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RESUMO

PADOVAN, Bruna Caroline; ADAMOVICZ, Jully Anne Luchs. Avaliacédo da
implantacéo de um time TPM: um estudo de caso em uma cervejaria. 2013. 43
Folhas. Trabalho de Conclusdo de Curso Tecnhologia em Alimentos - Universidade
Tecnoldgica Federal do Paran&. Ponta Grossa, 2013.

O objetivo deste trabalho foi avaliar a implantacdo de um time de TPM (Total
Productive Maintenance), em uma cervejaria na cidade de Ponta Grossa/PR. Para
isto, realizou-se uma pesquisa aplicada, através de um estudo de caso em uma
cervejaria na cidade de Ponta Grossa, PR. Inicialmente, analisaram-se o0s
indicadores de desempenho da companhia, mapeando e identificando as areas
criticas de atuacédo para implantacdo de um time de TPM. Verificou-se, dentre todos
0s setores, que o indicador com maior indice de acidentes e o mais susceptivel para
ocorréncia dos mesmos eram o Envasamento e o Controle de Qualidade (CQ),
respectivamente, sendo que o primeiro jA& possuia um time em atuacéo.
Posteriormente, por meio de estudos especificos no Laboratério de Controle de
Qualidade, por meio do nimero de risco, concluiu-se que area mais vulneravel a
acidentes era a de Matéria-prima, Embalagens e Materiais de Embalagens, onde
realizou-se a implantacdo do time. As conclusdes deste trabalho indicam que a
implantacdo do TPM foi positiva para o setor estudado.

Palavras-chave: TPM. Indicador de desempenho. Controle de Qualidade.
Acidentes.



ABSTRACT

PADOVAN, Bruna Caroline; Adamovicz, Jully Anne Luchs. Evaluation of the
implementation of a TPM team: a case study in a brewery. In 2013. 43 sheets.
Completion of course work in Food Technology - Federal Technological University of
Parana. Ponta Grossa, 2013.

The objective of this study is to evaluate the deployment of a team of TPM (Total
Productive Maintenance in a brewery in the city of Ponta Grossa / PR. For this, we
carried out an applied research through a case study in a brewery in town Ponta
Grossa, PR. Initially, we analyzed the performance indicators of the company,
mapping and identifying critical areas of action for the implementation of a TPM
team. was verified among all sectors, the indicator with the highest rate of accidents
and the sectors most likely to their occurrence were the Potting and Quality Control
(QC), respectively, with the former already had a team in action. Later, through
specific studies in Laboratory Quality Control, he was by the number of risks that
area more vulnerable to accidents was the raw Material, Packaging and Packaging
Materials. findings of this study indicate that the implementation of TPM was positive
for the sector studied.

Keywords: TPM. Performance indicator. Quality Control. Accidents.
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1 INTRODUCAO

E inegavel que a sociedade vive em um meio competitivo e que as
organizacdes buscam cada vez mais maneiras de se destacar perante as outras. A
Gestao da Qualidade faz parte do cotidiano das empresas e administra o conjunto
de atividades que planejam, controlam e garantem desenvolvimento.

Na busca pela melhoria continua, como solucdo de reduzir os custos e
aperfeicoar a qualidade, as empresas procuram ferramentas que auxiliam na
méaxima eficiéncia da producéo.

Dentre algumas dessas ferramentas da qualidade diretamente ligadas ao
TPM (Total Productive Maintenance) esta o 5S, uma prética originaria no Japéao
apllicada como base para o desenvolvimento do sistema de qualidade. Pode ser
dividida em cinco sensos que sao base para muito programas de Qualidade Total:
Senso da Classificagdo, Senso da Arrumacgédo, Senso da Limpeza, Senso da
Sistematizacédo e Senso da Persisténcia e Compromisso.

O TPM teve origem a partir de um conceito na industria automobilistica
japonesa, na década de 50. De acordo com Lima (2001), é uma forma de
gerenciamento que busca a eliminagdo continua das perdas, obtendo a evolucao
permanente da estrutura empresarial pelo constante aperfeicoamento das pessoas,
dos meios de producéo e da qualidade dos produtos e servi¢cos. Visa zero acidentes,
zero defeitos e zero paradas.

Para Suzuki (1994), h& trés principais razdes para o TPM ser tdo popular e
se expandir tdo rapidamente pelas empresas: garantir resultados drasticos; visiveis
transformacdes no local de trabalho e aumento do nivel de conhecimento e
habilidades do pessoal de producdo e manutencdo. Uma das grandes vantagens do
TPM ¢é a melhoria do ambiente de trabalho. A aplicagdo do TPM e processo de
Organizagcdo e Limpeza mudam a aparéncia dos equipamentos e zonas
envolventes, transformando-os em locais devidamente limpos, arrumados,
organizados, bem como devidamente padronizados, contribuindo de forma
substancial para a persecucdo das zero falhas, para a melhoria na qualidade
contribuindo para os zero defeitos, zero desperdicios. A padronizacdo é tambéem
uma vantagem da implementacdo do TPM, na medida em que produz uma

diminuicdo da quantidade de itens.
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1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Obijetivo Geral

Avaliar a implantagdo de um time de TPM em uma cervejaria na cidade de
Ponta Grossa/PR, através de um estudo de caso.

1.1.2 Objetivo Especifico

a. Elencar os atores para a participacao no time de TPM,;

b. Listar as ferramentas utilizadas para analises, produtos e energias utilizadas nos
eguipamentos.

c. Definir EPI's adequados (6culos, mascara, protetor auricular) e os procedimentos
de andlises adequados;

d. Avaliar os riscos e seus fatores de reducéo;

e. Aplicar as ferramentas do programa TPM para identificar as areas criticas, do
ponto de seguranca, da cervejaria;

f. Identificar melhorias através da implantacéo do time de TPM.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Na década de 1960, a Nippodenso, uma empresa japonesa integrante do
grupo Toyota, foi a pioneira na aplicagdo da manutencdo preventiva. Com seu alto
nivel de automacédo, a manutencdo comecou a se tornar um problema, exigindo
cada vez mais pessoas capacitadas. Assim comecgou a surgir uma cobranca cada
vez maior da manutencéo e, consequentemente, certas tarefas de rotina que antes
eram feitas pela manutencdo passaram a ser executas pelos operadores, sendo
chamada de “manutencédo autbnoma”. Assim comega a surgir o primeiro conceito
basico do que passou a ser o TPM.

Em meados da década de 1970 surgiu no Japdo o TPM (Total Productive
Maintenance ou Manutencdo Produtiva Total), adequando-se perfeitamente as
exigéncias de disponibilidade integral das maquinas nos sistemas de producdao sem
estoques. O TPM promove a integracdo total entre homem, maquina e empresa,
onde a manuten¢cao dos meios de producao passa a constituir-se em preocupacao e
acao de todos (NAKAJIMA, 1993 E WIREMAN, 1998).

O TPM foi definido pelo Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como

tendo as seguintes estratégias:

1. Construir uma cultura organizacional responsavel pela maximizacao da eficiéncia

dos sistemas de producéao.

2. Construir, através da abordagem junto as pessoas do chdo de fabrica, uma
empresa que previna todos os tipos de falha (assegurando zero acidentes, zero
defeitos e zero quebras);

3. Incluir todos os departamentos no desenvolvimento do TPM, incluindo pesquisa e

desenvolvimento, vendas e finangas.
4. Envolver a todos - do presidente as pessoas que trabalham no chao de fabrica.

5. Atingir zero perdas através da criacdo de pequenos grupos de atividades
continuas.
Assim, TPM €& um conjunto de atividades onde mantém o compromisso

voltado para o resultado. Sua exceléncia esta em atingir a maxima eficiéncia do
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sistema de producdo, maximizar o ciclo total de vida util dos equipamentos
aproveitando todos os recursos existentes buscando perda zero.

Para Nakajima (1989), “TPM significa a Falha Zero e Quebra Zero das
maquinas, ao lado do defeito zero nos produtos e perda zero no processo.
Representa a mola mestra do desenvolvimento e otimizagao da performance de uma
indUstria produtora, através da maximizagao da eficiéncia das maquinas”.

E para MARTINS (2005) o TPM apoia-se em trés principios fundamentais:

e Melhoria das pessoas: sem o desenvolvimento, preparacdo e motivacédo das
pessoas, é praticamente impossivel atingir um nivel adequado de aplicacéo
da filosofia TPM. Todos os programas iniciam-se com o treinamento do
pessoal. A multifuncionalidade devera ser atingida;

e Melhoria dos equipamentos: depois das pessoas, 0S equipamentos constitui
0 maior recurso de uma empresa. A teoria do TPM advoga que todos os
equipamentos podem e devem ser melhorados, conseguindo-se, a partir dai,
grandes ganhos de produtividade. E falso supor que uma féabrica, para ser

moderna e de alta produtividade, deve contar com equipamentos novos;

e Qualidade total: 0 TPM é a parte integrante dos conceitos da qualidade total.
A implantacdo de um programa de TPM deve caminhar paralelamente a

implantacdo de um programa de melhoria da qualidade e da produtividade.

As atividades do TPM sao desenvolvidas através de uma estrutura envolta em
pequenos grupos, isto €, times (SUZUKI, 1994) e aplicadas em locais especificos,
ou seja, faz-se a descricdo dos objetivos e abrangéncia da analise: em que
identifica-se qual(ais) produto(s)/processo(s) sera(do) analisado(s). E, através da
medicdo dos indicadores da empresa pode-se saber quais areas tem maior e/ou
menor prioridade para atuacdo de um time de TPM. Sendo prioridade definida como:
“‘intervalo de tempo que deve decorrer entre a constatagdo da necessidade da

manutencao e o inicio desta atividade”.

O TPM é estruturado em 8 pilares, porém pode variar conforme a estrutura e
filosofia que cada escritor usa. Nas empresas, a cultura ja existente e a nova cultura
a ser implantada séo fatores que influenciam na adequacéo desses pilares. Assim,

grande é a diversidade dos pilares encontrados em empresas, bem como a estrutura
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adotada para colocar as mudancgas culturais, a filosofia, que o TPM provoca em
pratica. H4 casos em que o TPM é utilizado como uma ferramenta do Lean, outros
em que é utilizado como caracteristica norteadora para as decisfes estratégicas das
empresas. (BRESCINI, 2009)

Na figura 1 estdo apresentados os 8 pilares do TPM. Na base do TPM
encontram-se as pessoas, desde operadores até a mais alta presidéncia, pois o
sucesso do programa depende da participacdo e conscientizacdo de todos, bem
como de treinamento e educacdo dessas pessoas. Também estd na base a filosofia
5S, que apesar de estar incluso na descricdo do primeiro pilar, € fundamental para

qualquer iniciativa de mudanca, organizacado e melhoria continua.

| ve— L } o— L
L J L J & J B 1

- L ) J
J & ' J L J

Melhoria Especifica
da

Controle Inicial
Ma
Qualidade
Admi
Seguranca, Salde e
Meio Ambiente

Manutencio Planejada
Treinamento e Educacgiio

Manutenciio Auténoma

| 55
( PESSOAS

Figura 1 - 8 pilares do TPM
Fonte: Adaptado de CHAVES, José Geraldo Filho 2007

Focando apenas no Pilar de Seguranca, Saude e Meio Ambiente, 0 mesmo
tem por objetivo, segundo Nakajima (1989): acidente zero, preservacao da saude,
bem estar dos funcionarios e preservagao do meio ambiente.

Para todos os atos e condi¢cdes que possam levar a acidentes devem ser
criados plano de acgédo, que podem ser treinamentos, reunides e auditorias
periodicas. Precisam ser estudados todos os fatores que possam contribuir ou
influenciar a ocorréncia de acidentes, como equipamentos, processos, infraestrutura

Ou pessoas.
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Além disso, devem ser analisados valores técnicos de iluminagéo, ruido e
poeira, além da verificacdo dos equipamentos de protecao individual (EPIs).

Nesse pilar, também esta incluido atividades de coleta seletiva de lixo, 3R
(Reducao, Reutilizacdo e Reciclagem de residuos) e registro e controle de rejeitos
industriais.

Segundo Werkema (1995), existem Sete etapas para o0 pilar seguranca,

salde e meio ambiente:

Etapa 1 - Identificagdo de perigos, aspectos, impactos e riscos: A maneira mais
simples e eficaz de desenvolver esta etapa é executar a tdo conhecida limpeza
inicial, em que a principal atividade é identificar e agir sobre problemas que podem
afetar a seguranca ou o meio ambiente. E muito importante também contemplar

acOes ergondmicas visando a perfeita harmonia entre homem, méaquina e meio

ambiente.

Etapa 2 - Eliminacao de perigos e aspectos: Um ambiente agradavel e facil de se
trabalhar é aquele em que os operadores desenvolvem a sua atividade sem
preocupacdo, e isso requer a atuacdo em quatro ambientes prejudiciais,
denominados 4K, segundo Paladini, 2012:

Kitanai — Sujo: Sujeira é mais do que a higiene propriamente dita, se negligenciada
pode causar a quebra do equipamento e criar uma condicdo insegura.

Kitsue — Dificil: Tarefas dificeis se convertem em tarefas cansativas, que por sua
vez se tornam tarefas mal desempenhadas.

Kusai — Mau cheiro: O mau cheiro pode ser prejudicial a saude, gera
descontentamento, que pode se converter em tarefas mal executadas e riscos de
acidente.

Kiken — Perigoso: local de trabalho perigoso favorece a ocorréncia de acidentes.

Etapa 3 - Estabelecimento do sistema de controle de impactos e

Riscos: Um método eficiente para controle dos riscos e seus impactos € o
estabelecimento e a revisdo de padrdes provisorios de inspegéo e limpeza, incluindo
pontos importantes e essenciais para garantir a seguranga do homem, manter o

meio ambiente de trabalho livre de problemas causados por vazamentos e sujeira.
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Etapa 4 - Treinamento em seguranc¢a, saude e meio ambiente: Essa etapa
consiste em desenvolvimento de habilidades dos colaboradores. Quanto maior o
conhecimento sobre as condi¢cbes do equipamento e do processo, mais seguro se
pode trabalhar. Esse conhecimento advém de treinamento continuo baseado em
dados histéricos como acidentes e ocorréncias passadas, que podem servir de

exemplo e contraexemplo para treinamentos.

Etapa 5 - Inspecdes de seguranca: Com os operadores dotados de conhecimentos

e habilidades deve-se desenvolver padrdes para inspecdes rotineiras de segurancga.

Etapa 6 — Padronizacdo: Apds a revisao dos padrdes provisorios deve-se efetivar o
seu registro para sustentar os resultados ao longo do tempo. Devem ficar bem claros
e ao alcance de todos os padrbes de inspecdo, bem como um cronograma
detalhado para a execugao.

Etapa 7 -Gestdo autdbnoma: As condicBes essenciais para 0 gerenciamento da
seguranca e do meio ambiente devem ser mantidas. E importante estimular os

operadores a cuidar do seu proprio local de trabalho.

Assim, uma das grandes vantagens do TPM é a melhoria do ambiente de
trabalho. A aplicacdo do TPM e processo de Organizacdo e Limpeza mudam a
aparéncia dos equipamentos e zonas envolventes, transformando-os em locais nos
quais da gosto trabalhar, devidamente limpos, arrumados, organizados, bem como
devidamente padronizados, contribuindo de forma substancial para a persecucao
das zero falhas, para a melhoria na qualidade contribuindo para os zero defeitos,
zero desperdicios. A padronizacao é também uma vantagem da implementacdo do
TPM, na medida em que produz uma diminuicdo da quantidade de itens. (SUZUKI,
1994)

De acordo com Coelho (2008, p. 126), através da implementacdo do TPM, a
condicdo operacional dos equipamentos melhora substancialmente, atuando ao
nivel da eliminacdo das falhas do equipamento, das perdas de velocidade, das
paradas curtas, e ao nivel da optimizacdo das mudancas de producdo, de modo a

minimizar o seu tempo.
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Em indastrias cujo volume de producdo flutue sazonalmente, existe a
necessidade de recorrer a mao-de-obra temporaria para fazer face a picos altos de
producdo. Esta mao-de-obra, ndo sendo possuidora de formacdo em TPM e sem
estar devidamente na rotina da execucao das tarefas diarias, apresenta dificuldades
ao desempenho. (COELHO, 2008, p.126)

Por outro lado, para fazer face aos picos baixos, por vezes, existe a
necessidade de migracdo de colaboradores, entre as linhas. Esse deslocamento
dificulta o desenrolar da TPM, na medida em que a motivacdo dos elementos
deslocados numa linha diferente ndo € a mesma que os elementos nativos, uma vez
gue ndo nutrem por esta o0 mesmo sentimento de afinidade que nutrem por sua
Linha. (COELHO, 2008, p.127)

Como o TPM se baseia no trabalho em equipe e 0s seus elementos devem
ser conhecedores das suas responsabilidades e do seu papel dentro da equipe, a
cada momento, na execucdo das tarefas diérias, considera-se que a filosofia da
TPM se adapta menos bem a empresas detentoras de volume de producdo com
muitas oscilaces, pelo que se considera ser um aspecto menos positivo da TPM.
(COELHO, 2008, p.127)
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3 METODOLOGIA

A empresa ora em estudo, possui um sistema de gerenciamento denominado
“sistema de gestao integrado”. Este sistema permite com base nos dados gerados,
verificar o desempenho geral da unidade produtiva bem como a desempenho
setorial e estabelecer metas para a unidade e os setores. O estudo de caso foi
realizado em uma cervejaria na cidade de Ponta Grossa-PR, no Laboratério de
Controle de Qualidade (CQ), na area de matéria-prima, embalagens e materiais de

embalagens.

A primeira atividade deste estudo de caso foi a constituicdo de Time TPM
(COELHO, 2007), e o programa inicia-se com o treinamento do pessoal envolvido
(MARTINS, 2005).

O treinamento do pessoal envolvido no time TPM obedece a seguinte
metodologia: selecdo dos instrutores, preparacdo do programa, elaboracdo de
material didatico, apresentacao tedrica e atividades praticas com acompanhamento

dos instrutores e ao final avaliacdo das competéncias individuais.

Uma vez o(s) time(s) definido(s) e treinado(s), passa-se entdo a avaliagao
critica dos indicadores de desempenho da empresa. Na analise dos dados concluiu-
se que ha areas criticas no tocante aos conceitos de seguranca, saude e meio

ambiente, o que compromete o desempenho geral da empresa.

Verificou-se, dentre todos os setores, que o indicador com maior indice era o
de acidentes e que 0s setores mais susceptiveis para ocorréncia dos mesmos eram
o Envasamento e o Controle de Qualidade (CQ), respectivamente, sendo que o
primeiro ja& possuia um time em atuacdo. Posteriormente, por meio de estudos
especificos no Laboratério de Controle de Qualidade, concluiu-se, através do
namero de risco, que a area mais vulneravel a acidentes era a de Matéria-prima,

Embalagens e Materiais de Embalagens, conforme gréaficos abaixo:



Gréfico 1 - Indicadores da Companhia
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Gréfico 2 - Total de Acidentes, Incidentes e Quase Acidentes/2012
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Gréfico 3 - Namero de Risco de Acidentes da cervejaria/2012
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Gréafico 4 — Numero de Risco de Acidentes no Laboratério de Controle de Qualidade
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Assim, através de um estudo do Roteiro de Redugéo de Riscos desenvolvido
pela cervejaria, a fim de reduzir e/ou erradicar os riscos nos locais de trabalho e
consequentemente o niumero de acidentes e incidentes por meio de contramedidas
especificas, concluiu-se, juntamente com o Pilar de Seguranca, Saude e Meio
Ambiente, que a meta do time seria reduzir o Nivel de Risco para 35 pontos no NPR

(Nivel de Prioridade de Risco). O Roteiro para Reducdo do Risco Operacional é
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dividido em seis passos, sendo respectivamente: Coleta de Dados, Restaurar
Condicbes Basicas, Identificacdo de Perigos e Controles de Perigos, Avaliacao
Detalhada de Risco, Definir e Implantar Contramedidas para os Riscos e, por fim,

Padronizacao.

Também definiu-se que o time teria como denominacdo para a empresa a
seguinte nomenclatura: SA07 e o nome de: “Redugao de riscos nas atividades de
recebimento do Controle de Qualidade (matéria-prima, embalagens e materiais de

embalagem”

3.1 COLETA DE DADOS

Uma vez que o time tenha sido definido pelo pilar de Seguranca, Saude e
Meio Ambiente primeiramente analisou-se a folha de abertura, na qual consta: o
motivo de abertura e escopo do time, o prazo de entrega, a composicdo e
competéncias dos membros do time e a &rea a ser analisada.

O objetivo do mesmo era garantir que todos os riscos encontrados ficassem
abaixo de 35 pontos no NPR (nivel aceitavel) em um periodo de trés meses,

conforme figura 1.

Figura 1 — Prioridade de Risco de acordo como Nivel de Risco calculado

Inaceitavel: a atividade deve ser interrompida imediatamente e ndo deve ser
reiniciada antes que contramedidas efetivas tenham sido implementadas

: Muito Alto: contramedidas devem ser implementadas o mais rapido possivel;
considerar a possibilidade de interromper a atividade

Marginal: contramedidas devem ser planejadas, porém com prioridade

RL >= 35 moderada a baixa
RL <35  Aceitavel: manter a situacdo como esta
RL=0 i Sem Risco

Fonte: Heineken Brasil, 2011
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Posteriormente, coletaram-se dados sobre a composicdo da equipe do

Laboratorio e fez-se um levantamento de todas as atividades realizadas, analises

eram feitas nestas atividades,

colaboradores envolvidos, as ferramentas e

equipamentos utilizados, o tipo de energia utilizada e se envolvia produtos quimicos

ou nado, conforme tabelas:

Tabela 1 — Dados sobre composi¢cdo da equipe e atividades

Atividade Anidlise Colaboradores Envolvidos
Malte Coleta de amostra Manoel (coleta), Thiago,
Aspecto, odor e cor Diego,
Umidade Bruna, Bruno
Lupulos Identificacdo de materiais e condicGes de Thiago, Diego, Bruna

embalagem

Garrafas de
vidro

Coleta de amostra

Altura

Diametro externo

Capacidade volumétrica util

Peso

Defeitos criticos

Defeitos funcionais maiores

Defeitos funcionais menores

Defeitos ndo funcionais ou de

aparéncia

Thiago, Carlos, Bruna

Fonte: Heineken Brasil, 2013



26

Tabela 2 — Lista de Ferramentas e produtos quimicos utilizados

Produto Ferramentas Produtos quimicos
Estufa
Balanga analitica
Malte Dessecador
Espatula
Pesa-filtro
Moinho
Valvulas de Lumindria
Co2 Paquimetro
Paletes Trena
retornaveis
Paletes nao- Trena
retorndveis
Estilete
Luminaria Solucdo de Cloreto de Célcio 0,1%

Tampa de
Aluminio

Medidor de amperes

Solugdo de Sulfato de Cobre (Acido
Cloridrico + Sulfato de Cobre)

Bomba a vacuo

Copo de degustacao

Estilete

Fonte: Heineken Brasil, 2013
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Equipamento / Material

Energia

Estufa Térmica/Elétrica

Balanca analitica Elétrica

Dessecador Elétrica

Espatula Mecanica

Pesa-filtro Elétrica

Moinho Mecéanica/Elétrica

Medidor de amperes Elétrica

Bomba a vacuo Elétrica

Balanga Elétrica

Leitor de cédigo de barras Elétrica
Equipamento para pressao hidrostéatico Elétrica

Fonte pressurizada de CO2 Mecénica

Chave de boca Mecénica

Lacrador automético Mecénica

Pesa-filtro Elétrica

Filme Plastico Estética

Porta da Capela Potencial

Tombador Potencial

Arrolhador Ar comprimido

Banho Hidrostatico

Ar comprimido

Lampada UV

Radiagéo

Fonte: Heineken Brasil, 2013

Foram identificadas para a realizacdo deste estudo: 19 atividades, 113

analises, 8 colaboradores envolvidos, 37 ferramentas e equipamentos, 6 tipos de
energias e 17 produtos quimicos/solucdes.

3.2 RESTAURACAO DAS CONDICOES BASICAS

O objetivo desta etapa foi restaurar as areas de trabalho de acordo com
padrées de seguranca existentes, coletando e atualizando as informacdes sobre

regras, padroes e procedimentos relacionados com a seguranca.
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Foram listados todos os EPI's (Equipamentos de Protegdo Individuais)
utilizados durantes as atividades e andlises realizadas, totalizando um numero de
dezesseis. Posteriormente, analisou-se se eram adequados para a realizacdo das
analises, se estavam dentro do prazo de validade e se ndo havia nenhuma néo
conformidade.

Também, foram revisados todos o0s procedimentos corporativos que
envolviam estas analises com o objetivo de verificar todas as regras e padrdes e se
0S mesmos necessitavam de revisdo quanto ao uso de EPI e outros pontos
relacionados a seguranca.

Ainda mais, nesse passo, apO0s analisar a area, aplicou-se o uso de
etiquetas de anomalias para registrar os problemas e o reforcar o 5S, visando
envolver todas as pessoas para identificar ferramentas e equipamentos que
apresentavam riscos, isto €, aquelas que possuiam elementos afiados, falta de
dispositivos de seguranca ou quaisquer perigos que possam causar danos e até
outros problemas néo relacionados a seguranca.

Durante a etiqguetagem, notaram-se 0S seguintes problemas: Faixa de
limitagdo de uso de EPI do Laboratério de Controle de Qualidade estava
desgastada, as mangueiras de gas da capela estavam vencidas (Prioridade B), a
fiacdo do Turbidimetro estava com a instalacdo improvisada (Prioridade B), a area
chamada de tombador, onde ocorre o descarregamento de grdos, malte e gritz de
milho, estava com auséncia de trava quedas e com EPI vencidos e desadequados
para a funcéo (Prioridade A), gerando risco para o operador.

Desta forma, definiu-se as prioridades para cada etiqueta aberta e preparou-
se um plano de acdo para soluciona-las, de acordo com as prioridades ja existentes,

conforme figura 2:
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Figura 2 - Prioridades de etiquetagem

Impact |

Priority 5 Pronty A Prionty A

Priority C Mriosit Prionty A

Priority C Priority C

difficult medium easy easiness

Fonte: Heineken Brasil, 2011

Em seguida, criou-se as Ligdes Ponto-a-Ponto (LPP’s) (APENDICE A) para
descrever como deve ser o modo correto de realizar uma atividade, visto que muitas
estavam sendo realizadas de forma inadequadas e treinou-se os operadores de
cada area envolvida.

Para o treinamento utilizou-se a seguinte metodologia: preparou-se um
programa e materiais de treinamento para todas as pessoas envolvidas, selecionou-
se 0s instrutores, apresentou-se a teoria, mostrou-se como realizava na prética,
permitiu-se que o0s operadores executassem com acompanhamento e suporte do

instrutor e, entdo, avaliou-se as competéncias ap0s a realizacdo do treinamento.
3.3 IDENTIFICACAO DOS PERIGOS E CONTROLE DE PERIGOS

ApoOs a coleta de dados no Passo 3.1 (Tabelas 1, 2 e 3) por meio de uma
conexdo entre tarefas, zonas e risco, utilizando-se de uma matriz simples, foi
possivel identificar os perigos e realizar o controle dos mesmos. Dentre 19
atividades e 113 analises/tarefas realizadas, levantaram-se 0s seguintes perigos,
conforme tabela 4:
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Tabela 4: Levantamentos dos perigos

Avaliacdo dos perigos nas Perigos detectados
Atividades e andlises

Cortar-se com estilete

Cortar-se com quebra de garrafa

Escorregar

Tropecar/cair durante o trajeto

Produdos quimicos facilmente inflamaveis

19 atividades e 113 Incidentes com empilhadeiras
andlises/tarefas Irritac&o nos olhos, pele e vias respiratorias

Lesdes graves em partes do corpo

Solugdes nocivas por inalacao

Ingestéo

Contato com superficies quentes

Fonte: Heineken Brasil, 2013

ApOs estd etapa, identificou-se e foram avaliados os controles e
contramedidas para perigos ja existentes na area, sendo eles: mascaras para gases
acidos, luvas impermeéveis de borracha ou PVC natural, éculos de ampla viséo,
protetor auricular, protecao respiratoria para pés, capacete, faixa refletora e aventais

de PVC ou borracha, conforme figura 3:

Figura 3 — Medidas de seguranca existentes

Ry RS D 1, v ST e s
efhcts 25 biindne 55, major amputtion paralysis, -
AVALIAGAO DO RISCO SITUACAQ ATUAL
FUSK EVALLLTION ACTUAL SITUATION
Perigo
Atividad ldentifica -
o/ Area Tarefa d 3 8,
p? o = | = .
Actnty 1 Area = cenited 2 85 g |l =3 Medidas de Segurancga
Hezang % S 353 HEEE Existente
i 5 k& ‘E = =Z= Existng sabty measures
& g
ARO DE 50LY Solugio de Sulfato de Cobre (Acide Cloridrico + Sulfato de Cobre) fo Olhos pele & 2 1 0 40,00 [keis de boracha ou PVC natural; Oculog
Solugio de Cloreto de Calkeio 0, 1% privo por ingest 2 1 3 10,00 Bheis de boracha ou PVC natural; Gculod
Solugio de Alcalizna (Acido Cloridrico + Fosfato Trissadico) fo Olhos pele & 2 1 0 40,00 We me aveis de borracha ou PYC natural;
FenolFtaleina 0,5% iimente Inflam ] 1 | 15 | 5.0 WOculos; Sapato de Seguranga
Solugdo Tampdo pH = 4; Solugdo Tampio pH=7 pcivo por ingest 2 1 5 10.00 Oculos; Sapato de Segurmnga
MNegro de Eriocom o poivo por ingest 2 1 3 10,00 Oculos; Sapato de Segurmnga
EDTA 0.0H{M poivo por ingest 2 1 3 10.00 culos; Sapato de Seguranga

Fonte: Heineken Brasil, 2013
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Vale ressaltar que todo trabalho seguiu-se uma sequéncia e buscou-se a
melhor tratativa. A primeira op¢do era eliminar o perigo e quando nado praticavel,

buscou-se substituir o perigo por um risco menor.

3.4 AVALIACAO DETALHADA DE RISCO

Avaliaram-se o0s riscos de cada area, com base nos perigos existentes e nos
controles de perigos, sempre priorizando 0s riscos.

A cervejaria ja possuia uma definicho e uma maneira padronizada para
avaliar os riscos de com base em frequéncia, probabilidade e severidade, sendo
frequéncia, o numero de vezes que a atividade era realizada pelo operador;
probabilidade, a chance de ocorrer um acidente e; severidade, a gravidade/efeitos
do acidente.

Desta forma, para cada fator de avaliacdo (frequéncia, probabilidade,
severidade) atribui-se um valor j& determinado pelo NPR, conforme tabela 5 abaixo:

Tabela 5: Fator de Avaliacdo do Nivel de Risco

Frequéncia Valor
Atividade realizada uma / duas vezes por ano 1
Atividade realizada uma / duas vezes por més 2
Atividade realizada uma / duas vezes por semana 3
Atividade realizada uma / duas vezes por dia 4
Atividade realizada varias vezes por turno 5
Probabilidade -
N&o existe a possibilidade ou é improvavel, dificilmente acredita-se que aconteca 0,1
Sabemos que nunca aconteceu no passado, mas ndo podemos desconsiderar que 1
aconteca no futuro

E um evento conhecido, que aconteceu pelo menos uma vez no passado 2
E um evento que acontece as vezes 3
E um evento que acontece com muita frequéncia 4
Severidade -
Efeitos que podem ser desconsideraveis ou que ndo hajas danos 0,1
Incidentes (efeitos menores como pequenos cortes, queimaduras leves, contusées, ...) 5
Pequenos Acidentes (sem efeitos permanentes como fraturas de 0ssos, cortes graves, ...) 10
Acidente grave (Efeitos permanentes como amputa¢c@es de dedo , queimaduras, multiplas 15
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faturas, ...)

Fatal (Muito grave, com efeitos permanentes como cegueira, amputacBes maiores, 20

paralisias)

Fonte: Heineken Brasil, 2013

3.5 CALCULO DO FATOR DE AVALIACAO DO NIVEL DE RISCO

Primeiramente, o Nivel de Risco é calculado considerando apenas os trés
Fatores de Avaliacdo para saber a situacdo antes das medidas de seguranca.
Depois se utiliza os Fatores de Reducéo para Probabilidade e Severidade, no qual
sdo listados os EPI's ja existentes e assim, obteve-se o Nivel de Risco atual.

Para calcular o nivel de risco utiliza-se a seguinte férmula:

RL = FI.(PI.PR).(SI.SR)

Sendo:

RL = Nivel de Risco

FI = Indice de Frequéncia

PI = indice de Probabilidade

PR = Reducéo da Probabilidade
S| = indice de Gravidade

SR = Reducéo da Gravidade

O time SAO07, definiu através de estudos que o Nivel de Risco Calculado seria
abaixo de 35, pois de acordo com a Tabela 2, com Nivel de Risco acima de 35,
ainda ha a necessidade planejar contramedidas para reducao de riscos, mesmo que
seja de baixa prioridade.
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Tabela 6: Nivel de Risco Calculado

RL =200 Inaceitavel: a atividade deve ser interrompida imediatamente e ndo deve ser
reiniciada antes que contramedidas efetivas tenham sido implementadas

RL =120 Muito Alto: contramedidas devem ser implementadas o mais rapido possivel;
considerar a possibilidade de interromper a atividade

RL =75 Significativo: contramedidas devem ser planejadas o mais rapido possivel

RL = 35 Marginal: contramedidas devem ser planejadas, porém com prioridade moderada a
baixa

RL <35 Aceitavel: manter a situacdo como esta

RL=0 Sem Risco

Fonte: Heineken Brasil, 2013

Figura 4 — Calculo do Nivel de Risco

§ 2 [Bes 2,28 @
I & |[@ ™ & [ ]
Solugédo de Sulfato de Cobre (Acido Cloridrico + Sulfato de Cobre) 2 1 20 40,00
Solucéo de Cloreto de Calcio 0,1% 2 1 5 10,00
Solugéo de Alcaliana (Acido Cloridrico + Fosfato Triss6dico) 2 1 20 40,00
Solugédo de NaOH 2,3% 2 2 5 20,00
FenolFtaleina 0,5% 3 1 15 45,00
Solugdo Tampéo pH = 4; Solugdo Tampé&o pH=7 2 1 5 10,00
Negro de Eriocomo 2 1 10,00
EDTA 0,01M 2 1 10,00
Solucéo de Buffer (Cloreto de Amoénio +Hidréxido de Amodnio + Cloreto de Magnésio) 2 1 20 40,00
Indicador Misto (Verde de Bromocresol + Vermelho de Metila e Alcool Etilico) 3 1 15 45,00
Ac. Sulfarico 0,02N 2 1 20 40,00
Ac. Sulfarico 1+3 2 1 20 40,00
Pedra Pomes 2 1 5 10,00
Permanganato de Potassio 0,1N e 0,01N 2 1 10 20,00
Ac. Oxalico 0,1N e 0,01N 2 1 20 40,00
Oxalato de Sodio 0,01N 2 1 15 30,00

Fonte: Heineken Brasil, 2013

Os Controles de perigo existentes fornecem reducéo do risco, pois reduzem a

probabilidade e/ou a gravidade de uma lesao.
Os fatores de Reducédo da Probabilidade (PR) e Reducéo da Gravidade (SR)

sdo obtidos conforme a Tabela 3 (quanto menor o fator, maior a reducao):



Tabela 6: Fatores de Reducéo
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Fatores de reducéo para probabilidade:

Valor

Procedimentos
Treinamentos
Autorizacdes
Auditorias, Vigilancias

Dispositivos de seguranca/Design

0.8

0,7

0,6

0,8
de0,4a0(*

Fatores de Reducéo para Gravidade

Equipamento de Protecéo Individual
Equipamento de Proteg&o Coletiva

Autorizacdes

0,7
0,7
de 0,4 a0 (**

(*) O incidente se torna impossivel
(**) O efeito se torna insignificante
Fonte: Heineken Brasil, 2013

Figura 5 - Nivel de risco com medidas segurancas existentes

Area

Atividade /

Activity / Area

Tarefa
Task

Fatores de reducao de
probabilidade
Reduction factors for probability

Fatores de redugao de
severidade
Reduction factors for

severity

Perigo Identificado
Identified Hazard

Training

Treinamento
Autorizacoes

Procedimentos / Padrées
Procedures/standards

zagéo

Dispositivo / projetos de Seguranca
Safety devices / design

de protecdo indivi
Personal protective equipment

Equipamento de protecéo Coletiva
Collective protective equipment

Dispositivo / projetos de Seguranga

Safety devices / design

NIVEL DE RISCO
RISK LEVEL

1 1 i i il 1 1 il

08 (070608 %[ o7 07 _[04-0
EPARO DE SOLUC! Solugéo de Sulfato de Cobre (Acido Cloridrico + Sulfato de Cobre) civo por ingestdo. Irritagdo Olhos pele e vias Respiratérias. Queimal 1 1 1 1 1 1 0,7 1 28
Solugéo de Alcaliana (Acido Cloridrico + Fosfato Trissédico) civo por ingestdo. Irritacdo Olhos pele e vias Respiratérias. Queimal 1 i i i i 1 0,7 i 28
Solugéo de Buffer (Cloreto de Amonio +Hidroxido de Aménio + Cloreto de i Queimaduras; Irritantes para os olhos 1 1 1 1 1 1 0,7 1 28
Ac. Sulftrico 0,02N Queimaduras Graves 1 1 1 1 1 1 0,7 1 28
Ac. Sulfurico 1+3 Queimaduras Graves 1 1 1 1 1 1 0,7 1 28
Ac. Oxalico 0,IN e 0,01N Queimaduras Graves 1 1 1 1 1 1 0,7 1 28
MALTE Coleta de amostra Queda de altura, prensagem grave, inalacéo de p6 1 1 1 1 1 1 1 1 100
Umidade Lesbes Graves em Partes do Corpo (devido a utilizagao do moinho)| 1 1 1 1 1 0,7 1 1 32

Fonte: Heineken Brasil, 2013

Através da andlise dos resultados obtidos, o lider do time juntamente com sua

equipe, decidiu que o ideal seria atuar em cima dos resultados com um Nivel de

Risco = 28, mesmo estando abaixo do nivel estabelecido na abertura do time SA07

que seria de 35, por medidas de seguranca, visto que sao atividades que

apresentam muitos perigos, conforme figura 5.




35

Grafico 5 - Niumero de Prioridade do Risco SAQ7

350
300
300
250
200
150
100
100

50 32 28 28 28 28 28 28

Fonte: Heineken Brasil, 2013

Com o calculo do Nivel de Risco ja utilizando os Fatores de Reducédo de
Probabilidade e Severidade, oito atividades dentre as 119 estudadas, tinham

prioridades de risco conforme gréfico 1.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Atacar as causas & a melhor maneira de reduzir e erradicar os riscos. A
erradicacdo deve ser a solucdo preferencial e pode ser alcancada através da
reducdo para zero de frequéncia da atividade que expde o operador ao perigo, da
probabilidade de um incidente/acidente, tornando fisicamente impossivel e da
gravidade do evento, removendo o proprio perigo. Caso isto ndo seja possivel, deve-
se partir para a reducao do risco.

Desta forma, as contramedidas tomadas podem ser encontradas na tabela 4,
em que se podem comparar as medidas de segurancas que ja existiam com as

novas.



Tabela 7: A¢des para eliminar e reduzir riscos

Atividade Tarefa Perigo Medidas seguranca existentes Nivel Novas Medidas Seguranca
identificado de
risco
Preparo Solucéo Inalacéo e nocivo | Oculos; Sapato de Seguranca; Mascaras | 28 LPP de preparo da solugdo com foco em
de de Sulfato por ingestéo. para gases 4&cidos, ou mascara de ar seguranca e definicdo do EPI correto, caixa
. de Cobre Irritacdo Olhos mandado; Luvas impermedveis de borracha para transporte, levantamento do SESI dos
Solugbes | (Acido pele e vias ou PVC natural; Oculos ampla visdo e perigos das solucoes.
Cloridrico Respiratérias. protetores faciais; Aventais de PVC ou de
+ Sulfato Queimaduras borracha, roupas antidcidos e botas de
de Cobre) Graves borracha.
Solugéo Inalacdo e nocivo | Oculos; Sapato de Seguranca; Mascaras 28 LPP de preparo da solugdo com foco em
de Alcalina | por ingestdo. | para gases acidos, ou mascara de ar seguranca e definicdo do EPI correto, caixa
(Acido Irritaco Olhos | mandado; Luvas impermeaveis de borracha para transporte, levantamento do SESI dos
Cloridrico pele e vias | ou PVC natural; Oculos ampla visdo e perigos das solucgdes.
+ Fosfato | Respiratorias. protetores faciais; Aventais de PVC ou de
Trissédico) | Queimaduras borracha, roupas antidcidos e botas de
Graves borracha.
Solucéo Queimaduras; Cloreto Amoénia: Protecdo Respiratoria (Em LPP de preparo da solucdo com foco em
de Buffer | Irritantes para os | Caso de formacdo de pos), Oculos e | .o seguranga e definicdo do EPI correto, caixa
(Cloreto de | olhos protecao para as ~maos para transporte, levantamento do SESI dos
Aménio Cloreto de Magnésio: Protegdo Respiratoria perigos das solugdes.
+Hidréxido (Em caso de formagdo de pos), Oculos e
de Aménio protecéo para as ma&os.
+ Cloreto EDTA: Protecdo respiratéria contra pos,
de Protecdo para maos (Luvas de nitrila),
Magnésio) 6culos

Hidroxido de aménia: Protecéo respiratoria,
protecdo para méos (luvas de butilo), 6culos

33



Tabela 7: Acdes para eliminar e reduzir riscos

Atividade Tarefa Perigo Medidas seguranca existentes Nivel Novas Medidas Seguranca
identificado de
risco
Ac. Queimaduras Oculos; Sapato de Seguranca; Mascaras 28 LPP de preparo da solucdo com foco em
Sulfarico Graves para gases 4&cidos, ou mascara de ar seguranca e definicdo do EPI correto, caixa
0,02N mandado; Luvas impermeaveis de borracha para transporte, levantamento do SESI dos
ou PVC natural; Oculos ampla visdo e perigos das solugdes.
protetores faciais; Aventais de PVC ou de
borracha, roupas anti-acidos e botas de
borracha.
Ac. Queimaduras Oculos; Sapato de Seguranca; Mascaras 28 LPP de preparo da solugcdo com foco em
Sulfdrico Graves para gases acidos, ou mascara de ar seguranca e definicdo do EPI correto, caixa
1+3 mandado; Luvas impermeéveis de borracha para transporte, levantamento do SESI dos
ou PVC natural; Oculos ampla visdo e perigos das solucgdes.
protetores faciais; Aventais de PVC ou de
borracha, roupas anti-acidos e botas de
borracha.
Ac. Queimaduras Protecdo Respiratoria para pés, Oculos e 28 LPP de preparo da solucdo com foco em
Oxalico Graves protecéo para as maos. seguranca e definicdo do EPI correto, caixa
0,1N e para transporte, levantamento do SESI dos
0,01N perigos das solucgdes.
MALTE Coleta de | Queda de altura, | Oculos; Sapato de Seguranca 100 Definicdo da ferramenta apropriada para a
amostra prensagem grave, coleta de amostras, definicdo de troca
inalacao de po periddica da méascara e avaliacdo de novo
modelo de 6culos.
Umidade Lesdes Graves | Oculos; Sapato de Seguranca 32 Definicho da ferramenta apropriada para a

em Partes do
Corpo (devido a
utilizacéo do
moinho)

estufa e criar LPP.

Fonte: Heineken Brasil, 2011
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Nota-se que no preparo de solugdes, considerado atividades de alto risco,
podendo ocasionar queimadura e lesdes graves em diversas partes do corpo e
inclusive levar a morte, visto que envolve diversos tipos de acidos concentrados e
outros quimicos, havia medidas de seguranca, porém nao existia um modo
padronizado de cada analista realizar o preparo, tampouco a definigdo dos EPI’s
corretos e medidas de seguranca adequadas a situagao.

Com relacdo a coleta de malte, matéria-prima cervejeira, havia um elevado
risco de queda de altura e prensagem pelo caminhdo graneleiro do tipo tombador,
visto que o local de descarregamento ndo possuia linha de vida, isto €, um sistema
de ancoragem e cabos de aco em que o colaborador fica preso impedindo & queda
em altura do mesmo.

O caminhé&o s6 possuia um trava reta, desta forma, se esta viesse a falhar
qgquando o sistema de elevacdo do tombador tivesse acionado e o colaborador
estivesse atras realizando amostragem para analise, 0 mesmo seria prensado contra
a parede. Com isso, desenvolveu-se uma ferramenta coletora para que o
colaborador ndo precisasse entrar atras do caminhdo em momento algum, visto que
ndo era possivel a instalagcdo de uma segundo trava reta, pois 0 espaco destinado
para esta atividade nao comporta tal agao.

Também, estabeleceu-se 0 uso de Oculos de protecdo especifico e a troca
com maior frequéncia da mascara para realizacdo desta atividade, porque o poé
liberado pelo malte no momento do descarregamento ja estava ocasionando lesdes
visuais e respiratérias no colaborador.

Para a andlise de umidade da amostragem deste malte, padronizou-se o
modo de realizacdo, pois novamente cada colaborador possuia sua maneira de
desenvolver, e definiram-se as ferramentas adequadas para manusear o material da
estufa a 105 °C, sendo tinas e luva de protecdo para superficie quentes, colocando-
as em locais estratégicos, ja que muitas mesmo o material era colocado/retirado da
mesma com um simples pano de bancada por ser uma alternativa mais rapida,
porém nao segura.

Dentro da implementacéo das contramedidas faz-se necessaria a atualizacao
dos padrdes operacionais (POP’s), procedimentos de analise internos. Entretanto,
neste caso os padroes estavam corretos, porém foram feitas LPP’s como mudancas
propostas pelo time SAQ7.
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Ainda mais, realizou-se o treinamento de todo pessoal envolvido aplicando as
novas medidas de seguranca sendo avaliado, posteriormente, se 0S mesmo
acataram as estas medidas, se nao, o treinamento era aplicado novamente.

Por fim, nesta etapa, reavaliou-se o Célculo do Nivel de Risco, conforme a

tabela 3 e obteve-se uma reducao média de 65% no Nivel de Risco.

Grafico 6 — Niumero de Prioridade de Risco com agdes para eliminar e reduzir riscos apos 3
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Fonte: Heineken 2013

A partir deste resultado, todas as etiquetas foram encerradas com excessao
de duas que foram definidas as seguintes a¢0es futuras para melhorar ainda mais a
seguranca dos operadores: para o preparo de solugbes serd construida uma caixa
de transporte para carregar os produtos quimicos, considerando o fato de o frasco
quebrar ou sofrer qualquer outra ndo conformidade durante o uso e, para o malte,

sera instalada uma linha de vida, a fim de evitar a queda em altura.
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4.1 PADRONIZACAO

Definiu-se as auditorias, combinadas com o 5S, Manutencédo Autdbnoma e as
novas medidas de seguranca implantadas. A mesma sera realizada mensalmente
por um auditor externo (de outro area), sendo que a meta € de 85 pontos, numa
escala de 0 a 100.

Existem varias definicbes para a manutencdo autbnoma. Suzuki (1994, p. 26),
definiu da seguinte forma: “A manutencao autbnoma envolve todas as atividades
executadas pelo departamento de producéo, que tem como fun¢cdo manutencao, e é
executada para manter a manta operando estavel e eficientemente, com o intuito de
cumprir os planos de producao.”

Rubens Silva Lima (2001, p. 12), tratou 0 mesmo assunto como sendo: “O
processo de capacitacdo dos operadores, como propésito de torna-los aptos a
promover, no seu ambiente de trabalho, mudancas que garantem altos niveis de
produtividade.”

E, Rui F.M. Marcal (2004, p. 10), descreveu como: “E um sistema de
organizacédo do trabalho, no qual parte da manutencéo é realizada pelo operador do

equipamento (manutengao autbnoma).”
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5 CONCLUSAO

O objetivo geral deste trabalho foi avaliar a implantacdo de um time de TPM
em uma cervejaria ha cidade de Ponta Grossa/PR, através de um estudo de caso.

A selecdo dos membros para a participacdo no time de TPM foi realizada de
forma que abrangesse os profissionais da area, isto €, o analista de embalagem e o
analista de matéria-prima, além de um lider e outro membro com maior
conhecimento na area de Gestdo da Qualidade e TPM. Ademais, ao longo do
trabalho, todos os colaboradores que tinham ligacdo com o objetivo do time SA07
foram envolvidos.

Definiu-se, por meio de uma conexao entre tarefas, zonas e riscos, revisao
dos procedimentos e 0 sistema de etiquetagem, todos 0s perigos existentes em
cada atividade e suas contramedidas, ou seja, os EPI's. Através de uma maneira ja
padronizada pela cervejaria, foi possivel avaliar os riscos e definir os EPI's e as
novas medidas de seguranca.

O time SA07 - Reducéo de riscos nas atividades de recebimento do Controle
de Qualidade (matéria-prima, embalagens e materiais de embalagem), reduziu em
65% o nivel de acidentes e obteve nota de 95% na auditoria final, melhorando
significativamente os indicadores da companhia.

Desta forma, os resultados apresentados, evidenciam que foram obtidos
ganhos ao eliminar desperdicios e demais perdas, e que se pode contribuir de forma
sustentavel para o resultado da organizacdo. O time contribuiu para o crescimento
pessoal dos colaboradores, gerando conhecimento e acdes, além de proporcionar a
execucao da tarefa de modo mais segura.
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LICAO PONTO A PONTO

[ Incluido em PO Dados de preenchimento

UNIDADE: Ponta Grossa PILAR Elaborado em: 11/12/2012

[[] Autonomous Managem [ Planned Mainten

TIME:N/A Elaborado por: Thiago Weckerlin
THEINEKEN | . [] FocusImprovement  [_] Training & Educat
MAQUINA _'_\‘.I_A ........................ Safety D Progr Quallty Aprovado por
CONJUNTO: NJA [ Others Aprovagdo Seguranga:
TIPO: CONHECIMENTO BASICO [[] CASO DE PROBLEMA [[] CASO DE MELHORIA

TEMA: Coleta de amostras na area de envasamento

@ 0 O

Oculos deProtegdo e Luva Calgado deSegurancga Protetor Facial Jaleco
Protetor Auricular

LUVA DE BORRACHA ANTICORTE 45 CM
OCULOS CONTRA IMPACTO
BOTINA COMPOSITE E ANTICORTE

Se realizar a coleta no transporte entre
pasteurizador e rotuladoras fazer uso do protetor
facial. Na saida do pasteurizador utilizar também o

mangote.

PROTETOR FACIAL INCOLOR BIONIC
MANGA50 CM 01 FIO ACO

DATA
DISSEMINADOR
TREINADO
TREINADO
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LICAO PONTO A PONTO

[ Incluido em PO Dados de preenchimento
UNIDADE: Ponta Grossa PILAR Elaborado em: 04/12/2012

[ Autonomous Managem [] Planned Mainten

TIME: SAQ07 . Elaborado por: Thiago Weckerlin |
THEINEKEN . [] FocusImprovement  [_] Training & Educat
MAQUINA: Safety [] Progr Quality Aprovado por:
CONJUNTO: [] Others Aprovagdo Seguranga:
TIPO: CONHECIMENTO BASICO [] CASO DE PROBLEMA [] CASO DE MELHORIA

TEMA: Preparo de soluc¢des quimicas

@ 0 O O

Oculos de Protegio Luvas de Protegdo Calcado deSeguranca Jaleco Avental

Antes de iniciar a atividade verificarse os reagentes utilizados
nos preparos das solugdes contém FISPQ

Manipular produtos quimicos semprecom avental e luvas
adequados a caracteristica produto quimico.

Luvas e avetal apropriados para manipulagdo dedcidos e
bases fortes.
As luvas devem estar sempre comas pontas dobradas.
O aventaldeve proteger daaltura do peito até o pé.

Luva Nitrilicad5cm
Avental Vinil Silicone 020

Separar todos os materiais ereagentes necessarios na
atividadeantes de inicia-la
EX: Vidrarias, pera, espatulas, acidos, bases

Na diluigdo, o acido deve sempre ser adicionado a agua, salvo
descrito no método.

DATA

DISSEMINADOR

TREINADO

TREINADO




LICAO PONTO A PONTO

Dados de preenchimento

[ Incluido em PO

UNIDADE: Ponta Grossa PILAR Elaborado em: 05/12/2012
TIME: SAOO7 [] Autonomous Managem [ 7] Planned Mainten Elaborado por: Thiago Weckerlin
THEINEKEN | i [ Focus Improvement [ Training & Educat
MAQUINA: Safety [] Progr Qualty Aprovado por:
CONJUNTO: [ others Aprovacdo Seguranga:
TIPO: CONHECIMENTO BASICO [ ] CASO DE PROBLEMA [ ] CASO DE MELHORIA

TEMA: Utilizagao correta e segura da estufa 50°-130°C

© 0 o

Oculos deProtegdo Luva Calgado deSeguranca Jaleco

ESTUFA

Luva para alta temperatura

EM CASO DE EMERGENCIA

DATA
DISSEMINADOR
TREINADO
TREINADO




