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RESUMO

O presente trabalho tem o objetivo, através do estudo de caso de uma indUstria de
tampas plasticas na regifc metropolitana de S&o Paulo, demonstrar a possibilidade
da utilizagdo de uma ferramenta de gestdo de producéo, conhecida como Sistema
Toyota de Produgdo que atualmente é aplicada em industrias de diversos setores,
como ferramenta de gestdo e melhoria de desempenho para Seguranga e Saude no

trabalho.

Palavras-chave: Gestao; Melhorias; Desempenho.



ABSTRACT

The present project has the objective, through the study of case of an plastic
packing (closures) industry in the metropolitan region of Sdo Paulo, to
demonstrate the possibility of the use the concept of the management of
production, known as Toyota System of Production that currently, that is
applied in industries of diverse sectors, as tool of management and

improvement of performance for Security and Health in the work.

Keywords: Management; Improvements; Performance.
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1. INTRODUGCAO
1.1 Objetivo

Verificar a possibilidade de implantar um Sistema de Gestdo de Seguranga e Saude
no Trabalho (SST) utilizando as mesmas ferramentas do Sistema de Producéo

Enxuta, que normalmente é aplicado em areas produtivas.
1.2 Justificativa

Muito se fala da importancia da gestdo de SST e no sucesso das organizacgdes,
neste trabalho procura-se demonstrar que uma empresa que ja possui um sistema
de gestdo voltado & area produtiva pode adaptar estes conceitos para serem

aplicados a gestdo de SST.

2. REVISAO DE LITERATURA
2.1 Sistema de Produgdo enxuta ou Lean Manufacturing

Ha muito tempo gque o Sistema Toyota de Produgéo, também conhecido como Lean
Manufacturing ou Sistema de Produgdo Enxuta, vem sendo reconhecido como a
origem do desempenho da Toyota como fabricante. As praticas diferenciadas do
sistema, seus kanbans e circulos da qualidade, por exemplo, foram introduzidas em
industrias de diversos ramos de atuacio.

Algumas empresas utilizaram este modelo de gestdo desenvolvido e aplicado na
Toyota para criarem seus proprios sistemas de Produgdo Enxuta ou se utilizam de

consultorias especializadas na implementacgao destes programas.

Para explicar como funciona o sistema de Produgdo Enxuta pode-se descrever
quatro principios ~ quatro regras para projetos, que mostram como a Toyota
estabelece todas as suas operagbes como experimentos, e uma regra para
melhoria, que descreve como a Toyota ensina o método cientifico para os

funcionarios de todos 0s niveis da organizacao.



Abaixo as 4 regras do DNA do Sistema Toyota de Producao.
Regra No. 1: Como as Pessoas Trabalham - Atividade

Esta primeira regra visa estipular a forma com gue cada pessoa da organizacéo vai
desenvolver a sua atividade, seguindo um padrio pré-estabelecido. Esta atividade é
muito bem especificada em termos de conteddo, sequéncia, tempo e o resultado
esperado. A padronizacéo de uma atividade faz com que todas as pessoas que a

executam fagam-na sempre da mesma forma.
Regra No. 2: Como as Pessoas se Conectam - Conexdes

Enquanto a primeira regra explica como as pessoas executam suas atividades
individuais, a segunda explica como elas se ligam umas as outras. Esta regra visa
estabelecer uma comunicacdc bilateral entre todas as pessoas envolvidas no
processo. Todas as conexdes também devem ser padronizadas e diretas evitando
assim equivocos entre as pessoas envolvidas. As necessidades dos clientes
internos e externos s&c comunicadas, compreendidas, avaliadas e os acordos
documentados. As oportunidades de eliminagdo de desperdicios sdo perseguidas

continuamente.
Regra 3: Como é Construida a Linha de Producdo - Fluxo

Todas as linhas de produgdo precisam ser construidas para que todos os produtos e
servigos sigam uma rota de fluxo simples, continua e especificada. Essa rota ndo
deve ser alterada, exceto se houve uma mudanca de projeto. A determinagéo do
fluxo de uma linha de producdo depende da boa definigdo das atividades e

conexgdes (regras 1 e 2).
Regra No. 4: Como Melhorar - Methoria

Esta regra visa estudar formas de melhorias nas atividades conexdes e fluxos de
forma padronizada. A melhoria € a busca da situagio ideal e para isso deve-se
avaliar alguns fatores importantes como, demanda, defeitos ou desvios, desperdicios
e seguranga do processo. O processo de melhoria deve ser continuo, executado no
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menor nivel possivel da organizacdo, desenvolvido de uma maneira cientifica,

orientado por um instrutor e realizado através de testes previamente especificados.

2.2 Os 5 Principios do Sistema de Produgdo Enxuta.

Valor

O ponto de partida para a Mentalidade Enxuta em definir o que € Valor. O valor é
definido pelo cliente e ndo pela empresa como muitos pensam. Para o cliente, sua
necessidade gera o valor e cabe as empresas determinarem qual é essa
necessidade, procurar satisfazé-ia e cobrar por isso um prego especifico para
manter a empresa no negécio e aumentar os lucros via melhoria continua dos

processos, reduzindo os custos e melhorando a qualidade.

Fluxo de Valor

O proximo passo é identificar o Fluxo de Valor. Significa desmembrar a cadeia
produtiva de tal forma que seja possivel separar 0s processos e a partir daf
identificar aqueles que realmente agregam valor, aqueles que ndo agregam valor,
mas s&o importantes para manutengio dos processos e a qualidade do produto, e

por fim aqueles que ndo agregam valor e podem ser eliminados do processo.

Fiuxo Confinuo

Apé6s a determinac@o do valor definido pelo cliente e da andlise do fluxo de valor
com a eliminagio dos processos que ndo agregam valor e ndo séo importantes para

0s processos deve-se determinar o fluxo (fluidez) para os processos.

O fluxo de materiais e informagdes dentro e entre atividades deve ser continuo, os
desperdicios em movimentagéo e transferéncia devem ser identificados, se possivel
em um mapa fisico do fluxo de produtos e servigos pela fabrica, os projetos ndo
podem sofrer interrupgbes para que haja redugdo do desperdicic nas
movimentacbes e transferéncias. Deve-se deixar de lado a idéia de producéo por
departamentos como a melhor alternativa
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Producido Puxada

Esta & uma mudanga significativa no conceito de producio enxuta, pois inverte o
fluxo produtive. As empresas nao empurram os produtos para o consumidor e sim o
consumidor passa a Puxar o fluxo de valor. Desta forma a empresa passara a
produzir de acordo com que o mercado esta solicitando, ndo havendo a necessidade
de manter os estoques altos e depois para diminui-lo ser obrigado a fazer
promogdes ou descontos.

No sistema de produgdo puxada quem determina a quantidade e a velocidade de
producdo/ servigo é o cliente, nele, cada etapa retira do processo anterior somente o

que ela precisa para executar sua tarefa.

Perfeicéo

Perfeicdo, também conhecido como melhoria continua € quinto passo da
Mentalidade Enxuta, deve ser o objetivo constante de todos envolvidos nos fluxcs de
valor. A busca do aperfeicoamento continuc em direcdoc a um estado ideal deve
nortear todos os esforgos da empresa, em processos transparentes onde todos os
membros da cadeia tenham conhecimento profundo do processo como um todo,
podendo dialogar e buscar continuamente melhores formas de criar valor.

2.3 Ferramentas e termos do Sistema de Produgdo Enxuta.

A3

Pratica pioneira da Toyota onde problema, andlise, agbes corretivas e plano de agéo
s80 escritos em uma unica folha de papel (tamanho A3), normalmente utilizando-se
de graficos e figuras. Na Toyota, os relatériocs A3 evoluiram até se tornarem um
método padrdo de exercicio de resolugdo de problemas, relatério de status e
exercicios de planejamento como o mapeamento do fluxo de valor. Pode também
ser chamado de Relatério A3.

Os A3 s&o usados em todos os niveis da organizagao para, de forma répida, sucinta
e visual, comunicar e chegar a uma compreensac comum sobre as necessidades de
melhoria, os probiemas, as solugdes propostas e 0s planos de ago.

E um método estruturado usado no Lean para se fazer “rodar” ¢ ciclo PDCA.
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Figura 1 — Ciclo PDCA
Fonte: {CSI, 2004)

Os componentes do A3 s3o:

Requisitos do negdcic com o problemal oportunidade a ser tratado;

+ Indicador de reagio ligado ao problema/ oportunidade;
¢ Situacio Atual;

¢ Situagéo Futura;

e Contramedidas e plano de agéo;

¢ Indicadores de desempenho.

Mapeamento do Fluxc de Valor

Forma simples de descrever todas as etapas envolvidas nos fluxos de materiais e

informacbes que sa@o necessarias para atender todas as necessidades dos clientes.

Gemba
Termo japonés para "local real” normaimente utilizado para o chio de fabrica ou

gualquer lugar em que ocorre o trabatho que agrega valor.
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Gerenciamento Visual
Colocacdo em local facil de ver de todas as ferramentas, pecas, atividades de

producdo e indicadores de desempenho do sistema de produgdo, de modo que a
situacéo do sistema possa ser entendida rapidamente por todos os envolvidos.

Gerenciamento Didrio

O Gerenciamento Diario € uma das ferramentas de estabilidades utilizada pelo Lean.
Sua aplicacao consiste em acompanhar periodicamente {reunido dos membros) os
principais indicadores do negocio ou departamento, buscando a melhoria dos
processos de forma sistemadtica. Estes indicadores devem estar “traduzidos” aos
hiveis pertinentes, ou seja, todos os envolvidos devermn compreendé-los pienamente.

O Gerenciamento Diaric € uma ferramenta visual, que deve estar alinhada com o A3
da localidade/ departamento e que tem como objetivo iniciar 0 Solugdo de

Problemas.

Kaizen

Melhoria continua de um fluxo completo de valor cu de um processo individual, a fim
de se agregar mais valor com menos desperdicio. Ha dois niveis de kaizen (Rother e
Shook 1899):

1. Kaizen de sistema ou de fluxo, que enfoca no fluxo total de valor. Dirigido ao
gerenciamento.
2. Kaizen de processo, que enfoca em processos individuais. Dirigido a equipes

de trabalho e lideres de equipe.

Kanban
O kanban é um dispositivo sinalizador que autoriza e da instrugbes para a produgéo
ou para a retirada de itens em um sistema puxado. O termo significa "sinal" em

japonés.

Contramedida

Contramedidas s&o agdes temporarias que neutralizam a causa direta do problema,
com o objetivo de restabelecer o fluxo o mais rapido possivel, otimizando a utilizagdo
dos recursos. Apds a adogdo da contramedida, ela deve ser comunicada a todos 0s

envolvidos a fim de evitar futuros problemas.
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A contramedida pode ser padronizada, ou seja, sempre que um problema especifico
ocorrer a pessoa envolvida sabera exatamente como proceder, onde todos
implementam a mesma contramedida da mesma forma, fazendo com gue o fluxo se

restabelega ainda mais rapido.

Solucéo de Problemas
Trabalhar de forma enxuta (lean) nos ensina e ajuda a expor os nossos problemas.

Por outro lado, somente expor os problemas nado agrega valor a ndo ser que as
pessoas conhegam sua existéncia, compreendam o valor existente, e procurem
resolver este problema. Problema pode ser descrito como uma diferenga (desvio)
mensuravel ou quantificavel entre o estado atual e o padrao estabelecido.

O pensamento Lean sugere que a empresa tenha implantado um sistema visual,
estruturado e cientifico para reestabelecer o fluxo e resolver problemas, onde
procure resolvé-los até sua causa raiz, no tempo e lugar de sua ocorréncia, pelas
pessoas que executam o trabalham e aplicam testes internos.

3. MATERIAIS E METODOS

Para execugéo deste trabalho foram coletados dados reais da aplicacio do Sistema
de Produgéo Enxuta aplicados a Gestao de Seguranga e Satide no Trabalho numa
industria de tampas plasticas localizada em Alphaville que faz parte de um grupo de
embalagens da Nova Zelandia.

3.1 A Empresa

A PCGM Embalagens, fazia parte do Grupo A. Embalagens de Consumo, e em 1°

de abril de 2008 foi vendida para o grupo R.Group da Nova Zelandia.

A PCGM Embalagens é composta por 4 empresas dedicadas ao negécio de

embalagens:

+ P. Produtos de Consumo - fabricante lider de sacos plasticos e papel-aluminio;

+ C. Embalagens - fabricante de materiais de embalagens laminadas e impressas
tais como bolsas, embalagem tipo blister, peliculas de recobrimento para
remeédios, etiquetas termo-encolhiveis e tampas de aluminio para os mercados
farmacéuticos, alimentos, bebidas, cigarros e industrial;

+ G. Embalagens de Alimentos - fabricante de produtos customizados e
padronizados para o setor de food service, supermercados, mercados de
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processamento de alimentos e agricola, incluindo papel aluminio, filme plastico,
recipientes plasticos ¢ de aluminio para alimentos;
« M. Tampas Plasticas - (MTP)

A PCGM Embalagens possui aproximadamente 10.000 empregados em 22 paises.

M Tampas Plasticas (MTP)

A MTP é lider global no fornecimento de tampas plasticas para o mercado de
bebidas com vendas superiores a 75 bilhdes de tampas por ano e lider mundial na
fabricacéo de sistemas de encapsulamento.

Principais mercados atendidos pela MTP sao: refrigerantes, alimentos, sucos,
bebidas isotdnicas, agua mineral, cerveja, laticinios, vinhos, bebidas destiladas,
produtos para cuidado pessoal, fluidos automotivos e farmacéuticos;

Com 29 fabricas e escritdrios no mundo todo, estrategicamente iocalizada em 20
paises com preducdo integrada a necessidade de demanda, a MTP emprega mais
de 3.500 pessoas.

European Headgquaters
CSl Alemanha

o g i CSl Asia Pacifico
T3 Viembein
€Sl Crawfordsville Eawt CS! Crawfornisville *CSt Hungria C51 Tianii A
Global Headquarters & -~ 8y Espanha e 4 CSl.Japao
Csl Kilgore ﬁlc& Crawfordsville East pa 77
o - 51 Randolph Packaging CSi Korea
CS) Mexico (Ensenada) €S0 Olive Branch CSIEwrope  CSIEQMO o\ wort sv
CSl Mexico Wb‘ﬁ Shreveport e "SI Hangzhou
A A a - ulf Closures
CS1 Mexico City LS5 Orente Médio (Bahrain)
. CS1 Asin
CSlCentrciAmeris CSiVenezusla (Phitippines)
3t Bogota
CSl hapissuma
CSlLima

o7y
€51 tphaville  CS1South America

CSi Santiago
C8 Argentina

Figura 2 — MTP no mundo
Fonte: (CSI, 2008)
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¢ Inicio em 1998;
- 48 empregados;
» 28 mm;

» Cenftro de Distribuigdo

* Alphavilte:
* Inicio em 1992;
215 empregados; )
* 26/28 mm, Sport Lok, Oleo e Vinagre,
Farmaco

L

Figura 3 — MTP no Brasil
Fonte: (CS1, 2008)

No Brasil a MTP é lider globai no fornecimento de tampas plasticas por compressao
para usc em refrigerantes, sucos, agua, bebidas esportivas e cerveja, além da
producéo de tampas injetadas para 6leo comestivel.

A MTP esta instalada em Alphaville, Barueri/SP desde 1992 e desde entdo vem
investindo no seu crescimento no mercado sem deixar de lado seus valores gue sao:
integridade, saude, seguranga e meio ambiente, clientes e exceléncia operacionatl.

3.2 Apresentacgao do Problema

A PCGM Embalagens desde 1996, estuda e busca implantar a filosofia Lean
Manufacturing em suas plantas produtivas. Tal filosofia foi transformada em um
sistema denominado ABS, que a partir da venda em abril de 2008 passou a ser
chamado de OPEX — Operational Excelence, o qual tem como objetivo, reduzir
custos, lead time e melhorar a qualidade de seus produtos e servicos, através de

eliminacéo de desperdicios e da melhoria continua.
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Com o passar do tempo este sistema ganhou consisténcia na iocalidade de
Alphaville e esta metodologia passou a ser aplicada em outras areas além da area
produtiva tornando-se um desafio sua aplicabilidade na Gestdo de Seguranca e
Saude do Trabalho.

4. DESENVOLVIMENTO
4.1 Estudo de Caso — MTP Alphaville

Como dito anteriormente na apresentagdo do problema, a MTP Alphaville, bem
como as diversas outras plantas da PCGM Embalagens pelo mundo, estuda e
procura a implementagéo, desde 1996, do sistema Lean Manufacturing, baseado no
Sistema Toyota de Producdo. Tal sistema recebeu iniciaimente o nome de ABS em
2008 passou a ser chamado de Opex. ,

O Opex, assim como o sistema Toyota de Produgéo esta baseado em principios nos
quais buscam a melhoria dos indicadores e a reducéo de custo.

Séo eles:

Fazer Para Uso - O produto certo, na quantidade certa, na hora certa na
especificagdo correta, como definido pelo cliente. O volume de producdo das
fabricas € definido pelo nimero de solicitagbes dos clientes, proporcionando reducio
dos estoques de material em processo, produtos acabados e matéria-prima.

Eliminar Desperdicios - Desperdicios e perdas durante o processo de producdo
devem ser eliminados. Para atingir esse objetivo & necessario um estudo detalhado
da rede de processos e operagdes que compde a estrutura de produgdo. S6 assim é
possivel identificar perdas que possam estar aumentando o custo de determinado
produto.

As Pessoas Sustentam O Sistema - As pessoas sdo a base do Opex. S3o elas que
lhe déo sustentagéo e permitem resultados positivos. Conscientes das vantagens do
Opex, elas contribuem espontaneamente para a implementagéo das melhorias.

Por ser tratarem de principios o fator pessoas, e da mesma forma a relacéo lider e
seguidores, é a mais importante.

Ao longo dos 10 ditimos anos, muitos lideres passaram pelo comando da MTP
Alphavilie, e todos eles buscaram a implementagdo do Opex, onde em alguns
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momentos ferramentas foram implantadas, porém com pouco ou nenhuma
consisténcia, deixando de existir depois de certo periodo.
Em 2004, um novo estilo de lideranga se apresentou para a MTP Alphaville, com ele
o Opex se renovou e virou cultura, pois se acreditava como a Unica saida para a
melhoria dos indicadores, a “atitude” deveria mudar.
A partir de 2004 varias ferramentas do Opex foram implementadas, as quais
contribuiram para a melhoria de alguns indicadores, conforme ordem cronoldgica
abaixo:

Setembro de 2004 — Gerenciamento Didrio Geral

Outubro de 2004 — Cadeia de Ajuda

Novembro de 2004 — Gerenciamento Didrio nas Células Produtivas

Dezembro de 2004 — Solugdo de Problemas na Producgéo

Janeiro de 2005 — Soluc&o de Problemas nas Areas de apoio

Marco de 2005 — Gerenciamento Diario nas Areas de apoio

Maio de 2005 — Implantacio programa 58

Novembro de 2005 — Trabalho padronizado na produgéo

Janeiro de 2006 — Trabalho padronizado nas Areas de apoio

Novembro de 2006 — Implantacdo TPM

4.2 Opex como ferramenta de gestio de SST

A area de Seguranga do Trabalho comegou em 2005, apds ja estar certificada na
norma ABNT ISO 14001 e diretrizes da OHSAS 18001, a implantar também as
ferramentas ja em andamento na area produtiva e em algumas areas de apoio, tais
como manutengao, processo e qualidade.

A primeira atividade implantada pelo departamento de SST foi o gerenciamento
diario, onde alguns objetivos do Sistema de Gest&o ja implantado que poderiam ser
mensurados diariamente passaram a integrar o processo de gerenciamento didrio da
fabrica.

Na sequéncia foi feito o mapeamento das atividades do departamento de SST e a
partir dai foi implantados o gerenciamento das atividades ciclicas e periddicas.

Com a criagéo de um quadro de gerenciamento visual que fica exposto para que

todos os funcionarios, de todas as &reas possam visualizar facilitando o
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acompanhamento das atividades, principalmente daquelas que tém interferéncia

ef/ou necessitem de informagdes de outras areas.

No |Atividades area de SSMA I F & riodicidag 0 Perigdice D
| 32| Reunian Duadra ] [hano y X 3 Dimiamente as 10:00
da rews | Daan | X | ) Diatiamente arg a5 10:00
Pasticipar de RESSMAP - Eventual | X Sequit clonogiama
Bl Reuniao da CIPA TMensal | X | [Sequit cromagiama
| | Seqgunda feirg 0900 as
FlReuntao da Equipe de EHS Semanal | x| 10:00 B
37|Reunido da Alta Diregdo (Andkse crlica do 5Gl) Anual ! | X | |Seguit ctenograma
B|Preparar matenal para reuniso da Alta diregao Anual . X Sequir cionogiama
FF azer aia da rewnia® ga Ada drecan Avad | X Sequil clonagiama
40|Reuniao EHS 2 Area Medica Mensal | X Sequil clonogqiama
Treinamentos }
41]integracas Contratada Semanal | X | Terga feita 09:00 as 12:00 |
42integracan novos empregados Semanat ; X Comforme necessidads
Preparar materai para a3 nte i a0 £ Lista presenga i
43| vHS) = Semanal | L X Conforme necessidade
44} Atuahzacdo das informagoes de intearagao Evertyal | | X Se hotves pndancas
Analisar documentagao contratada f arquaar o |
A5|reqistrar na planitha Everfual | X Conforme necessidade
46]C onfeccionar Kan Ban emergéncia portana - Eventual | X Conforme necessidade
A7|Preparar matenal para trenamento diversos | Mensal | | X Conforne necessidade |
48 Definy Cronograma LNT-SSMA | Anual_ _:_____L X |Mes de Dezembio
4 Mirustrar treinamento prewsto na LNT — | Mensal - [Sequit cronagrama =
. - BontiAementy 000 . | : e e T
S0lAcompanhar cronogramagn-gong | Mensal | --—--L-—-------——x—-~— Ate 5 dia wtil mes |
51]|Fazer ASAT no Stars Comphance wisnoal X} .. Sequit Ckanogiatita |
521F azer entrewisias Mensal | | X Sequil Cionogqrata
53|Scanear e verficar documentos | Mensal 1 X Sequit Cronagiana

Figura 4 — Mapeamento das atividades do departamento de SST
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Figura 5 — Programac&o das atividades ciclicas e periddicas de SST
Fonte: (CSl, 2006) adaptado
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A terceira atividade implantada nc departamento foi o gerenciamento visual por
Kanbans que identificam na enfrada da fabrica se um funcionario esta presente ou
ausente.

O principio do funcionamento deste quadro é simples, quando o funcionario chega a
fabrica vira seu kanban para cor verde (presente) e quando sai da fabrica vira seu
kanban para cor vermelha (ausente). Este quadro com o tempo passou a ser
utilizado pela Brigada de Emergéncia em simulados e testes conferindo todos os
kanbans verdes, uma vez que todos os funciondrios estdo treinados para em caso
de abandonc deixar seus kanbans na posicio que estfo, diminuindo assim a

possibilidade do esquecimento de algum funciondrio dentro da fabrica no momento

de um sinistro.

Quadro de Pesspas Presenta
=

S Rusentes ng Fabric

B
=

Figura & — Quadro de Kanbans (pessoas presentes/ausentes na fabrica)
Fonte: (CS1, 2007)

O quarto passo do Opex no departamento de SST foi a implantacédo da Cadeia de
Ajuda, uma vez que esta metodologia ja vinha sendo bem aplicada em outras areas.
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Assim como em outros departamentos foi criado um fluxe de Cadeia de Ajuda, onde
foram eleitos alguns assuntos que seriam o “gatitho” para acionamento da mesma,
foi também determinado qual seria o grupo de atuacdo em primeiro nivel e casc este
nao conseguisse resolver o problema existem o segundo e terceiro nivel de atuagéo.

FLUXO DA CADEIA DE AJUDA SST

| — — — — — _—

* QUEM ACIONA A CADEIA DE AJUDA? - QUALQUER FUNCIONARIO

ACIONAR O ALARME DE EHS

SE NAO RESOLVER © PROBLEMA EM

ACIONAR VIA RADIO/TELEFONE

Figura 7 — Fluxo da Cadeia de Ajuda de SST
Fonte: {CS], 2007) adaptado

Com a implantacdo desta cadeia de ajuda, gqualquer problema relacionado aos
elementos de seguranga considerados criticos pela MTP, tais como:

o Equipamentos méveis (empilhadeiras e pontes rolantes);

» Prevencao de Quedas;

+ Bloqueio Etiquetagem e Teste;

» Servicos de corte e soida;

¢ Protecdo de maquinas;

* Riscos Elétricos;
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o [nspecdes de SSMA;

¢ Meio Ambiente

Sdo tratados imediatamente, se possivel, uma contra medida é identificada e
realizada e no caso de um risco grave e eminente o trabalho que estava sendo

executado é paralisado até a solugio do problema.

Com a implantacdo da Cadeia de Ajuda o passo seguinte foi um conseqguiéncia, ja
que todo problema identificado necessitava de uma analise de causa raiz, foi
implementado entdo a atividade de Solugic de Problema.

Para melhor qualidade do processo de solugdo de problemas o ideal & que 0 mesmo
grupo que fez o atendimento da cadeia de ajuda faca a analise do problema ate
chegar a uma causa raiz, por esie motivo sempre que possivel esta andlise é
realizada no ato do atendimento.

As ferramentas utilizadas para esta analise sdo ferramentas ja conhecidas por
diversas empresas em analises de causas de incidentes ou nas areas da qualidade,
que séo o diagrama de Ishikawa e 0 5 porqués.

As agbes geradas para eliminag&o da causa raiz e também o grafico para verificagéo
da eficacia destas aces também fazem parte o gerenciamento visual da localidade

ficando exposto para que todos da fabrica possam fazer o acompanhamento.

A partir do mapeamento das atividades do departamento, o acompanhamento das
atividades ciclicas e periodicas e os acionamentos da cadeia de ajuda o préximo
passo foi criar um A3 especifico para alimentar o ciclo PDCA deste novo formato de
gestéo de SST.

4.2.1 Exemplo de Aplicagdo

Durante a coleta de dados na empresa MTP foi possivel verificar a aplicacéo do
acionamento de uma cadeia de ajuda relacionada a SST:

- Um funcionario identificou que a protegdo de uma parte quente de um equipamento
de producdo estava danificada, este funcionaric acionou a cadeia de ajuda e
algumas pessoas se reuniram para analisar o problema (faziam parte desta equipe
representantes da produgéo, manutencgéo, engenharia e seguranca do trabaiho);

- A equipe identificou que apesar da protegcdo estar danificada n&o estava

oferecendo risco significativo e que uma boa conta medida seria apenas a
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sinalizagdo do problema até que a protecdo fosse substituida, o que ndo levaria
mais de 24 horas;

- No dia seguinte esta mesma equipe se reuniu para fazer uma andlise mais
profunda do acionamento da cadeia de ajuda e tentar identificar qual foi a causa raiz
do problema e propor uma solucéo definitiva;

- Apos a identificag8o da causa raiz e sua proposta de solug#o, esta informagéo foi
para uma planitha e seria analisada novamente ap6s 30 dias para verificar se a

solugéo proposta foi eficaz ou néo.
4.3 Resultados obtidos e discussoes

Desde a implantacdo das ferramentas de Opex na Gestdo de SST, em 2005, foi
possivel perceber a melhora de alguns indicadores da area.

A ferramenta que merece destaque neste processo é a Cadeia de Ajuda, pois é
utilizada com muita freqiiéncia por funcionarios de todas as areas da empresa.

OBETV .
0PROTECAQ DE MAQUINAS
BEQUIP, MOVEIS

B ELETRICA

0 QUEDAS

mMEIO AMBIENTE
OOUTROS

018.75% @ 10.42%

0O 18,75%

m20,83%
m10,42%

£012,50% ®8,33%

Figura 8 — Principais motivos pelo acionamento da cadeia de ajuda de SST

Com a utilizagdo das ferramentas do Opex, além da cadeia de ajuda, como por
exemplo, gerenciamento diério, A3, Kanbans, etc foi possivel alcancar alguns
beneficios para drea de SST em Alphaville, tais como:
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* Mapeamento completo das atividades de SST e acompanhamento da realizagdo
e conclusao das tarefas;

¢ Maior visibilidade do departamento de SST no chéo de fabrica;

= Maior apoio dos outros departamentos nos assuntos relacionados a SST;

= Menor tempo para solugdo de problemas relacionados a riscos potenciais de
incidentes;

» Padroniza¢&o das atividades desenvolvidas pelo departamento;

Melhor entendimento de todos nos alvos e estratégias de médio e longo prazo;

* As pessoas se sentem parte do processo e “Elas € que fazem acontecer”

Esta melhoria & facilmente identificada através de redugio de nimero de incidentes
do trabalho no periodo e também pelo crescimento do numero de potenciais de
incidentes identificados e reportados pelos funciondrios de toda a locaiidade.

‘ 1° Socorros
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Figura 9 — Numero de incidenies de Primeiros Socorros
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Pode-se notar que houve uma redugio significativa no numero de incidentes que
geraram restricdo ao trabalho e/ou dias de afastamento e também uma estabilizagéo

no numero de incidentes de primeiros socorros.
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5. CONCLUSAOQ

Durante a execucdo deste trabalho foi verificado que é possivel utilizar um Sistema
de Gestdo, inicialmente utilizado em éareas produtivas de diversos setores da
indUstria, como uma ferramenta de Gestdo de Segurancga e Saude no Trabalho.

E importante ressaltar que o sucesso da implementagdo de quaiquer sistema de
gestdo de Seguranca e Salde no Trabatho em uma empresa esta baseado
principalmente no apoio dado pela lideranca e no envolvimento de todas as pessoas

em todos os niveis da organizagao.
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