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Avaliacao de Riscos e melhoria da integracao de requisitos de Seguranca e
Qualidade em postos de soldadura

RESuUMoO

Passo a passo, caminhamos progressivamente para um mercado cada vez mais
competitivo, levando as empresas a focarem-se cada vez mais na quantidade produzida. Em certas

realidades, torna-se esta a principal finalidade da organizacéo, produzir sempre mais.

Em contraste, tém sido notorios os avancos no estudo e aplicacao de conceitos como a
Qualidade e a Seguranca. Porém, com um olhar préximo e atento, verificamos que ao invés dessa
mudanca de foco surgir do centro das organizacdes, advém principalmente sob a forma de
legislacao, sendo que a saude financeira da organizacdo é impactada também por estas melhorias.
Desta forma, este estudo tem como finalidade avaliar uma empresa do ramo da metalomecanica
com diversos problemas relativamente a qualidade e a seguranca e demostrar as vantagens de

olhar para estas areas com maior atencao.

0 estudo desenvolve uma matriz de avalicdo integrada das duas vertentes, qualidade e
seguranca de forma inovadora, facilitando a avaliacdo de problemas que surgem nos postos de
trabalho. Através da matriz criada no estudo é possivel compreender o impacto que a falta de
seguranca pode trazer para questdes de qualidade, bem como, as problematicas resultantes da

qualidade, podem provir em contrariedades para a seguranca do colaborador.

Ao longo do estudo foram criadas metodologias para a identificacdo de problemas bem
como para a avalicdo e compreensao dos mesmos. Procedeu-se a criacao de um questionario,
com o objetivo de avaliar as percepcdes dos colaboradores relativamente a importancia que a

organizacao demostra perante a qualidade e a seguranca.

Devido a pandemia COVID-19, foi impossibilitada a aplicacdo de algumas ferramentas
limitando o estudo e a sua sustentacéo, no entanto, é de salientar a falta de informacéo cientifica
sobre matrizes de avaliacao integrada destacando-se assim o contetdo inovador que este estudo

ofereceu.

Palavras-Chave: Avaliacao de risco; Gestdo da seguranca; Gestao da Qualidade; Percepcoes;

Gestao integrada.



Risk assessment and improvement of the integration of Safety and Quality
requirements in welding stations

Abstract

Step by step, we are progressively moving towards an increasingly competitive market,
leading companies to focus increasingly on the quantity produced. In certain realities, this becomes

the main purpose of the organization, to always produce more.

In contrast, advances in the study and application of concepts such as Quality and Safety have
been notorious. However, with a close and careful look, we find that instead of this change of focus
arising from the center of organizations, it comes mainly in the form of legislation, and the financial
health of the organization is also impacted by these improvements. Thus, this study aims to
evaluate a company in the field of metalworking with several problems regarding quality and safety

and demonstrate the advantages of looking at these areas with greater attention.

The study develops an integrated assessment matrix of the two aspects, quality and safety, in an
innovative way, facilitating the assessment of problems that arise in the workplace. Through the
matrix created in the study, it is possible to understand the impact that the lack of security can
bring to quality issues, as well as the problems resulting from quality, which can result in setbacks

for the employee's safety.

Throughout the study, methodologies were created to identify problems as well as to assess and
understand them. A questionnaire was created, with the aim of evaluating the perceptions of
employees regarding the importance that the organization demonstrates towards quality and

safety.

Due to the COVID-19 pandemic, it was impossible to apply some tools, limiting the study and its
support, however, it is worth noting the lack of scientific information on integrated assessment

matrices, thus highlighting the innovative content that this study offered.

Keywords: Risk assessment; Safety management; Quality management; Perceptions;

Integrated management.
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1. Introducao
1.1. Enquadramento

Na atualidade, com um mercado cada vez mais exigente, a gestdo eficaz dos diversos
departamentos de uma organizacdo ¢ fulcral. A qualidade nos ultimos anos tem ganho uma
importancia acrescida devido ao contributo que fornece relativamente a satisfacado dos clientes,
ao custo, a fidelizacdo de clientes e ao desempenho do negdcio (Talib et al., 2011). No entanto,
com o aumento da exigéncia e da concorréncia, a gestdo focada na qualidade nao basta, nesse
sentido, varios autores alertam para a importancia de sistemas de gestao integrados de forma a
atingir uma eficiente organizacao interna (Klefsjo et al., 2008). O desenvolvimento deste conceito
de gestao integrada também tem sido desenvolvido nos regulamentos, uma vez que se tem
verificado uma continua harmonizacdo das normas (Klefsjo et al., 2008), a ISO 9001(/SO 9001 -
Quality management systems, 2015) referente ao sistema de gestdo da qualidade e mais
recentemente a ISO 45001(/SO 45001 - Occupational health and safety management systems,
2018) referente ao sistema de gestdo de satide e seguranca. E perceptivel a existéncia uma ligacao
entre as duas vertentes uma vez que a qualidade se desenvolveu em trés fases, nomeadamente:
o controlo da qualidade, a garantia da qualidade e, por fim, a qualidade total. Relativamente a
seguranca, esta teve de igual forma, trés fases: o controlo da seguranca, a garantia da seguranca
e a seguranca total, sendo evidente as semelhancas entre a evolu¢ao da preocupacdo com ambas

as modalidades. (Garcia Herrero et al., 2002).

No entanto, todos os dias milhares de acidentes de trabalho acontecem por falta de
investimento da organizacdo em seguranca, isto deve-se ao facto de que atualmente ainda néo
existe um forte vinculo entre a seguranca e a vantagem competitiva que esta pode trazer para a
empresa (Das et al., 2008). Mas, a falta de investimento nao é o Unico responsavel pelos acidentes
de trabalho, varias vezes a falha do proprio colaborador em cumprir os procedimentos de
seguranca e a falta de formacao deste relativamente a seguranca, pode também estar na origem
destes acidentes (Vance et al., 2012). Consequentemente, as desvantagens que a falta de
investimento e de cumprimento dos procedimentos de seguranca incubem nao resultam apenas

em efeitos negativos na seguranca do colaborador, mas também resultam em efeitos negativos
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na qualidade, como a diminuicao dos niveis de qualidade da empresa. Nesse sentido, a seguranca
trata-se também de uma dimensao da qualidade, pois para serem eliminados determinados
defeitos é necessario eliminar praticas de trabalho inseguro, (Garcia Herrero et al., 2002) desta
forma, as acoes tomadas com o intuito de obter qualidade sdo as mesmas necessarias para obter

uma gestdo de riscos eficaz (Garcia Herrero et al., 2002).

Posto isto, para uma gestdo de riscos de seguranca eficaz, & necessario que qualquer
colaborador de sinta seguro, se este denotar a falta de seguranca no seu posto de trabalho e falta
de preocupacao por parte da empresa, também nao se sentira motivado a cumprir objetivos de
qualidade propostos pela organizacao. Se o colaborador, na hora de trabalhar, sentir que tem que
optar entre a propria seguranca e a qualidade do produto/servico que presta, este zelara pelos
seus proprios interesses, surgindo assim um conceito crucial para este estudo, as percepcdes de
seguranca dos trabalhadores (Das et al., 2008). Brown, num estudo desenvolvido na industria
siderurgica, concluiu que as percepcoes dos trabalhadores relativas ao nivel de preocupacao da
administracao quanto a seguranca, riscos de seguranca e atitudes de seguranca dos trabalhadores
representam cerca de 35% da variacdo do comportamento seguro no posto de trabalho. (Das et
al., 2008) Por isso, é necessario ter em atencao a percepcdo da administracdo relativamente a
seguranca dos colaboradores, pois s6 quando estes e a administracao tém a mesma percepcao
de seguranca, € que é possivel conseguir atingir os objetivos. Por conseguinte, torna-se vantajoso
a participacao dos trabalhadores no planeamento da seguranca de modo a existir uma partilha de
responsabilidades, opinides e sugestdes como forma de unificar percepcdes (Garcia Herrero et al.,
2002). Contudo, observar, registar e alterar os comportamentos dos trabalhadores da linha da
frente torna-se mais acessivel do que registar e alterar as crencas, os valores e as atitudes

mantidas pela geréncia da organizacao (DeJoy, 2005).

Posto isto, o projeto decorreu numa industria de metalomecanica, numa fabrica de
componentes automoveis e teve como objetivo melhorar a integracao de requisitos da qualidade
com a seguranca nos postos de soldadura. Uma vez que a melhoria da qualidade provém de uma
gestdo de riscos eficaz e a avaliacdo de risco € uma ferramenta essencial para uma boa politica
de seguranca (Gul & Guneri, 2016). Dado que uma grande proporc¢ao do valor acrescentado que
a empresa cria € através da soldadura, a melhoria da qualidade e seguranca destes postos

proporcionaria vantagens para a organizacao. Inicialmente, através do método de observacao, da
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pratica de questdes ocasionais a colaboradores e da realizacao de um teste de qualidade, durante
um periodo de trés meses em que o estudo foi realizado nas instalacdes da fabrica, foi possivel
criar-se o diagnostico da realidade na empresa a nivel de qualidade e seguranca nos postos de
soldadura. Assim, possibilitou a identificacdo de pontos criticos e vantagens da possivel aplicacao
do método da gestao de riscos integrada. Por outro lado, uma vez que as percecoes dos
trabalhadores sao fundamentais para a melhoria da qualidade, como enunciado anteriormente,
através deste estudo, também surgiu a necessidade de criar um questionario de forma a avaliar

adequadamente esta tematica.

Devido aos impactos causados pelo virus Covid-19, o estudo em campo foi
obrigatoriamente cancelado e desenvolvido apenas teoricamente, porém sustentado pelas
observacdes recolhidas no periodo presencial. Ndo podendo desta forma realizar todos os objetivos
inicialmente pretendidos, tornou-se necessario adaptar o estudo a realidade do momento e a falta

de possibilidade de o terminar e aplicar como pretendido inicialmente.

1.2. Objetivos

O objetivo geral deste estudo sera o desenvolvimento de uma estratégia para uma
integracao eficaz entre os requisitos de seguranca e os requisitos de qualidade, de forma a
desenvolver melhorias a nivel do funcionamento diario dos postos de trabalho.

Sao de destacar os objetivos especificos:

- Analisar as matrizes de risco de qualidade e seguranca ja existentes a nivel de revisao
bibliografica, de forma a entender onde as duas tematicas se podem cruzar;

- Criar uma matriz de risco de forma integrada para a qualidade e a seguranca adaptada aos
postos de trabalho da soldadura;

- Desenvolver uma ferramenta de recolha das percepcdes dos trabalhadores, de modo a
entender o clima organizacional que os mesmos percebem e as melhorias necessarias;

- Aplicar um teste de inspecao visual de soldadura, para entender possiveis problemas de

qualidade.

Devido a pandemia causada pelo virus Covid-19, na impossibilidade de cumprir todos os

objetivos inicialmente propostos, o estudo teve que sofrer algumas alteracoes. No processo de
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adaptacao, alguns dos objetivos como o desenho e a implementacao de um plano de formacao e
a realizacéo do questionario relativo as percepcdes no inicio e no final do estudo, tiveram de ser

suprimidos por falta de meios para os desenvolver.

1.3. Estrutura da dissertacao

A seguinte dissertacdo esta dividida em quatro partes. Inicialmente, na primeira parte, sera
realizada uma revisdo bibliografica elucidando o trabalho publicado por diversos autores
relativamente ao processo de integracdo da seguranca com a qualidade e que em simultaneo
justificavam a importancia da aplicacdo de uma adequada gestéo integrada para o sucesso de

uma organizacao.

Na segunda parte sera realizada uma breve apresentacéo da industria de metalomecanica
onde o estudo foi desenvolvido, de modo a compreender a realidade da empresa e as motivacdes

para o estudo.

Na terceira fase da dissertacdo, serdo criados métodos de estudo para avaliacdo das
percepcdes dos colaboradores relativamente a qualidade e seguranca e a aplicacao de um teste
de R&R para a inspecéo visual de soldadura como método para avaliacdo da formacao em
qualidade que os colaboradores possuiam. E desta forma encontrar possiveis motivos percussores
para os problemas de qualidade, fossem estes causados pela falta de formacéo ou por um clima
organizacional contraproducente. Para uma avaliacdo mais completa, sera proposta uma matriz
de avaliacao de risco integrada de seguranca e qualidade, alertando assim para as vantagens de

avaliar os diversos riscos como um todo.

Por ultimo, serdo avaliados os resultados de todo o trabalho realizado e tomadas conclusoes.
Como forma de conclusdo serdo enunciados os objetivos que foram possiveis alcancar e 0s que
terdo de ser trabalhados no futuro. Também serdo enumeradas as limitacdes do estudo e

propostos trabalhos futuros de forma a melhorar o estudo e a validar o projeto.
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2. Revisao da literatura

2.1 Gestao da Qualidade

Embora a tematica Qualidade tenha sido alvo de estudos e aplicacdes cada vez mais
frequentes e existam definicdes explicitas em dicionarios, ainda existe pouca concordancia sobre
0 que engloba o conceito “Qualidade”. Como defendia Prince em 1990, quanto mais o tema da

qualidade é abordado, mais confuso o seu significado se torna. (Yong & Wilkinson, 2002)

A qualidade pode ser definida de diversas formas, Juran em 1951 ja defendia que a qualidade
¢ a conformidade com as especificacdes. Defendia que a qualidade era composta por duas
componentes: a qualidade do design, que representava a medida de quao bem um produto ou
servico é projetado para satisfazer os requisitos dos clientes e a qualidade da conformidade, que
simbolizava a conformidade do produto ou servico com as especificacdes do projeto. No entanto,
Pirsig, no seu livro Zen and the Art of Motorcycle Maintenance de 1974, defendia que a qualidade
era exceléncia, que era uma esséncia que se elevava acima de estilos individuais e gostos, que
era atemporal e duradoura. Reeves e Bednar, em 1994, defendiam que a qualidade era valor, que
por mais que um produto tivesse qualidade, se este tivesse um preco demasiado elevado, poucos
compradores estariam dispostos a compra-lo. Desta forma as empresas deveriam concentrar-se
na "eficiéncia interna e na eficacia externa", deveriam considerar tanto o custo que tera a
conformidade interna com as especificacdes como o custo que terdo as expectativas dos clientes

externos para serem atendidas (Yong & Wilkinson, 2002).

Na atualidade, a Sociedade Portuguesa para a Qualidade (APQ) defende que a qualidade se
inicia pela identificacdo das necessidades dos clientes resultando “o que o produto/servico deve

fazer”.
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Praticas Principios da Satisfagao dos Satisfacéo do

Organizacionais Qualidade colaboradores cliente
e Informacdes de e Foco no cliente *  Empoderamento e Satisfacao
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equipa

e Formacao

Figura 1- Modelo do processo de Gestio da Qualidade (adaptado de Gatewood & Riordan, 1997)

Como se pode verificar na figura 1, ja em 1997 os principios da gestdo da qualidade eram
baseados no foco no cliente, melhoria continua e no trabalho em equipa. Estes principios
formavam uma filosofia que devia ser incorporada em todas as atividades e todos os colaboradores
deviam exercer o seu trabalho em concordancia. Relativamente ao segundo principio, a qualidade
total, a melhoria continua estabelecia a constante revisao dos processos administrativos e técnicos
de forma a avaliar desperdicios e acdes de melhoria. De modo a obter uma avaliacdo mais eficaz,
0s colaboradores eram formados para o uso de técnicas estatisticas. Assim, 0s proprios eram
capazes de identificar quando o processo ndo se encontra sobre controlo. Desta forma, uma das
premissas da melhoria continua é que os varios processos da organizacao sejam dependentes
entre si, pois uma melhoria num processo pode resultar numa maior satisfacdo por parte do cliente

(Gatewood & Riordan, 1997).

A qualidade nos dias de hoje vai além do produto/servico final, € necessario observar os
processos de producdo em toda a organizacdo, ndo basta atender as expectativas dos clientes (Au
& Choi, 1999). Com a globalizacéo e as constantes transformacdes tecnologicas comecou a existir
uma maior preocupacao com as fases anteriores ao fabrico do produto ou a prestacéo do servico
com vista a uma maior satisfacao das necessidades e expectativas do consumidor. Posto isto, a
qualidade deixa de fazer apenas parte do fabrico/prestacao de servico e atinge maior importancia
relativamente a interacdo que a organizacdo mantém com os seus clientes. Desta forma surge o

conceito da Gestao da Qualidade Total (TQM), em que a estratégia principal é baseada na melhoria
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continua como forca de avanco (Lakhe & Mohanty, 1994). A gestdo da qualidade total (TQM)
traduz-se numa filosofia de gestdo que visa o controlo da organizacao através de comandos
estatisticos, design de procedimentos, implantacéo de politicas, técnicas de gestdo de recursos
humanos, formacado dos colaboradores para a produtividade com qualidade e eliminacao da
resisténcia & mudanca, que grande parte das vezes se encontra enraizada nas organizacdes. A
TOM traduz-se também numa preservacdo do foco na melhoria continua mas com o principio
basico de que os custos de prevencao sdo menores de que os custos de correcdo (Au & Choi,

1999).

2.2 Gestao da Seguranca

A seguranca consiste num conceito demasiado abrangente, sendo caracterizado por ser a
condicao pela qual eventos inesperados, como acidentes e incidentes, sao evitados. A falta de
seguranca pode resultar em consequéncias negativas, como danos para os colaboradores ou
prejuizos econdmicos. Assim, surgem os sistemas de gestdo da seguranca que podem ser
definidos como programas de seguranca, planeados e documentados, que incorporam
determinados conceitos de gestdo num sistema de seguranca bem organizado. Kysor, em 1973,
defendia que as diversas areas e elementos que compde os sistemas de gestdo da seguranca
trabalham de forma integrada para alcancar os niveis de seguranca e de risco pretendidos (Li &

Guldenmund, 2018).

Atualmente as empresas sdo obrigadas a proteger a saude dos seus colaboradores e a
incentivar a seguranca no posto de trabalho, gerindo os riscos e perigos (Nordlof et al., 2017).
Porém, grande parte das organizacoes lidam com a seguranca apenas como uma obrigacao legal
e ndo sdo capazes de avaliar os beneficios que o aumento da seguranca dos colaboradores pode
trazer, como o aumento da produtividade e uma maior garantia da conformidade regulamentar

(Colim et al., 2020).

A maioria das empresas ainda nao se assumiu conhecedora das vantagens da devida gestao
da seguranca, pois, segundo Barling, apenas 1% das pesquisas desenvolvidas pelas organizacdes
sao focadas em questdes de saude e seguranca ocupacional. Este valor percentual pode ser

considerado extremamente reduzido tendo em conta que os custos econdmicos e sociais
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despendidos com questdes de seguranca em acidentes de trabalho ou perda de produtividade sao

bastante mais significativos (Mullen, 2004).

Assim sendo, a adocao de um sistema de gestao de saude e seguranca como a OHSAS 18001
torna-se vantajoso, pois o principal objetivo destes sistemas de gestdo é fortalecer melhores
praticas de seguranca e saude ocupacional (Ramli, Watada, & Pedrycz, 2011 citando a Chang e
Liang em 2009). Segundo uma pesquisa de Inail no periodo de 2007 a 2009, ao comparar as
taxas de lesdo em empresas com certificado da OHSMS e sem certificado, verificou-se que existe
uma reducdo da frequéncia de lesdes em empresas certificadas de -27% e uma reducdo de taxa
de severidade dos acidentes de trabalho de -35% (Bianchini et al., 2015). Além disso, varios
autores expdem que uma avaliacado mais precisa e sistematica dos riscos € uma das melhores

estratégias a adoptar para a prevencao e consequentemente reducéo dos acidentes de trabalho.

Em 2010, Niu também identificou varios efeitos que podem ocorrer por ignorar a importancia
de possuir um adequado sistema de gestao de seguranca, destacando problemas como custos
médicos, tempo de trabalho perdido, maior probabilidade de acidentes de trabalho, bem como
baixa qualidade de trabalho. Através da tabela 1, também é possivel verificar que os efeitos da
falta de um sistema de gestdo da seguranca eficaz traduzem-se em consequéncias para ambas

as partes, colaboradores e organizacao (Ramli et al., 2011).
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Colaboradores

Dor e sofrimento devido a lesbes e doencas

ocupacionais

Tabela 1- Potenciais efeitos de ignorar uma politica de OHS (adaptado de Ramli et al., 2011).

Organizacao

Aumento do absenteismo e perda de trabalho

Custo de cuidados médicos

Efeitos adversos nas relacdes de trabalho

Tempo de trabalho perdido

Maiores custos com seguros e

compensacoes

Perda no futuro de ganhos/beneficios

adicionais

Maior probabilidade de acidentes e erros

Reducdo da seguranca no trabalho e avanco

na carreira

Restricdes, transferéncias de emprego e

maior rotatividade de trabalhadores

Incapacidade de lide doméstica e de

cuidados infantis

Maior quantidade de sucata e diminuicao da

producao

Custos com cuidados ao domicilio fornecidos

por membros da familia

Acoes judiciais

Efeitos adversos nas relacdes familiares

Trabalho com baixa qualidade

Perda de autoestima e identidade

Menos capacidade extra para lidar com

emergéncias

Efeitos adversos nas relacdes sociais e

comunitarias

Efeitos adversos nas atividades recreativas
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Assim sendo, o principal objetivo dos sistemas de gestdo da seguranca é obter controlo,
controlo das perdas, dos perigos, dos acidentes e dos possiveis riscos. Desta forma, surge a figura
2, que identifica os principais pontos de interesses a ter sob controlo, os subsistemas de um

sistema de gestao da seguranca, através de um PDCA.

SMS's

Sistema Sistema de Sistema de Sistema de | Sistema de Sistema de Sistema de
de politica Informacao processos € | avaliacao monitoramento manutencdo | formacao e

e plano e relatdrios operacoes de riscos (C-5) (A-6) aprendizagem
(P-1) (P-2) (D-3) (D-4) (A7)

Figura 2- Esquema de sistemas de gestio de seguranca com a perspectiva de controlo (adaptado
de (Li & Guldenmund, 2018).

Contudo, um sistema de gestdo de seguranca € concebido para a conformidade e a
certificacdo, dessa forma, um sistema de gestao da seguranca integrado é mais completo pois a
gestdo da seguranca é gerida lado a lado com outras consideracdes centrais da gestao
organizacional. Na gestdo de seguranca independente, tal como a gestdo da qualidade e do
ambiente, os indicadores sao avaliados e auditados separadamente, enquanto na gestao integrada
das varias vertentes, é criado um sistema uniforme em que os diferentes indicadores sao incluidos
da mesma forma, seguindo a ideologia de que a gestdo do sistema deve ser avaliada como um
todo. Em resumo, um sistema integrado ndo tem como objetivo apenas a certificacdo, mas sim a

melhoria da organizacao na integra (Li & Guldenmund, 2018).
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2.3 Integracao das duas vertentes

Com o aumento da exigéncia das partes interessadas, atualmente, os requisitos deixaram de
ser apenas 0s mais usuais. Assim, surge uma maior atencao para questoes relativas as decisdes
politicas, sociais e ambientais que as empresas aplicam. Desta forma as metas corporativas
passaram a integrar, para além de objetivos qualitativos e financeiros, objetivos sociais e
ambientais, defendendo a ideia de que aplicar sistemas de gestdo integrados das diversas

vertentes pode ser uma mais valia para atingir metas da organizacdo (von Ahsen, 2014).

Relativamente a gestao da qualidade e a gestao da seguranca, ao analisarmos a evolucao de
ambos o0s conceitos, é possivel observar que o seu progresso foi bastante semelhante,
atravessando as duas por trés estagios. Em relacdo a Qualidade, inicialmente foi proposto o
conceito de controlo da qualidade, em seguida a garantia de qualidade e posteriormente o conceito
de Qualidade Total. Relativamente a Seguranca, inicialmente comecou por se formalizar o conceito
de controlo da seguranca, seguidamente a garantia de seguranca e por ultimo o conceito de
Seguranca Total. Com o aparecimento do controlo de seguranca, surge também as primeiras
teorias de integracdo da qualidade com a seguranca, que verificavam que as duas vertentes
aplicavam programas com as mesmas componentes. Assim, Dumas surge em 1987 com a
primeira teoria de que “a seguranca é uma dimensao da qualidade; afinal, a eliminacao de defeitos

inclui a eliminacdo de praticas de trabalho inseguro” (Garcia Herrero et al., 2002).

A seguranca também contribui para que o produto seja conforme, visto que a avaliacao
da seguranca e ergonomia do posto de trabalho garantem que sejam reunidas todas as condicées
necessarias para a realizacdo das tarefas. Por sua vez, as condicdes inadequadas de trabalho,
nao tem apenas repercussdes na dimensdao da seguranca, afetam do mesmo modo a
produtividade, a eficiéncia e consequentemente afetam financeiramente a organizacéo (De Oliveira

Matias & Coelho, 2002).

Assim podemos concluir que é frequente a baixa qualidade advir de um baixo investimento
da organizacdo em seguranca (Ramli et al., 2011), sendo mais uma vez vantajosa a avaliacdo em
simultéaneo das duas vertentes: qualidade e seguranca. Weinstein, em 1996, publicou um artigo
sobre a abordagem da qualidade total para a gestao da seguranca e nele defende que a integracao

das dimensoes de seguranca com o sistema de gestao da qualidade pode auxiliar na melhoria do
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cumprimento da seguranca e fortalecer as praticas seguras numa organizacdo, bem como

capacitar os recursos de TQM (Pun & Hui, 2002).

Ao longo dos anos diversos autores tém-se dedicado a investigacdo desta tematica para
encontrar um plano de gestdo integrado eficaz, defendem que a administracdo e os operadores
devem adotar abordagens de seguranca e de qualidade integradas para melhorar o desempenho
da organizacdo e consequentemente aumentar a competitividade. Desta forma, foi proposto um
modelo de gestao da qualidade com foco na seguranca (SQM), como principal base a filosofia de
TOM e os requisitos de acordo com a ISO 9001:1994, ISO 14001:1996 e OHSAS 18001:1999
(Pun & Hui, 2002).
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Figura 3- Proposta das 3 fases de SQM (adaptado de Pun & Hui, 2002)

A figura 3 representa graficamente o modelo que inicialmente foi apresentado para a
aplicacdo de um sistema de Gestao da Qualidade com foco na seguranca, em que é composto
por trés fases: planeamento; integracéo; aplicacdo. Na fase do planeamento, deve ser avaliada
qual a missao e a visao corporativa e que papel representa a seguranca/qualidade nos propésitos

da organizacao. Também nesta etapa, devem ser definidos objetivos claros e bem estruturados
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da qualidade e seguranca, para que exista um conhecimento geral sobre os resultados que sao
esperados. Relativamente a fase da integracao, alega a necessidade de criar um unico sistema,
em que fosse documentada a politica e os procedimentos resultantes da combinacao do sistema
de gestado da qualidade com o sistema de gestdo da seguranca. Na fase da aplicacao sugere a
necessidade de comprometer a geréncia na formacdo dos colaborares, fiscalizacdo da
documentacao, realizacao de auditorias e a garantia de que toda a organizacao se rege pelo
mesmo sistema integrado. Por conseguinte, torna-se necessario que a implementacdo seja
planeada e que todos os recursos estejam disponiveis para que se torne possivel (Pun & Hui,

2002).

Posto isto, através da integracao das duas areas, & possivel descobrir as compatibilidades
dos dois sistemas e construir um ponto de partida para a integracéo, simplificacdo e otimizacao
do estritamente necessario. Para além disso, a integracao cria valor acrescentado a gestdo, uma
vez que diminui os conflitos entre os dois sistemas individuais e gera uma otimizacdo dos recursos,
através da melhoria da coordenacéo e gestao de riscos associados, bem como a diminuicao do

tempo e dos custos perdidos em auditorias (Rebelo et al., 2014).

2.4 Matrizes de risco

A gestao de risco consiste, essencialmente, na minimizacao dos resultados para o homem,
para o patrimonio, para a economia, para a sociedade e para o ambiente, dos acidentes de
trabalho, dos incidentes, das doencas profissionais e das doencas provocadas pelo trabalho

(Oliveira, 2012).

2.4.1 Avaliacao de riscos de qualidade

Na atualidade, de forma a que as organizacbes possuam um pensamento baseado no
risco, a prépria norma NP EN ISSO 9001:2015, foi atualizada para que visdo da organizacédo fosse
na identificacdo dos riscos e das oportunidades, substituindo a visdo baseada nas medidas
preventivas sugerida na versao anterior.

De forma a auxiliar as organizacoes a desenvolverem uma politica baseada no risco e a

integrarem esta visdo no sistema global da gestdo da organizacao, surge a ISO 31000:2018, que
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sugere que o risco se trata do “efeito da incerteza sobre os objetivos”, ou seja, compreende-se
que os esforcos para reduzir e atenuar riscos, sao esforcos que incidem nos efeitos da incerteza.
A norma também cita como vantagens adicionais da gestao de risco: a maior probabilidade de
atingir os objetivos; elucida que esta gestdo estabelece uma estrutura confiavel para a tomada de
decisao e para o planeamento; minimiza as perdas; e proporciona que a organizacao esteja ciente
da necessidade de identificar e agir perante os riscos de toda a organizacédo (Olechowski et al.,
2016).

A 1SO 31000:2018, para além de descrever a gestdo do risco como uma pratica que
deve integrar a gestao da organizacao, no tdpico 6, divide o processo da Gestao de Risco em varios
subtépicos, desde a “comunicacdo e Consulta”; o “Estabelecimento e Contexto”; a “Avaliacdo do
risco” e “Analise do Risco”, bem como a “Monitorizacao e Revisao” e “Manutencao dos registos”.
No subtdpico da avalicdo do risco, sdo identificados os potenciais riscos e analisados conforme a
gravidade dos mesmos e desta forma avaliados. Em seguida, segue-se a analise dos riscos, onde
¢ quantificada a probabilidade de ocorrer os riscos anteriormente identificados e quais as
consequéncias associadas a esta ocorréncia. Através da figura 4 ¢ possivel identificar o diagrama

gue a norma sugere para o processo de gestdo do risco numa organizacao.

27



Ambito, contexto e critérios
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Figura 4-Processo da gestdo do risco (adaptado de 1SO 31000:2018).

A ISO 31000:2018 define o processo de Gestdo do Risco através das seguintes fases

(fig.4): identificacdo; analise; avaliacdo; tratamento; monitorizacdo e controlo dos riscos.

A identificacdo do risco consiste na identificacdo de todos os riscos possiveis, todas as
ameacas, as causas, o local e 0 momento em que ocorrem bem como as consequéncias. Para
isto, & necessario um conhecimento profundo da organizacao, do mercado onde esta inserida,
como também do meio social, politico e cultural onde atua. Para executar a primeira fase da gestao
do risco, podem ser utilizadas varias técnicas, como brainstorming, questionarios, analises do
negocio, auditorias, analise SWOT e analise PEST. Apds a identificacdo dos riscos e das
caracteristicas que compde as ameacas, estes devem ser descritos de forma estruturada

permitindo a comparacédo e ponderacdo de todos (Ostrowska & Mazur, 2015).
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Em seguida, é feita a analise do risco, que tem como objetivo reconhecer e perceber a
natureza dos riscos e as suas caracteristicas (ISO, 31000:2018), de forma a entender qual a
abordagem mais indicada a ter conforme o risco. Através da tabela 2 é possivel verificar alguns
dos possiveis riscos de uma organizacao e quais os indicadores utilizados para a avaliacdo de

cada um, bem como os objetivos estratégicos aplicados para a sua minimizacao (Jodkowski,

2017).

Tabela 2- Exemplos de objetivos estratégicos e possiveis riscos. (adaptado do artigo
“Possibilities and Methods of Risk Assessment under ISO 9001: 2015” de Liliane Jodkowski

(2017).

Objetivos

estratégicos

Fidelizar clientes

Indicador

Numero/Fragmento de clientes

Risco

correspondente

Perda de clientes

Resposta rapida e eficaz

dos pedidos

Numero de pedidos
Numero de reclamacoes relativas ao tempo de

espera do tratamento do pedido

Perda de pedidos

Ganhar novos clientes

Aumento do niimero de negocios/lucro
Aumento do numero/participacdo de novos

clientes

Dependéncia de
poucos

pedidos/clientes

Aumentar a participacdo

no mercado

Aumento do numero de negdcios/lucro

Expansbes em novas zonas

Perda de
participacdao  no

mercado

Melhorar a satisfacao dos

colaboradores

Instabilidade de retensao de colaboradores

Mau ambiente organizacional

Insatisfacéo dos

colaboradores

Melhorar a imagem da

empresa

Mais pedidos

Artigos/comentarios positivos da organizacao

Deterioracao da
imagem da

organizacao
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Posteriormente, é realizada a avaliacdo do risco, que tem como objetivo apoiar futuras
decisdes (ISO, 31000:2018). Esta avaliacao, pode ser avaliada através de métodos estatisticos e
de matrizes de risco com base nos modelos de seguranca, como se pode ver na tabela 3

(Ostrowska & Mazur, 2015).

Como se pode verificar através da tabela 3, o risco ¢ avaliado através da conjugacao da
probabilidade desse risco acontecer, com os danos que pode causar, dessa forma, é possivel ter

uma percepcao de que riscos devem serem tratados com maior urgéncia.

Tabela 3- Célculo do nivel do risco em 5 pontos com base no Polish Standard PN-N-18002
(adaptado de Ostrowska & Mazur, 2015)

Gravidade das consequéncias
Probabilidade
Moderado Médio Extremo
Bastante improvavel Muito ligeiro Moderado Médio
1 2 3
Provavel Moderado Médio Alto
2 3 4
Altamente provavel Médio Alto Extremo
3 4 5

Em seguida, é realizado o tratamento do risco, nessa fase sdo comparados os resultados
da analise do risco com os critérios do risco estabelecidos previamente, de forma a identificar
onde é necessaria a tomada de ac¢des adicionais (ISO, 2018). Esta etapa consiste em selecionar
e implementar acOes para atuar diretamente sobre o risco. A norma ISO 31000:2018 sugere o

processo para a realizacdo do tratamento do risco, que se traduz no seguinte:
- Formular e selecionar opcdes para tratar o risco;
- Planear e implementar o tratamento do risco;

- Avaliar a eficacia do tratamento escolhido;

30



- Decidir se o restante risco é aceitavel;
- Se nao for aceitavel, é necessario realizar um tratamento adicional.

Por ultimo, apos o tratamento adequado dos riscos, é necessario monitorizar e analisar
de forma critica. Esta fase tem como objetivo melhorar a qualidade e a eficacia da concecao, da
implementacéo e dos resultados do processo. E composta pelo planeamento, recolha e analise de
dados, registo dos resultados, e das consequéncias. Desta forma, convém que o monitoramento
e a analise critica sejam incluidos em todas as fases do processo de gestdo dos riscos, bem como

em todas as atividades de gestdo de desempenho (ISO, 2018).

Contudo, a norma ISO 31010:2009 destaca mais alguns métodos de gestdo de risco para
a identificacdo, a analise e a avaliacdo, em que analisa os pros e contras de cada metodologia.
Enunciando o brainstorming, as entrevistas, o Hazop, o FMEA, a arvore de falha e por ultimo a

matriz de probabilidade/incidéncia.

2.4.1.1 Matriz de avaliacao do risco de Qualidade

Em 2019, Dmitry sugeriu a matriz de avaliacdo RPN (n° de prioridade de risco) que teve
como base a analise FMEA e a abordagem de multiplos critérios de avaliacdo do risco.
Relativamente a conjugacao deste método de avaliacdo com as normas, este pode ser utilizado
para a implementacao dos requisitos referidos na norma ISO 9001:2015 como forma de avaliacéo
do risco e de garantia da seguranca, sendo desta forma aplicado em conjunto com a norma ISO
31000:2018. Esta analise pode ser utilizada em processos de design de produto, de negocios, de
avaliacdo do produto ou até em processos de producdo do produto, com vista na avaliacdo do

risco e da seguranca (Vorunichev Dmitry et al., 2019).

Para a avaliacao do risco, inicialmente o risco é identificado e destacado no registo de
riscos, em seguida é realizada a avaliacao da gravidade das consequéncias (S), da probabilidade
de ocorréncia (0) e da possibilidade da deteccéo do risco (D). A avaliacao &, entdo, feita através

da seguinte equacao:

RPN=S*0*D
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Para a avaliacao da gravidade das consequéncias foi criada a seguinte tabela de avaliacao:

Tabela 4-Avaliacdo da gravidade das consequéncias (S), (adaptado de Vorunichev Dmitry et al.,
2019).

Avaliacao da gravidade das
consequéncias resultantes do risco
Inexistente
Muito inferior
Inferior
Muito baixo
Baixo
Moderado
Alto
Muito alto
Perigoso
Muito perigoso

Pontuacao

O RN O RW|IN| =

[
o

Relativamente a avaliacdo da probabilidade de ocorréncia do risco, esta é feita com base

na seguinte tabela:

Tabela 5- Avaliagdo da probabilidade de ocorréncia do risco (0), (adaptado de Vorunichev
Dmitry et al., 2019).

Avaliacao da probabilidade de

. Pontuacao
ocorrer o risco

Muito baixo 1

Baixo 2
3
4

Moderado 5
6

Alto 7
8

Muito alto 9
10
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No que refere a probabilidade de detecao do risco, esta pode ser avaliada tendo por base

a ponderacao apresentada na seguinte tabela:

Tabela 6- Avaliacdo da possibilidade de deteccdo do risco (D), (adaptado de Vorunichev Dmitry
et al., 2019)).

Avaliacao da possibilidade de detetacao de | poptuagzo
este tipo de risco

Quase 100% 1
Muito alta 2
Alta 3
Moderada alta 4
Moderada 5
Baixa 6
Muito baixa 7
Dificil 8
Muito dificil 9
Praticamente impossivel 10

Cada avaliacao de RPN pode obter um resultado de 1 a 1000, se o resultado for inferior
a 40 significa que existe um baixo nivel de risco e que nao ha necessidade de serem tomadas
medidas. Se o resultado for superior a 40, porém inferior a 100, significa que existe um nivel
aceitavel de risco, mas que deve existir monitoramento e revisao do mesmo. Por ultimo, se o
resultado for superior a 100, revela um alto nivel de risco e que devem ser tomadas medidas para

o minimizar (Vorunichev Dmitry et al., 2019).

Através deste método de avaliacao € possivel obter uma visao dos resultados que encara
o0 evento de risco na sua totalidade, avaliando o risco, a seguranca e a oportunidade (Vorunichev

Dmitry et al., 2019).
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2.4.2 Avaliacao de riscos de seguranca

A avaliacdo e gestdo dos riscos no local de trabalho trata-se de uma preocupacao
relativamente recente, pois a atencdo para esta questdo surgiu das falhas catastréficas nas
primeiras Industrias Quimicas na década de 70, onde foram desenvolvidos esquemas que deram

origem ao controlo da seguranca dos colaboradores no posto de trabalho (Money, 2003).

A avaliacao do risco é uma ferramenta essencial numa politica de seguranca de uma
empresa. Consiste na identificacéo e avaliacdo dos possiveis riscos que podem ocorrer num local
de trabalho, de forma a elimina-los ou reduzi-los 0 maximo possivel, documentando os resultados

de todas as mudancas a esse respeito (Gul & Guneri, 2016).

Posto isto, & necessario elucidar a diferenca entre perigo e risco. Segundo Lei-Quadro de
Seguranca e Saude no Trabalho (SST), i.e., a Lei n.® 102/2009 de 10 de setembro, tendo como
referéncia a Norma NP 4397:2008, o perigo trata-se de uma situacao ou de um potencial ato que
pode provocar um dano, uma lesao ou afetar a saude do colaborador, sendo a fonte potencial de
um acidente. No entanto, o risco caracteriza-se por ser a combinacao da: existéncia de ocorrer
determinado evento inseguro ou exposicao a perigos; com a gravidade da leséo ou dos problemas

de saude que podem ser resultado desse evento ou dessa exposicao (Ferreira, 2012).

Este processo de andlise de perigos no trabalho (JHA), é constituido por trés etapas:
inicialmente, é identificado o trabalho ou a atividade especifica, para que em seguida se identifique
todos os incidentes que podem ocorrer nesse posto; posteriormente, surge a etapa onde se avalia
o0 nivel relativo a cada risco identificado naquele posto de trabalho; por ultimo, surge a fase de
serem tomadas acOes para 0s riscos identificados, de forma a reduzir esses mesmos riscos ou,
se possivel, elimina-los. Nesta mesma etapa sdo avaliadas as acdes com prioridade superior
através da probabilidade e do resultado de cada risco, apos calcular esse valor, 0s riscos com

valor superior devem ser tratados com a maxima urgéncia (Rozenfeld et al., 2010).

Isto leva-nos a aplicacao de um procedimento universal onde sao definidas todas as fases
do processo. Tendo como base a Norma UNE 81905:1997, Oliveira (2012), considera que o
processo de Gestao de Riscos é um sistema sequencial de atuacbes, com uma componente

recorrente, «materializada no conceito de “monitorizacéo”», em que contém os conceitos da
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avaliacao e a analise dos ricos. Na figura 7, é possivel identificar as varias fases do processo de

gestdo dos riscos (Oliveira, 2012).

/ Identificacdo dos perigos w \

Identificacédo da
Analise
dos Riscos
Estimativa dos riscos
K j Gestao
dos Riscos

Avaliacao

Valorizagao dos riscos dos Riscos
Controlo dos riscos
Monitorizacao

Riscos remanescentes do processo

Figura 5-Esquema do processo de gestio dos riscos (adaptado de Oliveira, 2012).

Apds observar o esquema anterior da figura 5, é possivel verificar que a gestao de riscos
de seguranca é composta por diversas etapas, inicialmente pela analise do risco, comporto por:
identificacao dos perigos; identificacao da exposicao ao perigo; avaliacao da estimativa dos riscos.
Na seguinte etapa, é realizada a valorizacao dos riscos, de forma a identificar quais os riscos
aceitaveis ou 0s que necessitam de ser reduzidos ou eliminados através de implementacéao de
acoes. Por ultimo, é realizado o controlo dos riscos que leva @ monitorizacao do processo, nesta
fase, apos o calculo dos riscos, sao definidas medidas adequadas para serem tomadas de forma
a manter os niveis de seguranca dentro dos limites considerados aceitaveis, para prevenir doencas

profissionais e acidentes de trabalho.
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2.4.2.1 Matrizes de avaliacao dos riscos de Seguranca

Para dar valor aos riscos identificados anteriormente, é necessario recorrer a matrizes de
avaliacdo. Segundo William Fine, a expressao “risco calculado”, € muitas vezes utilizada para
todas as situacdes em que o trabalho necessita de ser cumprido sem que as devidas medidas de
seguranca sejam cumpridas. No entanto, utilizando a férmula do autor representada na figura 6,
¢ possivel calcular o risco. Inicialmente calcula-se a gravidade das consequéncias que esse risco
pode causar no colaborador, em seguida, a exposicdo que o colaborador tem a esse risco e, por
ultimo, € calculada a probabilidade de esse risco resultar num acidente que provoque as

consequéncias previamente avaliadas (T.Fine, 1971).

Escala de risco = Consequéncia X Exposicdo X Probabilidade

Abreviando:

R=CxExP

Figura 6- Formula de avaliacdo do risco segundo William Fine (1971)

William Fine concebeu um método de avaliacdo para cada uma das tematicas, de forma
a que a avaliacdo seja 0 mais fidedigna possivel. Relativamente a probabilidade (P), esta representa
a probabilidade de o evento perigoso ocorrer e, apos o evento se suceder, a sequéncia completa
dos acontecimentos que se seguem, sejam no tempo e coincidéncia necessaria, para resultar no
acidente de trabalho e nas consequéncias previamente avaliadas. Isto deve ser avaliado com base
na experiéncia e conhecimento da atividade, juntamente com a observacao pessoal do posto de

trabalho (T.Fine, 1971).

Na tabela 6 pode ser observado o método sugerido por William Fine para avaliar as
consequéncias de determinado risco acontecer, ou seja, 0s resultados mais provaveis para

determinados acidentes (T.Fine, 1971).
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Tabela 7- Avaliacdo das Consequéncias (C) de ocorrer determinado acidente (adaptado de
T.Fine, 1971)

Descricao: Avaliacao
Catastrofe: inumeras fatalidades; danos com elevados custos monetarios; interrupcao das %
1
atividades por um periodo de tempo; importancia nacional.
Multiplas fatalidades ou lesdes muito graves, como perda de membros. 50
Fatalidade, com consequéncias sérias como queimadura ou perda ou reducdo permanente da
25
visdo.
Lesdes com necessidade de baixa por acidente de trabalho, como fraturas osseas. 15
Lesdes que deixam o colaborador descapacitado, mas sem necessidade de baixa por acidente de
5
trabalho, como feridas com necessidade de tratamento médico ou queimaduras térmicas.
Lesdes com necessidade de apenas primeiros socorros, como pequenos cortes, hematomas e
1
inchacos.

Relativamente a tabela 8, é apresentado o método de avaliar a exposicao do colaborador
a determinado evento de risco que pode resultar num acidente, analisando a quantidade de vezes
que este ocorre de forma a entender a necessidade de correcdo. Deve-se avaliar a exposicao ao
risco através da experiéncia, do conhecimento e da observacdo da atividade em causa (T.Fine,

1971).
Tabela 8- Avaliagdo da Exposicdo (E) ao evento de risco (adaptado de T.Fine, 1971)

Descricao:

Avaliacao
O evento de risco ocorre:
Continuamente (ou muitas vezes ao dia). 10
Frequentemente (aproximadamente uma vez ao dia). 6
Ocasionalmente (de uma vez por semana a uma vez por més). 3
Excecionalmente (de uma vez por més a uma vez por ano). 2
Raramente (apenas se sabe que ocorreu) 1
Muito raramente (ndo se sabe que ocorreu, mas considera-se remotamente possivel). 0,5
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Na tabela 9 é apresentado o método de avaliar a probabilidade de alguma vez o evento
de perigo ter ocorrido e qual a possibilidade de este resultar no acidente com as respetivas
consequéncias. Desta forma, esta etapa deve avaliar meticulosamente cada passo da sequéncia
do acidente para chegar as consequéncias. Assim sendo, também deve ser avaliado com base na
experiéncia e conhecimento da atividade para além da observacdo do posto de trabalho (T.Fine,

1971).

Tabela 9- Método de avaliacdo da Probabilidade (P) de o evento de risco acontecer (adaptado de
T.Fine, 1971)

Descricao:

Avaliacao
Probabilidade de ocorrer a sequéncia do acidente, incluindo as consequéncias:
Se 0 evento de perigo ocorrer, é o resultado mais provavel. 10
Nao seria incomum, é possivel, com uma probabilidade de 50/50. 6
Acontecer, seria uma sequéncia incomum ou uma coincidéncia. 3
Seria uma coincidéncia remota. (Ja acontecer em determinada ocasido) 1
Acontecimento extremamente remoto, mas possivel. (Nunca ter acontecido apds muitos anos de 0.5
exposicao). .
Sequéncia praticamente impossivel ou coincidéncia; uma possibilidade "uma em um milhao". 01
(Nunca ter acontecido ap6s muitos anos de exposicao) .

Assim, a avaliacao de risco deve ser um processo continuo para garantir o controlo dos
riscos, bem como deve ser revista continuamente se necessario, de forma a assegurar a melhoria

continua da gestao de seguranca (Gul & Guneri, 2016).
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2.4.3 Avaliacao de riscos de forma integrada

Com a aplicacdo de um sistema de gestao integrada, anualmente devem ser estabelecidos
objetivos e metas, como diminuicdo de percentagem de produtos defeituosos, de ruido, de
acidentes de trabalho ou de reclamacdes, de forma a avaliar e monitorizar a melhoria dos

processos.

A norma 31000:2018 defende que a gestao de riscos deve ser desenvolvida de forma
integrada, uma vez que é parte integrante de todas as atividades organizacionais. Esta norma
defende que esta metodologia traz vantagens como: a possibilidade de alinhar a gestao de riscos
com os objetivos, estratégias e cultura da empresa; o monitoramento sistematico dos riscos;

assegurar que a estrutura de gestao de riscos permaneca adequada ao contexto da organizacao.

Contudo, Rebelo em 2014, através da sua pesquisa, enuncia que varios autores tém vindo
a propor varias abordagens tedricas para a pratica de sistemas de gestao integrados de qualidade,
seguranca ocupacional e meio ambiente, mas que nao existe uma pratica comum a todas as

organizacdes, pois cada uma engloba diferentes caracteristicas (Rebelo et al., 2014).

Num estudo realizado em 2020, na distribuicdo de combustivel no ramo da aviacao,
Adekitan, defendeu a existéncia de uma revisdo e uma avaliacao do risco especializada dos
processos, de forma a identificar ameacas e estabelecer medidas de diminuicao do risco eficazes.
O autor exp0s, também, que para alcancar a seguranca o esforco da gestdo ndo deve ser apenas
com vista na implementacao total das politicas de seguranca a nivel de documentacao, mas que
a gestao deve definir as metas (missao, visao, objetivos de seguranca), planeando e estabelecendo
0 progresso, bem como definir as estratégias de implementacao, a garantia da melhoria e a revisao
periodica. Destaca também que a avaliacdo do risco e a identificacdo dos perigos, sao
componentes criticas que devem seguir um método de implantacdo para atingir os objetivos,

sugerindo o modelo da figura 7 (Adekitan, 2020).
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Documentar no
registo relativo ao
risco

Determinar qual a
resposta adequada

Criar uma equipa de
avaliacao do risco

Identificar os
critérios de avaliacao

Identificar
o Risco

avaliar o risco e determinar
se existe diminuicéo

Resultado
satisfatorio

Resultado
satisfatorio

Reavaliar o risco

Plano de implementacéao

Definir acdes corretivas

Figura 7- Modelo de avaliagdo de risco (baseado em Adekitan, 2020).

Implementar o plano

Documentar no
registo relativo ao
risco

Com a apresentacdo do novo conceito da ISO 9001:2015, em que o pensamento &

baseado no risco, também ¢ proposto uma abordagem que envolve a gestdo continua dos

processos através da aplicacdo do ciclo PDCA (ISO 9001:2015- Quality Management Systems,

n.d.).

Em 2017, Afanasieva argumentou que a avaliacdo do risco nao se trata de um evento

independente e que dessa forma deve ser integrado com os restantes elementos do processo de

gestdo de risco. Para uma melhor gestao de sistema e de processos como um todo, a aplicacao

de um ciclo PDCA focado no pensamento baseado no risco, que permite aproveitar as

oportunidades e impedir determinados resultados indesejados (Afanasieva et al., 2017).
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O processo de gestao de riscos é semelhante a roda de Deming (PDCA) (figura 8), de tal

forma que:
- Plan: Identificacao dos riscos;

- Do: Atuacao na gestao do risco através de acdes corretivas de forma a mitigar os riscos

(etapa de avaliacdo de riscos);
- Check: Monitorizacéo dos riscos;

- Act: Avaliacao da eficiéncia das acdes tomadas e ajuste da lista dos riscos e melhoria do

processo de gestdo de riscos (Ennouri, 2015).
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Figura 8- Ciclo PDCA adaptado para a gestdo de riscos. (adaptado de Ennouri, 2015)

2.5 Percepcoes de seguranca e qualidade

2.5.1 Percepcoes de seguranca

Uma vez que se trata de um estudo realizado em colaboradores da fila da frente, €
conveniente analisar o conceito de gestao da seguranca baseada no comportamento. A

metodologia de gestdo de seguranca baseada no comportamento consiste numa analise ao
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comportamento nao seguro do colaborador de forma a entendé-lo e modifica-lo. Este conceito
reside na definicdo em que a cultura da organizacado, os valores praticados, a visao sobre a
seguranca, influenciam diretamente o nivel de esforco da organizacao para a gestao eficiente da
seguranca. Consequentemente, o colaborador tera um entendimento relativo a seguranca baseado
na atividade que a organizacao realiza para a gestao da mesma, criando assim a sua percepcao
sobre a importancia da seguranca para a empresa e a relevancia de ter praticas de trabalho
seguro. Desta forma, aplicar determinadas mudancas na organizacdo, tera impacto direto no

comportamento dos colaboradores (DeJoy, 2005).

As percepcOes dos colaboradores relativamente ao valor da seguranca no seu ambiente
de trabalho, integram o clima de seguranca. O clima de seguranca trata-se de uma forma
especifica de clima organizacional, que é constituido por varias componentes como a preocupacao
da administracdo com o bem-estar dos colaboradores, disponibilizacdo de formacdo e de
equipamentos de seguranca, bons sistemas de gestdo da seguranca, bem como a transparéncia
na comunicacao interna e o envolvimento dos colaboradores na gestao da seguranca e saude nos

locais de trabalho (Neal et al., 2000).

Clima de
seguranca

Gera a percecao
de um ambiente
mais seguro

Influencia a
adocao de
comportamentos

Gera um ambiente Influencia o
de trabalho mais comportamento dos
seguro colegas de trabalho

Figura 9- A influéncia de um clima de seguranca (adaptado de Gershon et al., 2000).
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Analisando a figura 9, as percepcdes dos colaboradores tém influéncia direta no clima de
seguranca, que por sua vez interfere em todo o desempenho de seguranca da empresa.
Organizacoes com fortes climas de seguranca consequentemente tem menos acidentes de
trabalho do que organizacbes com climas de seguranca menos positivos, ndo apenas porque a
organizacado desempenha uma gestao da seguranca mais eficaz, mas também porque a existéncia
de programas de gestdo da seguranca também envia a mensagem para o colaborador do
compromisso que a empresa tem com a seguranca, criando assim percepcdes de seguranca

favoraveis (Gershon et al., 2000).

A seguranca é um fator-chave para os colaboradores se sentirem bem no seu ambiente
de trabalho, dessa forma, uma percepcdo positiva sobre a importancia que a administracdo da a
seguranca e bem-estar dos seus colaboradores, trara resultados positivos, da mesma forma, que
uma percepcdo negativa por parte dos funcionarios podera levar a que se ausentem ao trabalho
ou até mesmo a prestar menos atencao a questdes de qualidade (Michael et al., 2005). Para além
desse fator, estudos afirmam que a principal fonte de analise da percepcdo de seguranca, é
baseada nos lideres de trabalho, ou seja, os lideres também criam clima de seguranca e
proporcionam uma percepcao semelhante com o clima de seguranca a nivel de grupo nos
colaboradores (Huang et al., 2014). Porque, apesar de o clima de seguranca comecar com as
percepcoes dos colaboradores, este pode-se tornar numa percepcao de grupo, compartilhada,
pois 0 processo de compreensao do clima de seguranca e da importancia dele, pode ocorrer da

integracao entre colegas e da observacao de praticas no local de trabalho (Pinion et al., 2017).

Outro fator que influencia a percepcao de seguranca, € a percepcdo do risco por parte do
trabalhador. Uma vez que a forma como estes percepcionam o risco a que sdo expostos
diariamente durante o seu trabalho, também pode contribuir para a compreensao da gestao do
risco, bem como para a seguranca no seu local de trabalho. Pesquisas demostram que os
colaboradores que se sentem mais seguros no seu local de trabalho sofrem menos acidentes.
Pois, quando um colaborador se sente inseguro, isto pode causar um maior nivel de stress, que

por consequéncia aumenta a probabilidade de acidente (rn Rundmo, 1996).

Desta forma, apesar da falta da atencao por parte da administracao a relacao existente
entre a seguranca, os resultados dos colaboradores € a percepcao de seguranca por parte deles,

torna-se vantajoso o estudo desta realidade (Michael et al., 2005). Pois, colaboradores que se
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sentem seguros nos seus locais de trabalho, sao trabalhadores mais dispostos a favorecer
iniciativas de qualidade, desta forma, na possiblidade de existirem percepcdes de seguranca
menos favoraveis, nao terdo impacto apenas a nivel da seguranca e dos acidentes de trabalho,

mas também a nivel de questdes de qualidade (Collinson et al., 2000).

2.5.2 Percepcoes da Qualidade

Relativamente a qualidade, como se pode observar pelo modelo de Gatewood
exemplificado na figura 1, os indicadores pessoais e organizacionais podem afetar os resultados
relativos a qualidade numa organizacao. Gatewood propde que: os procedimentos da organizacao
influenciam ou geram as percecdes dos colaboradores sobre a TQ (Total Quality); as percepcdes
dos colaboradores sobre o TQ afetam as suas atitudes e comportamentos; e diretamente essas

atitudes e comportamentos afetam a satisfacéo do cliente(Gatewood & Riordan, 1997).

A gestao da qualidade total (TQM) tem como foco a qualidade do produto e a qualidade
dos colaboradores. Esta comprovado que a maioria das implementacoes de TQM bem sucedidas
dependeram da mudanca das atitudes e das praticas diarias dos colaboradores (Karia & Asaari,
2006). Crosby (1980) também refere que as atitudes dos colaboradores em relacédo a qualidade
representam a esséncia da qualidade, dando o exemplo de "As atitudes sao realmente tudo... O
que faz a diferenca entre os melhores e os piores fuzileiros ndo é o equipamento ou onde estio
localizados. E a atitude." (Gatewood & Riordan, 1997). Portanto, uma organizacdo que tenha a
nocdo de que os colaboradores sdo a verdadeira fonte de competitividade de uma empresa,
compreende a importancia e a vantagem positiva que os ativos organizacionais intangiveis

proporcionam (Zelnik et al., 2012).

Como as atitudes dos colaboradores tém um impacto tdo grande nos resultados de
qualidade e as atitudes deles dependem muitas vezes do seu nivel de satisfacao, & necessario
perceber de que resulta a sua satisfacdo. Alvarez, em 2016, definiu que a satisfacdo dos
colaboradores ¢ um estado emocional positivo que resulta da percepcao do trabalho, da
concepcao e da avaliacao do ambiente de trabalho, da experiéncia de trabalho e da percepcao da

importancia que todos os elementos aplicam ao local de trabalho (Alvarez-Garcia et al., 2016).
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Num estudo desenvolvido pelo departamento do Comércio e da Industria em 1996,
avaliou-se também a importancia que os colaboradores tém para uma implantacdo do TQM
consistente, pois para esta metodologia ser aplicada é necessario avaliar a visao do colaborador
sobre a ligacdo existente entre o nivel estrutural da TQM e a gestdo de trabalho realizada
diariamente. Pois, se a percepcao dos colaboradores ndo for de que a qualidade representa um
principio central da organizacdo, sera mais dificil de lhes comunicar as iniciativas e metas da
qualidade, pois ndo serdo prioritarias. Uma vez que ndo veem a qualidade como foco central, da
mesma forma que sera complicada a aplicacdo de formacdes para a qualidade (Collinson et al.,
2000). Quando os colaboradores percebem que a gestdo da empresa desenvolve um
compromisso com a qualidade, eles irdo sentir um maior nivel de comprometimento com a

qualidade e irdo melhorar a qualidade do trabalho que desempenham (Howard & Foster, 1998).

Para além disso, para existir melhoria continua numa organizacao é necessario instalar
um compromisso geral em alcancar altos padrbes de qualidade e em atingir continuamente os
requisitos dos clientes. Uma das ideologias da TQOM também passa pelo trabalho em equipa e pela
partilha de interesses e ideologias (Collinson et al., 2000). Desta forma, tem que existir uma
comunicacao aberta dentro da organizacdo, para fomentar a partilha de conhecimentos entre
colaboradores e administracao e para a criacao de um ambiente onde os problemas podem ser
discutidos com base nas duas dticas. Deste modo, os colaboradores sentem-se envolvidos nos
problemas e nos objetivos da organizacao e, assim, a administracao é capaz de criar um canal de
comunicacao bem projetada sobre as prioridades e as expectativas que detém nos seus

colaboradores (Zelnik et al., 2012).

De uma forma geral, é fundamental avaliar as percecdes dos colaboradores, pois s6 irdo
existir bons resultados de qualidade se os colaboradores sentirem que a qualidade é importante
para a empresa e se se sentirem confortaveis e satisfeitos com o seu trabalho. Se existir
inseguranca para o colaborador no seu posto de trabalho, também ira existir uma descredibilizarao
em programas de qualidade, pois a prioridade do colaborador sera a sua seguranca (Collinson et
al., 2000). Em situacdes de altos niveis de stress e de pressao no trabalho, a qualidade n&o sera
vista como uma prioridade, da mesma forma, que se o colaborador nao se sentir parte da
organizacdo, nao se ira sentir motivado em responder a pedidos de qualidade (Collinson et al.,

2000).

45



2.6 Sintese

Como forma de sintese, é importante realcar a falta de investigacdo relativamente a
avaliacao do risco de forma integrada entre a qualidade e a seguranca, carecendo de métodos de
avaliacao, tratando-se assim de uma matéria inovadora e com necessidade de ser desenvolvida
com maior investimento em Portugal.

Em Portugal, onde a industria ainda é muito vocacionada para a producdo e nao para a
gestdo da qualidade total da empresa, torna-se interessante desenvolver este tema e criar formas
de mostrar aos empresarios as vantagens de olhar para a gestdo eficaz da qualidade e da
seguranca como matérias fulcrais para o sucesso de uma organizacao.

Para além de que, existem inumeros estudos sobre a integracao da qualidade, com a
seguranca e 0 meio ambiente, no entanto, ainda existem poucos estudos em contextos industriais
relativos a integracdo da qualidade com a seguranca. Principalmente em relacéo a ferramentas
de avaliacao dos riscos integrados e da aplicacdo de uma gestao de risco de qualidade e seguranca
eficiente.

Também € de realcar que os colaboradores sao indispensaveis para um bom
funcionamento de uma organizacdo. Dessa forma, a avaliacdo das percecdes de qualidade e
seguranca dos colaboradores torna-se fundamental para a compreensdo dos seus
comportamentos bem como para a melhoria do clima de seguranca. Com o melhoramento do
clima de seguranca, em consequéncia, ocorre também a melhoria da motivacado e disposicao do
colaborador para questdes de qualidade sendo assim importante a sua analise e integracdo no

estudo.
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3. Metodologia

O estudo sera desenvolvido em contexto empresarial, de forma a melhorar os

procedimentos diarios nos postos de soldadura de qualidade e seguranca.

Apds a constatacao da falta de investimento em qualidade e seguranca em Portugal, para
além da obrigatéria em lei, surgiu a ideia de uma avaliacdo de risco integrada. A avaliacdo criaria
a ligacao entre os riscos de qualidade com a seguranca de forma a demonstrar o impacto que a

seguranca pode ter diretamente na qualidade do produto/servico da organizacao.

Como o clima organizacional também constitui um fator muito importante nas organizacoes
e deve ser alvo de estudo, criou-se uma metodologia para avaliacdo do mesmo, com o objetivo de

complementar a avaliacdo e justificar determinados problemas ou atitudes.

3.1 Caracterizacao da investigacao

Nesse sentido, a filosofia de investigacdo deste estudo sera o Positivismo, identificado como
a filosofia da Ciéncia uma vez que retrata a realidade. Relativamente a abordagem utilizada, trata-
se do método dedutivo, uma vez que utiliza a deducéo para obter conclusdes sobre determinadas
premissas e em que as conclusdes apenas se validam como verdadeiras se for seguido um

raciocinio légico e todas as premissas se verificarem verdadeiras.

O modelo de investigacdo ¢ composto por varios componentes, nomeadamente a
classificacdo da natureza da investigacdo, da estratégia, da escolha e do horizonte temporal.
Relativamente a classificacao da natureza deste estudo, é de destacar que se trata de um estudo
descritivo visto que o que se pretende é retratar e classificar as percepcdes dos colaboradores

com vista em atingir melhorias a nivel da seguranca e da qualidade.

A estratégia utilizada neste estudo é a Action Research, ou seja, investigacao-acao. Este
método avalia a situacao atual e estuda possiveis melhorias, corrigindo a lacuna que existe entre
o0 conhecimento conceitual e o conhecimento perceptivo, permitindo assim ao investigador avaliar
situacdes concretas (Klima Ronen, 2020).

O processo foi composto por cinco fases, como sugere Dickens em 1999, inicialmente foi

realizada uma analise de forma a apurar o diagndstico da organizacdo, em seguida foi realizado
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um planeamento para o processo de avaliacao, prosseguiu-se com a atuacao e execucao, e por
ultimo observou-se os resultados e realizou-se uma reflexao (Dickens & Watkins, 1999).

Dessa forma, foi necessario recorrer a diversas ferramentas para recolher dados para o
estudo, como: a analise SWOT da empresa, de forma a compreender o contexto em que esta
estava inserida; um teste de R&R, para compreender o nivel de formacdo dos colaboradores em
inspecao visual da soldadura; de um questionario, com vista na avaliacao das percepcoes dos
colaboradores relativamente a qualidade e seguranca; e por ultimo, a criacdo de uma matriz de
avaliacao de risco integrada de qualidade e seguranca, para avaliar a situacao de risco em cada
posto de trabalho.

Deste modo o método utilizado corresponde ao misto, utilizando métodos quantitativos e
qualitativos separadamente ou em conjunto. No que se refere ao horizonte temporal da
investigacao, trata-se de um estudo longitudinal, em que ao longo de quatro meses em campo

empresarial € avaliado o processo.

3.2 Ferramentas utilizadas ao longo do estudo

Numa primeira fase para entender a situacéo estratégica da empresa a nivel de mercado, foi

desenvolvida uma analise SWOT, possibilitando uma analise geral dos problemas da organizacao.

Em seguida, tornava-se pertinente uma analise mais aprofundada da realidade da empresa a
nivel de qualidade e seguranca, bem com, dos problemas nos postos de soldadura. Para obter
essa informacao, procedeu-se a observacdo em campo ao longo de quatro meses, de modo a
destacar os principais problemas. Contudo, como deve ser valorizada a visao do colaborador sobre
0 seu posto de trabalho, foi criado um questionario em que pudessem expor a sua opiniao

relativamente a importancia que a empresa demostrava ter perante a qualidade e a seguranca.

Em seguida, para compreender se existiam problemas na formacao de inspecado visual de
soldadura das pecas ou falta de formacao, procedeu-se a criacdo de testes R&R com o objetivo de

avaliar a capacidade dos colaboradores de diferenciar soldaduras "OK" de "Nao OK".

Por ultimo, como o estudo tem como objetivo a integracao da avaliacao da qualidade com a
avaliacdo da seguranca, foi desenvolvida uma matriz de avaliacdo de riscos integrada. Apés uma

analise bibliografica intensiva foi possivel determinar uma falta de estudo nesta area, nao
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encontrando nenhuma matriz de avaliacdo integrada para utilizar como modelo, assim sendo,

procedeu-se a criacao de uma.

3.3 Breve identificacao da empresa

0 estudo de caso, foi desenvolvido entre novembro de 2019 a marco de 2020, numa industria
multinacional de metalomecéanica que produzia componentes automoveis para marcas como a
PSA. Integrava 174.000 colaboradores a nivel mundial e executava funcdes em 38 paises com
257 instalacdes. A instalacao onde o estudo foi desenvolvido era composta por dois polos em que

exerciam funcdes cerca de 400 colaboradores.

Um dos polos era composto pelos processos de soldadura (soldadura por pontos e MAG),
que compunham uma grande parcela de valor da empresa e o outro polo era integrado pelos

processos de montagem.
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Figura 10- Polo 1 (processos de soldadura).

No polo 1, representado na imagem 10, existiam trés tipos de soldadura (soldadura
manual e recuperacdo de soldadura, soldadura MAG, soldadura por pontos) e continha

também uma pequena zona de montagem e de corte com prensas.
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Figura 11- Polo 2 (processos de montagem).

No polo 2, apresentado na imagem 11, era composto por processos de montagem de
pecas e pelo armazém. Nesta area, também se encontrava uma empresa externa composta

por processos de pintura de pecas da empresa do estudo de caso.

3.3.1 Breve explicacao da gestao da seguranca

Na industria do estudo de caso, a seguranca era gerida apenas por um técnico de
seguranca, para cerca de 400 colaboradores. Dessa forma carecia de tempo para criar as devias
avaliacdes de risco dos postos.

Dessa forma, apenas lhe restava tempo para gerir a utilizacdo dos EPI's e a gestédo de
acidentes de trabalho. Assim sendo, é de realcar, que a empresa também nao era certificada pela

norma OHSAS 18001.

Na zona de soldadura manual os soldadores utilizam EPI's como luvas de soldador;
protecdo de bracos (manguitos); mascara de soldar; protetores auriculares; avental de soldador;
calcado de seguranca para soldador (bota antiderrapante; resistente a perfuracao; resistente a

impactos) e luvas de couro para soldador.

Na zona de recuperacao para além dos os EPI's de soldador sé@o necessarios dculos de

protecéo, pois para a recuperacao da soldadura da peca € exigido que a solda seja primeiramente
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desgastada com a ajuda de uma rebarbadora e sé depois pode ser realizada uma nova solda.

Durante o processo de desgaste com a rebarbadora, a utilizacao dos dculos é obrigatoria.

3.3.2 Breve explicacao da gestao da qualidade

A qualidade era constituida por uma equipa multidisciplinar. Era constituida pelos
auditores de linha, que se responsabilizavam por auditar em todos os turnos, todos os postos de
trabalho de forma a aplicar os planos de inspecao de qualidade de todas as pecas que estavam a
ser produzidas.

A equipa também era constituida por um laboratorio, onde eram realizados os testes de
macrografia e destrutivos das pecas de soldadura. Testes estes, obrigatérios pelas normas do
grupo e exigidos pelos clientes.

E por ultimo a equipa era constituida por gestores de clientes e de fornecedores no parecer
de tematicas de qualidade e um responsavel por sistema de qualidade e meio ambiente.

Desta forma, nao existia ninguém com a responsabilidade de avaliar os riscos de qualidade nos
postos e de implementar a melhoria continua. Dessa forma, tratava-se de uma empresa nao

certifica na 1ISO 9001.
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4.1 Situacao inicial

4 Caracterizacao da situacao inicial

Como mencionado anteriormente, o estudo foi desenvolvido numa empresa de

metalomecanica, dessa forma, para entender o melhor possivel o contexto da organizacao

iniciou-se pela realizacao do diagnostico do contexto inicial.

Mao de obra barata

e Prazo de entrega

e (Capacidade de desenvolver
elevado numero de projetos

e Diversidade de servicos

Oportunidades:

e Aumento da capacidade
produtiva

e Aceitar mais, e outro tipo de
projetos, no ambito da
metalurgica

e Melhoria de qualidade e
seguranca

Elevada rotatividade de
pessoal

Falta de formacao
Manutencao nao planeada
Falta de organizacao e
controlo de stock

Baixa qualidade
Equipamentos desatualizados
Perdas no processo produtivo

Regulamentacéo do setor /do
cliente, de dificil cumprimento
Mercado altamente
competitivo

Diminuicao da procura do
produto final

Figura 12- Andlise SWOT da empresa alvo de estudo.

De forma a compreender melhor a posicdo de mercado da empresa em estudo, criou-se

uma analise SWOT, figura 12, onde ¢ possivel verificar a importancia de uma intervencéao a

nivel de qualidade. Apesar de se tratar de uma empresa com um elevado numero de projetos,

carecia de organizacao e de implementacao de sistemas de gestao, o que proporcionava a



ocorréncia de diversos problemas como falta stock e consequente paragem de linha, elevado
desperdicio de matéria prima e de mao de obra, que eram causados essencialmente pelos

equipamentos obsoletos que a empresa possuia.

Apesar de se tratar de uma empresa com capacidade de expansao, vé-se impossibilitada
também pela alta rotatividade de recursos humanos, criando, desta forma, uma constante

escassez de colaboradores formados.

Por ultimo, em relacdo a analise SWOT elaborada, ¢é de realcar que a implementacao de
uma gestao de qualidade e de seguranca eficaz, seria benéfica para a empresa, tornando-a
mais atrativa no mercado para possiveis projetos e para uma melhor retencdo de

trabalhadores.

Esta empresa, recentemente comprada pelo grupo multinacional, carecia de uma gestao
eficaz. Dessa forma, nao existiam recursos para desenvolver avaliacdes de risco, uma vez que
o departamento de seguranca era composto por apenas um técnico de seguranca para cerca
de 400 colaboradores e 25 unidades elementar de trabalho (EUT) e no departamento de
qualidade nao se verificava a avaliacdo da eficacia de cada posto de trabalho, uma vez que
apenas eram avaliadas as pecas rejeitadas para fins numerarios e nunca com vista na

melhoria continua.

Uma vez que a parcela que mais valor acrescentava a empresa era constituida pelos
processos de soldadura e eram em simultaneo os que possuiam mais reclamacdes por parte
dos clientes, devido a defeitos nas pecas, tornava-se pertinente desenvolver o estudo neste
processo. O estudo foi desenvolvido nas UET’s de soldadura MAG e manual, que fabricavam

mais de 53 referéncias.

4.2 Fluxogramas dos processos

O presente estudo incidiu em quatro postos de trabalho, compostos por soldadura MAG e
recuperacdo manual de soldadura. Como a soldadura tratava-se de um grande foco de problemas

de qualidade, era pertinente incidir o estudo nestes processos.
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De forma a obter uma compreensdo maior relativamente ao funcionamento normal dos
postos de trabalho, foram criados fluxogramas. Assim é possivel ter uma maior percepcao acerca
do processo de avaliacao e selecao das pecas até chegarem ao procedimento de recuperacao de
soldadura. O fluxograma também foi criado para clarificar quais as praticas diarias

desempenhadas no posto de trabalho de forma a apoiar a avaliacao dos riscos.

4.2.1 Fluxograma do 1° e 2° postos de trabalho avaliados

A figura 13 representa o processo da producao da cadeira e do MPV, pois a producéo de
ambas as pecas seguia as mesmas diretrizes de funcionamento, sendo assim possivel

compreender os dois processos através da seguinte figura.

As respectivas pecas eram a cadeira e o separador de metal da parte frontal para a mala
de um modelo de carrinha da Citroén. Tratava-se de processos com pecas relativamente pesadas
e de grande dificuldade de producao, pois eram compostos por um elevado nimero de corddes
de soldadura e bastava um cordao nao se encontrar 100% conforme a saida do equipamento, que
ja seria necessario o retrabalho da peca. Para além de que tendo um numero tao elevado de

corddes de soldadura, implicada uma inspecéao visual da peca muito minuciosa e demorada.

Relativamente ao posto da cadeira, tratava-se do Unico posto com avaliacao de risco. Esta
avaliacao consistia na avaliacao do risco de excesso de peso, que teve como objetivo comprovar

a necessidade de uma grua de apoio a producdo. Que posteriormente foi colocada.
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Chegada de Matéria-prima
ao armazém

Inspe¢do de matéria-prima
(controlo de qualidade)

Movimentagdo da matéria-
prima para a zona do robd

Rob6 solda matéria-prima

Inspecdo visual da pega segundo os critérios de
aceitagdo (desempenhada pelo operdrio do posto)

Peca NOK Peca OK
Marca os corddes NOK com marcador e Colocada no contentor para ser
colocada no contentor para o processo de direcionada para o processo de pintura

retrabalho de soldadura

Soldador verifica a pega na integra e se os Nao é possivel

corddes NOK sdo possiveis de recuperar Peca com algum cordéo com defeito

impossivel de recuperar, destinada a
sucata e colocada num carrinho de

Possivel
transporte de pegas.

Pega com possibilidade de ser recuperada
na integra. Recuperador com rebarbadora
lixa o corddo realizado pelo rob6 e com
maquina de solda manual realiza o coddo
corretamente.

Colocada no contentor para ser
direcionada para o processo de pintura

Figura 13- Fluxograma da Zona de Soldadura/recuperagcdo da Cadeira e do MPV.

4.2.2 Fluxograma do 3° posto de trabalho avaliado

Do mesmo modo, para compreender o funcionamento da zona de producéo da Rejilla, a

Unica peca totalmente soldada manualmente, foi criada a figura 14.

Tratava-se de um separador da parte frontal para a mala de uma carrinha, sé que ao
contrario do MPV, nao era composta na totalidade por uma placa de metal, continha uma zona
superior em grade que necessitava de que todos os pontos da grade fossem soldados

manualmente. Sendo desta forma, mais facil evitar problemas de soldadura.
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Chegada de Matéria-prima ao armazém

Inspecgdo de matéria-prima
(controlo de qualidade)

Movimentagcdo da matéria-prima
para a zona de soldadura manual

Inspegdo visual da pecga segundo os critérios de
aceitagdo (desempenhada pelo soldador do posto)

Peca NOK Peca OK
Colocada no carrinho de Colocada no contentor
transporte de pegas para para cliente
a sucata

Figura 14- Fluxograma da Zona de soldadura/recuperacdo Rejilla (soldadura manual)

4.2.3 Fluxograma do 4° posto de trabalho avaliado

Afigura 15, é referente ao fluxograma da producao do bumper, o projeto em que a rejeicao
em que a taxa de rejeicao de material vindo do robd era de 100%, causando assim o retrabalho

através de soldadura manual de todas as pecas.

Esta peca representava o para-choques de um veiculo e tratava-se de uma zona de
producao particularmente complicada, uma vez que o equipamento de soldadura automatico
(robd) nao tinha capacidade para produzir nenhuma peca conforme, dessa forma, todas as pecas
produzidas pelo equipamento necessitavam de retrabalho. Também se tratava de uma peca com
um elevado numero de corddes de soldadura, que criava a necessidade de uma avaliacao

minuciosa dos defeitos.

Uma vez que era uma peca com problemas nos diversos niveis, geometria, seguranca e

soldadura, apos o retrabalho, todas as pecas eram inspecionadas por um muro de qualidade.
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Chegada de Matéria-prima ao armazém

Inspegdo de matéria-prima (controlo de qualidade)

Movimentagdo da matéria-prima para a zona do robd

Rob6 solda matéria-prima

Colocada no contentor para recuperagdo de soldadura
(100% das pegas deste robd sdo recuperadas)

Quando o contentor esta completo, empilhador
transporta para zona de retrabalho de soldadura

Inspegdo visual da pega segundo os critérios de
aceitagdo (desempenhada pelo recuperador)

Pec¢a OK para recuperagao Peca NOK para

de soldadura recuperacgao de soldadura
Pega com possibilidade de ser recuperada na Pega com algum corddo com defeito impossivel
integra. Recuperador com rebarbadora lixa o de recuperar, destinada a sucata e colocada no
corddo realizado pelo rob6 e com méquina de contentor identificado como sucata.

solda manual realiza o coddo corretamente.

Colocada no contentor para ser
direcionada para o muro de qualidade

Operadores do muro verificam
geometria da pega e ajustam a mesma

E colocada no contentor de sucata referente
ao defeito da pega (Ex. parafusos; geometria;
furo towing)

Peca NOK

A pega é verificada em maquete final

Peca OK

Colocado no contentor de pegas OK

Figura 15- Fluxograma da Zona de soldadura/recuperacdo do Bumper.
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4.3 Lista de tarefas

Para uma analise mais fiavel dos riscos, € necessario, numa primeira fase identificar as
tarefas desenvolvidas em cada posto de trabalho. Através deste reconhecimento, € mais claro
compreender quais 0s riscos a que podem estar expostos em cada uma das suas tarefas. A
seguinte tabela, tabela 10, indica as tarefas que os soldadores tinham que executar diariamente

nos seus postos de trabalho, identificando também quais os riscos de cada tarefa.

Tabela 10-Lista de Tarefas dos Soldadores.

Lista de Tarefas Risco
Soldar/ recuperar pecas e Queimadura;
e Queda de peca;
e Niveis elevados de stress;
e Niveis insuficientes de iluminacao;
e Ma postura;
® Imposicao de ritmos excessivos;
Trocar bocal (bico e ponteira) e Queimadura;
Ajustar a maquina de solda ® Risco ergonémico;

e Queda de objetos;

Retirar pecas do contentor/colocar pecas Atropelamento;

Queda ao mesmo nivel;

Exposicao a niveis de ruido mais elevados;
Exposicao a vibracoes;

Choque com pessoas;

Choque com objetos;

Entalamento pela queda de objetos transportados

por empilhadeira;

no contentor

Dirigir-se até a sucata para levar pecas Atropelamento;

Queda ao mesmo nivel;

Exposicao a niveis de ruido mais elevados;
Exposicao a vibracoes;

Chogue com pessoas;

Choque com objetos;

Entalamento pela queda de objetos transportados

por empilhadeira;

com impossibilidade  de  serem
recuperadas (deslocacdo ao longo do polo

fabril)
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4.4 Diagnéstico dos problemas iniciais de qualidade e seguranca

Durante o periodo de observacéo, foram encontrados diversos problemas, para além dos

mencionados na avaliacdo SWOT da empresa, que motivaram o estudo mais aprofundado

deste caso e a possibilidade de uma avaliacdo integrada do mesmo. Sdo de destacar

problemas como:

(@]

Equipamentos sem possibilidade de produzir pecas conformes segundo os
critérios de qualidade;

Muito material rejeitado, grande % de pecas rejeitadas para sucata, sem
possibilidade de retrabalhar;

Falta de avaliacao de riscos de qualidade;

Falta de avaliacao de riscos de seguranca;

Formacao precaria relativa as duas areas;

Foco na producéo e nunca na qualidade das pecas produzidas;

Necessidade de retrabalhar elevada percentagem de pecas produzidas;

A manutencao nao era programa e dessa forma muitas vezes adiada para néo
parar a producéo;

Postos de soldadura manual/recuperacdo com falhas ergondmicas, falta de
suporte apropriado para as diversas pecas;

Elevado numero de reclamacdes de cliente devido a pecas nao conformes.

Em conclusdo, apos o periodo de observacdo e varias conversas com diversos

colaboradores, foi possivel entender que a industria carecia de clima organizacional voltado para

a qualidade, desse modo existia muita negligéncia nesse sentido, bem como relativamente a

seguranca, em que eram apenas aplicadas as medidas obrigatorias por lei.
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4.5 Criacao de teste R&R

Nas UET's 21/22, 23/24, 10/11 eram produzidas pecas utilizando operacdes de
soldadura MAG e de soldadura manual/recuperacao e eram diariamente postos a ter em atencao.
Desta forma e como uma gestdo da qualidade eficaz também exige que exista a observacdo dos
colaboradores e a avaliacao dos seus conhecimentos e atitudes no seu local de trabalho, a
empresa necessitava de aumentar o controlo nestes processos seguindo normas do grupo, de
modo a ser vantajoso para ambas as partes, decidimos implementar o estudo nesta area também

e criar um método de avaliacao.

Nesse sentido, surgiram os testes R&R, apéndice 1, o método consistia em analisar a
variacao do sistema de validacao de pecas de soldadura. Tinha como objetivo avaliar a coeréncia
do colaborador, verificando se a avaliacdo da solda se mantinha a mesma em todos os ensaios,
avaliar se as respostas do colaborador coincidiam com os critérios de aceitacao impostos pela

organizacao e por ultimo, analisar a concordancia entre os varios colaboradores.

De forma a averiguar se os critérios de validacdo se mantinham nos diversos niveis
hierarquicos de trabalho, foi feita uma avaliacdo da consisténcia e coeréncia dos métodos de
avaliacdo de operarios, lideres, operarios de laboratdrio de qualidade e auditores de qualidade. O
teste consistia em 30 amostras de soldas conformes e nao conformes, em que os colaboradores
tinham que avaliar se era conforme (OK) ou ndo conforme (NOK), repetindo 3 vezes, sem visualizar
as respostas anteriores de forma a avaliar a consisténcia e coeréncia dos métodos de avaliacao.
Eram selecionados trés colaboradores do mesmo posto de trabalho de forma a avaliar a coeréncia

em grupo.

0 teste era composto por 30 amostras que abrangiam os diversos defeitos da soldadura,
figura 16, sendo quinze amostras consideras NOK e quinze consideradas como OK distribuidas
aleatoriamente e tendo como base de avaliacdo os critérios disponibilizados nos postos de
trabalho, em anexo 1. Foi testado um colaborador de cada vez, numa sala com acesso aos critérios
de validacao visual das pecas, de forma a simular o contexto de posto de trabalho em que em

caso de duvida podem aceder aos critérios.
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Figura 16- Amostra de soldas utilizada para testes R&R

Relativamente a analise dos resultados, foi criado um Excel cuja avaliacdo era dividida em
trés parametros. Primeiramente, verificou-se a consisténcia das respostas dos colaboradores,

observando se a sua resposta se mantinha ao longo das trés repeticoes.

Em seguida, recorrendo ao Excel foi analisada a concordancia dos entrevistados com os
critérios de avaliacao pré-definidos, figura 17. Em situacao dos critérios do colaborador nao serem
correspondentes aos critérios estabelecidos pela organizacao, estes eram destacados de duas
formas: era considerada a avaliacdo do colaborador como OK perante uma amostra de uma
soldadura NOK e era reportada a situacao de numa soldadura NOK, segundo os critérios de
avaliacao estabelecidos, e do colaborador avaliar como OK. Como as duas situacdes em contexto
real ndo sao equiparaveis, uma vez que uma teria consequéncias mais graves, como a
possibilidade de enviar uma peca nao conforme para cliente, este método de avaliacao visava
salientar qual a falha mais preocupante nos critérios pessoais em relacao aos critérios da empresa.

Bem como salientar onde seria necessario reforcar a formacao a nivel de validacdo de qualidade.
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ATTRIBUTE GAGE R&R FORM

Tumo : A Data: 14/01/2020
Posto de soldadura ;. AUDITORES Tipo de controlo: Inspecao visual
Resultado Nimero de repeticies 3 Nimero de amostras : ... 30
das Sitd Value| . Colaborador (')
tras ~ NOK NOK NOK NOK NOK N N NOK NOK NOK
do os N NOK NOK NOK NOK NOK NO ND NOK NOK NOK
ST SANOK | NOK NOK NOK NOK ND ND OK 0K | OK
critérios da NOK NOK NOK NOK NOK NO ND NOK NOI NOK
empresa NOK NOK NOK NOK NOK NO ND NOK NOI NOK
. NOK NOK NOK NOK NOK NO ND NOK NOK__ | NOK
[i] OK NOK ] OK O OK OK OK OK
NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK
[i] OF OK [i] NOK [i] 0K OK OK OK
NOK NO NOK NO NOK NO NOK NOK NOK NOK
[i] i OK [i] OK [i] OK OK OK OK
NOK NOK NOK ND NOK ND NODK NDK NOK NOK
NOK OK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK
NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK
OK OK OK OK OK OK OK OK OK
NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK
OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK
OK OK OK OK 0K OK OK OK [i[3 OK
NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK NOK
20 NOK NOK NOK NOK OK OK OK NOK NOK NOK
21 OK OK OK OK OK OK OK OK OK 0K
22 OK OK OK OK OK OK OK OK 0K 0K
23 OK OK OK OK OK OK 0K OK OK OK
24 OK OK OK OK OK OK OK OK 0K 0K
75 OK OK OK OK OK OK OK OK 0K 0K Valor de
26 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK danci
27 OK OK OK OK OK i OK OK 0K 0K
28 0K 0K OK i] i] i] OK OK 0K 0K a com os
23 OK OK OK i] il i] OK OK OK OK Py
30 NOK | NOK | NOK | WO ND ND NOK | NOK | NOK | WOK critérios
— - e et— — — — — — _ estabelecid
Valor de
coeréncia / os pela
e ATTRIBUTE GAGE R&R RESULTS (%) _— organizagio
.. m Inspector A Inspector B Inspector C pector D
resk Inspector seore
decada _ || Thgeemen: 93 933 9.7
operador ao Each |Disagieeme| 00 67 67 P Valor de
longo das 3 || T gﬁf:mm?‘i — discordanci
repeticoes. it NOKIOK. 00 00 0.0 a. (peca
Between nspectors N 832 \ NOK e
Allinspectors versus Std / 5833 \ operador
q ... | Example | Attribute R&R AUDITORFéA AUDITORES B LABORNO A | LABORA °°";;’)e"’
rd 1} <
Valor de Valor de . .
PR A s Valor de discordancia.
concordancia concordancia entre
(peca OK e operador
entre colaboradores com .
P considera NOK)
colaboradores. os critérios da
empresa.

Figura 17- Excel de avaliacdo de testes R&R.

Por ultimo, classificou-se também qual a concordancia de critérios entre os colaboradores
do mesmo posto de trabalho, de forma a elucidar se o problema seria desse posto, ou apenas um

problema num colaborador isoladamente.
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4.6 Criacao de questionario para avaliacao das percepcoes de

seguranca e qualidade

Atualmente as empresas utilizam varios indicadores de forma a avaliar o foco na
qualidade, com o objetivo de melhorar a atitude, satisfacdo e comportamento dos colaboradores.
Butler, enuncia indicadores que incluem, rotatividade de pessoal, seguranca, melhoria da
qualidade, satisfacdo dos colaboradores, entre outros(Karia & Asaari, 2006).

Nesse sentido, de forma a entender a situacdo da organizacdo de um ponto de vista do
colaborador e uma vez que ja se entendeu o impacto que as percepcdes dos colaboradores podem
ter direta e indiretamente, tanto a nivel de qualidade do produto/servico como na seguranca, foi
desenvolvido o seguinte questionario. Este questionario tinha como objetivo avaliar essencialmente
a formacéo e a motivacdo que o colaborador possuia, com a possibilidade de justificar possiveis
problemas a nivel da qualidade e da seguranca, bem como, perceber quais as percepcdes que o
colaborador tinha sobre a posicao da organizacao sobre a seguranca e a qualidade.

O questionario, apéndice 2, & composto por trés grupos: inicialmente o colaborador é
questionado sobre as suas caracteristicas (género, idade, tempo de trabalho na organizacdo e n°
de acidentes de trabalho) de forma a proporcionar uma melhor analise dos dados; em seguida é
integrado por um grupo de questdes relacionadas com a seguranca, composto por dezessete
questdes divididas em trés grupos, comunicacdo, formacao e motivacao; e por ultimo, um grupo
de questdes relacionadas com qualidade, composto por vinte e duas questdes divididas em dois

grupos, as questoes relativas a avaliacdes gerais do trabalho e questdes relativas a motivacao.

4.6.1 Desenvolvimento do questionario

A primeira parte do questionario, relativo as caracteristicas do colaborador, foi pensado
para criar um perfil geral dos soldadores da empresa e do historial de acidentes que este ja sofreu
na empresa. A segunda e a terceira parte do questionario sao compostas seguidamente de
questdes de seguranca e qualidade de forma a compreender possiveis problemas nas duas
tematicas.

Relativamente as questdes apresentadas sobre a seguranca, estas tiveram como base um
questionario do Kit Fatores Humanos HSE de outubro de 2005. Deste questionario foram retiradas

diversas perguntas relativas a Comunicacao, a formacao e a motivacao.
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No que diz respeito as questdes de qualidade, foram baseadas no questionario de Mate;
Zelnik em 2012 de forma a testar a implementacéo bem-sucedida de sistemas de gestao da
qualidade através da ligacao entre a gestao e os funcionarios. E deste questionario foram retiradas

questoes relativas a avaliacoes gerais sobre o trabalho e sobre a motivacao do colaborador.

4.7 Criacao de Matriz de avaliacao integrada de riscos de

qualidade e seguranca

Nesta fase procedeu-se a avaliacdo do risco, seguindo as diretrizes habituais, inicialmente
a identificacdo do risco, em seguida a analise e por Ultimo a avaliacao do risco. Com o objetivo de
identificar os riscos que existiam em cada posto e quais as medidas a tomar para minimizar ou

eliminar determinados riscos de forma a melhorar a qualidade e seguranca da empresa.

4.7.1 Identificacao dos riscos

Como observado na revisdo de literatura, para se proceder a avaliacdo dos riscos, é
necessario identificar previamente os riscos. No polo 1 foram encontrados diversos riscos
transversais referentes a todos os postos de trabalho, contudo, nos postos de soldadura existem
riscos de seguranca exclusivos a este posto. Relativamente aos riscos transversais da fabrica foram

identificados os seguintes:

Tabela 11- Riscos de Seguranga transversais

Riscos transversais

Exposicao ao Ruido

Exposicao a vibracdes

Atropelamento

Entalamento pela queda de objetos que estao a ser transportados pelos empilhadores ou
manualmente

Niveis de iluminacdo insuficientes

Queda ao mesmo nivel

Chogue com pessoas

Chogue com objetos

Riscos Elétricos (contacto direto, indireto e eletricidade estatica)
Incéndio/ explosao
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No que diz respeito aos riscos de seguranca dos postos de soldadora, tendo como base a
lista de tarefas desempenhas por estes colaboradores mencionada anteriormente, foram

identificados os seguintes riscos:

Tabela 12- Riscos de Seguranca dos postos de soldadura

Riscos de Seguranca

Queimaduras devido a maquina de solda (Contacto com fluidos a temperaturas elevadas)

Contacto com pecas com temperaturas extremas (baixas e altas)

Queda de pecas

Ma postura

Levantamento de pecas pesadas e manuseamento das mesmas

Imposicao de ritmos excessivos

Exposicao a radiacdes nao ionizantes (infravermelha e ultravioleta)

Exposicao a fumo, gases, particulas e poeiras

Contacto com fluidos a temperaturas elevadas

Contacto com elementos cortantes

Relativamente aos riscos de qualidade destes postos de trabalho, apos a observacao e o
testemunho de diversos interveniente no processo, foram identificados varios riscos que podem
ser combatidos com a melhoria dos riscos de seguranca em simultaneo. Na tabela seguinte, €

feita a listagem de todos os riscos de qualidade dos postos de soldadura.

Tabela 13- Riscos de Qualidade

Riscos de qualidade

Envio de peca com defeito de soldadura

Envio de peca com defeito de geometria
Atraso de envio do produto para cliente
Reclamacao de cliente

Reclamacao de cliente final (consumidor)
Falta de colaboradores formados (muita rotatividade de pessoal)
Mau condicionamento das pecas no contentor
Excesso de sucata= elevado desperdicio
Degradacéo da imagem da organizacéo

Falha de stock

Degradacao da imagem da empresa
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4.7.2 identificacao da ligacao entre riscos de seguranca e qualidade

Com a identificacao dos riscos de seguranca é perceptivel que estes muitas vezes resultem
em riscos de qualidade. Na figura 18 e 19, foram criados dois exemplos de causa-evento-

impacto/consequéncia, onde ¢é perceptivel ver a influéncia que estes riscos tém nas duas areas.

o Falha em resposta a

pedido de cliente

Envio de produto

com defeito

o Degradacado da
imagem da empresa

Impacto
s}

Falta ou desgaste de EPI

CAUSA A Acidente de Falta de colaborar

trabalho/ Baixa qualificado

Falha a seguir regras de o
médica Evento
seguranca ou falta de

formacéo para as regras Evento

CAUSAB

Figura 18- Identificacdo dos riscos através de causa-evento-impacto/consequéncia que
resultam em que riscos de seguranca resultam em riscos de qualidade.

A figura 18 representa como uma consequéncia de riscos de seguranca, vai resultar
consequentemente em possiveis riscos de qualidade. E necessario esclarecer que como qualquer
avaliacao de risco, é necessario avaliar qual a probabilidade de os acontecimentos se realizarem

pela ordem adequada de factos para que todos o0s riscos sejam provaveis de acontecer.

No entanto, existe a probabilidade de determinados riscos levarem ao acontecimento de
outros, ou seja, a falta de EPI's num colaborador ou o desgaste dos que possui, pode levar a uma
queimadura, tal como a falta de formacao de regras de seguranca pode levar a que o colaborador
nao se saiba descolar em chao de fabrica criando o risco de ser atropelado. Ocorrendo estes
riscos, pode levar a necessidade de a baixa de um colaborador qualificado, que por consequéncia
pode ocorrer de ndo existir mais colaboradores qualificados para determinado posto e este fator

incumbir os restantes riscos de qualidade.
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Falta de ergonomia no
posto/ falta de

formag&o de ergonomia
CAUSA A

Falta de suporte Pecas com Impacto

adequado para pecas defeito

no posto de trabalho
Evento

Envio de pecas com
defeito para cliente
Reclamacao do
cliente

Perda do cliente
Perda de mercado

CAUSA B

Falta de planeamento

de producéo

CAUSAC

Figura 19-Identificacdo dos riscos através de causa-evento-impacto/consequéncia que resultam
em que riscos de seguranga resultam em riscos de qualidade.

Através da figura 19, podemos observar como nao apenas a consequéncia de um
determinado risco pode resultar em riscos de qualidade, mas também o proprio risco diario, pode
originar consequentemente riscos de qualidade. Como a falta de ergonomia no posto, que pode
causar ma postura, ou a falta de suporte adequado para as pecas, ou até mesmo a falta de
planeamento de producdo que conseqguentemente leva a ritmos de trabalho excessivos, sao trés
das inumeras causas que podem levar a ocorréncia de pecas ndo conformes, que por sua vez

resultam em riscos de qualidade.

4.7.3 Matriz

Atualmente através da norma I1SO 31000:2018, podemos observar que surge a proposta
de uma gestao integrada dos riscos, mas com uma perspectiva de abranger todos os processos
da organizacdo. Como a passagem de uma gestao de riscos independente para uma gestao de
riscos integrada na totalidade € uma transicao demasiado agressiva, o que se torna numa objecao

para a transicao para muitas empresas, surgiu a matriz integrada de qualidade e seguranca.

Dessa forma e porque existe a conviccdo de que a gestao eficaz dos riscos de seguranca
pode ter repercussdes diretas na melhoria dos riscos de qualidade, surge como proposta uma

matriz integrada avaliando os diversos riscos de seguranca em simultaneo com o0s riscos de
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qualidade. Com esta matriz o posto de trabalho pode ser observado como um todo, de forma a
combater em simultaneos riscos em comum que podem resultar em diversas consequéncias para

as duas matérias.

4.7.3.1 Meétodo de avaliacao dos riscos de seguranca

Nesse sentido, o projeto € composto por uma escala de avaliacao do risco de seguranca
utilizando o método de William Fine. (figura 20) Em que é avaliada a probabilidade do evento de
risco acontecer, multiplicando pelo valor de exposicdo a que o colaborador é exposto diariamente

e multiplicando por fim pelas consequéncias que a ocorréncia desse risco pode causar, resultando

no valor do risco de seguranca.

Escala de risco de seguranca
Método de avaliagio William Fine

[Férmula: 2 3o de risco = Consequénci X Exposica X °robabilidadd
Valores de P probabilidade) Valores de E (exposicdo) Valores de € (consequéncias)
T Descriacd e Descric e Geral T
10 Provavel 10 Continuamente (ou muitas vezes ao dia) 100 Catastrofico Inumeras mortes.
- Possivel mas com possibilidade 5 Frequentemente (aproximadamente 0 Gritico Fatalidades ou lesSes muito graves, perda de
de 50/50 uma vez por dia) membros (méo, brago, perna, pé).
3 \ncomum 3 Ocasionalmente (uma vez por semana a 2 Hevado | S€1 (Ex amputagio de dedo; perda permanente
uma vez por més) ou reducdo da visdo; queimaduras graves ..))
) Inusual ( uma vez por més a uma vez osseas sem ser dedos, mdos ou pés; qualquer
1 Improvavél 2 poranc) 15 Moderado | queimadura que cubra menos de 10% da area total
do corpo;(...))
. Acidente sem necessidade de baixa (Ex. feridas com
Extremamente improvavel (nunca . N - 3
0.5 . 1 Raramente (sabe-se que ocorreu) 5 dade de médio; duras
acontece ap6s uns anos) -
térmicas; (...])
Muitt te (nd b
Praticamente impossivel (1 em 1 uito raramente (ndo se sal ,E que A
0.1 milhdo} 0.5 ocorreu, remotamente possivel de 1 Apenas i de primeiros socorros (Ex.
ocorrer) feridas sem necessidade de tratamento médico]
Classificagio do risco (grau de
ivel do risc Classificagdo iori
Tz AT ' (imiEle
=400 Grave, iminente Aatividade deve ser interrompida até que o risco seja reduzido.
2002 400 Alta Necessidade de corregdo imediata.
n 70a200 Notavel 0 risco deve ser eliminado sem demora, logo que possivel.
20a70 Moderada O risco deve ser eliminado, mas a situagio n3o é de emergéncia.
v <20 Aceitavel Situagdo a manter.
']

Figura 20- Método de avaliacdo da matriz de risco, baseado no método de William Fine.
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4.7.3.2 Meétodo de avaliacao dos riscos de qualidade

No que se refere a qualidade, optou-se por uma avaliacdo baseada no FMEA de Dmitry
em 2019 (Vorunichev Dmitry et al., 2019). Em que ¢ avaliada a gravidade das consequéncia,
multiplicando pela probabilidade de ocorrer, multiplicando pela possibilidade de detestacao do

riscos, conseguindo através da equacao o resultado do risco de qualidade.

Es=cala de rigsco de qualidade [RPN)
Método

- Gravidade da Probabilidade de Possibilidade de
Férmula (RPM) = . X L X =
consequénca (S) acorréncia (0) deteccao (D)
Valores da probabilidade

de ocorrer o risco (0)

Valor Avaliagdo

Baixo risco, ndo ha necessidade de tomar medidas

Nivel de risco aceitdvel, mas que deve existir monitoramento

Alto risco, devem ser tomadas medidas para o minimizar

Figura 21-Método de avaliagdo da matriz de risco, baseado no método de (Vorunichev Dmitry et
al., 2019).

4.7.3.3 Meétodo de avaliacao dos riscos integrada

Com base em alguns métodos de avaliacao da seguranca, criou-se o método de avaliacao
integrada, como forma de perceber quais os riscos a ter em maior atencao. Entendendo que os

riscos de seguranca também podem levar a riscos elevados de qualidade.
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Avaliagdo do risco integrado

Qualidade

Vermelho

amarelo

vermelho Amarelo

laranja Amarelo

amarelo

Amarelo

Segurancga

verde escuro | Amarelo

verde Amarelo

Avaliacdo Nivel de urgencia de tratamento do risco

Baixo risco, apenas ter em atencéo e moniterizar

Amarelo Devem ser tomadas medidas para minimizar

Devem ser tomadas medidas 0 mais depressa possivel

Figura 22- Método de avaliagdo do risco integrado.

Através da matriz criada, com base em varios métodos de seguranca, adaptada a
realidade desta matriz, em que os riscos de qualidade sao avaliados em trés niveis e os riscos de
seguranca sao avaliados em cinco niveis, chegou-se ao modelo final em que considerando o nivel
de risco de seguranca e o de qualidade, é possivel chegar a uma avaliacao final da urgéncia de

tratar esse risco de seguranca, tendo como foco também a qualidade.

Como por exemplo, se existir um risco moderado de seguranca (amarelo) mas um risco
elevado de qualidade (vermelho), a avaliacdo sera em vermelho, ou seja, em que existe a
necessidade de serem tomadas medidas o mais depressa possivel, porque apesar de ser um risco
de qualidade com pouca probabilidade de acontecer, ou com consequéncias pouco significantes
para o colaborador, o risco que pode ocorrer em qualidade pode ser efetivamente grave e dessa

forma, esse risco geral deve ser combatido ou minimizado.

Dessa forma, criou-se esta matriz de forma a avaliar a urgéncia de tratamento dos riscos

com vista nas consequéncias que pode causar em qualidade e em seguranca.
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4.7.3.4 FMEA para avaliacao do risco

Para identificacao e avaliacédo dos riscos, criou-se um FMEA integrado onde se pode avaliar
diretamente o risco de seguranca e o risco de qualidade que a consequéncia do acontecimento

de risco de seguranca pode causar.

Inicialmente no preenchimento do FMEA , figura 23, é necessario descrever o posto que
sera avaliado, identificar o equipamento, os equipamentos de protecdo e anexar uma fotografia
para melhor compreensao. Em seguida é avaliado o risco de seguranca, identificando se se trata
de um risco transversal ou apenas do posto em questao, apds o preenchimento desses campos,

¢ identificado o risco, a condicéo perigosa, as consequéncias e no final é avaliado o respetivo risco.

Matriz de avaliagdo de riscos em qualidade e

Descrig8o do posto: Posto onde se realiza manualmente a soldadura de pegas ou a rec

Posto de trabalho: Soldadura manual ou recuperador

Atividade do posto

Equipamento de
Protegio

Maquina/
Equipamento

Rotina Foto Probabilidade ()| Exposigéo (E) | Consequéncias (€) | Risco

Identificagéo do Risco Condigdes perigosas Consequéncias

Figura 23- FMEA criado para identificacdo e avaliagcio dos riscos (partel).

No seguimento do FMEA, figura 24, é necessario o preenchimento do modo de falha para
a ocorréncia da falha, o efeito potencial dessa falha e a consequéncia que podera ter esse
acontecimento em qualidade. Em seguida devera ser avaliado o RPN de acordo com o método de
avaliacdo mencionado anteriormente e por fim devera ser avaliado o risco em conjunto, qualidade
e seguranca, de forma a compreender a necessidade de tomar medidas. Posteriormente é possivel
destacar medidas preventivas e atribuir a responsabilidade da tomada de acdes, bem como a data

para a sua reavaliacao.

m qualidade e seguranga

ou a recuperagdo de pegas que o robd néo conseguiu produzir corretamente para assim evitar desperdicios e diminuir a sucata de pegas.

Avaliacdo do risco Prevengdo do risco

Probabilidade

consequéncias (5)| 9 “:(;;ém' de detegio (D) | (RPN) e doRPN

Efeito poténcial Gravidade das Possibilidade | Risco | Analisar o valor do risco

Modo de falha da falha

‘Consequéncia

Figura 24-FMEA criado para identificagdo e avaliagdo dos riscos (parte2).
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5. Resultados e discussao

5.1 Resultados dos Testes R&R

Apos a realizacdo dos testes R&R a seis unidades de trabalho: auditoras de processos de
soldadura; laboratério de testes destrutivos e de macrografia a soldadura MAG; colaboradores que
constituem um muro de qualidade, obteve-se os seguintes resultados.

De uma forma geral os resultados foram positivos sendo a média geral de 86,7% relativos
a 85 colaboradores, figura 25. No entanto numa primeira observacao ja é possivel destacar que
o0s resultados do muro de qualidade nao foram tao satisfatorios como os resultados das restastes
unidades de trabalho, sendo um aspeto a ter em atencao uma vez que é um posto onde sao

avaliadas pecas criticas.

Média dos resultados de todas as UET's

95
90
85
80
n _
70
1
W UET 10 W UET 11 UET 21
UET 22 W UET 23 W UET 24
B Auditores de Qualidade W Laboratdrio B Muro de qualidade
m Média Total:

Figura 25- Resultado dos testes a nivel de concorddncia com os critérios da

organizagdo, dividido por unidade de trabalho.

No entanto, quando observada uma unidade de trabalho mais particularmente, figura 26,
¢ possivel verificar que existem casos em que o resultado do teste foi muito negativo como o
exemplo do operario n°7, com um resultado de 63,3, bastante distante da média geral dos

trabalhadores.
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Dessa forma, seria vantajoso numa coligacao do teste R&R desse colaborador, com o
resultado do questionario das percepcoes, tentar entender o motivo desse resultado tédo desviado

dos resultados da maioria dos seus colegas de trabalho.

120
96,7

100 0 ¢ 567 s 90 90 " 0 g5 7

° 3 80 o o 83 o o
80 "o 0 ®

o 633
60 L
40
20
0
0 2 4 6 8 10 12 14

Figura 26- Resultado dos testes R&R da Unidade de trabalho 11.

Outro exemplo, é o do muro de qualidade, figura 27, que se trata de uma ferramenta de
inspecao a 100% utilizada em pecas com maior incidéncia de reclamacédo em cliente, para uma
revisdo suplementar de forma a diminuir probabilidade de chegar a cliente peca ndo conforme.
Dessa forma, trata-se de um posto onde os colaboradores deveriam ser altamente formados em
qualidade, no entanto, os resultados demostram o contrario. Existindo dois resultados abaixo da
média de todos os colaboradores, de 63,3 e 76,6, que pode resultar num risco elevado para a
empresa e a possibilidade de ndo estarem a desempenhar o seu trabalho conforme as devidas

diretrizes.
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Figura 27- Resultado dos testes R&R de um muro de qualidade.

Outro fator importante a avaliar encontra-se representado no seguinte grafico. O grafico
28 retrata a média por EUT, relativa a falha na avaliacao de pecas segundo os critérios. Representa
a média de pecas que os operadores de cada unidade de trabalho consideram OK e que na

realidade se trata de pecas NOK. Fator este que também pode ser uma das causas do problema

Muro de qualidade

90
83,3
76,6 ¢ N
N 63,3
L)
1 2 3 4 5

Titulo do Eixo

de chegar a cliente material ndo conforme.

Pode-se verificar também que na unidade de trabalho n°22, os colaboradores consideram

15,3% das pecas nao conformes, como conformes, tratando-se de um valor elevado e com alto

risco de criar problemas de qualidade.

De um modo geral, os resultados aparentavam estar satisfatdrios, no entanto & possivel

denotar a necessidade de formacao adicional em inspecao visual da soldadura de forma a diminuir

a probabilidade de errar no posto de trabalho.
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AVALIACAO DA MEDIA DE FALHA DE OK/NOK
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Figura 28- Resultados médios de cada UET relativamente a percentagem de falha
de avaliar peca NOK em OK.

5.2 Resultados dos Questionarios

Devido a situacao atual, nao foi possivel aplicar os questionarios. Dessa forma, deve ser
realizado como um trabalho futuro, de modo a compreender qual a visdo dos colaboradores acerca
da qualidade e da seguranca e se de alguma forma esses resultados podem ser associados a
problemas que a organizacao esteja a ultrapassar. Pois num ambiente organizacional é importante
avaliar as percepcdes do risco do colaborador e relaciona-las ao clima de seguranca bem como a
outros fatores sociais e organizacionais que possam estar envolvidos na seguranca (Rundmo,

2000).

No caso de serem verificados problemas como falta de formacdo, motivacao,
comunicacao aberta, seguranca ou compromisso organizacional, devem ser tomadas atitudes,
como a aplicacdo de formacdes de seguranca para melhorar o clima organizacional.
Posteriormente recomenda-se a repeticao do questionario, de forma a entender se existiu uma
melhoria e se o questionario podera ser uma ferramenta Util para a avaliacdo deste tipo de

problemas e de apoio a resolucao.

Idealmente, o objetivo seria aplicar o questionario e a avaliacao de riscos integrada em

simultaneo para um estudo da realidade organizacional mais completo. De forma a possibilitar a
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descoberta dos problemas chave que criam os riscos verificados ou as atitudes desfavoraveis dos

colaboradores.

Também seria uma mais valia, apos a aplicacao do questionario e da avaliacdo do risco
serem definidas e aplicadas medidas para diminuicdo do mesmo. Apds a aplicacdo dessas
medidas de seguranca ou qualidade, voltar a aplicar o questionario seria favoravel para a

compreensao da evolucao do clima organizacional apos a resolucao ou atenuacao de riscos.

5.3 Analise da avaliacao dos Riscos

A matriz desenvolvida para a avaliacdo de riscos, foi aplicada na empresa referida
anteriormente, num posto de soldadura manual, posto de avaliacdo n°3, obtendo os seguintes

resultados.

Relativamente aos riscos de seguranca, apéndice 3, estes foram avaliados com o apoio
de uma antiga responsavel de seguranca da empresa juntamente com o tempo de observacédo na

empresa, pois nao existia matriz de avaliacao do risco do posto de soldadura manual.

No que diz respeito a avaliacdo dos riscos de qualidade, os resultados foram obtidos
através do periodo de observacdo na empresa, com a premissa de o risco de seguranca ocorrer.
Ou seja, se a consequéncia do risco de seguranca ocorrer, avalia-se o risco de qualidade ocorrer

e as consequéncias que este tera ao nivel de qualidade.

Numa primeira analise da matriz de riscos integrada dos postos de soldadura, é possivel
observar que existem varias intervencdes necessarias. Sobre 0s riscos de seguranca, foram
identificados diversos riscos que advém de uma falta de ergonomia no posto de trabalho bem
como da falta de formacéo adequada para desempenhar as respetivas funcoes. Mas também, os
elevados riscos advém da falta de formacao para a importancia da utilizacdo adequada dos EPI's
e para a relevancia de criar praticas de trabalho ergonémicas a fim de minimizar lesdes

musculares.

Dessa forma, em relacdo a seguranca, é de destacar o risco de ma postura, com um
resultado de 500 e em seguida o0 manuseamento de pecas pesadas com um valor de 300. Riscos,

que podem levar a consequéncias de qualidade. Como mau condicionamento das pecas no
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contentor, envio de pecas nao conformes, aumento de matéria-prima desperdicada para sucata

ou pode até mesmo resultar numa falha de entrega de produto a cliente.

No entanto, apds observar a matriz é possivel identificar uma lacuna. Uma vez que
diversos riscos de seguranca podem resultar num mesmo risco de qualidade, através desta matriz,
nao é possivel analisar o impacto positivo que a resolucao de apenas um risco de seguranca pode
ter na avaliacao do risco de qualidade. Ou seja, se a empresa decidir tomar medidas para a
diminuicdo do risco de ma postura, melhorando a ergonomia do posto, este tem como
consequéncia melhorar riscos de qualidade como: diminuicao das perdas de matéria-prima;
diminuicdo das falhas em resposta ao cliente; diminuicdo das pecas nao conformes e melhoria no
acondicionamento das pecas. Porém, existem outros riscos de seguranca que irdo provocar
exatamente esses mesmos riscos e através desta matriz, podemos identificar que o tratamento do
risco de seguranca ira trazer uma melhoria para os riscos de qualidade, mas sera impreciso avaliar

essa melhoria.

Contudo, apesar do objetivo inicial ser aplicar o estudo em quatro postos de soldadura,
apenas foi possivel testar em um Unico posto, sem o acompanhamento de uma equipa
multidisciplinar devido a pandemia COVID-19. Dessa forma, seria Util a aplicacdo da matriz em
outros estudos de caso para avaliar possiveis melhorias e a versatilidade de se adaptar a diversos

contextos de risco.
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6. Conclusoes e propostas de trabalho futuro

Nesta fase do trabalho, serdo expostas todas as conclusdes apos o desenvolvimento do
trabalho. Também serao mencionadas as limitacdes, uma vez que se trata de um estudo inovador
e do qual nao existiam suficientes evidéncias do resultado que teria. Por fim, sdo propostas
melhorias com a finalidade de seguir a proposta e obter resultados suficientes para a validar

enquanto teoria.

6.1 Conclusoes

Apds a aplicacdo deste estudo, foi possivel compreender a origem dos problemas
identificados inicialmente. Através de um diagnostico detalhado, conseguiu-se identificar inimeros
problemas de qualidade e seguranca. Numa fase inicial destacou-se alguma falta de formacao na
inspecao visual de qualidade que poderia ser uma das causas que levavam ao envio de material
nao conforme para o cliente.

Numa fase seguinte teria sido oportuno a realizacdo do questionario de avaliacdo das
percepcdes dos colaboradores em relacdo a qualidade e a seguranca para investigar possiveis
motivos que levassem a atitudes menos corretas por parte dos colaboradores. Dessa forma a
aplicacao do questionario seria uma mais valia para complementar a investigacdo e dar um ponto
de vista dos colaboradores sobre o clima organizacional.

Em seguida, com a aplicacao da matriz, confirmou-se os riscos existentes de seguranca e
a implicacdo em qualidade que estes tém. E de destacar que os principais riscos de seguranca
sao causados pela falta de formacao em ergonomia no trabalho, em atitudes de seguranca e na
importancia da utilizacao correta dos EPI's, juntamente com a falta de avaliacao dos postos, de
forma a melhorar a ergonomia dos mesmos e possibilitar suportes adequados para as pecas,
minimizando riscos de acidentes de trabalho.

Com este estudo, foi possivel identificar o impacto que tem a nivel de qualidade, a baixa
médica/de trabalho ou lesao de um colaborador qualificado. Como diminuicdo do ritmo de
trabalho, que pode traduzir-se em atraso em resposta a pedido do cliente, ou até mesmo, implicar
contratacdo de um colaborador ndo qualificado, que se pode traduzir em envio de pecas nao

conformes para cliente, para além da perda de tempo em formacao inicial.
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Contudo, o aparecimento da pandemia COVID-19 impossibilitou que se realizasse o estudo
na integra e consequentemente impediu que se cumprisse todos os objetivos. Dificultou também
a aplicacao de todas as ferramentas, o que danificou os resultados, nao os tornando tao fiaveis
como no inicio do estudo se acreditava que poderiam vir a ser. No entanto, trata-se de um estudo
inovador que pode contribuir para uma melhoria da qualidade e da seguranca nas empresas.
Através desta avaliacao integrada, é fornecida uma ferramenta mais pratica e simples para a
avaliacao do risco e permitindo a consciencializacdo das empresas de que apenas seguir a
normativa a nivel de qualidade e seguranca ndo é o suficiente, mas que seguir o pensamento de

melhoria continua e integrada pode realmente trazer inumeras vantagens.

6.2 Limitacoes e propostas de trabalho futuro

Posto isto, foram identificas algumas limitacdes ao longo do estudo. Em primeiro lugar, é
de destacar que como se trata de um estudo inovador, carece de matéria cientifica sobre o
assunto, bem como, de ferramentas para avaliacdo do mesmo.

Salienta-se também o escasso tempo de observacao devido a pandemia COVID-19, de
outra forma, com um periodo mais longo de observacao, seria possivel ter obtido um maior
numero de dados, nomeadamente com aplicacao do questionario no inicio e no fim do estudo,
bem como a aplicacdo da matriz em mais postos.

Como a matriz apenas foi aplicada uma Uunica vez e sem o auxilio de uma equipa
multidisciplinar, ndo foi possivel identificar a sua versatilidade em contextos diferentes. Nem
comprovar a veracidade dos seus resultados nos diversos ambientes. Outra limitacdo encontrada
no estudo, é que este comprova que varios riscos de seguranca terdao o mesmo impacto em riscos
de qualidade, mas impossibilita a avaliacdo da melhoria da qualidade, uma vez melhorado ou
eliminado o risco de seguranca, apenas se constata com uma melhoria de qualidade, sem a
conseguir quantificar ao certo, pois esta continua a poder se verificar através da ocorréncia de
outro risco de seguranca, em que nao tenham sido tomadas medidas.

Desta forma, seria importante num trabalho futuro: voltar a implementar o estudo como
um todo, com o auxilio das diversas ferramentas; implementar num periodo de observacdo maior;

com o auxilio de uma equipa multidisciplinar, composta por responsavel de qualidade e
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responsavel de seguranca; aplicar o questionario a todos os colaboradores envolvidos e avaliar os
respetivos resultados, criando assim o clima organizacional percepcionado pelos colaboradores.
Seria vantajoso aplicar novamente o estudo e avaliar a possibilidade de o validar como
contributo cientifico, para o auxilio das empresas portuguesas, que tanto carecem de visdo para a
seguranca e a qualidade.
Por outro lado, também seria interessante verificar a possibilidade de na matriz de
avaliacdo integrada dos riscos utilizar apenas a avaliacao através do FMEA para a avaliacdo das

duas vertentes.
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Apéndice

1) Teste de R&R
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2) Questionario

8
'l\

A) Informagdes do colaborador:

1. Género: Feminino

2. lIdade:

Masculino

Questiondario sobre as percecdes dos colaboradores

3. Trabalha para a empresa Lear ha quanto tempo? (Contratos com empresas temporarias também s3o para
serem contabilizados)

4. Teve alguma lesdo fisica nos Glitimos 12 meses?

Nenhuma : 3

B) Seguranga

2 oumais 2

Assinale com um “X" em cada afirmag3o no nivel de concordancia que tem em relag3o a realidade que vive
diariamente na LEAR.

Questdes relativas 3 comunicagio: 1.Discordo | 2.Discordo | 3.Ndo tenho | 4.Concordo | 5. Concordo
totalmente opiniao totalmente
1. Existe uma comunica¢ao bidirecional
eficaz sobre seguranga.
2. Saodebatidos aspetos de seguran¢a na - - - - -
instituig3o.
- Com chefes diretos.
-Com colegas de trabalho.
3. O programa de seguranga € dado a
conhecer aos colaboradores.
4. Os colaboradores informam os superiores
sobre os problemas de seguranga.
Questoes relativas a formagao: 1.Discordo | 2.Discordo | 3.N3o tenho | 4.Concordo | 5. Concordo
totalmente opinido totalmente
S. Esta confiante por ter toda a formagao de
que necessita.
6. Considera a percegao dos colaboradores
sobre riscos e perigos exata.
7. O responsavel de seguranga identifica as
necessidades de formacio.
8. A formag3o em seguran¢a consegue
atender as necessidades.
9. Estdo acessiveis as informagdes sobre
seguranga.
Questdes relativas a3 motivagao: 1.Discordo | 2.Discordo | 3.N3otenho | 4.Concordo | 5. Concordo
totalmente opiniao totalmente

10.

Os chefes fornecem feedback sobre
desempenho de seguranga.

11.

Apercebe-se de atos n3o seguros.

12.

Os responsaveis maximos atuam na
preven¢ao dos atos inseguros.

13.

Sente-se confiante para reportar atos
INSegUros.

14,

Existem agoes disciplinares relativas a
seguranga.

15.

As chefias apresentam objetivos para a
Seguranca.

16.

Sente-se em seguranga no seu local de
trabalho.

17.

Tém orgulho da sua instituicdo.
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Questionario sobre as percecdes dos colaboradores

C) Qualidade

Assinale com um “X" em cada afirmagio no nivel de concordancia que tem em relagao a realidade que vive

diariaments na LEAR.

Questtes relativas a avaliagdes gerais sobre o 1. Discorda 2_Discordo 3.M30 tenho | 4.Concorde | 5. Concordo
trabalho: totalmente opinidag totalmente
1. Nasua UET ajudam-s2 uns aos outros
constantemente.
. A empresa ajuda-o constantemente com
o progresso do seu conhecimento &
formagao.
3. Considera importante procurar
constantemente novas formas de
desenvobimento profissional sozinhio.
4. considera gue o nivel de conhecimento nia
emiprasa esta a um nivel satisfatdrio.
5. Acredita que as experiéncias de trabalho
£30 mais importantes que a formagao.
6. Em comparag3c com os seus colegas
sente mais pressao no trabalho.
7. 0 seu trabalho é bemn planeado.
&.  Sente gue o seu trabalho lhe causa stress.
a.  Trabalho em equipa € uma pratica comum
na empresa.
10. Trabalho em eguipa € muito importante.
Ouestbes relativas @ motivagao: 1 Discorda 2 Discordo 3.Mio tenho | 4.Concorde | 5. Concordo
totalmente opinidao totalmente

11. O salario motiva-o_

12. Maior responsabilidade motiva-o.

13. Subir de posto motiva-o.

14. Possivel formacao adicional motiva-o.

15. Novo pedido de trabalho adicdonal
m otiva-o.

16. Serinformado dos resultados gerais da
empresa motiva-o.

17. Serindependente no trabalho motiva-o.

18. Sucesso no trabalho deida-o motivado.

19. Reclamagoes de cliente relativas ao ssu
trabalho deixa-o desmotivado.

20. A aprovagao dos seus colegas de trabalho
deixa-o motivado.

21. O bom relacionamento entre os colegas
deixa-o motivadio.

22. Corte nos salarios sao desmotivadoras.

obrigada pela colaboracdo.
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3. Matriz

Posto de trabalho: Soldadura n

Atividade do posto

Rotina

Maquina/
Equipamento

Foto

Equipamento |Tipo de
de Protegdo

CondigGes
perigosas

(C)| Risco |Modo de falha

Efeito poténcial da
falha

Gravidade das

(&)

dade  poggipilidade
da cﬁmmﬂm.-n_u de detegio (D)

nuir a sucata de pegas.

Risco
(RPN)

Avaliagao x .
. Prevengédo do risco
do risco
Analisar o valor
do risco e do Medidas preventivas Responsabilidade Data Reavaliagdo
RPN

Mais Formag3o de utilizagcSo
do equipamente

Falha no prazo de
entrega de produto

64

Incorporagao de grua de
auxilio e formagao em

Baixa de Trabalho | P23 n_mm na_ﬂ__ua-wn_a- 6 7 1 hN corretamente e de
ormado seguranga na ulilizagao do
mesmo
Queimaduras
.“_M M_.un“_“_w __”“uﬂ.mw Ma utilizacao do 45 Queimaduras Mais qn_u.-uﬁmwmm._uu “” M_:. anemo
i . Queimaduras 1 3 15 no Envio de pegas nio
com M_u..nm_.,u_..._uwwmm equipamenta colabarador | Diminuigae do ritmo conformes 9 9 1 8l correlament
m_ch.u_mw_ de trabalho e da seguranga na u
gualidade do trabalho mesmao
ou tempo com
produgao parada Mais Formagao de utilizagao
devido a cuidados do equipamente
médicos Falha em prazo de 8 8 1 mh corretament
entrega de produto seguranca na ul
mesmo
Verificacdo de todos os
Queimad EPI's de todos os
MEAMAUISS | aixa de Trabalhe | FAIta de colaborador 6 7 1 42 colaboraderes o mais
colab tor Formado formago de seguranga e da
P - zacdo adequeadas dos
Contacto com peca Ma .:____qu."w..u los EPI's
ainda com EPI's ou EPI's em
temperaturas mas condigles Queimaduras 3 3 25 — 3
extremas com necessidade Diminuiggo do ritmo Verificagdo de todos os
de serem trocadoes de trabalho e da EPI's de todos os
Queimaduras _un._._n_m‘n_mn_m de Falha no prazo de 1 64 colaboradores e mais
. _“..u a tral wn o tempo ME: entrega de produto 8 8 Formacao de segurancga e da
colaboracior pracugao parata utilizaco adequeadas dos
devido a cuidados .
Py EPI's
médicos
N . Falha no prazo de Melhorar a ergonomia do
Diminuig3e de ritmo entrega de produto 8 7 1 mm posto de soldadura
s de trabalho e da
Inexisténcia de Ental d lidade d
suporte adequado ntal w_._._n....m e Lesdo leve no qualicade de
Queda das pegas ara 0 processe de dedos. lesGes 10 10 1 colaborador trabalho:
P p musculares possi
soldadura enviar pega com
defeito para cliente | Envio de pecas ndo 9 9 1 m”_. Melhorar a ergonomia do
conformes posto de soldadura
Melhorar a ergonomia do
Falha no prazo de 8 7 1 rﬂvm poste de soldadura e
Pressio com entrega de produto fornecer Formagao em
tempos de ergonomia
produgdo. criando
o desleixo do Diminuigdo de ritmo Aumento das pacas Melhorar a ergonomia do
nn_m_mnq,mn_n- em de Zw_.um_:n eda peg posto de soldadura e
relagdo & correta - qualidade de para sucata, perda 7 6 3 126 =
- - fornecer formagdo em
posigdo de Lesdo no trabalho: de matéria-prima it
a " = colaborador, N ergonomia
Ma postura trabalho; Falta de | LesGes musculares 10 10 5 trabalhar com possibilidade de
mo::mnm_u de dor m:1.m- pega com -
ergonomia no defeito para cliente; Mau Melhorar a ergonomia do
posto ou deficiencia . acondicionamento 3 3 3 NN m_u_uw:u n_mmwn_n_wn_w.-m e
neuficiente ergonomica no poste | g oo co bor leso nq:nw.”-ua_”-ﬂ-_.".mwwn em
ergondmica do
posto. Melhorar a ergonomia do
Envio de pegas nao posto de soldadura e
conformes 9 9 1 m“_. fornecer formagdo em
ergonomia
.?..w_._ Incorporagao de grua de
acondicionamento 3 3 3 NN auxilio e Formagio em
das pegas por lesdo ergonomia
Diminuigao de ritmo
Contentores de ”mw___u_w_wﬂnm __wn_mn_m Envio de pegas nio Incorporagdo de grua de
Levantamento de | demasiado altes, Les3o do b \rabalho: conformes 9 9 1 m“_. auxilio e formagdo em
pegas pesadas e sem o auxilio de - trabalhador, . ergonomia
manuseamento das grua para LesGies musculares 6 10 5 trabalha com enviar peca com
mesmas movimentar as dor N pega c R Aumento das pegas Incorporag3o de grua de
pegas defeito para n__mzs. para sucata. perda 7 6 3 HNQ auxilio e Formagio em
deficiencia de matéria-prima ergonomia
erg no posto

ergonomia
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Soldadura manual da reguilha

Maguina de
soldadura
MIG/MAG

ri Crﬂw\ﬁc
de bragos
(manguitos
), Mascara
de soldar
ventilada;
Avental de
soldador;
calgado de
seguranga
para
soldador
(bota
antiderrapa
nte;
resistente 3
perfuragéo;
resistente a
impactos);

Imposigao de ritmos

Produtividade do
posto calculada

Cansago, stress,

Trabalhador
trabalha sobre

Diminuigao da

Envio de pegas n3o
conformes

81

Avaliagao dos postos,
correta avaliagao de
produtividade e maior
planeamento de produgio

formado

eXCessivos - lesdes musculares qualidade das pecas « L
incorretamente stress para evitar ritmos
excessivos.
Dovsicios, | Processocs () | e ket
S produgo exple os = Lesdes - Falta de colaborador \ | radiagao erbida em poslo e
_H.mu-q._m_-wahMM”m_:w e colaboradores a LesBes mul 1 1 25 Nm multiplas Baixa de Trabalho formado 6 L.N // \\ incorporar medidas de
< radiagbes - diminuigdo e protegao
ultravioleta)
M-o.wmwma de Melhorar as mascaras de
Expusigo a fuma, | L o o Lostes Falta do colaborador P rarorsor e 20"
gases. particulas e Fumnos. gases, LesGes multiplas 1 2 50 multiplas Baixa de Trabalho Formado 6 42 os colaboradores para a
poeiras 3. O - p! importancia da sua
particulas e utilizaggo
poeiras
Avaliar o nivel de ruido
Exposicao ao i provocado pelas prensas:
Exnosicae ao Ruide | FUide de prensas Problemas 10 10 1 Lesides m_w_.MM:.ﬂ_M_Hw-w_muM_h_-“-. Falta de colaborador 6 a2 fornecer melhores
posig sem isolamento auditivos multiplas em :wa Formado F
coletivo do som P _10."“-Unqm-— placas de
isolamento sonoro.
Lestes mult —
[Distirbios \\ /
VN Vasculares; /
Exposigao as sculares; { \
Exposicdo a vibractes do ZN.__W.”._._MUEMW 6 10 1 mo LesBes Baixa de Trabalho Falta de colaborador 6 L.N __, __ _.:na:uﬂ-mnmo de _u_mnmm de
vibragies Funcionamento da h phig multiplas formado isolamento de fundagdes.
Sindrome Tanel
prensa o: o _
Distirbios
Musculares)
Atropelamento rmiinadorss _Mﬂwu.m”w:q“-r._.:w de 3 2 15 wo Leses Baixa de Trabalhg | 2ita de colaborador 6 L.N _\ 4/_
P comboios de multiplas Formado / \
membros,
pecgas _
Entalamento pela Circulagao de
queda de objetos empilhadores e | LesGes mulliplas
que estdo a ser possi como fratura de Lesdes N Falta de colaborador
5 transportados pelos | méa colocagSo da | membros. feridas D.m 1 15 multiplas Baixa de Trabalho formado 6 hw
0 (empilhadores ou carga e circulagdo abertas.
¥ |manualmente de pessoas
L
=
m Lesdes multiplas
© (Dores de cabega: Diminuigao de ritmo | £4iha ng prazo de 8 64 Melhorar a iluminaggo do
b Cansago visual: de trabalho e da entrega de produto posto de trabalho
— Falta de Ansiedade e Lesbes qualidade de
= iluminagao mais nervosismo; 6 6 5 diolas trabalho;
O =uficiente eficiente Contrag3o dos P! lidade de
c musculos: Postura enviar peca com
© incorreta do corpo; defeito para cliente | Envio de pegas nao 9 81 Melhorar mn_m_:.:ﬂ_w_ﬂmo do
-n conformes posto de trabalho
.
Mub Melhorar o calgado e avaliar
w) Baixa de Trabalho Falta de colaborador 6 hN o0 piso para averiguar se
o Formado existe alguma
= - irregul aridade
= Jﬂﬂmﬂﬂﬁ”wuﬁm Diminuigao do ritmo FMeThorar © calcado & avaltar
= Envio d = . :
m D:mn_m:.wwm-_-.muq:a tropecar ou membros 3 1 1 -q__n..._wwn.www de trabalho e da :<_Mu:ﬂ.“”ﬂww nao 9 WH ¢ _u_m.MMMH w“.“_“_qw_wnwa se
O escorregar hematomas. feridas P gualidade do trabalho ireeo daridade
wn abertas (-] E.._H_E_.m_u_u n.uﬂ_“_ Melhorar o calgado e avaliar
o produgao parada Falha em prazo de o piso para averiguar se
devido a cuidados | enirega de produto 8 mh. existe alguma
médicos irregularidade
CirculagSo de Queda, lestes Drganizar 0 método de
Chogue com vérias pessoas em ==.._= plas como 1 1 1 Lesdes leves Tempo de produgdo Falha no prazo de 8 mh. deslocagSo do posto de
pessoas bt ; feridas abertas. parado entrega de produto trabalho e ordenar para a
circuitos limitados L L id h u
b ] saida nas horas de pausa
Diminuigao do ritmo —
Lesdes multiplas de rabalho e da Envio de pecas ndo 9 WH Implementagdo de 5S na
Colacacdo de como feridas qualidade do trabalho conformes empresa
Chogue com objetos | objetos em locais abertas, [ 3 5 mo Lesdes leves ou tempo com
inadequados hematomas. lesdes produgao parada Falha em prazo de Ve ™~ Implementagao de 55 na
musculares [_] devido .wn__.“:_nmn_nw enirega de produto 8 64 Y, oot
médicos —
Risco elétrico zagdo dos S Manuteng3o frequente dos
[contato direto, N equipamentos elétricos;
=t equipamentos ou - . - _ Falta de colaborador ey .
_mﬂ_mn_-m.m_w_ e, equimentos Lesfes mulliplas 1 0,5 50 25 |Lesbes graves| Baixa de Trabalho Formado 6 42 ?-Ew_omu n_.“_man_ o uso
. danificados — acequacio cos
estatica) equipamentos
_ wm ,.\\ ,/_ Manutengio frequente dos
_ Degradag5o da 7 // \ equipamentos elétricos
Falta de imagem da empresa .
Incéncio ou manuteng3o dos B Lesfes Indmeras baixas de —
explosdo equipamentos ou Queimaduras 05 1 50 25 gravdes trabalho TN -
Manut f te d
ineficiente Falta de colaborador 10 @O _/f. \_ anutencao ~-mn="m.ﬂ te dos
_ equipamentos elétricos
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Anexos

1) Critérios de aceitacao de cordoes de soldadura impostos pela empresa de metalomecanica

04-09-2017
Critérios de aceitacao de cordoes de soldadura s
Refa todos o3 prock i
Operagio: todas as goes de [l uSi3)
Critério RETOQUE PERMITIDO
1 |Projegdes ou rebarba ( no cordao ou na pega) OK PARA RECUPERA&;I"\O
2 |Comprimento cordao NOK (curto) 2 z OK PARA RECUPERA&;AO
Penetragio de soldadura NOK ARA ERA ;-
3 (Nota: necessario ensaio Nital) OKP RECUP! AO
v
4 |Cordao deslocado — <$ : OK PARA RECUPERAGAO
5 |Cordao com falta de espessura OK PARA RECUPERA(;RO
6 |Cordao descontinuo ‘—“ OK PARA RECUPERAGAO
R Sy
7 |Cordso estreito ——— OK PARA RECUPERAGAO
—
8 |Cord3ao abombado - . OK PARA RECUPERAGAO
Cordéo com porocidace
coterio acera;io zam ewpamo cor chiense: e
Pegac RNT-DAIMLER : 3 poros / cm de coralo se @ < 2 mm ou Poro olado se @ < 3 /
9 |mm OK PARA RECUPERAGAO
Pegac PSA: 2 poros iom de corafo se @<1 ou 1poro se @ < 2mm
Ze ndo cumprr este critdrios enviar 3 pega para recuperagio
10 |Arco interrompido OK PARA RECUPARAGAO
y—

1 Cord3o perfurado >3 mm de largura ou >5 mm de
comprimento.

12 Cordao perfurado < 3 mm de largura e 5 mm de
comprimento.

13 [Excesso de corddo

14 |Cord3o Queimado

15 |Fissuras

A

NOK para Reparagao
48 pegas perfuradas com dimensao
sup. A3 mm e largura ou > 5 mm de

OK PARA RECUPERAGAO

OK PARA RECUPERAGAO

OK PARA RECUPERACAO

OK PARA RECUPERAGAO

NOTA: O operario do robot marcara os defsitos qua s30 para retocar, fora do posto, com um marcador. A3 pegas NOK., 8em recuperagio,ado colocadas na sucata.

pETTTIEy] | B O I Eve

—— : o

e oras

L

90




91



