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1 - Apresentacdo do Produto ou Servico, incluindo justificativa, relevancia, descricdo sumaria,
nivel de desenvolvimento, ineditismo e inovacéo representada:

Este estudo aborda a otimizacdo do processo de inser¢cdo manual de bobinas em motores elétricos,
empregando técnicas de Lean Manufacturing. O foco é melhorar a eficiéncia e a produtividade do
setor de bobinagem em uma fabrica de motores elétricos. A pesquisa é baseada em metodologias como
World Class Manufacturing (WCM), Diagrama de Espaguete, Mura, Muri, Muda e Cronoanalise.

A abertura de mercado global, impulsionada por forcas politicas e econdmicas, coloca as empresas
brasileiras sob pressdo de novas forcas competitivas. Adaptar-se constantemente a esse ambiente
volatil é essencial para a sobrevivéncia e desenvolvimento das organizagdes. A pesquisa justifica-se
pela necessidade de reduzir perdas e melhorar a produtividade, considerando o cenario competitivo
acirrado e a busca por exceléncia operacional.

A pesquisa utiliza 0o WCM para analisar e melhorar o processo de bobinagem. A transferéncia de uma
das linhas de produtos entre fabricas exigiu uma revisdo do fluxo de processo e a redistribui¢do do
quadro de colaboradores para manter a produtividade. A metodologia WCM, especialmente a matriz
de custo CD (Cost Deployment), foi aplicada para identificar perdas de produtividade e propor
melhorias.

O estudo encontra-se em um estagio avancado, com a implementacéo de vérias ferramentas Lean para
reorganizar o fluxo de trabalho e redistribuir tarefas entre os operadores. A inovagdo reside na
aplicacdo sistematica dessas ferramentas, que ndo sdo comumente utilizadas em analises de inser¢édo
manual de bobinas na literatura existente.

A proposta inovadora envolve a consolidacdo de centros de trabalho e a utilizacdo de um operador
para multiplas tarefas (bobinagem, insercdo e preparacdo de materiais isolantes), resultando em uma
carga de trabalho mais equilibrada. A abordagem inédita inclui a reestruturacdo do layout e a
implementacdo de praticas Lean para reduzir as atividades que ndo agregam valor, aumentando a
eficiéncia e reduzindo custos.

A globalizacéo e a dindmica do mercado mundial obrigam as empresas brasileiras a adotarem praticas
mais eficientes e competitivas.

A andlise revelou uma perda significativa de produtividade, com 80% do tempo gasto em atividades
que ndo agregam valor. As propostas de melhoria incluem a consolidacdo de tarefas em um Gnico
operador e a reestruturagdo do layout para reduzir o tempo de setup e recuperacao de bobinas.

O estudo é estruturado em capitulos que incluem a introducdo, revisdo bibliografica, metodologia,
resultados préticos, validacdo do modelo e conclusbes. A revisdo aborda conceitos de Lean
Manufacturing e WCM, enquanto a metodologia detalha a aplicacdo de ferramentas Lean para
melhorar a eficiéncia do processo de bobinagem.

A revisdo abrange a gestdo Lean, Six Sigma e WCM, destacando a importancia de eliminar
desperdicios e melhorar a eficiéncia. A metodologia WCM, especialmente o pilar de Organizacao do
Posto de Trabalho (WO), € utilizada para criar um ambiente de trabalho ideal, garantindo ergonomia,
seguranca e produtividade.
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O estudo conclui que a aplicacdo de técnicas Lean e WCM pode reduzir significativamente as perdas

e melhorar a produtividade no processo de inser¢do manual de bobinas. As recomendagdes incluem a
continuidade das praticas de melhoria continua e a expansao das técnicas aplicadas para outros setores
da fébrica.

A pesquisa demonstra a viabilidade e os beneficios da aplicacdo de técnicas Lean em processos
industriais, destacando a importancia da adaptacdo continua e do envolvimento de todos os niveis
organizacionais para alcancar a exceléncia operacional.

2- Descricdo do desenvolvimento, técnicas e bases tedricas:

O desenvolvimento e a aplicagdo das técnicas e bases tedricas descritas refletem a resposta das
empresas brasileiras a crescente pressao competitiva advinda da abertura de mercado, tanto por razdes
politicas quanto pelo dinamismo global. Este contexto exige das organizagdes uma adaptacao continua
para garantir sua sobrevivéncia e crescimento em um ambiente econdmico volatil e altamente
competitivo (TEECE, David J. et al., 2020) .

Este estudo de caso busca compartilhar a experiéncia e conhecimento adquiridos, utilizando a
metodologia WCM aplicada a secdo de bobinagem. A justificativa para a dissertagdo se baseia na
analise das perdas de 230,9 horas de atividades que ndo agregam valor, representando um custo
significativo. As ferramentas lean implementadas permitiram identificar lentiddo no processo e
promover melhorias continuas, resultando em estabilidade financeira e um ambiente de trabalho mais
funcional (WOMACK & JONES, 1996) .

Os objetivos deste trabalho incluem a reorganizacéo do posto de trabalho para melhorar a qualidade e
produtividade, identificando problemas decorrentes da dessaturacdo do processo de inser¢do manual
e propondo um modelo de reorganizacgéo. A juncédo de centros de trabalho foi proposta para consolidar
a capacidade compartilhada, visando aumentar a eficiéncia operacional.

A dissertacdo esta estruturada em capitulos que apresentam a introducéo, justificativas, objetivos,
revisdo bibliografica sobre Lean Manufacturing e WCM, base pratica para determinagdo de
indicadores de desempenho e a aplicacdo do modelo em empresas de fabricacdo de motores elétricos.

3 - Apresentacdo do produto (fotografia, PrintScreen, imagens em geral para apresentar o
produto ou processo):
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Quadro 3.2 — Procedimentos.

SEQUENCIAS DE ATIVIDADES OBSEVACOES
0 QUE EXCUTAR ETAPAS? IMAGENS
N

Marcar as iniciaisdos [Marcar nas chapas doestator, | Marcar as iniciais dos
beradores utilizar o pincel atémico. operadores na etiqueta das
Marcar na sequéncia operador | bobinas quem fez a

de insercdo, ajudante de|insercdo.

insercio e operador de
bobinadeira

SEQUENCIAS DE ATIVIDADES
Fonte: AUTORES, (2022).
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Quadro 3.3 - Verificacdo de enrolamento do estator (Bobinado).

O QUE EXCUTAR ?

ETAPAS?

OBSERVACOES IMAGENS

Verificar o tipo de
enrolamento doestator
bobinado.

-Confrontar o item do estator
bobinado com o item doconjunto
de bobinas.

-Verificar na etiqueta o passode
inser¢do ¢ tipo de enrolamento

Verificar se o estator
isolado esta isento de
chapas danificadas ou
deslocadas, materiais
isolantes de fundo de
ranhura estdo eslocados
danificados ou faltando.

Avaliar materiais
isolantes,
documentagao/fisico.

(camadas mistas, duplas ou
unicas).
-Verificar a classe dos materiais
isolantes (F ou H),
dimensionamento  correto e

quantidade necessaria.

-Verificar se ndo tem material
isolante  fundo de ranhura
danificado e alinhados na mesma
propor¢do, antes de iniciar a
insergao.

Isoladores com dimensdes|
incorretas deverdo  se
devolvidos ao operado
que abastece a entrada d

linha, conferindo dos
materiais na ordem d
produgio conforme]
especificado.

Definir a posigdo do
passo da inser¢do de
bobinas em estator
bobinado.

1)Posicionar os materiais de
prote¢do (poliéster) nas ranhuras
fazendo o passo da insergdo,
conforme etiquetaem anexo, ao
conjunto de bobinas.

2) Definir como ponto
inicial dainser¢do a ranhura que
se encontra na mesma linha reta
do canal guia no didmetro
externo do estatorgrampeado.

3) Contar o0 passo a
esquerda do operador de inser¢do
que faz distribui¢do das bobinas.

Verificar se as protegdes
de poliéster ndo estdo

danificadas durante o
processo e trocar de
imediato, caso as
protegoes apresentam
danos.
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Quadro 3.4 - Fazer inser¢do dasbobinas na posi¢iioespecifica estator.

SEQUENCIAS DE ATIVIDADES OBSERVACOES
0 QUE EXCUTAR ? ETAPAS? IMAGENS
1. Posicionar os materiais  de
poliéster nas ranhuras fazendo o
passo da inser¢do,.conforme etiqueta
em anexo,ao conjunto de bobinas.

Verificar se as protegdes
2. Fazer mser¢io das bobinas na de poliéster no estiio
posi¢io do passo inicial conforme|  danificadas durante o
especificado nodesenho. processo, trocar de
imediato, caso as
3. Definir como  ponto inicial da protegdes apresentam
inser¢do a ranhura naposigio acima danos.
docanal/rasgo, considerando o lado
direito do canal/rasgo com o mesmo
voltado para baixo, contanto o passo
a esquerda do operador denser¢iio
que distribui as bobinas.

Fazer insercio das
bobinas na  posigio
especifica estator.
(canalrasgo).

Observar, que cada bobina

Inserir  as  bobinas ¢ materiais seja colocada em sua
isolantes manualmente,conforme a| ranhura, evitando que
sequéncia  da atividade ¢ as fios/espiras de outras
caracteristicas bobinas sejam agrupados

[ especificacOes do bobinado.

- Utilizar a protegao de feltro para os Em ranhuess panslelss.

estatores bobinados 11 polos, camada
dupla eimbricados, indiferente do
passo.0s demais estatoreshobinados
devem serutilizados o feltro se os
operadores perceberem que a bobina
vai encostar no pallet, podendo
danificar as bobinas.

Verificar durante o
enrolamento se a bobina
estd isenta de fios
arranhados ou com bolhas.

Inserir bobinas no A insergio  do  2°
estator. enrolamento de  passo
menor, pode se iniciar em
qualquer ponto do estator
bobinado. Estator
Bobinagem A ¢ B. Estatores | bobinado comenchimento
bobinados de duplo enrolamentoa|alto, o ajudante  de
inser¢dio inicia-se pelo enrolamento | insergdo deverd colocar o
de maior passo. Estator bobinado de | fechamento na
duplo enrolamento iniciar a primeira | extremidade  do  estator,
inser¢do pela menor polaridade. evitando que os fios de
cobre  fiquem fora da
ranhura, gerando danos no
material, fios
arranhados/danificados.
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Quadro 3.5 - Centralizar asbobinas ¢ Amarragdo das bobinas por fase emestatores.

SEQUENCIAS DE ATIVIDADES

) QUE EXCUTAR ?

ETAPAS ?

OBSERVACOES

IMAGENS

Centralizar as bobinas.

bobinas,
proporcionalmente de ambos

Centralizar  as
os lados, evitando cabega de
bobina acima do especificado
NOs Processos posterores.

Cuidar para ndo danificaras
bobinas quando girar o estator
sob o pallet.

Amarrar as bobinas por
fase em  estatores
bobinado lipolos.

Utilizar fita de fibra de vidro.
amarrando as 04 bobinas de
dentro, separando por fases
bobinados 11
polos, evitando que ocorra

em  estator

fios passado entre as fases
das bobinas.

A fita tem como finalidade
evitar que tenha fio passado,
ou s¢ja, nido tem a necessidade
de apertar as bobinas, gerando
deformagdo  das  bobinas
(cotovelo) na conformagdo
das cabegas de bobinas.

Inserir bobinas com

esquema de ligagao.

Motores com Esquema de pontas:
Inserir as 1* bobinas de cada fase, marcar com o pincel

atbmico na centre camada.

onde inicia a [* insercio,

permanecendo a entre camada marcada como referéncia,

formando o passo de inser¢gdo da 2* fase a esquerda da centre

(uadro 3.6 - Pré-conformagio das bobinas e corte do excesso enfre camadas.

Pré - conformaciosdas
bobinas.

SEQUENCIAS DE ATIVIDADES OBSERVACOES
) QUE EXCUTAR ¥ ETAPAR?
Utilizar a marmeta de borracha| Cuidar  com  possivels

para abaixar a aliura da cabega
das  bohinas, deixando-as
abaixo do didmetro externo do
estator.

danes (Deformacibes), nas
cabegas de bobinas  para
naon comprometer a
qualidade do produto.

IMAGENS

Cortar excesso de pontas

Cortar o excesso das pontas

Ciirar o estator bobinado,

de entre  camadas | das  enire  camadas  com| cuidar das bobinas,
{1solante). tesoura, cuidando para nio| evitando que nioencostem
arranhar os fios. no pallet ¢ bobinas com fios
arranhado.
Tabela 3.1 - RESULTADO ESPERADO
ITENS DE FRE QUEN(.‘] INSTRUMENT CRITERIDS DISPOSICAD
CONTROLE ADE (e DE PARA
CONTROLE METODO DE ACEITACA CARACTERIST
MEDICAQ ¥] ICA NAQ
CONFORME
Sem fios de cobre | Avaliara possibilidade de
arranhados isalare fio de cobre, dar
Fio de cobre Visua 4 voltas dafita  Kapon
1 Ol oshatidos / no mMesma ponto,
Ammassados, casn contrario envolver

(8]

Matenais [solantes

Insercio das

hobinas.

Sem-materiais
isolantes
deslocados /
Danificados ou
faltando.

Trocar / quando for
NECESRArioe repor o
material faltando.

Sem fios transados,
arranhados /
danificados ou
deslocadas.

Identiticar com o cartdo
mod. 0073 - (WFR -
175K3) para seravaliado
pelo CO.

Fonte: AUTORES, (2022).

4 - Apresentacdo dos reflexos econémico e sociais (geragdo de riqueza/saude, qualidade de vida

e reducdo de assimetrias regionais, dentre outros):
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A implementacdo do Kaizen nos centros de bobinadeira e inser¢do manual na fabrica em Manaus |
trouxe beneficios econdmicos significativos. A reorganizacdo dos centros de trabalho e a unificacdo
das atividades resultaram em uma melhoria da eficiéncia operacional, traduzindo-se em ganhos de
produtividade e reducdo de custos.

A reducdo no tempo de producdo permitiu uma diminui¢cdo nos estoques de produtos acabados e em
processo, resultando em um menor capital empatado em estoque e um melhor fluxo de caixa. A
reducdo do lead time de producdo aumentou a capacidade de resposta da empresa as demandas do
mercado.

Os resultados deste estudo de caso demonstram que a aplicagao das ferramentas de melhoria continua,
como o Kaizen, pode trazer significativos beneficios econdmicos e operacionais para a organizacao.
A empresa conseguiu ndo apenas aumentar sua eficiéncia e reduzir custos, mas também melhorar a
qualidade do ambiente de trabalho e a satisfacdo do cliente.

5 - Descricao da participacdo do solicitante em caso de ser co-autor.

O Prof. Dr. Jandecy Cabral Leite orientou e supervisionou a producao da referida pesquisa, fruto da
dissertacdo de mestrado do discente Rene Brito de Souza .

. 6 - Descricao do estagio de andamento da utilizacdo do produto/servico

Este estudo de caso concentra-se em uma empresa multinacional brasileira, fabricante de motores
elétricos, que produz e vende produtos sob mais de 100 marcas em 38 paises. A empresa também
fabrica uma ampla gama de equipamentos eletronicos e industriais, incluindo:

Motores elétricos de baixa e média tensdo

Equipamentos de automacao industrial

Servigos de manutencdo

Sistemas de geracao, transmissao e distribuicdo de energia

Geradores elétricos para usinas hidraulicas e térmicas

Turbinas hidraulicas e aerogeradores

Transformadores, subestacdes e painéis de controle

Servicos de integracédo de sistemas

Para fins de confidencialidade, os nomes da empresa, dos cargos e dos programas nédo séo divulgados.
Estrutura Organizacional

A empresa implementou sub-organizacdes chamadas centros de operagdes, responsaveis por lidar com
operacdes logisticas, financeiras, dados principais e operagdes de compra. Cada continente tem um ou
mais centros de opera¢des, com uma filial na cidade de Manaus, localizada no distrito industrial.
Operac0es e Inovacoes

A empresa atua principalmente no setor de bens de capital, oferecendo solu¢cdes em maquinas
elétricas, automacdo e tintas para diversos setores, incluindo infraestrutura, siderurgia, papel e
celulose, petroleo e gas, mineracao, entre outros. Destaca-se pela inovagédo constante, desenvolvendo
solucBes que atendem as grandes tendéncias voltadas a eficiéncia energética, energias renovaveis e
mobilidade elétrica. Possui operagdes industriais em 19 paises e presenca comercial em mais de 38
paises.

Implementacéo de Processos de Melhoria

A empresa iniciou a implementagao de processos e programas de melhoria, incluindo o Kaizen. Dentro
do contexto deste estudo, o projeto Kaizen de Produtividade foi desenvolvido nos centros de
bobinadeira e insercdo manual da fabrica em Manaus

Estagio Atual do Estudo

Identificacdo dos Problemas: Foram identificadas perdas de dessaturagdo nos processos de bobinagem
e insercdo manual, resultando em morosidade e reducao de produtividade.

Anélise Inicial: Observou-se que os processos estavam ineficientes, com a alocagdo inadequada de
operadores por turno. Inicialmente, havia um operador/turno para a bobinadeira e dois
operadores/turno para a inser¢do manual. Apds a realocagdo de um operador para outras atividades,
ficou um operador/turno para cada atividade.

Proposta de Melhoria: A proposta incluiu a unificagao dos centros de trabalho da bobinadeira, insergéo

manual e preparacdo de materiais isolantes. 1sso resultou em uma carga de trabalho consolidada de
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48%, com a capacidade de producao ajustada para 157 pecas/semana, atendendo 94% da programacao

semanal.

Testes Praticos e Ajustes: Foram realizados testes praticos durante duas semanas, com
acompanhamento da Engenharia Industrial. Avaliaram-se 0s novos métodos e tempos de trabalho,
com foco na melhoria das condic@es de trabalho, reducéo de erros e aumento da produtividade.
Ferramentas Utilizadas: Utilizaram-se varias ferramentas de melhoria continua, como o Diagrama de
Espaguete e 0 Yamazumi Chart, para identificar e eliminar desperdicios. Essas ferramentas ajudaram
a comparar o takt time e analisar as atividades que agregam valor (VAA), semi-valor agregado
(SVAA) e nédo agregam valor (NVAA).

Resultados Preliminares: Os resultados preliminares indicaram uma economia significativa em
atividades que ndo agregam valor e uma melhoria na ergonomia e organizacdo do ambiente de
trabalho. A reducdo dos estoques e do lead time de producdo também foram beneficios observados.
Proximas Etapas

Monitoramento Continuo: Continuar monitorando o desempenho dos novos processos implementados
para garantir a sustentabilidade das melhorias.

Expansao das Melhorias: Aplicar as metodologias e ferramentas de melhoria continua a outras areas
da empresa, promovendo uma cultura de melhoria continua em toda a organizagéo.

Analise de Longo Prazo: Realizar simulacGes de longo prazo para prever o comportamento do
processo e o retorno sobre o investimento em novas tecnologias e maquinarios.

Capacitacdo e Treinamento: Continuar capacitando e treinando os funcionarios para garantir a adesao
as novas préticas e a manutencdo dos beneficios alcancados.

Este estudo de caso, focado na implementacdo de melhorias continuas, demonstra a capacidade da
empresa de se adaptar e melhorar seus processos produtivos, garantindo maior eficiéncia e
competitividade no mercado global.

7 — Referéncias (apenas as mencionadas neste documento):

TEECE, David J. et al. Fundamental issues in strategy: Time to reassess. Strategic Management Review, v. 1,
n. 1, p. 103-144, 2020.

WOMACK, J. P.; JONES, D. T. e ROOS, D. A maquina que mudou o mundo. 14. ed. Rio de Janeiro: Campus,
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8 — Apéndice — comprovante que a pesquisa foi aplicada

TCN INDUSTRIA DE MOTORES ELETRICOS

TERMO DE ANUENCIA DA PUBLICACAO DA PESQUISA

Manaus-AM, 04 de Abril de 2023

estrado Profissional em Engenharia,
‘ecnologia ¢ Educasio

Atenciosamente

ey

RESAONSAVEL DA EMPRESA

[, Joacuim Nabuco, 1950, 8%, Andar - Centro, EP 69030-020 - Manaus - AM (52) 3584 6154 - www egam.org b

9 — Link seguido do print do artigo relacionado ao PTT:
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12503025565.pdf (iosrjournals.org)
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e-ISSN: 2278-487X, p-ISSN; 2319-7668. Volume 25, Issue 3. Ser. I (March, 2023), PP 55-65
www.iosrjoumals.org
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Abstract:

Background: During the development of the manwal insertion analvsis, it was possible to identify lossex in the
process, after using lean tools and damta collection, gops in the line balancing, due to low performance and
desatwration in the insertion process

Materials and Methods: Software (Awto card Simulation); Polvester Tapes: Steel plates 872; Condictor wirex
(Copper and Alwninum ): Transfer Tweezers: Digital caliper; Olwmmeter: Continuwity Test. Methods: Preparation
of the area considering sitwations that showld be in accordance with the ssandard, including: the installation and
tayout of machinery and equipment that employees mndle during the execusion of tasks, for excugdo and
implementation of new layout was used Simulation Auto card, given the safety standards applied to NR-12. such
as excape route and standards in force, spacing area for transit of operator and equipment,

Results: Some of the operations in its production process are: Operating mainly in the capital goods secior with
solutions in electrical machinery, automation and paints, for variows sectors, including  infrastricure,
steelmaking, pulp and paper. oil and gas, mining. wnong many ohers. The Organization stands owt in
inmnovation by constantly developing solutions to mees the major trends in energy efficiency. renewable energy
and electric mobility. With industrial operations in 19 countries and commercial presence in over 38 coimiries
Implementation of process and improvement programs, among other Kaizen programs. Within the company, the
Productivity Kaizen project in the Plant's winding and manual inserting centers was developed in the Manual
Inserting Work Center in Brazil, Manaus. The company decided s start implementation on desameration loxs
reduction in the winding and manual inserting work centers in Factory I, it is proposed 1o unify the winding,
manual inserting and insdating material preparation work centers

Concluston:Thix research aims to present through the application of the lean marufocturing tool, integrated
with conmpriter stmelation, the varfous oprions for improvemen! and loss reduction that a manufoc turing pricess
can obtain. This rexwlt way achieved through the use of several tools thar allowed the positive simulation. From
the tools such as the spaghenti graph, a simulation way generated that allowed it to be wsed as a model for other
areas of the Organization, with Global highlight of other Sites of the company, with recognition by the board of
the head office. Global Perspectives for Production Engineering Manaus, AM, Brazil, the results achieved
ensired a 30% average reduction in handling time. this change will bring positive impacts such o
Ergonomics: decrease in the paths, providing more safety and faster transitions. Organization; o planned
physical arrangement facilisites access to machines and makes the environment viswally more pleasant
Inventory: stocks, both fimal and in-process, can be reduced due w0 a shorter production lead time, In relation o
what was presented, it can be concluded that the proposed change of the new layout brought 1o the planning a
powerful tool that enables companies to viswalize the rexults before investing time and resources in it
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L Introduction

The opening of the market, driven not only by political forces, but also by a dynamic global movement,
has put Brazilian companics under pressure from new competitive forces. This process has established a new
covironment, in which the continvous adaptation 10 changes presents itsell as an essential condition for
maintaining the ability o survive and develop organizations, behind the media, evidences and shows us that
currently in the world economic scenario a volatile environment that constantly infloences the orgunizations in a
fierce competitivencss gencruting challenge for their maintenance, being extremely necessary the constant
changes [1]12]
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THE DISPOSAL OF NEEDLES AND SYRINGES DURING THE COVID-19 PANDEMIC IN
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ARTICLE INFO ABSTRACT

Avrticle Histary: Thiz paper aimed to develop evidence-based guidelines to make the disposal of syringes

Received [0 January, 2022 necdles, applied in vaccinations against Covid 19 safer and healthier in the UBS of the Health

Recerved in revised form Systemn of the Municipality of Iranduba, located in urban areas and non-ripanan units. Thus, this

03" Febeuary, 2022 research was based on a thorough process of observation, exclusively in the area of performance
+

Aceepled 117 Masch, 22 of the health management of the aforementioned municipality. The development process was

. = ard N -
Published onlme 22 .i'\.|:|r||1 2x ried out from an ohse

qational analysis, where the discarding of health supplies used in

ci

vaccinations inst covid-019 in the year 2021 were realilized. In addition, a literature review

Koy Foele: was also performed for each of these steps. At the end of this arduous research, it was

Covid 19 Syringes. Needles. conclusively perceived the erroneous and harmful way in which the disposal of such solid waste

Vaceination. [Msposal. Enviromment. Salety. was made, because these materials, soon after their use, were placed in a collection box, wogether

= . with other sanitary inputs, perhaps the latter with the possibility of reuse or recycling, which
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would bring enormous risks o the workers of the UBS before the imminent probability of

Walter da Cunlra Azevede Fillvo . - X
infection of covid-49.
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lNTRODUCTIUN prevention management actions, in line with international protocols,

in order o ensure the protection of health workers and the
implementation of sate and quality actions for patients. The adoption
of these strategies also amms to increase the healthcare system's
capacity to support the impact of the pandemic. However, there are
still few public policies and planning  regarding  the correct
management of solid waste resulting from this pandemic. Thus, from
this period, we can highlight the increase in production, the speed of
gencration and design of products, as well as the "non-degradable™
characteristics of the waste generated, increasing every day the
diversity of products with components and matenals of difficult
degradation and greater toxicity. Thus, in the current scenario, the
waste gencrated in hospitals can become a major environmental
problem. Thus, the central idea of this rescarch is to stimulate debate
about the management of wasie gencrated in hospitals and =imilar
facilities, determining how to dispose of syringes and needles, which
will be used in the application of the vaccine against covid-19, in
arder to contribute to the preservation of health and the environment.

A pandemic is a rapidly spreading infectious discase that poses a
global threat. Pandemics tend to create social and economic chaos,
causing severe disruption 1o business operations and disrupting the
supply chain. In the current pandemic scenario, there are still many
difticulties in controlling and reducing morbidity and mortality due o
the ditferent manitestations of the coronavirus, the difficulty of access
to the health system, the lack of medicines, initially restricted to a
amall social group such as health professionals and the elderly.
Among the plans necessary o face the pandemic, the Ministry of
Health prepared the National Contingency Plan for Human Infection
with the new coronavims, in order to contain the human infection and
mitigate the emergence of severe cases and deaths cansed by the new
coronavirus. This plan is composed of three response levels: "Alert.”
"Immminent Danger,” and "Public Health Emergency. Each level is
based on the assessment of the risk of covid-19 affecting Brazil and
its impact on public health (M35, 198K). Therefore, such actions
include: planning actions to reduce the number of new cases, through

social isolation and  health cducation measures aimed at the BIBLIOGRAPHIC REVIEW
population; creating public policies that ensure the life and safety of
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