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RESUMO

O trabalho em questdo apresenta uma analise das condicbes de seguranga de uma
destopadeira pendular, com serra circular, com base na estratégia de graduacio de riscos
sugeridos pelo anexo D da Norma Britdnica BS 8800:1996, que diz que 0s fiscos
originados dos perigos devem ser determinados por estimativa com base 1o potencial de
severidade do dano e na probabilidade da ocorréncia do dano. Apresenta uma analise
veridica de uma magquina localizada na Serraria Paineira na cidade de Itapeva/SP, onde
podemos encontrar a descrigdo completa dos processos de produgdo da serraria e da
destopadeira pendular, alguns dados estatisticos, a identificagio dos fatores e das
situages de perigos presentes na destopadeira pendular, a classificacdo dos riscos € 0
desenvolvimento e analise focada nos riscos presentes no “contato direto com a serra”,
suas medidas de controle e administrativas implantadas de forma simples e com um
baixo custo. Adquirindo melhorias de condigSes de trabalho, sem comprometer a

producio da empresa.



ABSTRACT

This abstract presents one analysis of the condition of safety by ‘Parallel Swing Saw’,
with circular saw, based on strategy graduation of risk suggested by annex D of British
norm BS 8800:1996, that states that the risks originated from hazard, must be
determined by estimation based on the potential of damage severity and probability of
damage occurance. Its presents one veridical analysis of a machine located in saw frame
‘Paineira’ in Itapeva town, Sdo Paulo state, Brazil, it can be found the complete
description of production process of saw frame and ‘Parallel Swing Saw’, statistics
dates, identification of reality and hazard situation present with the Parallel Swing Saw,
risk classification and analysis and development focused on the present risks with
“direct contact with the saw”, control and administrative procedures in a simple way and
with a low budget. We present some proposals in the order to improve the work

conditions, without compromising the production of the company.
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1. INTRODUCAO

A importancia da regido sudoeste do estado de Sdo Paulo se evidencia pelo grande
numero de serrarias e empresas de reflorestamento ! devido a consideravel
disponibilidade de recurso florestal madeireiro fruto da politica de incentivos fiscais
promovida pelo Governo Federal entre 1965 e 1976, nos leva a ter nogo da importancia

socioecondmica da madeira para a regido.

Hoje as serrarias representam 77% dos estabelecimentos desse segmento no
municipio (tabela I — Anexo I), possuem 653 (seiscentos e cinqlienta e trés) trabalhadores
com registro, representando 12% dos empregados formais do setor no Estado de Sdo
Paulo (tabela II — Anexo I) e o setor teve um aumento de 28 empregados formais em
Itapeva/SP, correspondente a 4,5% (tabela I11 — Anexo I}, estima-se gue esse aumento

possa chegar a 10% com a incluséo dos empregados informais (sem registro).

A industria do desdobramento de madeira abrange a produgio de madeira
desdobrada, madeira resserrada (pranchas, postes, tabuas, tacos e semelhantes),
fabricagio de dormentes, fabricagio de 14 e particulas de madeira, secagem, preservagio e

imunizagio de madeira.

A serraria analisada possui 25 funcionarios e seus produtos sdo as madeiras
serradas para exportagdo (cerca) e embalagens para transporte de tomates, matéria prima

utilizada é o Pirrus Taeda e o Pinus Elliotti.

U 48 serrarias cadastradas junto a Prefeitura Municipal de Itapeva — dados de 2003



1.1. Objetivos

O objetivo deste trabalho foi analisar os riscos inerentes as operag¢des realizadas
na serraria, utilizando a norma Britinica BS 8800 (British Standard) de 1996, tendo como
intuito de reduzir e eliminar o numero de acidentes causados pelo ‘contato direto com a

serra’ nas destopadeiras pendulares adotando métodos de protegdo de maquina e do

operador, de modo a privilegiar métodos praticos na condugio dos trabalhos e levando-se

em conta o melhor custo-beneficio para aplicagdo das medidas na serraria.

1.2 Justificativas

O grande numero de acidentes com magquinas no Brasil e na industria de
desdobramento de madeira ¢ algo que nfio podemos negar e a falta de literatura técnica e a
importancia da madeira para a regido sudoeste do Estado de Sdo Paulo foram os
principais motivos para desenvolvermos esse trabalho. E sabemos dos riscos do contato
com as serras circular, pensando nisso e depois de uma pesquisa na serraria, decidimos
por expor as condigbes que se encontram as méquinas e os operadores, mostrando suas

deficiéncias e propondo melhorias.

Dentre as varias opgdes encontradas na serraria optamos pela destopadeira
pendular, por se mostrar a mais desprovida de medidas de protegéo e apresentar o maior

risco de contato do operador com a serra. Sendo este o foco principal do trabalho.



2. Revisio Bibliografica

Segundo a norma Britanica BS 8800: 1996 “todos 0s empregadores e pessoas que
trabalham por conta propria t8m o dever legal de avaliar os riscos do seu trabalho”
levando em conta esta citagio, este trabalho basear-se-4 na busca de um aperfei¢oamento

continuo do S&SO (Sistema de Seguranga e Saade Ocupacional) e seus requisitos legais.

Aproveitando que (BS 8800:1996) “F agora reconhecido que as avaliagbes de
risco sdo fundamentais para um gerenciamento de S&SO pro-ativo € que procedimentos
sistematicos sio necessirios para assegurar seu sucesso” utilizaremos uma abordagem
participativa e envolveremos desde a geréncia até os trabalhadores em nivel de ‘chio de
fabrica’, com isso proporcionaremos uma oportunidade para que os MESMOS se envolvam
nos procedimentos de S&S0, compartilhando de suas experiéncias sobre percepgdo de

riscos para que todas as medidas de controle sugeridas possam surtir efeitos na préatica.

Para dar uniformidade a isso utilizaremos os critérios de avaliagdo de riscos de

forma que a empresa execute e os tornem eficazes.

A dificuldade de se encontrar referéncias bibliograficas sobre o assunto € fator
que contribui para a ocorréncia de grande niimero de acidentes na atividade madeireira,
assim como mencionou Souza (2004), que a incidéncia elevada de acidentes com
maquinas no Brasil é uma verdade inegdvel e seguramente um dos fatores que contribui
para a manutencdo de tal fato é a inexisténcia de literatura técnica facilmente disponivel

na lingua portuguesa.
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Dados esses fatores recorreremos a um trabalho baseado nos critérios sugeridos

pela Norma Britdnica BS 8800:1996, mas voltado a pritica, utilizando da experiéncia dos

envolvidos.

2.1. Destopadeira Manual

“ uma serra circular para corte transversal, a serra ¢ movida perpendicularmente
4 peca a ser serrada. As protegbes fisicas necessarias para a operagdo segura das
destopadeiras diferem levemente dependendo do desenho de cada maquina. O principio

basico de protegio deve ser de, tanto quanto possivel, cobrir 0 miximo da serra durante

toda operagio de corte,

1. Protecfio da area de corte

As maquinas de corte horizontal (brago radial, cabega movel e péndulo), requerem
protegdes que sdo similares.

Todas as maquinas devem ser dotadas de guarda fixa que cubra a por¢do ndo
utilizada para o corte. Isto pode ser obtido, por exemplo, provendo a serra com uma
protecio que retraia a serra quando ela ndo esta em uso. Alternativamente, podem ser
utilizadas protecdes auto-retrateis que cubram o bordo extemo de corte da serra e que
abra e levante em contato com a pega a ser trabalhada. Estas protegdes ndo evitam o
contato do operador com a serra em frente a maquina.

As figuras abaixo servem para ilustrar de uma maneira global as varias formas

do equipamento e suas protegdes, mas nao devemos nunca nos esquecer da proteco ao



irabalhador e devemos observar a falta de equipamentos nas figuras, como oculos ¢ luvas

adequadas a operagéo.

%uarda superior fixa com Sistema de retoino por
." Extracao RN mola ,

Coletor de setragem com 3
aspiragal T uarda em nariz
/,{;"? ' /

Figura 1 — Destopadeira de brago radial

(Fonte: Reino Unido - Health and Safety Executive, 2002}

Protetor fixo para a porggo

superior da sera r\ Y t
; Al ;t =

EA

,,_’h o \_1 .
< wl ,..p

Coletor de n
Euarda amstavel em

sertagem com P'\ A
- aspiragdo F, “ aL forma de naeg g

Figura 2 — Destopadeira de cabeca moével

(Fonte: Reino Unido — Health and Safety Executive, 2002)




Pratetor fizo para
a porg8o nao
cortanke da sena

Protetor fixc
pata a porgao
posterior dg

Figura 3 — Destopadeira de péndulo

{Fonte: Reino Unido — Health and Safety Executive, 2002)

Protetor fixo paie a porgao
néo cottante da serra

Abertura progressiva do
protebor auto-retrakl
e

Figura 4 — Destopadeira com protetor auto-retratil

(Fonte: Reino Unido — Health and Safety Executive, 2002)



Algumas destopadeiras sao dotadas de protegdes que exigem O uso das méos do
operador para afasta-las. Nao protegem adequadamente os trabalhadores por nio permitir

ajuste abaixo da régua ou guia.

E importante prover a destopadeira de guarda frontal ajustavel (“nariz”) para
prevenir o contato Com & sefra €m uso € repouso. A serra deve ser montada de forma que
a protegdo frontal ndo se estenda além do bordo anterior da mesa de trabalho. A guarda
frontal deve ser ajustada inferiormente até uma distancia de 12 mm do nivel da mesa. A
fenda na régua ou guia deve ser larga para permitir a passagem da protegdo frontal.

Para evitar acidentes com as maquinas ef repouso, as mesmas devem ser dotadas

de:
a) algum dispositivo de retorno que permita que a serra retorne a sua posi¢iio segura

quando ¢é parada (p. e.: retorno assistido por mola ou contrapeso);

b) mecanismo de freio automatico que pare a rotagdo dd serra em 10 segundos ou menos.

2. Protecdes adicionais:

Uma guia (régua) deve ser montada dos dois lados da linha de corte com estrutura

suficiente para suportar a pega a ser cortada.

As pecas a serem cortadas devem estar adequadamente apoiadas. Para pegas

jongas podem ser utilizadas mesas adicionais ou rollers para apoio.



Convém marcar areas na mesa de apoio de acesso proibido as mios do operador,
que podem ser de 30 cm de cada lado da linha de corte. Os operadores devem ser

orientados e freinados para ndo segurar a madeira nestas areas durante o corte.

Durante o corte de pecas pequenas ou de se¢des pequenas de corte devem ser

utilizados mecanismos empurradores ou mecanismos auxiliares para segurar a peca a ser

trabathada.

Deve-se evitar cruzar com os bragos sobre a linha de corte. Trabalhadores

canhotos devem receber treinamento especifico.

Para retirar aparas ou pedagos de madeira préximos a serra deve-se esperar a

parada da serra. E boa pratica utilizar algum mecanismo empurrador.”(SOUZA, 2004,

pg. 33).



3. METODOLOGIA

3.1.Descri¢do das etapas

O trabalho desenvolvido foi realizado atraves do desenvolvimento das seguintes

etapas / atividades:

1°. Etapa: Visitas e obtengdo de informacdes.

Foram feitas visitas ao local de forma a obter informacdes e classificar as
atividades de trabalho com isso permitir a caracterizagio do processo produtivo, do
arranjo fisico e da forga de trabatho, onde foram levantados dados de producio, dados do

processo de produgdo e lay out do ambiente.

2° Ftapa: Entrevista e obtengao de dados.
Foram levantados estatisticas de acidentes relativas 4 inddstria madeireira e ao
equipamento em questao analisado, dados esses que foram encontrados em entrevisias

com os operadores e com os sindicatos e entidades locais.

3" Etapa: Identificagéo dos fatores € / ou situagdes de perigo.

Nas quais foram caracterizados, agentes ou fatores de perigo das fontes, medidas

preventivas ja existentes ou planejadas (PPRA - Programa de Prevengdo de Riscos

Ambientais), condigdes de exposi¢io & possiveis danos & saide dos operadores.
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4* Etapa: Classificagiio dos riscos levantados.

O resultado dessa analise nos possibilitou estabelecer necessidades e priorizacao
de acbes de avaliagio e controle.

Para analise dos riscos, dentre as varias possibilidades, o trabalho baseia-se na
estratégia de graduagdo de riscos sugerido pelo anexo D da Norma Britinica BS8800:
1996, cita que os riscos originados dos perigos devem ser determinados por estimativa
com base no potencial de severidade do dano e na probabilidade da ocorréncia do dano,

aplicando entfio a tabela 1 deste mesmo anexo(vide anexo IV).

5% Etapa: Desenvolvimento das opgdes de controle.

Para o desenvolvimento dessas agdes seguimos a seguinte ordem:

a) Medidas de controle tais como substituicio de materiais/processos e/ou medidas
de engenharia,

b) Medidas administrativas de cariter complementar tais como capacitagio,
mudang¢as nos procedimentos ou praticas de trabalho,

¢) Equipamentos de protecao individua!l adequados a situagéo de risco.

Esse desenvolvimento foi seguido de uma analise levando em conta a percepgao
de risco dos operadores para implantagdo de cada uma das opgdes de controle e tambem
uma andlise custo-beneficio, dessa maneira foram tomadas as decisdes de quais medidas

se colocou em pratica.

6", Etapa: Avaliagdes e conclusdes.



3.2. Cronograma de Execucito

Cronograma de atividades para realizaciio do trabalho.
O cronograma de trabalho inclui para mesmo periodo o que foi planejado e

realizado.

Tabela 1 — Cronograma de execugéo do trabatho

11

Empresa: Serraria

Periodo: Margo a Novembro de—|

2005

Descrigdo das
atividades
(Etapas de

desenvolvimento)

Periodo {Mensal)

Margo

Abril

Maio

Junho

Julho | Agosto

Setembro

QOutubro

Novembro

1%, Etapa:
Visitas e
obtengdo de
informagdes.

X X

X

X

X

2°, Etapa:
Entrevista e
obtengéo de
dados.

3*. Etapa:
Identificagdo dos
fatores e/ou
situagdes de
risco.

4* Etapa:
Classificagio dos

riscos levantados.

5* Etapa:
Desenvolvimento
¢ analise das
opgdes de

controle.

6". Etapa:
Avaliagfo e

conclusio.
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4. Apresentacio e discussao dos resultados — Desenvolvimento das etapas

4.1 - 1*, Etapa — Visitas e Obtenciio de informacdes

Nas primeiras visitas que fizemos ao local do estudo obtivemos informagdes a
respeito de todo o processo de producdo, descrito a seguir, do arranjo fisico, tivemos
acesso aos dados de produgio e da forca de trabalho.

A empresa trabalha em turno anico, das 07:00 as 17:00 h.

4.1.2. Descricio do Processo

Quanto ao processo produtivo a serraria em questdo trabalha com madeira tipo

exportagio, com especies de pinus (Pinus taeda e Pinus elliotti) e seus produtos finais sGo

a cerca, 0 RDE 46* e a ripa para caixa de tomate.

As toras transportadas por caminhdes € descarregadas por guinchos hidraulicos
(Fig. 5) chegam ao patio da serraria e 830 armazenadas de forma a facilitar sua enirada na
serraria, suas dimensdes sdo de 1,90 metros de comprimento, com diametros variando

entre 12 e 50 centimetros.

* Siglausada pela exportadora para definir o produto com as seguintes caracteristicas: 1,2 cm de espessura.

10 cm de largura ¢ 183 cm de comprimento, cada exportadora define sua propria sigla.
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Fig, 5 - Vista geral com descarregamento

Essa tora & levada por uma esteira (Fig. 7) até o Virador (Fig. 8) onde se escolhe
a melhor posigdo para se obter o melhor aproveitamento das toras, nesse equipamento
somente as toras de didgmetro abaixo de 40 cm entram na linha de produgo, estas sdo
levadas ao Fixador (Fig. 9) e posteriormente passadas por uma Germinada Dupla (2
Serras Fita) (Fig. 10) onde s3o tiradas as primeiras duas costaneiras® (Fig. 6), o bloco é
transportado para uma Mutltipla (10 Serras Circulares / 5 em cada eixo)(Fig. 11), de onde
sdo tiradas quatro tdbuas de 1,5x14cm para cerca ¢ as outras duas costaneiras, estas
retornam para uma Horizontal de 2 cabegotes (Fig. 12), para melhor aproveitamento, de

onde sdo tiradas mais duas tabuas para cerca.

s N

Bloco —p <4— Costaneiras

~—_

Fig. 6 - Costaneiras

3 1 ascas laterais retiradas da tora, em formato de meia lua, para se formar o bloco.



Fig. 7 - Transportador por correias por guincho hidrulico

Fig. 8 — Virador
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Fig. 9 — Fixador

Fig. 10 — Germinada (2 Serras Fita)
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Fig. 11 — Mittipla

Fig. 12 — Horizontal de 2 Cabegotes
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Fig. 13 — Serra Fita de Carrinho

As toras acima de 40 cm sdo levadas para uma Serra Fita de Carrinho (Fig. 13),

sio retiradas duas costaneiras é o bloco transportado para proxima etapa na Horizontal de

2 cabegotes.

As tabuas para cerca que saem da miltipla e da horizontal de 2 cabegotes séio
Jevadas a Dogueira (Fig. 15 e 16) que fari o acabamento final na cerca, destopa com 183
cm e os cortes finais, ‘orelhas’ (Fig. 14), logo apés € realizado o banho de imunizagdo
(Fig. 17) e a cerca € colocada em outro patio para secagem (Fig. 18) onde fica durante

aproximadamente cinco dias, para somente depois seguir seu destino.
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(2/ 3
183 =
1 1
Medidas em cm

Fig. 14 — Detalhes das ‘Orelhas’ realizada na Dogueira

Fig. 15 — Dogueira — Corte no comprimento
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Fig. 16 — Dogueira — Corte das “orelhas”

Fig. 17 — Banho de Imuniza¢io
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Fig. 18 — Patio de Secagem

As costaneiras que séo retiradas na germinada dupla, na serra fita de carrinho e na
horizontal de 2 cabegotes sio levadas por meio de um elevador para a Refiladeira (Fig.
19), esta tira tabuas com 10 ¢ 14 cm, as de 14 que tem condi¢Oes de exportagdo, que
atendem as dimensdes, vio para a miltipla e seguem seu processo, as de 10 sfo divididas
em dois grupos, as em condigdes de exportagio vdo para uma Horizontal 3 cabecotes
(Fig. 20) de onde saem as RDE 46 de dimens3es 1,2x10x183 cm. Ja as tabuas que ndo tem
aprovagio vdo para uma Horizontal de 2 cabecotes (Fig. 21) onde ¢ feito o

aproveitamento final da tora e tiradas as tabuas de 10 cm para caixas de tomate.
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Fig. 19 — Refiladeira

Fig. 20 — Horizontat de 3 Cabegotes
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Fig. 22 - Destopadeira Pendular

Essas tabuas sio dirigidas a Destopadeira Pendular de Serra Circular (Fig. 22)
para se realizar a destopa e os cortes nos comprimentos desejados, as tabuas que saem da
destopadeira sdo chamadas usualmente de ripas e tem comprimentos variados, de 52,5,
56, 58 e 59 cm. Apos destopadas as ripas seguem para o banho de imunizacdo e 580

armazenadas para secagem.
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Todo o residuo final de serraria é destinado ao Picador (Fig. 23) onde é
transformado em cavaco, transportado por correias ¢ armazenado em um silo (Fig. 24),

esse cavaco ¢ vendido para o abastecimento de fornos.

Fig. 23 — Picador

Fig. 24 - Silo de Cavaco
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Fig, 25 — Correias transportadoras

O p6 de serra que € produzido no processo é retirado por meio de correias
transportadoras (Fig. 25) jocalizadas abaixo de cada equipamento, esse material é

comercializado de modo a atender as necessidades dos criadores de aves, granjas.

4.1.2. Arranjo Fisico

O Lay out da serraria passa por atteragdes constantes devido a um projeto da
Universidade Estadual Paulista — UNESP de «Caracterizagio de Residuos ¢ Otimizagdo
de Processos Produtivos em Inddstrias Madeireira”, coordenado pelo Prof. Dr. Marcos

Tadeu Tiburcio Gongalves que esta sendo desenvolvido na serraria.

Esse projeto visa contemplar o potencial florestal e madeireiro da regido, através
da difusdo de conhecimentos tecnologicos que visam aprimorar as técnicas de produgio
das empresas do setor de processamento da madeira, que tenham interesse no

desenvolvimento de seus sistemas produtivos, tendo em vista o aumento de produtividade
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com melhoria da qualidade e reducfio de custos, aliado as questoes ambientais de melhor
aproveitamento da madeira, quanto a geragao € emprego dos residuos ndo aproveitados
na cadeia de produgio, de forma a incrementar essa atividade econdmica com

racionalizagdo, gerando novas oportunidades de trabalho e renda.

Por esse motivo o arranjo fisico esta sempre se alterando, por outro lado ndo
houve nenhuma interferéncia no andamento de nossos trabalhos, pelo contrario nos

ajudou bastante.
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4.2.- 2" Etapa - Entrevista e obtencio de dados

Comegamos com uma visita ao Sindicato Rural de Itapeva, onde tivemos acesso
as CAT’s (Comunicagio de Acidente de Trabalho) dos acidentes acontecidos no ano de
2004, em conversa no sindicato tivemos a constatagdo do que ja suspeitdvamos, onde
apesar do nimero de CAT’s aumentar a cada ano, os diretores nos revelaram que os
resultados provavelmente nfo sdo os reais, pois em muitos acidentes ndo sao abertas as

CAT’s.

Com o material em m3os fizemos o levantamento dos dados e elaboramos os

graficos utilizados em nosso trabalho.

Das atividades que envolvem a madeira como matéria-prima temos, bem como na
sua distribuigio de estabelecimentos, um nimero bem maior de acidentes concentrados
nia indtstria do desdobramento da madeira (que aqui envolve desde o corte, a remogao, o
transporte da madeira até a serraria, a descarga e todo o processo interno de
transformagiio da madeira no produto final), concentram-se 84% dos acidentes. (Fig.

27)
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Acidentes por atividade - SEBRAE/SP

| B SEE gy oR

84,15

I T T |

0,00 20,00 40,00 60,00 80,00 100,00

= Fabricacdo de Esquadrias de Madeira e Artigog de Carpintaria ‘
O Fabricagéo de Madeira Laminada e Chapas de Madeira

O Fabricacio de Artefatos de Madeira, Palha e Cortiga ‘
B Fabricagéo de Artefatos de Tanoaria € Embalagens de Madeira‘

Fig. 27 - Atividades da Indistria da Madeira — Distribuigio dos acidentes por atividades

do SEBRAE/SP (2004)

(Fonte: Sindicato Rural de ltapeva e SEBRAE: Fabricio M. Cavani, Marcos S. Nakachima; 2005)

No desdobramento da madeira temos uma distribui¢@o mais harménica (F ig. 28)
se comparado com a figura 27, onde os principais dos fatores sdo os acidentes com
moto-serra (27%) que ocorrem no momento do corte da madeira, ainda ‘no mato’,
seguido por engrenagens € pegas (22%) que ocorrem principalmente pelo motivo das
partes vivas estarem desprovidas de quaiquer protegdo, esse, por exemplo, foi o Gltimo

acidente que ocorreu na serraria onde foi realizado o trabalho, onde um ajudante executou



29

a limpeza da engrenagem do avango da refiladeira (Fig. 29) com o equipamento ligado e
teve trés dedos de sua mio esquerda atingida, causando, apenas cortes superficiais (Fig.
30), averiguados os fatos o ajudante declarou que o acidente ocorreu por nio haver
protecdes adicionais no equipamento ¢ com intuito de realizar a limpeza no local, ocorreu
o acidente. Apesar das orientagdes que foram dadas a engrenagem em questdo continua

sem prote¢io.

Tratores e

Caminhodes Cormreias e
7% Polias

0,
Serra Fita i

10%
Engrenagens e Serra Circular
Pecas - 14%
22%
Escritorio | ———
i Motoserra

30
& 27%

Fig 28 - Atividades da Indistria da Madeira — Distribuicgo dos acidentes na industria do

desdobramento de madeira (2004)

(Fonte: Sindicato Rural de Itapeva & SEBRAE: Fabricie M. Cavani, Marcos S. Nakachima; 2005)
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Fig. 30 — Mo atingida do operador

Os acidentes causados por Polias e Correias (17%) apesar de serem O terceiro

maior causador de acidentes sdo os que causam 08 acidentes com maior gravidade, por

atingirem na maioria das vezes grandes partes do corpo.
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J4 a Serra Circular responde por 14% dos acidentes, que veremos com atengao

mais a frente, seguida de Serra Fita 10%, Tratores € Caminhdes 7% ¢ acidentes em

Escritorios 3%.

Dos acidentes com Serra Circular destacamos, a Serra Circular de Bancada como
a maior causadora (30%), seguida da Destopadeira Pendular e da Dogueira (20%) e

finalizando com a Multipla, a Destopadeira de Cabeca Movel e a de Brago Radial (10%).

(Fig. 31)

ACIDENTES COM SERRA CIRCULAR

Dogueira
Mdltipla
Destopadeira Pendular

Destopadeira de Cabega Mével [ ]

Equipamentos

Destopadeira de Brago Radial [ C

Serra Circular de Bancada |

= 1 1 I T 1 1

o 5 10 15 20 25 30 35

Porcentagem

L

Fig. 31 - Atividades da Indastria Madeireira — Distribui¢o por equipamentos dos
acidentes com serra circular (2004)

(Fonte: Sindicato Rural de Itapeva ¢ SEBRAE: Fabricio M, Cavani, Marcos S. Nakachima; 2005)

As causas dos acidentes com destopadeiras pendulares serdo encontradas 2 seguir

nas proximas etapas do trabalho.
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4.3 — 3°. Etapa — Identificaciio dos fatores ¢/ou situacées de perigo

Dando inicio a 3°. Etapa identificamos os fatores e as situagdes de perigo que
fazem parte da operagio da destopadeira pendular, essa identificaciio foi realizada em
conjunto com a dire¢fio da empresa € operadores levando-se em conta o maximo de
fatores que podem ocasionar um acidente, dividindo-os pela causa do acidente e

subdividindo pelo seu motivo.

4,3.1. Dos perigos identificados separamos pela causa em:

1. Contato direto com a lamina;

2. Contragolpe da madeira;

3. Basculamento da madeira,

4. Projegio diversa;

5. Ruido;

6. Incéndio;

7. Contato com pegas em movimento,
8. Ligagho acidental.

9. Choques elétricos;

10. Area de trabalho obstruida;

11. Area de trabalho mal iluminada,
12. Quedas;

13. Vibracgdo;

14. Doengas osteo-musculares relacionadas com o trabalho.
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Esses itens foram subdivididos pelo seu motivo e descritos a seguir;

1. Contato direto com a ldmina:

E o encontro de qualquer parte do corpo do operador, mesmo que protegido por

EPI, com a serra circular da Destopadeira Pendular, se da pelos varios motivos relatados

abaixo:

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

Disco sem prote¢io: devido a falta de protegdo no serra o operador entra em
contato com ela no ato da execugio de sua tarefa e também trabalhadores que
estdo nas proximidades.

Fadiga da corda do péndulo: a corda que sustenta o contra-peso se arrebenta, por
motivo de falta de manutengdo ou outros.

Perda de equilibrio: o operador perde o equilibrio, aqui levamos em conta alguma
obstrugdo em seu local de trabalho e tambeém possiveis vertigens que possam
OCOITer.

Falta de metodologia para serragens de pequenas pecas: devido o tamanho das
pecas serradas o operador pode por algum motivo, como o fato de se obter
melhor aproveitamento, se descuidar e entrar em contato com a serra.

Fadiga do operador

Falta de atengio do operador. como acontece em varias operagdes que requerem
concentragio, o excesso de confianga do operador é o fator de causas de

acidentes.
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2. Contra-golpe da madeira:

A ‘ripa’ , como ¢ chamada a tabua com aproveitamento para caixa de tomate, é
projetada a frente podendo atingir o operador e ¢ causada pelos motivos relacionados

abaixo:

7 1. Dentes da lamina presos a madeira: a serra por motivos de falta de manutengio
tem a ferramenta de corte deteriorada.

22 Resisténeia anormal provocada por nos da madeira; a serra encontra-se com ui
né no momento da execucio da destopa.

5 3 Velocidade do disco insuficiente: a serra apresenta algum problema com o motor

e/ou polia e apresenta velocidade insuficiente para o corte/destopa.

3. Basculamento da madeira:

No momento da destopa a ripa é projetada para cima, os motivos desta ocorréncia

sfo:

3.1. Peca possui maior dimensao que a mesa: por ter menores dimensdes a mesa nao
da o devido apoio a tabua.

3.2. Falta de suporte adicional na mesa: 4 falta ou inexisténcia de guias na mesa.
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4. Projegdes diversas:

Qualquer tipo de material que for projetado ou langado no momento da execugdo

da destopa.

4.1. Proje¢do de nds: no momento da destopa a serra entra em contato com um noeo
projeta contra o operador e trabathadores proximos a maquina.

4.2. Poeiras: particulas solidas que sio geradas no momento do contato daserracoma
tabua.

4.3. Serragem em lascas: lascas da madeira que sdo langadas no contato da serra com

a tabua.

5. Ruido:

E todo e qualquer som emitido pela maquina e por seus componentes.

5.1. Vibracio da lamina: a serra vibra produzindo um som que combinado ao ruido
natural da maquina, ou seja, o ruido por ela produzido sem que haja qualquer
problema técnico.

5.2, Vibragdo da mesa: idem a lamina.

5.3 Motor desbalanceado: idem a lamina.



6. Incéndio:

O incéndio s6 se forma guando temos trés componentes distintos, o combustivel,
o comburente e o calor/ignigdo, formando o ‘trigngulo do fogo’, sem que tenhamos um

desses fatores, nio teremos fogo e por conseqiiéncia incéndio.

6.1. Instalagio elétrica impropria: os fios e cabos da maquina improprios ou de ma
qualidade e falta de aterramento adequado.

6.2. Imprudéncia com ponta de cigarros: algum fumante na area de trabalho.

63 Acumulo de serragem e residuos: todo pé que ¢ extraido da madeira ¢ fica

depositado abaixo da maquina.
6.4 Atrito da 1dmina com a madeira, ou atrito da serra com alguma parte metalica do
equipamento.

7 Contato com pegas em movimento:

Todo e qualquer contato, MEsMo protegido por EPI, com as pegas moveis da

maquina.

7 1. Polias e correias sem protegdo: a falta de protegao nas partes moveis da maquina.
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8. Ligacdo acidental:

Qualquer dificuldade criada para o acionamento da maquina.

3 1. Chave de comando mal localizada: fora do alcance do operador.

9. Choques elétricos:

Qualquer descarga elétrica que atinja o operador ou 08 trabalhadores proximos

proveniente da maquina ou de seus componentes.

9.1. Cabos de ligagio sob tensdo sem 1solagdo: fios descascados.

9.2. Instalacfio elétrica impropria: os fios e cabos da maquina improprios ou de ma
qualidade e a instalagio ndo atendendo os minimos requisitos para
funcionamento do equipamento, como o fio terra por exemplo.

9 3. Uso de chaves de acionamento e desligamento improprios:

10. Area de trabalho obstruida:

Materiais ou pegas que venham a atrapalhar o andamento do trabalho e o

desempenho da fungdo do operador.

10.1. Falta de sinalizagio e organizagdo:

11. Area de trabalho mal iluminada:
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Ambiente com grau de iluminamento inferior a0 exigido na norma NBR 5413

11.1. Falta de iluminagdo elétrica e natural: ambiente escuro para a execucio

das tarefas.

12. Quedas:

Qualquer tipo de desequilibrio que o leve a queda, sem contato com a serra.

12.1. Piso irregular ou escorregadio: devido a0 deposito de serragem.

13. Calor:

Exposigdo dos trabalhadores a altas temperaturas, apesar de haverem doengas que
se encontram em estado latente e podem piorar com a exposi¢do, aqui trataremos apenas
dos casos que podem ser desencadeados pelo calor e que podem acometer até individuos

mais sadios que venham realizar tarefas nessas condicdes.

13.1. Ambiente térmico inadequado: devido a estrutura do barracdo, ao tipo de

uniforme e as condigdes de trabalho.
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14. Vibracdo:

Qualquer movimento oscilatério do corpo que tenha uma certa freqiiéncia.

14.1. Vibragio do conjunto serra-motor: vibragao localizada na mio do operador.

15. DORT:

Em geral sio afecgbes que podem acometer tendSes, musculos, nervos,
ligamentos, isolados ou associadamente, com ou sem degeneragdo dos tecidos, atingindo
principalmente, porém nao exclusivamente, os membros superiores, regido escapular ¢

Pescogo.

15.1. Movimento de carregar as ripas € acomoda-las na mesa: o operador
arruma o maco de ripas, com aproximadamente 20 unidades, o carrega e coloca

sobre a mesa da maquina.

15.2. Movimento realizado para serrar: o operador puxa a serra 10 sentido de

encon{ro ac Corpo.
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3.3.2. Medidas Preventivas Constantes no PPRA

Em uma analise rapida verificamos no PPRA a falta de varios dados, como uma
analise quantitativa para vibragio e poeiras, na coluna ‘medidas de controle’ enconiramos
dados como ‘inspecdes rotineiras de seguranca’ e ‘utilizaglio de técnicas de primeiros
socorros’ que no minimo estdo enquadrados na coluna incorreta, pois ndo garantem o
controle de riscos e ndo sio medidas de controle, encontramos também ‘treinamento em
ruido’ que é citado sem nenhuma explicagdo de o que seria € quais os métodos utilizados.

Na coluna dos perigos nfo encontramos itens importantes como protecdo de
maquinas e equipamentos, ilumina¢do e arranjo fisico.

As tabelas abaixo sdo transcrigdes fieis da PPRA da empresa € levamos em

consideragdo somente as medidas que sdo aplicadas a destopadeira pendular.
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Tabela 1 — Medidas constantes no PPRA
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Qualificagdo | Limite de | Niv Medidas de controle
tolerancia |elde
acio
Vibragdio | Avaliagdo Nzo 03 Utilizagdo de luvas de
qualitativa aplicavel vaqueta/nylon (anti-vibragéo);
Treinamento em Seguranca,
0 Utilizaggo de luvas de raspa
punho 70mm;
o) Acompanhamento médico
conforme PCMSQ;
o Inspegdes rotineiras de
seguranca.
Poeiras Avaliacio Deacordo | 03 Utilizag#io de respirador
qualitativa com as semi-facial com filtro P-1;
avaliagdes o Treinamento em Seguranga,
qualitativas o Acompanhamento médico
conforme PCMSO;
o Inspegdes rotineiras de
segurancga.
Risco de | Avaliag8o Nzo 04 b Utilizaglio de oculos de
acidentes | qualitativa aplicavel seguranga com protecao lateral,
o) Utilizagdo de técnicas de

primeiros sOcorros,
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0 Treinamento em Seguranga;

o) Utilizagdo de luvas de raspa
punho 70 mm;

o) Inspegdes rotineiras de
seguranca,

0 Acompanhamento médico
conforme PCMSQO;

Ruido 96 a 102 85dB(AY | 04 p Utilizagdo de protetor
dB(A) auricular tipo concha ou plug,

o Treinamento em ruido;

o Inspegdes rotineiras de
seguranca,

o Exames audiométricos €
acompanhamento médico conforme
PCMSO;

Obs: Os dados acima sio transcri¢des do PPRA da empresa.
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4.3.3. Condicdes de Exposicao

Aqui analisaremos todas condi¢es que 0 operador ¢ os trabalhadores proximos da

destopadeira pendular estdo expostos, analisando item a item os perigos e o que aqui

chamamos de motivos.

1. Contato direto com a lamina:

A serra se encontrava apenas com um minimo de prote¢&o, o protetor fixo para a

por¢io nfo cortante da serra (Fig. 33), como podemos ver na figura,

Fig. 32 - Destopadeira Pendular - viséo geral
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Fig. 33 — Destopadeira Pendular — Vista Lateral - Detalhe do protetor fixo para porgio

nio cortante da serra

Fig, 34 — Destopadeira. Pendular - Vista frontal, sem protegdo em forma de nariz.
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Fig. 35 — Contra-peso (péndulo)

Sem protegdo para parte posterior e inferior (Fig. 33 € 34), sem protetor frontal
ajustavel (nariz), apesar de termos a fenda na guia e na mesa perfeitamente larga para a
passagem dos protetores (Fig. 34).

A destopadeira pendular possui um dispositivo de contrapeso (Fig. 35), uma guia
localizada na parte posterior da mesa ¢ a mesa esta provida de roletes para apoio das
tabuas longas (Fig. 32). Ndo € utilizado nenhum tipo de empurrador ou mecanismo que
auxilie a segurar as tabuas, no local de trabatho a area € pequena para a execugio das

tarefas e bastante sujo, criando desniveis no piso (Fig. 36).
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Fig. 36 — Area de trabalho

2. Rejeicio da madeira:

Todas as serras se encontravam em boas condigoes de uso, sua manutengio €
didria e a cada quatro dias elas sdo trocadas por serras novas ou reformadas (troca de

ferramenta de corte), cada serra é reformada por aproximadamente trés vezes, sendo

depois descartada.
3. Basculamento da madeira:

A mesa possui 50 centimetros de largura por 2, 10 metros de comprimento, a guia

possui 14 centimetros de altura e o comprimento da mesa.
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4. Projegio diversa:

O operador e os trabalhadores proximos a méaquina possuem oculos de seguranca
com protegio lateral, capacete, luvas de raspa e protetor auricular tipo plug nfo
especificado, ou seja, ndo conseguimos nenhum dado que pode nos dizer que tipo de
protetor esta sendo usado, 08 trabalhadores ndo usavam nenhum tipo de protecdo
respiratoria apesar do PPRA especificar a utilizago de respirador semi-facial com filtro

P-1.

5. Ruido:

A manutengio na serra ¢ feita diariamente, a mesa ¢ presa a0 piso por meio de

parafusos que tem sua manutencdo realizada uma vez por ano, salvo em casos

excepcionais.

6. Incéndio:

A nenhum trabalhador é permitido fumar dentro da empresa, € nem permanecer

no local de trabalho no horario de almogo.

A instalagio elétrica é precaria, falta da tampa da caixa de ligagio dos fios do

motor, apesar de todos os cabos e fios elétricos se encontrarem isolados (Fig. 37 e 38).
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Fig. 37 — Chave de comando

Fig. 38 — Fios do motor da serra
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7. Contato com pegas em movimento:

As polias ¢ a correia nio tém qualquer tipo de protecdo, ficando expostas a

qualquer um que tem acesso a area (Fig. 39).

Fig. 39 — Correia do motor da serra

Fig. 40 — Chave de comando
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8. Ligacdo acidental:

A chave de comando localiza-se em frente ao operador, pode ocorrer uma ligagdo

acidental. (Fig. 40).

9. Choques elétricos:

A instalagio elétrica ¢ precéria, apesar de todos os cabos e fios elétricos se

encontrarem isolados, a caixa de ligagdo encontra-se sem a tampa. (Fig. 37 e 38).

10. Area de trabalho obstruida;

O local de trabalho é pequeno para a execugdo das tarefas e com acumulo de

serragem criando desniveis no piso (Fig. 36).

11. Area de trabalho mal iluminada:

Devido as laterais do prédio da serraria serem abertos, utiliza-se a iluminagfo
natural, A iluminagdo artificial que ¢ usada apenas em casos de emergéncia em dias
nublados e muito escuros, nio foi realizado nenhum tipo de levantamento por aparelhos,

apenas uma avaliagdo qualitativa visual (Fig. 41).
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Fig. 41 — lluminag3o Artificial

12. Quedas:

O local de trabalho e pequeno para a execucdo das tarefas e com acumulo de

serragem ha desniveis no piso (Fig. 36).

13. Vibragdo:

Nio existe nenhum tipo de mensuragdo da vibragio da maquina presente no

PPRA, apenas uma avaliagio qualitativa, alguns trabalhadores usam luvas de

vaqueta/nylon.

14. DORT

O movimento que o operador realiza durante o ciclo consiste em empilhar as ripas
que sio armazenadas em uma mesa a direita da destopadeira, levanta-las até a mesa,
apoié-las na guia e assim comecar a destopa, segurando com a mio esquerda o feixe de

tabuas e com a mio direita puxar a destopadeira pendular.
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4.3.4. Possiveis danos i saide dos operadores e primeiros socorros

1. Contato direto com a lamina

Esses ferimentos causados por instrumentos cortantes podem causar cortes
superficiais ou profundos, nesses casos 0 socorrista deve atender os seguintes

procedimentos:

o Lavar as maos com agua para retirar a sujeira e diminuir a possibilidade de
infecciio no local ferido;
b. Lavar a ferida com 4gua e sabdio para que ndo infeccione;

¢. Secar o local com pano limpo;

d. Verificar se existe algum vaso sangrando e comprimir o local até cessar o
sangramento;

e. Proteger o local com uma compressa de gaze ou um curativo pronto,
fixando-o com um esparadrapo;

f Manter o curativo limpo e seco.

Se o socorrista ndo tiver gaze, pode usar um lengo ou qualquer pedago de pano que
esteja limpo. O pano deve ser amarrado sem apertar, com cuidado para que o no ndo fique

sobre o ferimento.
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Depois de fazer curativo, se for um caso mais grave, a vitima deve ser

encaminhada ao médico.

No caso de amputagdo de dedos ou membros, colocar a parte amputada em um

saco de gelo e leva-la ao hospital junto do paciente.

No caso de ferimentos no torax, se os pulmdes forem atingidos, o socorrista pode
ouvir o ar saindo pelo orificio provocado pelo ferimento ou pode ver o sangue que sai
borbulhando por esse mesmo orificio. Nesses casos, s6 hi uma coisa a fazer: cobrir 0
ferimento com pano limpo, plastico ou gaze, com uma COMpressa grande, fixada por meio
de faixas ou ataduras, para vedar totalmente o ferimento. Depois se deve observar a
respiragdo da vitima. Se houver piora da respiragdo, deve-se descobrir parcialmente a

ferida.

Outro cuidado é ndo pressionar a ferida, pois a respiragdo normal poderd ser
prejudicada. Tomados esses cuidados pode-se entdo prender o curativo sobre o ferimento.
Para ferimentos no abdome o correto € cobrir as partes expostas com pano limpo,
umedecidos com agua e manté-los constantemente midos. Pois costumam Ser perigosos
porque algum orgéo interno pode ter sido atingido, podendo as partes dos 6rgaos virem

para o exterior, ndo tentar, de forma alguma, recoloca-las no lugar.

2. Rejei¢io da madeira:

Podem causar batidas ou traumatismos, com rompimento da pele ou néo.
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Quando se ndo rompe a pele chamamos de contusdo, onde ocorre forie
compressio dos tecidos moles contra 0$ 0SSOS, ¢ houver rompimento dos vasos

sangiiineos, causando um hematoma, o local fica roxo, incha e torna-se dolorido.

Se ocorrer uma escoriagdo, quando o objeto atingir apenas camadas superficiais

da pele deve-se se proceder da seguinte maneira:

a. Lavar as maos cOm agua para retirar a sujeira diminuir a possibilidade de
infecciio no local ferido,
b Lavar a ferida com 4gua e sabdo para que nao infeccione;

¢. Secar o local com pano limpo;

d. Verificar se existe algum vaso sangrando e comprimir o local até cessar O
sangramento;

e. Proteger o local com uma compressa de gaze ou um curativo pronto,
fixando-o com um esparadrapo;

f Manter o curativo himpo € seco.

3. Contragolpe da madeira:

ldem para rejei¢io da madeira.

4. Projegdes diversas:
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Pode causar ferimento nos olhos, se isso ocorrer deve-se tomar cuidados para néo
feri-los mais ainda. Procure cobri-lo com gaze ou pano limpo 08 dois olhos, sem apertar,
para evitar que os olhos se movimeniem.

Quando © ferimento for por objeto encravado como lascas de madeira, nunca
fetire, pois assim poderia ocorrer uma hemorragia grave ou lesao de nervos e musculos

proximos a regido afetada.

Para esses casos devemos manter o objeto no lugar, fazer um curativo volumoso
para estabilizar 0 objeto e encaminhar imediatamente a vitima a um servico de

emergéncia.

Outros tipos de projegdo sao as poeiras, aqui em forma de serragem. As maquinas
que produzem serragem devem ser equipadas com sistema de extragio de po. Se 0
sisterna de extraciio é inadequado para eliminar a serragem, devem ser fornecidas aos
trabalhadores mascaras de prote¢ao adequadas ao po. As medidas de controle coletivo
devem assegurar que a exposi¢ao de p6 no ambiente de trabalho nio ultrapasse 5 mg por

metro cubico.

A Agéncia Internacional para a Investigacdo para o Cancer (IARC) tem
determinado que “existe suficiente evidéncia carcinogénica associada a exposi¢do a

serragem para os Seres humanos” (Grupo 1), isto €, a serragem pode ser causa de cancer.

Outros estudos indicam que a serragem pode ser irritante das membranas mucosas

dos othos, nariz e garganta. Algumas madeiras toxicas sdo mais ativamente patogénicas e
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podem produzir reagdes alérgicas e, ocasionalmente, {ransiornos pulmonares €

intoxicacdo sistémica.

5. Ruido:

Os efeitos sobre o ser humano vio desde um simples desagrado ou desconforto,
até alteracdes ou defeitos permanentes, passando por efeitos temporarios, menos ou mais

acentuados que podem ser divididos em quatro grupos.

a  Efeitos sobre o sistema auditivo;
b. Efeitos extra-auditivos;
c. Efeitos sobre o rendimento no trabalho;

d. Efeitos sobre a comunicagao.

6. Incéndio:

O fogo pode causar queimaduras e tambem fadiga na estrutura o que pode levar a
um desabamento, além do incéndio poder gerar panico nos trabalhadores ¢ por

conseqiiéncia algum tipo de acidente. Temos também a fumaca produzida que pode

causar problemas respiratorios.

7 Contato com pecas em movimento:
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Pode causar queimaduras pelo contato com as correias, as queimaduras podem ser
superficiais ou profundas e podemos dividi-las de acordo com sua gravidade, a gravidade
de uma lesdo nio se mede apenas pelo grau da lesdio, mas também pela extensdo da area

atingida e é classificado em 1°.grau, 2° grau ¢ 3°.grau.

8. Ligacdo acidental:

9. Choques elétricos:

Pode levar até a morte dependendo da voltagem e/ou corrente.

10. Area de trabalho obstruida:

Idem rejeigio da madeira.

11. Area de trabalho mal iluminada:

A falta de iluminacio pode causar efeitos sobre o rendimento, além de também

poder levar os varios outros acidentes, como: cortes, por exemplo.

12. Quedas:

Idem rejei¢do da madeira.

13. Calor:
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As altas temperaturas podem causar varias implicages a saide do trabalhador,

dentre os quais estdo:

e Hipertermia ou Intermacio (excessiva elevagao da temperatura corporea);
e Tontura e desfalecimento devido a deficiéncia de sodio e potassio;

e Tontura e desfalecimento devido a hipovolemia relativa;

e Tontura e desfalecimento devido  evaporagao do suor;

e Desidratacio.

Algumas consideragoes importantes sobre 0 trabatho em ambientes quentes s&0:

¢ Baixissimo rendimento,

o Necessita de pausas para recuperagao;

e Necessita de reposico hidrica e eletrolitica.

14. Vibragéo:

As vibracdes sao consideradas de dois tipos desde que ndo haja protegdo

adequada: localizadas e de corpo inteiro.

Os danos mais comuns a satde dos irabalhadores causados por exposi¢io a

vibragdo sio:
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e Artrose dos cotovelos,
e Necrose dos ossos dos dedos;
s Reflexos nervosos;

o Alteracio da sensibilidade tactil.

15. Doencas osteo-musculares relacionadas com o trabalho.

Em geral sfo afecgbes que podem acometer tenddes, musculos, Nervos,
ligamentos, isolados ou associadamente, com ou sem degeneragao dos tecidos, atingindo

principalmente, porém nio exclusivamente, os membros superiores, regido escapular e

pescoco.

Os principais tipos de manifesta¢des clinicas caracterizadas como LER/DORT
s80!
o Inflamatorios (tenossinovite4, bursite’, miosites®);
e Compressivos (sindrome do tinel do carpo, sindrome do ombro dolorido,
sindrome cervicobraquial}),

¢ OQutros (dor difusa bilateral, alteragao do sono, fadiga).

* fnflamagdo na bainha do tenddo.
5 Processo inflamatério de bolsa, articulagdo.

¢ Inflamagio de misculo voluntario.



4.4 - 4°, Etapa — Classificaciio dos riscos levantados.

Nesta etapa do trabalho, classificamos os perigos e graduamos os riscos, levando

em conta o critério sugerido pelo anexo D da N
os resultados através de uma agdo corjunta com o gerente de produgdio e com 08
trabalhadores. Para realizarmos a pesquisa utilizamos uma planilha de cruzament

dados elaborada por essa equipe onde consta, 0 per

severidade,

e por fim o nivel de risco.

Tabela 2 - Modelo da Planilha de Cruzamentos de Dados

orma Britanica BS 8800:1996, obtivemos

igo, 0 motivo, a probabilidade, a

Perigo Probabilidade do Dano Severidade do Dano Nivel de Dano
Altamente Levemente prejudicial Trivial
improvavel

PERIGO Improvavel Prejudicial Toleravel
Provavel Extremamente Moderado
prejudicial
. , Substancial
RVA N
MOTIVO OBSERVACAO OU COMENTARIO SOBRE 0 ’
Intoleravel
RISCO

Realizamos a discussdo entre as paries para preenchimento da planilha,

analisamos a probabilidade e a severidade dos riscos, de acordo com os critérios da BS

88001996, encontramos o seu nivel, utilizando o cruzamento da tabela 1 desta mesma

norma e assim classificamos os riscos.

os de




As tabelas criadas para a classificag

Tabelas IV, V, VL, VII, VIIL IX, XeXD

4.4.1. Classificacito dos riscos
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50 dos riscos constam no anexo. (Anexo I —

A tabela abaixo apresenta um resumo dos principais perigos associados a

operacio da destopadeira pendular.

Tabela 3 — Classificacio dos Perigos — Motivos — Niveis de Risco

Perigo Motivo Nivel de Risco
Contato direto com a|Fadiga do operador Substancial
lamina Falta de atengdio do operador Intoleravel
Perda de equilibrio Moderado
Serragem de pegas pequenas Intoleravel
Disco sem prote¢do Moderado
Fadiga da corda do péndulo Substancial
Rejeigio da madeira Dentes da lamina presos a madeira Moderado
Resisténcia anormal provocada por nés da Moderado
madeira
Velocidade do disco insuficiente Moderado
Basculamento da madeira | Peca possui major dimensao que a mesa Moderado
Falta de suporte adicional na mesa Trivial
Projegdo diversa Projecéo de nos Moderado
Poeiras Moderado
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Serragem em lascas Moderado
Ruido Vibragdo da 1dmina Toleravel
Vibragio da mesa Trivial
Motor desbalanceado Trivial
Incéndio Instalagdio elétrica impropria Trivial
Imprudéncia com ponta de cigarros Trivial
Actmulo de serragem e residuos Toleravel
Contato com pecas em |Polias e correias sem proteao Substancial
movimento
Ligagdo intempestiva Chave de comando mal localizada Toleravel
Choques elétricos Cabos de ligagio sob tensdo sem isolagdo Substancial
Instalaciio elétrica impropria Substancial
Uso de chaves de acionamento e|Toleravel
desligamento improprios
Area de trabalho obstruida | Falta de sinalizagio e organizagio Moderado
Area de trabalho mal|Falta de iluminagdo elétrica e natural Toleravel
iluminada
Quedas Piso irregular ou escorregadio Moderado
Calor Ambiente térmico inadequado Toleravel
Vibragdo Vibragio do conjunto serra-motor Substancial
Doengas osteo-musculares | Movimento de carregar as ripas € Substancial
relacionadas com  ©|acomoda-las na mesa
trabalho Movimento realizado para serrar Moderado
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A tabela acima ¢ o resumo das respostas as planithas de classificagao (Tabela 2)

utilizadas pela equipe para classificar 0s perigos.

4.5 - 5*, Etapa — Desenvolvimento das opcdes de controle

4.5.1. Classificaciio dos riscos de ‘contato direto com a lAimina’ pelo

nivel de risco.

Tabela 4 — Tabela resumo da classificagdo dos perigos por contato direto com a

lamina.
Motivo Nivel de Risco
1 \Falta de atenglio do operador Intoleravel
2 | Serragem de pegas pequenas Intoleravel
3 | Fadiga do operador Substancial
4 | Fadiga da corda do péndulo Substancial
5 | Perda de equilibrio Moderado
6 | Disco sem protegdo Moderado

3.5.2. Acdes primirias para minimizacio dos riscos

Como vimos no item 4.3.3., Condicdes de Exposigio, da 3°. Etapa, a serra se
encontrava apenas com protetor fixo para a porgdo ndo cortante, desprovida de qualquer

outro tipo de protecdo, visto isso tentamos enclausurar a maquina de uma maneira
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simples € com um baixo custo, € 0 que tinhamos em abundancia dentro da serraria, a

madeira, nos serviu como matéria-prima.

Foi desenvolvida uma barreira fisica entre a serra circular ¢ o meio de trabalbo
(Fig. 44), tentando a0 méximo, mesmo que de maneira precaria, isolar a sefra €

impossibilitar qualquer tipo de contato com a mesma.

Outra modificagdo prévia foi a limpeza dos residuos que se localizavam aos pés
do operador, a manutengdo desta limpeza seré realizada a cada parada da miquina, ou

seja, no horario de almogo € 10 fim da expediente. (Fig. 42)

Fig. 42 — Area desobstruida
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Fig. 43 — Zona de atengdo

Elaboramos também uma regido demarcada por uma pintura diferente, no nosso
caso amarela, que chamamos de ‘zona de atengiio’, para essa regifio foi recomendado ao
operador uma atengio e um cuidado redobrado a cada vez que suas mios ultrapassarem a
demarcacdo, vale reforgar que a demarcagdo ndo proibe o operador de ultrapassa-la,
sendo que algumas vezes ele o terd de fazer para realizar suas tarefas, apenas se

recomenda um aumento de atengiio. Essa regido é formada por trinta centimetros de cada

lado da area de corie e pela largura da mesa. (Fig. 43)

Com essas simples modificagBes conseguimos minimizar os riscos de contato
com a serra, diminuindo seus niveis de risco € podendo trabalhar com mais seguranca,
pois algumas melhorias s&o onerosas € nosso objetivo também & conseguir melhorias com

baixo custo.
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Fig. 44 — Protegdo da Serra

Fig. 45 — Protecio da serra — vista frontal
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4.5.3. Desenvolvimento das acdes pontuais para minimizacio dos risces de

“eontato direto com a lAmina”

1. Falta de atengiio do operador

Nivel de risco: Intoleravel

Foi detectado que a falta de atengdo do operador estd intimamente ligada ao
processo continuo com que o trabalhador esta exposto, ou seja, ao ciclo de trabatho

que ¢ realizado num curto espago de tempo, tornando mecinica as a¢oes do operador.

a) Medidas de controle:

e Foi alterada a posigo da mesa onde sdo depositadas as tabuas a serem
destopadas, com isso ‘quebramos’ o ciclo fazendo com que o operador se
desloque, mesmo sendo apenas um passo, de seu posto de trabalho para pegar as

tabuas. (Fig. 46)
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Fig. 46 — Mudanga do posicionamento da mesa

b) Medidas administrativas:

e Sio realizados periodicamente treinamentos de seguranga, onde ha enfoque nos

riscos ao qual o trabathador esta exposto.

¢) Equipamentos de proteio individual:

e Os EPI’s sio os mesmo ji usados anteriormente & citados na 3°. Etapa, em

Condigdes de Exposico.

d) Custo:

e Nio acarretou nenhum custo.
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2. Serragem de pegas pequenas

Nivel de risco: Intoleravel

No nosso caso ocorre quando o operador realiza a primeira destopa, este visando o
melhor aproveitamento das tabuas as corta 0 mais rente do topo possivel, podendo

atingir suas maos.
a) Medidas de controle:
e Foi proposta a elaboragio de uma espécie de empurrador (Fig. 47), que seria

usado apenas na primeira destopa, em forma de alavanca, este ficaria preso na

lateral esquerda da destopadeira na altura da guia e seria acionado pelo operador.

\\’ r _suporte da destopadeira
cnguslon: i guia sgrm circolar p—
manopla /| parafuso ’
/ |/ swporteda dostopadsica /4~ jmancpla
—1— parafuso _\'r’F 7] bancira
~ '—ﬁ;;s - ~.serra cirealar ) ..--\\gqi;\\tébua:\&a__
VISTA EM PLANTA VISTA LATERAL

Fig. 47 - Empurrador (detalhes)
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b) Medidas administrativas:

e Por consegiiéncia da alteragio na engenharia da maquina, os operadores

passarfio por treinamentos para este novo procedimento.

¢) Equipamentos de prote¢io individual:

e Os EPT’s sio os mesmo ja usados anteriormente € citados na 3°. Etapa, em

CONDICOES DE EXPOSICAO.

d) Custo:

» Apresentado o desenho a trés serralherias encontramos uma variagdo de prego

representativa:
1. Serralheria 1 - R$55,00
1II. Serralheria 2 - R$87,50
1I1. Serralheria 3 - R$102,00

Obs: Nos custos acima estio inclusos material e m&o de obra para instalac@o.

3. Fadiga do operador

Nive! de risco: Substancial
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Trabathadores cansados no momento do servigo, geralmente ocorre devido a

problemas socio-econdmicos a que este trabalhador esta sujeito.

a) Medidas de controle:

e Pausas e intervalos durante o trabatho;

e Controles médicos,

e Apoio social e psicologico.

b) Medidas administrativas:

e Treinamentos, apoto social e psicoldgico.

¢) Equipamentos de protecdo individual:

e Nio ha.

d) Custo:

e Nio ha custo.

4. Fadiga da corda do péndulo

Nivel de risco: Substancial
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Muito raro de aconfecer, mas com um potencial alto de produzir ferimentos.

a) Medidas de controle:

e A corda é trocada a cada més, independente de seu estado.

b) Medidas administrativas:

e E realizada pelo menos trés vezes ao dia uma inspecdo para se verificar as

condigBes do material.

¢) Equipamentos de protegio individual:

e Os EPI’s sdo os mesmo ja usados anteriormente e citados na 3°. Etapa, em

Condicdes de Exposicdo.

d) Custo:

e Nao ha custo.

5. Perda de equilibrio

Nivel de risco: Moderado



e

3

Ocorre geralmente pela obstrugo na area de trabalho por p6 de serra e pedagos de

madeira que vdo se acumulando.

a) Medidas de controle:

o [ realizada duas vezes por dia uma limpeza na area de trabalho.

b) Medidas administrativas:

e Observagio quanto ao cumprimento das atividades de limpeza da area de

trabalho.
¢) Equipamentos de protecdo individual:

e Os EPI’s sdio os mesmo ja usados anteriormente e citados na 3°. Etapa, em

Condi¢des de Exposigio.
dy Custo:

e Ni#o ha custo.
6. Disco sem protegdo

Nivel de risco; Moderado
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O equipamento encontra-se mal conservado e nfio ha nenhum tipo de protegéo.

a) Medidas de controle:

e Foi proposta ao proprietario a adaptacao de protetores fixos para porgdo
posterior e inferior da serra, além da protegdao em madeira isolando a serra de

contatos nas partes posterior ¢ inferior (Fotos 35 ¢ 36).

b) Medidas administrativas:

e Até que as protegdes sejam implantadas foi realizado treinamento e 1nstru¢ao
dos riscos as quais os trabalhadores estdo exposto, ou seja conscientizagio dos

danos que causariam se houvesse contato com a sefra.

¢) Equipamentos de protegdo individual:

e Os EPD’s sido os mesmo ja usados anteriormente e citados na 3°. Etapa, em

Condigdes de Exposigéo.

d) Custo:

e Até o fechamento do trabalho ndo haviamos recebido o orgamento para analise

do proprietario.
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4.6 — 6°. Etapa — Avaliacdes e Conclusoes

4.6.1 Avaliaciio dos resultados

No decorrer dos meses em que o trabalho foi realizado ndo tivemos nenhum
acidente com a destopadeira pendular de serra circular, o ultimo acidente com esta

maquina havia ocorrido no inicio de 2005, cerca de dois meses antes do inicio dos

trabalhos.

Todas as medidas de controle e administrativas foram realizadas, com excegdo do
empurrador que estd sendo confeccionado e devera ser instalado até o final do més de
dezembro de 2005, e dos protetores fixos para as porgdes posterior € inferior da serra para

janeiro de 2006.

A maioria das medidas de controle e administrativas ndo teve custo algum ao
proprietario, foram medidas simples remanejamento de lay out e conservagdo de limpeza
para desobstrugfio da area de trabalho e principalmente conscientiza¢do dos envolvidos

para uma maior atengio aos perigos e por conseqiiéncia a diminui¢o de seus riscos.
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( 4,6.2. Reclassificacdo dos riscos

Os perigos foram submetidos 4 mesma forma de avaliagio da 4° Etapa do

trabalho.
As tabelas utilizadas para a reclassificagio dos riscos constam no anexo. (Anexo I
— Tabelas X1I e XIII}
Perigo Motivo Nivel de Risco

Contato direto com a|Fadiga do operador Toleravel

lamina Falta de atengio do operador Toleravel
Perda de equilibrio Toleravel
Serragem de pecas pequenas | Substancial

g Disco sem protecdo Toleravel

Fadiga da corda do péndulo Moderado

Vale ainda citar que a produgio mesmo com as mudancas implantadas nio se

alterou, como podemos ver no grafico a seguir:

1.4
12 £

] e
0,8
08

04 I
02

produgéio - m3/hora

H
Inicio da implantagdc das acBes de melhoria

Fig. 48 — Produc@io da Destopadeira Pendular
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Nossas medidas de seguranga serao inclusas no PPRA — Programa de Prevengao

de Riscos Ambientais - da empresa para que €ssas propostas de melhoria possam ser

concluidas e reavaliadas.
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Tabela I - Atividades da Industria da Madeira - Ndmero de Estabelecimentos no Municipio

de Itapeva (2003)
Atividade Estab. | %
Desdobramento de Madeira (Sesrarias) 48 77
Fabric. De Artefatos de Tanoaria ¢ Embalagens de Madeira (barris, tonéis e caixas) 5 8
Fabric. De Artefatos de Madeira, Palha ¢ Cortiga 4 6
Fabric. De Madeira Laminada e Chapas de Madcira i - | 4 | 6
| Fabric. De Esquadrias de Madeira e Artigos de C: Carpintaria 1 2
Total 62 100

(Fonte: RAIS/MTE, 2003, Elaboragdo: SEBRAE - SF)

Tabela I - Indastria do Desdobramento de Madeira - Nimero de Empregados Registrados

(2003)
Itapeva Sao Paulo Brasil
Porie/Regido Empregos| % |Empregos| % |Empregos %
MPEs sem empregados - - - - - -
MPEs com empregados 653 100 5.008 20 76.260 76
MGEs 0 0 549 10 23846 24
Total 653 100 5.557| 100| 100.106 100

(Fonte: RAIS/MTE,2003. Elaboragdo: SEBRAE — 5P)

Tabela III - Industria do Desdobramento de Madeira - Namero de Admissdes e
Desligamentos durante no Municipio de lapeva (2003)

MPEs MGEs Total
Total de Admissdes 440 0 440
Tatal de Desligamentos 412 0 412
Variagio Liquuida no Ano 28 0 28

(Fonte: RAIS/MTE, 2003. Elaboragdio: SEBRAE — SP)
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Anexo D — BS 8800:1996
Avaliacdo de risco
1. Introdu¢ao
1.1 Objetivos

As organizagbes devem adaptar a abordagem aqui descrita aos S€us proprios
requisitos, levando em conta a natureza do seu trabalho (estabelecimentos fixos e nas
obras) e a gravidade e complexidade dos seus riscos.Ou seja, devem ser feitas em todos
os lugares de trabalho.
1.2 Termos chaves

Os termos chaves sdo:

a) um perigo € uma fonte de dano potencial ou avaria, ou uma situagio com potencial

para dano ou avaria,

b) risco é a combinagio da probabilidade de acontecimento e das conseqiiéncias de um
evento perigoso especifico (acidente ou incidente). Um risco, entdo, sempre tem dois
elementos:

1) A probabilidade de que um perigo possa 0COIres,

2) as conseqiiéncias do evento perigoso.



1.3 Quando utilizar o procedimento de avalia¢io de risco

Todos os empregadores € pessoas (ue trabatham por conta propria tém o dever
legal de avaliar os riscos do seu trabalho. O procedimento de avaliagdo de risco descrito

neste anexo tem a intencio de ser usado:

a) Em situagdes em que oS perigos parecem constituir uma ameaca significante e €
incerto se os controle planejados ou existentes sao adequados, em principio, ou na

pratica,

b) Por organizagdes que buscam aperfeigoamento continuo nos seus sistemas de
gerenciamento de Seguranca € Sande Ocupacional (S&SO), além dos requisitos

minimos legais.

O procedimento completo desctito ndo é necessirio ou econdmico quando for
bem claro, a partir de estudos preliminares, que 08 riscos sdo triviais, ou quando uma

avaliagdo antetior tenha mostrado que 08 controles existentes ou planejados:

1) sdo conformes requisitos ou normas legais bem determinados;
2) sio apropriados para as tarefas;

3) séo ou serdo compreendidos e utilizados por todos envolvidos.

Neste caso, henhuma agdo anterior é necessaria, além de assegurar, quando
apropriado, que os controles continuem a ser utilizados. Organizagdes pequenas, de
baixo risco, em particular, devem ser altamente seletivas nos riscos que escolhem para

avaliar em detalhe.

O esforgo dedicado 2 avaliagio de riscos triviais ou para a avaliagdo de controles
padronizados levam a coleta de mais informagdes do que é possivelmente capaz de ser

usado, e ha situaghes em que 08 fatos importantes sdo perdidos numa massa de



documentagio supérflua.

2. O que é a avaliaciio de risco de S&SO e por que fazé-la?

A avaliacdo de risco envolve trés passos basicos:
a) identificar os perigos;
b) estimar o risco a partir de cada perigo - a probabilidade ea gravidade do perigo;

¢) decidir se o risco € toleravel.

2.1 Por que a avaliacio de risco é importante?

Os empregadores sio legalmente obrigados a realizar avaliagdes de risco de
$&S0. O objetivo principal é determinar se 0s controles planejados ou existentes sdo

adequados. A intengdo € que 0S riscos sejam controlados antes do perigo ocorrer.

Por muitos anos as avaliagbes de risco de S&SO tém sido realizadas, em geral,
numa base informal. E agora reconhecido que as avaliagDes de risco sdo fundamentais
para um gerenciamento de S&SO pro-ativo € que procedimentos sistemaficos 540

necessarios para assegurar seu sucesso.

Uma avaliagio de risco com base numa abordagem participativa proporciona
uma oportunidade para que a geréncia e a forga de trabalho concordem que 0s

procedimentos de S&SO da organizagdo:

a) tenham por base percepgoes compartilhadas de perigos e T1SCos;
b) sdo necessarios e praticaveis;

¢) serfio bem sucedidos na prevencio de acidentes;



2.2 Problemas e solucdes

AvaliagBes mal planejadas, feitas na crenga em que s20 imposi¢bes burocraticas,
desperdicario tempo e nada mudardo. Além do mais, as organizacdes podem ver-se
assoberbadas com detalhes, onde a preparagio de formalidades de avaliagio tomar-se-&o
um objetivo em si mesmo. A avaliagfo de risco deve proporcionar um inventario para a

agio e formar a base para implementagio de medidas de controle.

Os avaliadores de risco, potencialmente, podem ter-se tornado complacentes. As
pessoas que estdo muito proximas de situagdes podem nio mais “enxergar” 0s Perigos,
ou, talvez, julguem os riscos como triviais, porque, que seja do seu conhecimento,
ninguém foi prejudicado. O objetivo deve ser que todos vejam as avaliagdes de risco

com novos othos e uma atitude de questionamento.

As avaliagdes de risco devem ser realizadas por pessoas competentes, com
conhecimento pratico das atividades de trabalho, preferivelmente com colegas de outra
parte da organizagio que possam ter maior objetividade. Uma abordagem 1til, sempre

que possivel, ¢ treinar pequenas equipes para fazer as avaliagdes.

Idealmente, cada um deve contribuir para as avaliagles que se relacionam
consigo. Por exemplo, devem dizer aos avaliadores o que pensam a respeito da
necessidade e da praticabilidade de controles de risco em particular. Em organizagGes
maiores, uma pessoa competente, geralmente de dentro da organizagio, deve coordenar
e guiar o trabalho dos avaliadores. O aconselhamento com especialistas pode ser

necessario.



3. O processo de avaliacio de risco

3.1 Os passos basicos na avaliacio de risco

A figura 1 mostra os passos basicos na avaliagdo de risco. Os passos sdo

mostrados abaixo e descritos por completo na figuras 5 e 6.

Figura 1 O processo de avaliagdo de risco

Classificar as atividades de trabalho

b

Identificar os perigos I

4

Determinar o risco I

)

Decidir se o risco ¢ toleravel I

)

Preparar o plano de aciio para controle de risco (se

necessario)

1

Revisar o que foi adequado do plano de acdo I

Os seguintes critérios sd0 necessarios para as organizagbes executarem uma

avaliagio de risco eficaz:

a) classificar as atividades de trabalho: preparar uma lista das atividades de trabalho



cobrindo os recintos, a fabrica, as pessoas € procedimentos, e coletar informacgdes a

respeito deles;

b) identificar os perigos: identificar todos os perigos significativos relacionados com

cada atividade de trabalho. Considerar quem pode ser prejudicado e como;

c) determinar o risco: fazer uma estimativa subjetiva do risco associado com cada
perigo, assumindo que oS controles planejados ou existentes estio a postos. Os
avaliadores devem também considerar a eficacia dos controles ¢ as conseqiiéncias de

suas falhas;

d) decidir se o risco € toleravel: julgar se as precaugbes existentes ou planejadas de
S&SO (se houver) sio suficientes para manter 05 perigos sob controle e se atendem a

requisitos legais;

¢) preparar um plano de agao de controle de risco (se necessario), preparar um plano
para lidar com quaisquer assuntos encontrados pela avaliagdo que requeiram atenc¢do. As
organizagdes devem assegurar que os controles novos e existentes permanecem a postos

e sio eficazes;

f) revisar o que fol adequado do plano de agdo: reavaliar os riscos com base nos

controles revisados e venficar s¢ 0s riscos sdo toleraveis.

NOTA: A palavra “toleravel” significa, aqui, que o risco foi reduzido ao nivel mais

baixo que é razoavelmente praticavel.



3.2 Requisitos da avaliacio de risco

Se a avaliagdo de risco tem de ser Util, na pratica, as organizagdes deverdo:

a) designar um membro graduado da organizacfo para promover € chefiar a atividade;

b) discutir com todos 0s envolvidos; discutir o que é planejado para ser feito e obter os

seus COMentarios e Compromisso;

¢) determinar as necessidades de treinamento de avaliaciio de risco € para o pessoal ou

equipes de avaliagdo e implementar um programa de treinamento adequado;

d) revisar o que foi adequado na avaliacio; determinar se a avaliagio ¢ adequada e

suficiente; ou seja, adequadamente detalhada e rigorosa,

e) documentar os detalhes administrativos e as conclusdes significativas da avaliagio.

Geralmente, ndo é necessario fazer calculos numéricos precisos do risco. Os
métodos complexos para quantificar os riscos sio normalmente exigidos, apenas,
quando as conseqiéncias ou falhas podem ser catastroficas. A avaliagio de risco em
indiistrias que oferecem riscos importantes relaciona-se com a abordagem necessaria em
outros locais de trabalho, mas, na maioria das organizagdes, métodos subjetivos muito

mais simples sdo apropriados.

A avaliagio de riscos & saide, associados com a exposigio a substncias toxicas
e energias prejudiciais podem exigir, por exemplo, medigdes de concentragdes de po no

ar ou a exposic¢io ao ruido.
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4, A avaliacfio de risco na pratica
4.1 Generalidades

Esta sub-clausula descreve os fatores que uma organizagio deve considerar ao
planejar a avaliagio de risco. Chama-se atengdo para a necessidade de considerar os
regulamentos e orientagdes relevantes, a fim de assegurar que 0s requisitos legais

especificos sejam atendidos.

O processo de avaliago de risco aqui descrito cobre todos os perigos de S&SO.
E melhor integrar as avaliagdes para todos os perigos, e ndo executar avaliacdes
separadas para os perigos & salde, manuseio, perigos de magquinas e assim por diante. Se
as avaliacdes forem executadas separadamente, usando-se diferentes métodos, graduar
as prioridades de controle de risco se torna mais dificil. Avaliagdes separadas podem

também levar a duplicagio desnecessaria.

Os seguintes aspectos da avaliagio de risco precisam ser considerados

cuidadosamente desde o inicio:

a) a concepgio de um formulario de avaliagiio de risco simples (veja fig.4);

b) critérios para classificar as atividades de trabalho e as informacBes necessarias acerca
de cada atividade de trabalho (veja 4.3 e 4.4),

¢) métodos para identificar e categorizar os perigos (veja 5.1},

d) procedimentos para fazer uma determinagio informada dos riscos (veja 5.2};

e) palavras para descrever os niveis estimados de risco (veja as tabelas] e 2);

f) critérios para decidir se os riscos sio toleraveis: se as medidas de controle planejadas
ou existentes sdo adequadas (veja 6.1);

g) cronogramas para implementagio e agoes reparadoras (quando necessario) (veja a
tabela D.2);

h) métodos preferiveis para o controle de risco (veja 6.2),



i) critérios para revisar a adequacidade do plano de agao (veja 6.3)

4.2 Formuldrio para a avaliacio de risco

As organizagdes devem preparar um formulario simples que possa ser utilizado

para registrar as conclusdes de uma avaliacio, cobrindo, tipicamente;

a) atividade de trabalho;
b) perigo(s);
¢) controles disponiveis;
d) pessoal sob risco;
e) probabilidade de dano;
f) gravidade do dano;
g) niveis de risco;
h) agio a ser empreendida em seguida a avaliagdo;
i) detalhes administrativos, como, por exemplo, o nome do avaliador, data, etc.
As organizagdes devem desenvolver seu procedimento global de avalia¢io de

risco e podem necessitar realizar experiéncias e revisar continuamente o sistema.

4.3 Classificar as atividades de trabalho

Classificar as atividades de trabalho I

Uma preliminar necessiria para a avaliagio de risco € preparar uma lista das

atividades de trabatho, agrupa-las numa forma pratica € racional e obter as informagdes
necessarias sobre elas. E vital incluir, por exemplo, tarefas de manutengdes nio

freqiientes, assim como o trabalho de produgio do dia-a-dia.

Modos possiveis de classificar as atividades de trabalho incluem:

a) areas geograficas deniro ou fora do recinto da organizagio;



b) estagios no processo de produgio ou na provisio de um servigo;
¢) trabalho planejado e reativo;

d) tarefas definidas (por exemplo, dirigir veiculos).

4.4 Os requisitos de informacio para as atividades de trabalho

As informagdes requeridas para cada atividade de trabalho podem incluir itens

dentre o seguinte:

a) tarefas sendo executadas: a sua duraciio e freqiéncia;

b) os locais onde o trabalho é executado;

¢) quem normalmente, ou ocasionalmente, executa as tarefas;

d) outros que possam ser afetados pelo trabalho (por exemplo, visitantes, empreiteiros, o
publico);

¢) o treinamento que o pessoal recebeu acerca dos riscos;

f) sistemas escritos de trabalho e/ou procedimentos de autorizagio para trabathar
preparadas para as tarefas;

g) as plantas e maquinas que possam vir a ser utilizadas;

h) ferramentas manuais motorizadas que possam vir a ser usadas;

) instrugdes de fabricantes ou de fornecedores para a operagio e manutengio de plantas,
maquinas e ferramentas manuais motorizadas;

j) tamanho, forma, caracteristica superficial e peso dos materiais que devem ser
manipulados;

k) as distidncias e alturas a que os materiais tém de ser movidos a mio;

1) as utilidades empregadas (por exemplo, ar comprimido);

m) as substdncias usadas ou encontradas durante o trabalho;

n) a forma fisica das substincias usadas ou encontradas {fumaga, gas, vapor, liquido,
poeira/pé, solidos);

0) o teor e as recomendagdes em folhas de dados sobre perigos relacionados com

substancias usadas ou encontradas;



p) os requisitos de atos relevantes, regulamentos e normas importantes para o trabalho
sendo feito, a planta e as maquinas sendo utilizadas e as substincias empregadas ou
encontradas;

q) medidas de controle que se acredita estarem disponiveis;

1) dados reativos de monitoragio: a experiéncia sobre acidentes, incidentes e problemas
de sande, em associagdo com o trabalho sendo feito, os equipamentos e substincias
utilizados, adquiridos como resultado das informagdes oriundas de dentro e de fora da
organizacio;

s) as conclusdes de quaisquer avaliacdes existentes relacionadas com a atividade de

trabalho.

5. A analise de risco

5.1 Identificar os perigos
5.1.1 Generalidades

Classificar as atividades de trabalho

)

| Identificar os perigos I

Trés perguntas possibilitam a identifica¢do de perigos:

a) h4 uma fonte de dano?
b) quem (ou o que) poderia sofrer o dano?
¢} como o dano poderia ocorrer?
Os perigos que, claramente, possuem um potencial desprezivel para causar danos

nio devem ser documentados nem receber maior consideragio.



5,1.2 Categorias amplas de risco

Para ajudar no processo de identificar os perigos, € util categoriza-los em
diferentes maneiras, por exemplo, por tépico, como:
a) mecanico;
b) elétrico,
¢) radiagio;
d) substincias;

e) incéndio e explosio.

5.1.3 Lista de referéncia sobre riscos

Uma abordagem complementar é desenvolver uma lista de referéncia com

perguntas como:

Durante as atividades de trabalho os seguintes perigos podem existir?

a) escorregdes ou quedas no piso;

b) quedas de pessoas de alturas,

¢) quedas de ferramentas, materiais, etc., de alturas;

d) pé direito inadequado;

e) perigos associados com ©0 manuselo ou levantamento manual de ferramentas,
materiais, etc.;

f) perigos da planta e de maquinas associadas com a montagem, comissionamento,
operagio, manuten¢io, modificacio, reparo e desmontagem,

g) perigos de veiculos, cobrindo tanto o transporte no local e os percursos em estrada;
h) incéndio e explosio,

1) violéncia contra o pessoal;

j) substancias que podem ser inaladas;

k) substéincias ou agentes que podem causar danos aos olhos;

1) substincias que podem causar danos ao entrar em contato ou sendo absorvidas pela



pele;
m) substincias que podem causar danos sendo ingeridas (i.e., penetrando no corpo
através da boca);
n) energias prejudiciais (por exemplo, eletricidade, radiag¢do, ruido, vibragio);
0) disfungdes dos membros superiores associadas com o trabatho e resultantes de tarefas
freqiientemente repetidas;
p) ambiente térmico inadequado, como muito quente;
q) niveis de iluminacgio;
1) superficies de piso escorregadias e ndo uniformes;
s) guardas inadequadas ou corrimdos inadequados em escadas;
t) atividades de empreiteiros.
A lista acima NAO é exaustiva. As organizagdes devem desenvolver a sua
propria “lista de referéncia” de perigos, levando em conta as caracteristicas das suas

atividades de trabalho e os locais onde o trabalho é executado.

5.2 Determinar o risco

5.2.1 Generalidades

Classificar as atividades de trabalho
4

Identificar os perigos

)

| Determinar o risco I

O risco oriundo do perigo deve ser determinado pela estimativa da gravidade

potencial de perigo e da probabilidade de que este venha a ocorrer.



5,2.2 A gravidade do perigo

As informag@es obtidas acerca das atividades de trabalho (veja 4.3) é uma fonte
vital para a avaliagdo de risco. Ao buscar estabelecer a gravidade potencial do perigo, o

seguinte deve também ser considerado:

a) as partes do corpo que podem ser afetadas;

b) a natureza do dano, desde o levemente prejudicial ao extremamente prejudicial:

1) levemente prejudicial, por exemplo:

- ferimentos superficiais; pequenos cortes e contusoes; irritacdio dos olhos pela
poeira;

- incdmodo e irritago (por exemplo, dores de cabega); problema de saide

levando a um desconforto temporario,

2) prejudicial, por exemplo:

- laceragdes; queimaduras; concussido; tor¢des sérias, pequenas fraturas,

- surdez, dermatite; asma; disfungGes dos membros superiores relacionadas com
o trabalho; problema de saude levando a uma incapacidade permanente de pequeno

porte;

3) extremamente prejudicial, por exemplo:

- amputagdes;, fraturas importantes; envenenamento, ferimentos multiplos;
ferimentos fatais;

- cancer ocupacional;, outras doengas graves que diminuem a vida; doengas

agudas fatais.



5,2.3 A probabilidade de dano

Ao buscar estabelecer a probabilidade de dano, a adequacidade de medidas de
controle j& implementadas e que atendem as necessidades precisam ser consideradas.
Neste ponto, os requisitos legais e os codigos de pratica sfo boas orientagdes que
cobrem os controles dos perigos especificos. Os seguintes aspectos devem ser entio

considerados, além das informagdes sobre as atividades de trabalho dadas em 4.3:

a) o nimero de pessoas expostas;

b) a freqiiéncia ¢ duragio da exposicdo ao perigo;

c)a falha de utilidades, como eletricidade e agua;

d) a falha de componentes da planta e de maquinas e de dispositivos de seguranca;

e) a exposicio aos elementos;

f) a protegdo proporcionada pelos equipamentos de proteciio individual e a taxa de uso
desses equipamentos;

g) atos inseguros (erros ndo intencionais ou violagdes intencionais de procedimentos)

cometidos por pessoas, como, por exemplo, quem:

1) podem-se desconhecer quais séo os perigos;

2) pode ndo ter o conhecimento, a capacidade fisica ou as capacidades para fazer o
trabalho;

3) subestimar os riscos aos quals estdo expostos,

4) subestimar a praticabilidade e utilidade de métodos de trabalhar seguros.

E importante levar em conta as conseqiiéncias de eventos nio planejados.

Essas estimativas subjetivas de risco devem, normalmente, levar em conta todas
as pessoas expostas a um perigo. Assim, qualquer perigo dado ¢ mais grave se afetar um
namero maior de pessoas. Porém, alguns dos riscos maiores podem estar associados com
uma tarefa ocasional executada por apenas uma pessoa, COmo, por exemplo, a

manutencio de partes inacessiveis de equipamentos de levantamento de peso.



B

6 Avaliacio de risco: decidindo se o risco é toleravel e a aciio sobre os

resultados
6.1 Decidir se o risco é toleravel

Classificar as atividades de trabalho
3
1dentificar os perigos
"

Determinar o risco

\)

I Decidir se o risco ¢ toleravel I

A Tabela 1 mostra um método simples de estimar os niveis de risco e de decidir

se 0s riscos sio toleraveis. Os riscos sdo classificados segundo as suas probabilidades
estimadas e a gravidade potencial de dano. Algumas organizagdes poderdo desejar
desenvolver abordagens mais sofisticadas, mas este método € um ponto de partida
razoavel. Numeros poderfio ser empregados para descrever tarefas, ao invés dos termos

“risco moderado”, “risco substancial”, etc. A utilizagio de nameros ndo confere maior

precisio a essas estimativas.
6.2 Preparar o plano de acio para controle de risco

Classificar as atividades de trabalho
\

Identificar os perigos

Determinar o risco

\



Decidir se o risco é toleravel

\:

Preparar o plano de aciio para controle de risco (se

necessario)

As categorias de risco mostradas como exemplo na Tabela 1 formam a base para
decidir se controles aperfsicoados serfio necessarios e ¢ cronograma para agir. Uma
abordagem, novamente sugerida como ponto de partida, é mostrada na Tabela 2. Esta

tabela mostra que o esforgo de controle e a urgéncia devem ser proporcionais ao risco.

O desfecho de uma avaliagio de risco deve ser um inventario de agdes, em ordem
de prioridade, para conceber, manter ou melhorar os controles.Os controles devem ser

escolhidos levando em conta o seguinte:

a) se possivel, elimine todos os perigos ou combata os riscos na fonte; por exemplo, use
uma substincia segura no lugar de uma perigosa;

b) se a eliminagio ndo for possivel, tente reduzir o risco; por exemplo, usando um
equipamento de baixa voltagem elétrica;

¢) sempre que possivel, adapte o trabatho ao individuo; por exemplo, levando em
consideragdo as capacitagdes individuais, mentais e fisicas;

d) tome partido do progresso técnico para melhorar os controles;

e) medidas que protejam a todos;

f) uma mistura de controles técnicos e de procedimento ¢ em geral necessaria;

g) a necessidade de introduzir a manutengio planejada de, por exemplo, guardas de
maquinas;

h) adote equipamentos de protegdo individual apenas como um iltimo recurso, depois de
todas as outras opgdes terem sido consideradas;

i) a necessidade de dispositivos para emergéncias;

j) indicadores pré-ativos de medigdo sio necessarios para monitorar o atendimento com



0s controles.

Também devem ser considerados o desenvolvimento de planos de emergéncia e

de evacuagio, e a provisio de equipamentos de emergéncia relevantes para 0s perigos da

organizac¢io.
6.3 Revisar a adequacidade do plano de ac¢io

Classificar as atividades de trabalho
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Identificar os perigos
s
Determinar o risco
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Decidir se o risco é toleravel
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Preparar o plano de aciio para controle de risco (se

necessario)

3

I Revisar a adequacidade do plano de acio I

O plano de aglio deve ser revisado antes da implementagdo, tipicamente,

perguntando-se:

a) os controles revisados levam a niveis de risco toleraveis?

b) novos perigos foram criados?

¢) a solugiio mais econdmica foi escolhida?

d) o que as pessoas afetadas pensam a respeito da necessidade e da praticabilidade de

medidas preventivas revisadas?
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&) os controles revisados serio usados na pratica, e ndo ignorados em face de, por

exemplo, as pressdes para executar o trabalho?

6.4 Mudando as condicdes e revisando

A avaliagio de risco deve ser vista como um processo continuo. Assim, a
adequacidade de medidas de controle devem ser submetidas a revisdo continua e
revisadas, se necessario. Analogamente, se as condigdes mudarem a ponto de que os

perigos e riscos sejam significativamente afetados, entfio as avaliagdes de nisco devem

também ser revisadas.
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Tabela 1 Um modo simples de estimar riscos

Levemente prejudicial Prejudicial Extremamente
prejudicial

Altamente improvavel RISCO TRIVIAL RISCO TOLERAVEL | RISCO MODERADO

RISCO TOLERAVEL | RISCO MODERADO |RISCO

Improvavel
SUBSTANCIAL
Provavel RISCO MODERADO |RISCO R
SUBSTANCIAL R

Tabela 2 Um plano simples de controle com base no risco

NIVEL DE RISCO | ACAO E CRONOGRAMA

TRIVIAL

|Nenhuma ag@o é requerida e nenhum registro documental precisa ser

mantido

TOLERAVEL

| Nenhum controle adicional é necessario. Pode-se considerar uma solucglo
mais econdmica ou a aperfeigoamento que ndo imponham custos extras. A

monitoracdo ¢ necessdria para assegurar que os controles séo mantidos,

MODERADO

| Devem ser feitos esforgos para reduzir o risco, mas os custos de
prevengio devem ser cuidadosamente medidos e limitados. As medidas de
redugio de risco devem ser implementadas dentro de um periodo de tempo

definido.
Quando o risco moderado é associado a conseqiléncias extremamente prejudiciais, uma

avaliagdo ulterior pode ser necesséria, a fim de estabelecer, mais precisamente, a

| probabilidade de dano, como uma base para determinar a necessidade de medidas de controle

| aperfeigoadas.

O trabalho nfo deve ser iniciado até gue o risco tenha side reduzide.

SUBSTANCIAL |Recursos consideraveis poderdc ter de ser alocados para reduzir g risco.

Quando o risgo envolver trabaltho em execuglio, acfio urgente deve ser tomada.

INTOLERA VEL

NOTA: Toleravel, aqui, significa que o risco foi reduzido ao mais baixo nivel que ¢

razoavelmente praticavel.




