas as diversas areas da empresa, incluindo areas de
operagdes, armazenagens, refeitdrios, escritorios realizadas tanto durante
situagdes normais de funcionamento como em situagdes de parada de

manutencao;
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eentrevistas e consultas com pessoas entre diretores, gerentes, chefes de
divisdes, engenheiros, supervisores, técnicos, funcionarios da empresa e
contratados;

epesquisas de documentos e registros pertinentes como procedimentos
corporativos € operacionais, relatorios técnicos, atas de reunides de

subcomités, atas de reunides de SMS, historicos e estatisticas de acidentes;

6.3 Analise da empresa

Este item aborda a andlise feita da empresa em suas condigdes normais de

funcionamento, ou seja, sem ser em situagao de parada de manutengao.

A empresa organizou um grupo para tratar dos assuntos de SMS, denominado
de Comité Central. Esse comité foi organizado pelo superintendente da unidade, que
lidera o grupo, formado por membros da geréncia. O fato de o superintendente, um
dos cargos mais altos da unidade, estar a frente do grupo, cobrando dos outros
gerentes as agoes referentes a SMS, ja demonstra um comprometimento que pode ser

percebido pelos funcionarios e contratados.

Pelo que poéde ser constatado nas conversas com os gerentes, as
responsabilidades de cada membro da linha dentro do comité foram definidas de
acordo com as afinidades de cada lider. Assim, abaixo do Comité Central (liderado
pelo cargo mais alto da unidade), estdo os subcomités que sao liderados por gerentes
designados de acordo com suas afinidades de trabalho. Cada subcomité ¢ responsavel
por certos aspectos da seguranga. S3o no total 5 subcomités e possuem as seguintes

responsabilidades:

¢ Subcomité 1: Investigagdo de perdas e Integridade Mecanica;
¢ Subcomité 2: Normas, Procedimentos e Regras de Trabalho;

¢ Subcomité 3: Motivacao, Conscientizacao e Sensibilizagao;
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¢ Subcomité 4: Treinamento ¢ Comunicagao;

¢ Subcomité 5: Auditorias ¢ Mudanca de Pessoal.

Subcomité Subcomité Subcomité Subcomité Subcomité
1 2 3 4 5

Fig.6.1: Estrutura do Comité Central com seus subcomités (elaborado pela autora)

Mensalmente sao feitas reunides do grupo do Comité Central (RGS), onde
ndo participam operadores da drea nem contratados. Os subcomités também tém suas

agendas de reunides.

O engajamento da alta lideranga, representado pelo superintendente da
empresa, ¢ bastante forte. A alta lideranca ja tem internalizada a responsabilidade por
SMS e cobra de seus subordinados. Isso ¢ evidenciado por entrevistas, pela
participagdo do superintendente em reunides de SMS, aberturas de seminarios, e por
realizar freqiientemente visitas espontaneas na area. J4 a média lideranca (gerentes)
de maneira geral ndo demonstra o mesmo compromisso e engajamento. Um exemplo
disso sdo as visitas em campo para falar com funcionarios e identificar situacdes de
risco. Existe inclusive um procedimento referente a esse item, definindo
responsabilidades e freqliéncias para os gerentes. Em campo e em registros, vé-se
que boa parte deles ndo cumpre com o programa. Pelas entrevistas e verificagdes de
documentos, constatou-se que ainda ndo ha o compromisso, participacdo e condugdo

efetiva e ativa das geréncias de linha em reunides de SMS.

Em entrevistas com lideres de subcomités e empregados, assim como em

documentos analisados tais como:

¢ atas das Reunides Mensais de Seguranga,

¢ cartilhas de informacao,
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¢ manuais de SMS de bolso,

¢ materiais de circulagdo interna,

percebeu-se que a unidade definiu planos de implementacdo de SMS, incluindo
programas de visitas a area, SMS das contratadas, entre outros. Entretanto, ha
evidéncias de que ha um descompasso entre as areas na execucao desses planos, o

que determina um atraso no desenvolvimento da implementacao da gestao de SMS.

Quanto ao Meio Ambiente, foi criado um Conselho de Agentes Ambientais,
formado por pessoas que sdo treinadas a cada seis meses aproximadamente e
recebem da empresa os recursos necessarios para tomarem acgdes quando houver
alguma ocorréncia ambiental, conforme foi informado em entrevistas. Existe também
um grupo correspondente a um Subcomité de Meio Ambiente, que discute indices

ambientais e trata do assunto.

Um dos trabalhos relacionados ao Meio Ambiente em andamento € o Balango
de Sustentabilidade Industrial. Ao final de cada ano civil serdo emitidos relatérios
quantificando aspectos ambientais de ativos (ndo s6 passivos) criando um balango de
sustentabilidade ambiental. Assim, serdo contabilizados como ativos programas

como:

¢ reflorestamento;

¢ cconomia de agua;

¢ cconomia de energia;
¢ seqiiestro de carbono;

¢ entre outros.

Existe uma politica de Seguranga, Meio Ambiente e Satide que estd alinhada
com a estratégia da empresa, fazendo parte do elenco de diretrizes. Na figura a seguir

foram feitas modificacdes para preservar o nome da empresa.
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Fig.6.2: Politica de Seguranca e Satde Ocupacional da empresa (fornecido pela
Empresa EC)

A politica foi desenvolvida e assinada pelos membros da lideranca. Mas uma
politica s6 tem valor se ela ¢ traduzida em ag¢des no dia-a-dia. Na pratica, pelas
proprias condigdes de trabalho, verifica-se que ainda hd muito o que melhorar.
Exemplo da area de producdo em que se trabalha com &cido sulftrico, onde ha risco
de queda devido a pisos irregulares e obstaculos nas passagens, os andaimes nao sao
desmontados e ficam expostos a intempéries, os equipamentos estio em mau estado,

estruturas corroidas, como pode ser visto na figura a seguir.
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Fig.6.3: Fotos de areas da Empresa EC (tiradas pela autora)

Em todas as éareas visitadas estdo expostas a Politica e os Principios de SMS
da Empresa de forma visivel, clara e objetiva, além da Cartilha de Bolso com
informacdes de SMS. A Politica encontra-se divulgada de maneira bastante
abrangente; ¢ possivel encontra-la afixada em locais visiveis por toda a empresa,
incluindo 4reas de passagens. O Comité Central participou do processo de

divulgagdo e providenciou os recursos necessarios.

Nas instalagdes em geral, com mais énfase nas areas industriais, verificam-se
diversas Situagdes que Oferecem Riscos, conforme pode ser visto no anexo

fotografico (Anexo A):

#ha varias situagdes em que os pisos contém muitas saliéncias e depressoes,
dificultando a circulagdo de pessoas, veiculos e cargas;

4 ha aberturas nos pisos ¢ paredes sem prote¢do ou com bloqueios deficientes e
deteriorados, que denotam a antiguidade do problema;

#ha escadas sem corrimao, fora de padrao ou com a integridade comprometida,

por presencga de forte corrosdo e deterioragao.
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6.3.1 Paradas de manutencao da empresa

Foi possivel ter acesso aos historicos das duas ultimas paradas totais de

manuten¢do da Empresa EC, realizadas respectivamente em 2000 e 2003.

COMF'ARA(;.ﬁ.O DOS ATENDIMENTOS MEDICOS NAS PARADAS 2000 E 2003

4000 2183
3500
F000
2500
2226
2000
15000

1000

S0

e &0 T2 51 14 3
a — E—
TOT AL DE ATEMDIMENTOS TOTALDE AT AT SEM AFASTAMENT O AT COM AFASTAMENTO

B PR 2000= 22 DIAS o FM 2003 = 40 DIAS

Fig.6.4: Comparacao dos atendimentos médicos em 2002 e 2003 (fornecido pela
empresa EC)
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Fig.6.5: Comparagdo de atendimentos médicos por dia (fornecido pela Empresa EC)
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Percebe-se através dos graficos que houve uma melhora de uma parada para
outra em termos de necessidade de atendimentos médicos. O quadro de atendimentos
médicos, se comparadas a parada de 2000 (PM-2002) com a parada de 2003 (PM-
2002), houve uma redugdo de 37% no nimero de atendimentos (3783 para 2226 o

numero de atendimentos, para 836.820 ¢ 896.629 Hh, respectivamente).

De acordo com as informagdes fornecidas pela empresa, foi verificada uma
maior Taxa de Gravidade na parada de 2003 (cresceu de 254 na PM-2000 para 320
na PM-2003, representando um aumento de 26%) - atingido em func¢do de um
acidente com um contratado que teve as falanges de seus dedos da mao esmagadas
pela tampa de um bat de ferramentas e equipamentos da contratada. Além disso,
alguns incidentes relatados tiveram altos potenciais de gravidade, devendo ser

investigados para que sejam eliminadas suas causas-raiz, como exemplo:

¢ contratado trabalhava em barramento quando detectou que as pontas dos
cabos estavam energizadas (13.8 KV);

¢ mangueira de acetileno explodiu;

#peca caiu quando estava sendo igada por guindaste;

¢ cte.

Esses acidentes ndo foram registrados e investigados o que impede uma

analise mais criteriosa por parte da empresa.

Fig. 6.6: Faixas da parada de 2003 (fornecido pela empresa)
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- 2 i

Fig.6.8: Fotos 2 da parada de 2003 (fornecidas pela empresa)

Com o que foi observado nas situacdes de parada da Empresa EC, realizou-se
uma série de simulagdes da ferramenta desenvolvida, inserindo-se os dados nas

planilhas e fazendo uma analise critica de seu funcionamento
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As simulagdes da ferramenta consistiram de utilizar .as informagdes do
cronograma da parada em andamento na empresa e retroalimentar os dados
diariamente durante um periodo de quatro dias. Como o objetivo era testar a
ferramenta para verificar sua utilizagdo e identificar possiveis dificuldades, ela foi
aplicada a apenas uma determinada 4rea da empresa, € ndo em todas as areas em

parada.

As informacdes referentes ao cronograma das atividades da parada nao foram
autorizadas para divulgacdo, mas as discussdes e andlises feitas a partir dessas

simulagdes encontram-se no capitulo 7.



CAPITULO 7 - CONCLUSOES
D
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Durante as simula¢des de utilizagdo da ferramenta, foi possivel analisar

algumas questdes que serdo comentadas neste capitulo.

7.1 Analise critica da ferramenta - pontos fortes, pontos de

melhoria e limitacoes

Para que os graficos fornecidos representassem bem a exposi¢do dos
trabalhadores, analisaram-se os dados de uma area da empresa onde os riscos dos
servicos pudessem influenciar uns aos outros. Assim, ao aplicar a ferramenta para
todas as areas da empresa em atividades de parada de manutencdo, verificou-se que
essas areas devem ser divididas em 4reas menores, que se chamou de Sub-éareas de
Influéncia (SAI). O procedimento entdo seria para cada uma delas utilizar
separadamente a ferramenta. Isso permitira os calculos da exposi¢ao considerando as

atividades que realmente tém influéncias entre si.
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Fig.7.1: Representa¢ao da divisdo da empresa em SAls (elaborado pela autora)

Um fato que ficou bastante evidente ¢ a facilidade com que a exposi¢do pode
ser visualizada uma vez que s3o plotados os graficos mesmo ainda na fase de

planejamento, sem os “inputs” da retroalimentagao.
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Quanto a retroalimentacao de dados durante as atividades da parada, alguns

cuidados devem ser tomados.

O ntmero de SORs identificados ¢ um fator que pode contribuir para
aumentar ou diminuir o valor da exposi¢do (através do aumento ou diminuicdo do
valor da PV). Por isso, se as visitas em campo para identificagdo de SORs sdo feitas
por pessoas com diferentes percepgoes dessas situacdes, isso pode gerar dados
distorcidos entre si. Pode haver pessoas que possuem um “olho critico” para
identificagdo de SORs mais apurado que outras. Dessa forma, duas pessoas podem
identificar quantidades de SORs bastante diferentes em um mesno cenario, porque

alguns riscos percebidos por uma pode nio ser percebido por outra.

r

Para minimizar essas distor¢des, ¢ melhor que seja organizado um tnico
grupo de pessoas que serdao responsaveis por realizar as visitas em campo desde o
inicio da parada até o final. Essas pessoas devem se organizar antes das atividades da
parada comegarem para treinar na identificagdo de SORs em visitas em conjunto pela
empresa. Isso também ajudara a equalizar as percepgdes de Situagdes que Oferecem
Riscos de todos os integrantes, pois as situacdes que ndo sao enxergadas por uns sao

evidenciadas por outros.

Durante as analises graficas para acdes de gerenciamento da exposicao, um
plano de a¢do ou varias opcdes de planos de acdo poderiam ser gerados
automaticamente pela ferramenta. Isso ¢ mais complicado de ser feito com os
recursos do Microsoft Excel utilizado, mas outros recursos de programacdo poderiam
permitir isso muito mais facilmente. A ferramenta poderia, por exemplo, propor um
novo cronograma com 0s servigos reorganizados no tempo de forma a evitar picos de
curva e minimizar a exposicao. Para que as amarragdes entre os servigos pudessem
ser respeitadas no processo de reorganizacdo feito pela ferramenta, as vinculagdes

entre eles deveriam ser especificadas:

¢ Término-Inicio - um servigo so inicia quando seu antecessor ¢ concluido.
¢ Inicio-Inicio - Um servico s6 pode iniciar quando outro a ele vinculado

também inicia.
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¢ Término-Inicio/retardo - Um servigo s inicia apés X intervalos de tempo do
término de outro (ou antes de outro terminar em X intervalos de tempo).
¢ Inicio-inicio/retardo - Um servigo sé inicia apds ter decorrido X intervalos de

tempo do inicio de outro.

Os graficos que sdao gerados diariamente pela ferramenta nao sdo
armazenados em nenhum tipo de memoria para posterior consulta. Isso ¢ uma
limitacdo também imposta pelo Excel, mas seria interessante que os dados gerados
pudessem ser registrados. Dessa forma, podriam ser feitas comparacdes, verificagdes
de melhoria da curva ao longo do tempo, além de ser um riquissimo banco de dados

para a propria empresa € suas parceiras.

Seria interessante também que a ferramenta fosse desenvolvida em um
programa compativel com os programas onde sdo desenvolvidos os cronogramas de
atividades ou de projetos, como o Microsoft Project. Os servigos e o cronograma da
parada seriam diretamente importados do arquivo fornecido pela empresa, e nio

precisariam ser redigitados na ferramenta para serem processados.

7.2  Conclusoes finais

Neste trabalho de formatura, realizou-se um estudo das questdes de seguranga
nas empresas em condi¢des normais de funcionamento e em situagdes de paradas de
manuten¢do. O estudo possibilitou fazer um levantamento dos fatores que
influenciam para a exposi¢ao dos trabalhadores a situagdes de risco, que podem vir a

ser causas de perdas.

Esses fatores foram considerados no desenvolvimento da ferramenta,
enriquecendo a sua representatividade e permitindo uma visualizagdo mais

condizente com a realidade da exposi¢ao dos trabalhadores. Uma pesquisa referente
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aos trabalhos ja realizados na area de manutengdo contribuiu para o surgimento de

idéias a serem implementadas na ferramenta.

O estudo de caso em uma empresa possibilitou ter um contato muito mais
aprofundado com as situacdes de trabalho em atividades de parada de manutencgdo
tendo ja em vista os pontos chaves da seguranca discutidos nesse trabalho,
permitindo também fazer uma andlise critica da ferramenta desenvolvida,

identificando pontos positivos, limitagdes e oportunidades de melhoria.

Naturalmente, conforme a ferramenta comecar a ser utilizada em diversas
atividades de manutencdo em diferentes empresas, novas oportunidades de melhoria
irdo surgir e outras limitagdes serdo identificadas. Isso significa que ela podera ser
continuamente evoluida, para servir como um instrumento extremamente eficaz na
administracao da exposicao dos trabalhadores as situacdes de risco em paradas de

manutencao.

A ferramenta na forma como estd desenvolvida neste trabalho ja se mostrou
ser de util aplicagdo, sendo inclusive bastante admirada por especialistas em paradas
de manuten¢do que tiveram contato com ela durante a realizagdo do estudo de caso

na Empresa EC.
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