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RESUMO

O tema analise de risco em uma empresa do ramo da metalurgia visa explorar
0s motivos pelos quais podem ocorrer situacdoes que podem provocar acidentes
de trabalho, bem como parada de producéo e falhas de procedimentos numa
empresa metallrgica de pequeno porte. Este trabalho teve por objetivo
investigar os aspectos relacionados ao risco nas diversas operacdes realizadas
em uma empresa do ramo da metalurgia. Para isso, foram analisados 0s riscos
existentes em uma empresa de pequeno porte do setor metallrgico nas etapas
de usinagem, transporte e acabamento de pecas com foco nos operarios e
maquinas. A justificativa estd baseada no fato de que ao se realizar o estudo
em uma empresa, é possivel avaliar de forma prética os conceitos estudados
na literatura. A metodologia utilizada na pesquisa foi exploratéria, por meio de
estudo de caso onde se avaliou inicialmente as praticas de trabalho, seguido
da identificacdo de perigos usando a analise preliminar de perigos (APP) e
posterior aplicacdo de um instrumento de gerenciamento do risco com base no
ciclo PDCA. Na analise e discussao dos resultados verificou-se que os perigos
gue envolvem as operagOes de trabalho estéo relacionados com indisciplina,
falta de percepcao quanto aos riscos de acidentes, uso de maquinas antigas e
dificuldades quanto ao gerenciamento dos processos e fiscalizacdo das
praticas de seguranca do trabalho. Na conclusdo foi possivel verificar que o
gerenciamento do risco é fundamental para coibir as praticas que trazem perigo
as atividades de trabalho, além de estudar outras ferramentas de gestdo e
sugestdo de outros estudos que favorecam o trabalho com maior grau de

seguranga.

Palavras-chaves: Analise de risco. Metalurgia. Seguranca do trabalho.
Equipamento de protecéo individual. Ciclo PDCA.



ABSTRACT

The topic of risk analysis in a branch company of metallurgy aims to explore the
reasons why there may be situations that can cause accidents and failures stop
production and procedures in a small metallurgical company. This work aimed
to investigate aspects related to risk in the various operations in a company in
the field of metallurgy. For this, it were analyzed the risks in a small business of
the metallurgical sector in the stages of machining, transport and finishing of
with a focus on workers and machines. The justification is based on the fact that
when conducting the study in a company, it is possible to evaluate in practice
the concepts studied in the literature. The methodology used in the study was
exploratory, using a case study which evaluated initially work practices, followed
by the identification of hazards using the preliminary hazard analysis (APP) and
subsequent application of a risk management tool based on PDCA cycle. The
analysis and discussion of the results verified that the hazards involving work
operations are related to indiscipline, lack of awareness about the risks of
accidents, use of old machines and the difficulties and the management
processes and monitoring of safety practices work. In conclusion we observed
that risk management is essential to curb dangerous practices that bring the
work activities, as well as studying other management tools and suggestion

from other studies that support the work with greater security.

Keywords: Risk analysis. Metallurgy. Work safety. Personal protective
equipment. PDCA cycle.
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1. INTRODUCAO

O tema analise de risco em uma empresa do ramo da metalurgia visa
explorar os motivos pelos quais podem ocorrer situagdes que podem provocar
acidentes de trabalho, bem como parada de producédo e falhas de
procedimentos numa empresa de pequeno porte em que 17 funcionérios
trabalham no setor de producéo.

Para a delimitacdo do assunto foram propostas a analise preliminar de
perigos (APP) e o gerenciamento de riscos por meio do uso do ciclo PDCA.

O objetivo geral foi analisar os riscos existentes em uma empresa de
pequeno porte do setor metallrgico, para 0S operarios, maquinas e para o
gerenciamento do risco na organizagao.

Os objetivos especificos foram:

e Investigar os tipos de perigos que podem ser detectados sob o aspecto
do uso de maquinas nos processos produtivos por meio da analise
preliminar de perigo — APP;

e Analisar a influéncia do uso de equipamento de prote¢éo individual (EPI)
para diminuicdo do risco a saude, durante o processo produtivo;

e Utilizar o processo de melhoria no controle do risco, baseado no ciclo

PDCA (planejamento, desenvolvimento, controle e ag&o).

A justificativa para a realizacdo desse trabalho esta baseada no fato de
gue ao se realizar o estudo em uma empresa, é possivel avaliar de forma
pratica os conceitos estudados na literatura.

O interesse na escolha do tema se deu pela necessidade de se
aprofundar e aplicar os conceitos estudados na disciplina “Geréncia de Risco”,
apresentada no curso de Especializacdo em Engenharia de Seguranca do
Trabalho, oferecido pela Escola Politécnica de Sao Paulo (EPUSP) no
Programa de Educagdo Continuada da Escola Politécnica (PECE).

Sobre sua viabilidade, houve interesse por parte da empresa em saber
sobre 0 risco que envolve suas etapas de processo, contato com o0s

trabalhadores e de que forma isso reflete na gestdo da organizacéao.
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Para a revisdo da literatura foram pesquisados livros, apostilas,
periodicos da area, bem como a utilizacdo de material eletrénico disponivel na

internet, entre outros.



14

2.REVISAO DA LITERATURA

2.1 CONCEITOS SOBRE ACIDENTE, INCIDENTE, RISCO E PERIGO

Para que se possa compreender a forma de se promover a gestao de
riscos se faz necessario entender os conceitos referentes a acidente, incidente,
risco e perigo no trabalho.

De acordo com Silva (2012), acidente é, por definicdo, o acontecimento
gue determina, fortuitamente, dano que poderd ser a coisa, material, ou
pessoa. Sendo assim, as pessoas estdo sujeitas a se envolver em acidentes
desde que estejam expostas a situacdes propicias para isto, e como resultado
podem ser gerados acidentes domésticos, acidentes de transito, acidentes de
trabalho, entre outros.

Em relacéo ao acidente de trabalho, tem-se a seguinte defini¢ao:

Acidente do trabalho é aquele que ocorre pelo exercicio do trabalho a
servico da empresa, ou ainda pelo exercicio do trabalho dos
segurados especiais, provocando lesdo corporal ou perturbagao
funcional que cause a morte, a perda ou a reducdo da capacidade
para o trabalho, permanente ou temporaria. (MINISTERIO DA
PREVIDENCIA, 1997).

Sendo assim, um acidente de trabalho pode ocorrer em qualquer
ambiente, ndo sendo este apenas dentro de uma empresa, mas também
relacionado a trabalho doméstico, em ambientes externos da empresa, entre
outros.

Ja o incidente para De Cicco e Fantazzini (1985) € um evento nédo
planejado que tem o potencial de levar a um acidente, sendo assim
considerado um quase — acidente.

Pelo exposto, pode-se dizer, portanto, que nenhum trabalhador planeja
sofrer um acidente, entretanto, existem certas operacdes que apresentam
potencial de geracdo de acidente e cabe ao operador trabalhar de forma
segura.

Definidos os conceitos de acidente, acidente de trabalho e incidente,
consideremos agora dois aspectos importantes em relacéo ao risco. De acordo

com Lélis (2012) o risco representa € uma combinagdo da probabilidade de
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ocorréncia e das consequéncias de um evento perigoso especificado seja ele

um acidente ou incidente. Sendo assim, sdo evidenciados dois elementos:

v' A probabilidade de um perigo ocorrer;

v' As consegliéncias de um evento perigoso.

Em relagdo ao perigo, tem-se como definicAo: uma fonte ou uma
situacdo com potencial para provocar danos em termos de lesdo, doencga, dano
a propriedade, dano ao meio ambiente ou uma combinacdo desses fatores.
(OHSAS 18001, 2007 apud OLIVEIRA e CHAN, 2012).

Segundo Brasil (2012), no glossario da NR — 10 tem-se no item 18 a
definicdo de perigo: situagao ou condi¢ao de risco com probabilidade de causar
lesdo fisica ou dano a salde das pessoas por auséncia de medidas de
controle. No item 22 define-se o risco com sendo a capacidade de uma
grandeza com potencial para causar lesdes ou danos a saude das pessoas. E
no item 23 denomina os riscos adicionais como todos 0s demais grupos ou
fatores de risco, além dos elétricos, especificos de cada ambiente ou
processos de Trabalho que, direta ou indiretamente, possam afetar a
seguranca e a saude no trabalho.

Sendo assim, o acidente, incidente, risco e perigo podem ser
considerados elementos de um sistema de gestdo de segurangca que estao
presentes no ambiente de trabalho, onde h& pessoas interagindo com o0s
processos de trabalho e equipamentos ou ferramentas.

Os fatores humanos interferem no desempenho de um trabalhador, uma
vez que a falta de atencao, treinamento inadequado, cansaco, estresse, uso de
entorpecentes e problemas de ordem pessoal podem influenciar seu
desempenho e contribuir para ocasionar acidentes em si e/ou em outras
pessoas.

No que diz respeito aos equipamentos, se a manutencao for inadequada
ou mesmo a auséncia de reparos, aliado ao seu uso inadequado também
podem contribuir para que haja acidentes.

Outro fator que contribui para a ocorréncia de acidentes estéa relacionado

a instrucdes de operacdes inadequadas, falta de instrugcdo quanto ao uso de
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equipamentos de protecao individual (EPI) e procedimentos que podem
provocar riscos para o fluxo operacional.

De acordo com Eston (2011), uma das tarefas mais importantes da
Engenharia de Seguranca é conduzir a analise de riscos numa grande
variedade de aplicacdes, visando a prevencao de perdas e a reducao de riscos.
Neste sentido, cabe a Engenharia de Seguranca identificar, analisar e eliminar
os fatores que podem gerar risco para 0s operadores e utilizacdo de
equipamentos para a realizacdo de uma tarefa ou atividade especifica.

O gerenciamento de riscos necessita da identificacdo, em tempo, dos
perigos relacionados com a operacdo e a avaliagdo dos riscos, buscando

prever sua ocorréncia visando assim evitar perdas.

2.2 RISCOS EM MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Para Almeida e Binder (2012), os acidentes do trabalho (AT) séo
fendmenos socialmente determinados, previsiveis e preveniveis. Entretanto, ha
empresérios que costumam atribuir as ocorréncias de um acidente unicamente
ao comportamento inadequado do trabalhador, sendo este relacionado a
desatencéo, imprudéncia, descuido, negligéncia, entre outros.

De acordo com Raafat (1989), para a seguranca em maquinas é
possivel descrever risco de acidente como sendo a chance de um acidente
particular ocorrer em determinado periodo de tempo, associado com o grau ou
severidade da lesdo resultante. Maquinas antigas, com mais de trinta anos de
fabricacdo ainda sdo utilizadas em industrias — principalmente micro e
pequenas empresas — sendo que muitas delas sado desprovidas de itens de
seguranca, o que certamente contribuird para que ocorram acidentes.

Segundo Vilela (2012) ha uma informacdo importante sobre o destino
dado a maquinas. Ele diz que uma maquina que venha a se tornar obsoleta,
apos concluir seu ciclo de vida, é posta a venda para que empresas menores a
adquiram e assim, o risco de acidentes continua a existir, muitas vezes ndo
sendo apontado dentro das estatisticas realizadas do Ministério do Trabalho.

Os acidentes mais comuns que ocorrem com trabalhadores que operam
maquinas e equipamentos sao amputacdes, lesdes, cortes, perfuracoes,

contaminacgdes por agentes quimicos, fisicos e biolégicos e mortes.
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Sendo assim, visando minimizar os riscos de ocorréncia de acidentes, as
empresas devem adquirir maquinas que possuam dispositivos de seguranca,
além de investir na capacitacdo de seus trabalhadores e conscientiza-los dos
riscos envolvidos nas operacgdes produtivas.

Outro aspecto estd relacionado a construcdo de maquinas e
equipamentos. Na fase de projeto de uma maquina ou equipamento, cabe ao
projetista agregar sistemas de seguranca, pois uma maguina que ja apresente
dispositivos de seguranca acaba sendo mais barata do que se propor um
sistema de seguranca adaptado a uma maquina que ndo a possui, 0 que acaba
sendo mais dificil e oneroso para a empresa.

Para Vilela (2012), dentre os tipos de riscos encontrados nas maquinas,
podem ser destacados os riscos mecanicos, ruidos, calor, vibracdo, radiacéo,
entre outros. Estas varidveis muitas vezes contribuem de forma significativa
para que as atividades produtivas sejam consideradas insalubres, o que faz
com que trabalhadores, ao longo de sua vida laboral acabem por ter sua saude
debilitada.

Segundo Backstrom e Doos (1998), em relagdo as partes moéveis que

estao relacionados com riscos mecanicos, sdo destacados 0s seguintes itens:

e Ponto de operacdo: o ponto onde o trabalho é executado no material,
como ponto de corte, ponto de moldagem, ponto de perfuracdo, de

estampagem, de esmagamento, ou ainda de empilhamento de material,

e Mecanismo de transmissdo de forca: qualquer componente do
sistema mecéanico que transmite energia para as partes da maquina que
executam o trabalho. Estes componentes incluem volantes, polias,
correias, conexdes de eixos, juncdes, engates, fusos, correntes,

manivelas e engrenagens;

e Outras partes moveis: inclui todas as partes da maquina que movem
enguanto a maquina esta trabalhando, tal como movimento de ida e
volta, partes girantes, movimentos transversais, como também

mecanismos de alimentacao e partes auxiliares da maquina.
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De acordo com Silva (1995), em relacdo as acdes mecanicas, existem
quatro tipos: corte, puncionamento, cisalhamento, flexdo ou dobramento.
Vejamos as especificacées de cada uma dessas acoes:

Nas atividades de corte ha partes da maquina que operam com
movimentos giratérios, transversais e alternados. Neste caso, a acdo de corte
gera perigos no ponto de operacao, podendo ocasionar ferimentos no corpo do
operador. Além de dedos e maos, também podem afetar outras partes tais
como cabeca, face e olhos, que podem ser atingidos por cavacos ou fagulhas
gue podem ser arremessadas da maquina, provocando ferimentos.

Séao exemplos de maquinas de corte as serras de fita, serras circulares,
fresadoras, plainas, furadeiras e tornos mecanicos.

O puncionamento ocorre quando se aplica forca em um émbolo, martelo
ou pistdo, visando amassar, estampar ou repuxar metal ou outros materiais.
Nesta acdo, o risco esta no ponto de operacdo onde o material é inserido,
segurado e retirado pela mao do operador.

Sao exemplos de maquinas de puncionamento as prensas mecanicas
nas atividades metallrgicas.

No cisalhamento, tem-se a aplicacdo de forca em uma faca ou lamina
com o objetivo de aparar ou tosquiar metal ou outros materiais. Nesta
atividade, o perigo estd no ponto de operacdo onde o material € inserido,
segurado e retirado.

Sdo exemplos de maquinas de cisalhamento as guilhotinas, tesouras
mecanicas motorizadas, tesouras hidraulicas e pneumaticas.

Na atividade de flexdo ou dobramento é aplicada forca em uma lamina
para amoldar, puxar ou estampar metal ou outros materiais. Nesta acdo, o
perigo ocorre no ponto de operacdo onde o material € inserido, segurado e
retirado. Sdo exemplos de maquinas de flexdo ou dobramento as prensas
mecanicas, viradeiras e as dobradeiras.

A partir do exposto, podemos perceber que probabilidade de causar
lesdo fisica ou dano a saude tende sempre a aumentar quando o trabalhador
opera maquinas que necessitam de manutencao e elas ndo ocorrem de forma
preventiva, ou seja, geralmente a atividade ocorre até que a maquina

apresente um problema que interrompa o processo produtivo. Mendes (2001)
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diz que esse risco € aumentado quando ndo ha um programa de manutencéo
adequado para o0 equipamento.

Outro item a ser considerado em relagdo a maquinas € o fato de que ha
maquinas que nao apresentam sistemas de protecdo ou que possuem
sistemas de protecdo, mas que sdo adulterados para que possam trabalhar
mais rapido, com a justificativa de se elevar a producéo. Isso pode levar a um
problema. Ao se operar em condicOes de precariedade, existe a probabilidade
de ocorréncia de acidentes, principalmente com o risco de mutilagdo. Além
disso, a falta de treinamento adequado visando a correta operagcdo do
maquinario também incorre no aumento do risco de acidentes.

Com a finalidade de promover acdes de melhoria nas operacdes onde o
trabalhador opera maquinario foi desenvolvida a norma regulamentadora 12
(NR 12) que trata dos aspectos da seguranca no trabalho em maquinas e
eguipamentos.

Nos seus principios gerais, destaca-se a necessidade de se garantir a
saude e a integridade fisica do trabalhador, além de estabelecer requisitos
minimos para a prevencédo de acidentes e doencgas ocupacionais nas fases de
projeto e utilizacéo.

No que diz respeito a utilizacdo de maquinas e equipamentos,
compreende-se com sendo a construcdo, transporte, montagem, instalacéo,
ajuste, operacéo, limpeza, manutencgao, inspecéo, desativacdo e desmonte da
maquina ou equipamento.

JA em relacdo aos meios de acesso permanente sdo citados o0s
elevadores, rampas, passarelas, plataformas ou escadas de degraus. A figura
2.1 mostra um esquema que relaciona o tipo de rampa ou escada a ser
utilizada como forma de acesso aos locais, de acordo com o grau de

inclinacao.
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Legenda:

A — Rampa

B — Rampa com pecas
transversais para evitar
escorregamento

C — Escada com espelho
D — Escada sem espelho

E — Escada tipo marinheiro

Figura 2.1 — Meios de acesso conforme a inclinacao (angulo de lance).
Fonte: EN 14122 — Seguranca de Maquinas — Meios de aceso permanentes as

maquinas.

Ainda de acordo com Brasil (2012), a NR-12 no item 68, as passarelas,
plataformas, rampas e escadas de degraus devem propiciar condicdes seguras

de trabalho, circulacdo, movimentacdo e manuseio de materiais e:

a) ser dimensionadas, construidas e fixadas de modo seguro e
resistente, de forma a suportar os esfor¢os solicitantes e movimentacao segura
do trabalhador;

b) ter pisos e degraus constituidos de materiais ou revestimentos
antiderrapantes;

c) ser mantidas desobstruidas; e

d) ser localizadas e instaladas de modo a prevenir riscos de queda,
escorregamento, tropecamento e dispéndio excessivo de esforcos fisicos pelos

trabalhadores ao utiliza-las.

No item 69 da NR-12 relata que as rampas com inclinacdo entre 10°
(dez) e 20° (vinte) graus em relacdo ao plano horizontal devem possuir pecas
transversais horizontais fixadas de modo seguro, para impedir escorregamento,
distanciadas entre si 0,40 m (quarenta centimetros) em toda sua extensao
guando o piso nao for antiderrapante.
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Uma observacédo importante é destacada no item 69.1 da NR-12 (2011),
onde enfatiza-se que é proibida a construcdo de rampas com inclinacéo
superior a 20° (vinte) graus em relagcdo ao piso, uma vez que para angulos
acima desse valor a probabilidade de escorregamento e aumento do esfor¢co no

transporte de material tende a aumentar consideravelmente.
2.3 EQUIPAMENTOS DE PROTE(;AO INDIVIDUAL — EPI

Os equipamentos de protecdo individual (EPI) tém por finalidade a
protecao contra riscos a seguranca do trabalho, bem como a integridade fisica
e sua saude. Segundo Eston (2011), existe uma legislacéo especifica que trata
da definicdo, projeto, construgdo, operagdo e manutengdo de EPI's que
apresenta padrdes semelhantes em todo o mundo.

No caso do Brasil, a norma regulamentadora 6 (NR-6) trata das
questdes especificas aplicadas a EPI's e que estédo ligadas a seguranga e a
saude no trabalho. Os EPI's sdo construidos com funcbes especificas de

protecdo. Dentre os diversos equipamentos, sao citados 0s seguintes:
a) Oculos de protecado

Tem como funcdo a protecdo dos olhos contra impactos de particulas
volantes multidirecionais. Existem modelos de oOculos com formatos
diversificados, anatbmicos que também protegem os olhos contra luminosidade
intensa, contra radiacao ultravioleta e contra radiacao infravermelha.

Dependendo do fabricante, podem apresentar ainda tratamento anti-

embacante e anti-risco das lentes, conforme mostra a figura 2.2.

rﬂ

Figura 2.2 — Oculos de prote¢do com lentes transparentes
Fonte: 3M
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b) Protecado auditiva

Também chamados de dispositivos auriculares, tem como funcdo a
protecdo auditiva, ou seja, auxilia no processo de atenuacdo de niveis
excessivos de ruidos gerados principalmente por maquinas.

Todos os modelos de protetores auriculares que sdo fabricados e
apresentam certificado de aprovacdo (CA) devem garantir a protecdo do
sistema auditivo contra niveis de pressado sonora superiores ao estabelecido na
NR-15, que trata das atividades e operacdes insalubres, anexos n°® 1 e 2. A

figura 2.3 mostra um modelo de protetor auricular de insercao.

Figura 2.3 — Protetor auricular
Fonte: 3M

c) Protecéo do tronco

Sao vestimentas que auxiliam na protecdo de membros superiores
contra riscos de origem térmica (calor ou frio excessivos), umidade proveniente
de operagdes com uso de agua, contra riscos de origem quimica,, contra riscos
de origem mecanica (material cortante e perfurante), contra riscos de origem
radioativa e contra riscos de origem meteorologica.

A figura 2.4. mostra um modelo de vestimenta usada na industria

metallrgica.
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Figura 2.4 — Modelo de jaleco com manga curta
Fonte: KSI

d) Protecdo de membros inferiores

O uso de calcado apropriado visa promover a protecao dos pés contra:

e Impactos de quedas de objetos sobre os artelhos;

e Agentes provenientes de energia elétrica;

e Agentes térmicos;

e Agentes abrasivos e escoriantes;

e Agentes cortantes e perfurantes;

e Umidade proveniente de operacdes com uso de agua,

e Respingos de produtos quimicos.

A figura 2.5 mostra um modelo de bota de seguranca que € utilizada na
indastria metaldrgica. Geralmente este modelo de bota possui biqueira de aco,
gue visa oferecer maior protecdo contra impacto no caso de haver queda de

material sobre os pés do operador.
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Figura 2.5 — Modelo de bota de seguranca

Fonte: GG kit — casa da borracha
e) Creme protetor
E utilizado principalmente nas maos e membros superiores, cuja fungéo
€ criar uma barreira de protecdo na pele contra o contato com agentes

guimicos que podem provocar dermatites, ou seja, alergia de pele. A figura 2.6

mostra uma marca de creme comumente usada nas empresas.

BREREME PROTETOR

|n(‘fﬁi@tK

rial}
h =

Figura 2.6 — Pode de creme (luva quimica)

o

Fonte: Luvex

Apesar dos EPI's terem por principio promover a protegdo ao
trabalhador, dependendo do grau de sensibilidade do mesmo, pode trazer
certos danos a saude, uma vez que sua forma ndo seja ergonémica ou que o
material de construcdo do EPI seja agressivo ao individuo.

Em atividades insalubres, onde o trabalhador esta em ambientes onde
ha excesso de ruidos, agentes quimicos, entre outros, o uso de EPI’'s contribui
de forma significativa na atenuacgao desses fatores, desde que sejam utilizados

de forma correta. No entanto, € importante considerar que ndo basta a
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empresa fornecer os equipamentos de protecdo. Para Pantaledo (2012), é
preciso fiscalizar para saber se o trabalhador esta utilizando de forma correta.
Além disso, a manutengdo e limpeza dos EPI’'s séo itens importantes
para evitar que sejam acumuladas substancias prejudiciais a saude. A
inspecdo desses equipamentos visa a sua integridade funcional e adequacao

guanto a higiene e limpeza.

2.4 USO DO CICLO PDCA NA GESTAO DO CONTROLE DE RISCO

Diversas organizacdes buscam formas de se atingir a qualidade total,
seja nos produtos que ela fabrica, seja nas formas de controle do risco
envolvido nas operagdes, visando o aumento do desempenho tanto de
maquinas quanto oferecer ao trabalhador formas de se operar equipamentos
de forma segura em com risco controlado.

Uma das formas de se promover o controle da qualidade, de maneira
ampla é envolvendo os fornecedores, os trabalhadores nas etapas de
producdo, montagem, acabamento e teste, bem como a inspecéo final, onde o
produto final tende a ter a qualidade desejada pelo cliente.

Sendo assim, foi proposto um modelo idealizado inicialmente na década
de 30 por Walter Shewhart e posteriormente, popularizado por W. Edwards
Deming na década de 50, na reconstrucao do Japao apoés a 22 guerra mundial.

De acordo com Maximiano (2010, p.477), “o ciclo de Deming € uma
versdo particular do processo administrativo, Planejamento, Execucéo,
Controle, Acdo (PDCA - Plan, Do, Check, Action), proposto por Shewhart e
Deming para a administracdo da qualidade”. A figura 2.7 mostra um exemplo
de modelo de ciclo PDCA.
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Figura 2.7 —Ciclo PDCA (Planejar, Desenvolver, Checar, Agir).

Fonte: Afonso Peche Filho
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Sendo assim, o ciclo PDCA consiste de um modelo conceitual que tem

aplicacdo na gestdo da qualidade, visando a padronizacdo de processos de

melhoria sistematizados, ou seja, um instrumento que pode auxiliar na solugao

de problemas. Para Fonseca e Miyake (2006) um problema € um resultado

indesejavel de um processo e o ciclo PDCA pode ser visto como um meétodo de

tomada de decisdes para a resolucdo de problemas organizacionais.

Segundo Silva e Cavalcante (2012), além do ciclo PDCA existem outras

ferramentas e

técnicas que podem ser

gerenciamento de riscos, tais como:

Andlise e reunides de planejamento;

Revisdes da documentacao;
Técnicas de coleta de informacgdes, tais como

Técnicas Delphi;

Entrevistas;

Identificacdo de causa-raiz;
Andlise de SWOT;

Andlise da lista de verificacéo;

Andlise das premissas;

Técnicas com diagramas

Diagramas de causa e efeito;

o Diagramas de sistemas ou fluxograma;

: Brainstorming;

utilizadas no processo de
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o Diagramas de influéncia;

e Avaliacéo de probabilidade e impacto;

e Matriz de probabilidade e impacto;

e Categorizacgao dos riscos;

e Avaliagédo da urgéncia;

e Técnicas de representacdo e coleta de dados (Distribuicdo de
probabilidades; Opinides de especialistas);

e Andlise quantitativa de riscos tais como: técnicas de modelagem;
Andlise de Valor monetario esperado;

e Analise da arvore de decisdo e simulacdo Monte Carlo;

e Entre outros.

Portanto, é possivel considerar o ciclo PDCA como um importante
instrumento de avaliagdo e controle de riscos no processo de melhoria continua
das atividades realizadas pelas organizagoes.

Nesse sentido, tem-se como meta o0 estabelecimento de padrbes e
niveis de risco toleraveis, bem como estabelecer o controle dos riscos onde o

foco é eliminar, reduzir o risco em niveis aceitaveis.
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3. MATERIAIS E METODOS

Uma das etapas da realizacéo desse trabalho foi a visita a uma empresa
metallrgica, localizada na cidade de Tabodo da Serra, regido metropolitana da
cidade de Sao Paulo. L&, foram observadas inicialmente todas as etapas do
processo, desde o recebimento de materiais, armazenamento em almoxarifado,
manipulacdo da matéria-prima pelos operadores, usinagem, acabamento de
pecas, acondicionamento do produto acabado, a coleta de refugos e cavacos,
e estocagem de residuos de producdo.

Os materiais que fizeram parte do processo de estudo foram os EPI's
utilizados pelos trabalhadores, tais como 6culos de protecao, protetor auricular,
avental de manga curta, botas de seguranca, creme protetor e luvas de
borracha.

A maquina estudada na primeira etapa de processo de usinagem foi o
torno automatico, marca ERGOMAT — modelo A25 — e na etapa de
acabamento avaliou-se o torno manual da marca IRAM. O torno automatico é
responséavel por fazer a furagcdo no bastdo de aco e em seguida o corte para
obtencéo das pecas. O torno manual é utilizado para dar acabamento as pecas
gue ja estédo furadas, melhorando a qualidade do furo.

A metodologia de pesquisa utilizada foi exploratoria, ou seja, por meio de
observacdo das etapas de processos e com aplicacdo do instrumento de
analise preliminar de perigo (APP) na etapa de usinagem realizada no torno
automatico, no processo de transporte de material por uma rampa e na etapa
de acabamento, realizada com torno manual.

A APP foi aplicada com a ajuda de um grupo formado por quatro
pessoas, sendo o gestor da empresa, o chefe da producgéo, e dois operadores
de maquina.

Para o gerenciamento de riscos, optou-se pela utilizacdo uma estrutura
de gestdo do tipo PDCA, ou seja, foram avaliados o planejamento,
desenvolvimento das operacdes de trabalho, as formas de controle dos
processos e as acdes corretivas e preventivas que podem garantir a seguranca

do trabalho.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Na andlise da identificacdo de perigos, se verificou inicialmente que a
empresa metallrgica apresenta uma estrutura fisica dividida em patamares, ou
seja, existem diversas areas com declives e niveis, onde o0s operadores
necessitam trafegar com materiais, utilizando carrinhos e passando por rampas
e escadas.

A figura 4.1 mostra a &rea de recebimento de matéria prima, geralmente

na forma de barras de a¢o ou aluminio.

Figura 4.1 — Area de recebimento de matéria-prima

Fonte: Arquivo pessoal

Nota-se, pela imagem, que existe um obstaculo que pode prejudicar a
descarga de materiais, uma vez que sédo os operadores da empresa que fazem
este procedimento. O grau de inclinagdo da rampa implica situacao delicada ao
descarregar materiais e requer muita atencao para que nao ocorram acidentes,
tais como desequilibrio e queda de material, que pode atingir os funcionarios

envolvidos nessa operacao.
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Ao lado da entrada, ha um local onde esta o compressor de ar

comprimido, conforme mostra a figura 4.2 que € usado para secar pecas.

Figura 4.2 — Compressor de ar comprimido
Fonte: Arquivo pessoal

Um detalhe que chamou a atencdo foi que ndo havia apenas este
equipamento, mas também pecas e equipamento inutilizado, ou seja, este local

é usado também como um deposito de sucatas, conforme mostra a figura 4.3.

Figura 4.3 — Sucata estocada no local em que se encontra o compressor de ar

Fonte: Arquivo pessoal
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Em visita ao setor de manutencédo, verificou-se que ha um local onde
sdo armazenadas pecas de reparo de maquinas e acessorios, conforme mostra
a figura 4.4.

Figura 4.4 — Sala de armazenagem de pecas e acessorios de maquinas

Fonte: Arquivo pessoal

Dentre os detalhes que chamaram a atencéo, foi questionado o porqué
de ndo haver identificacdo de pecas nas prateleiras. O funcionario responséavel
pelo setor informou que como apenas ele tinha acesso ao local, 0 mesmo fez a
organizacdo das pecas e assim tinha certeza da relacdo de materiais que
poderiam ser usadas quando fossem solicitadas.

Também foi perguntado por que havia material estranho no local, como
um recipiente contendo 6leo de corte numa das prateleiras, conforme mostrado

na figura 4.5.

Figura 4.5 — Recipiente contendo 6leo de corte guardado em local indevido

Fonte: Arquivo pessoal
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O funcionario relatou que o recipiente correspondia a uma amostra de
oleo de corte que foi usada numa das maquinas e a sobra havia sido guardada
no local, mas ndo sabia precisar a quanto tempo estava la e se haveria nova
utilizacgéo.

Em seguida, passou-se a observar o processo de producdo na primeira
etapa, ou seja, a fase onde as barras de aco sao inseridas no torno automatico,

conforme mostrado na figura 4.6.

Figura 4.6 — Torno automatico

Fonte: Arquivo pessoal

O procedimento para a utilizacdo do torno automatico consiste em inserir
uma barra metélica no tubo, que por sua vez € puxado para dentro da maquina
que efetua uma furacdo e posterior corte da peca (usinagem), que cai num
compartimento, juntamente com o cavaco.

Ao observar o seu funcionamento, notou-se a presenca de um plastico
gue cobria uma parte da maquina. A justificativa para a presenca desse
material € que ocorre respingo de Oleo para fora da maquina, sujando o chéo e
o operador, além de que algumas maquinas nao apresentam a capa protetora

original.
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Outro item que chamou a atencéo foi o fato de que havia no local seis
tornos automaticos — do mesmo modelo — que executavam a mesma operacao,
sendo que todos estavam com 0 mesmo plastico anteriormente citado.

Uma das maquinas, que estava em melhor estado de conservacgéo
apresentava uma peca protetora, cuja finalidade era justamente de evitar que o
Oleo respingasse para fora da maquina, entretanto, também estava com o tal

plastico, conforme mostra a figura 4.7.

Figura 4.7 — Torno automatico com tampa protetora levantada

Fonte: Arquivo pessoal

O operador do equipamento ndo soube explicar o motivo da
necessidade do plastico numa maquina que ja tinha a tampa protetora. Disse
gue como as outras maquinas estavam com o plastico, entdo esta também
deveria ter, ou seja, uma espécie de padronizacdo de protecdo aparente nas
maquinas. Outra justificativa para a ndo utilizagcdo da tampa é que quando
ocorre excesso de cavacos, 0 acesso a maquina se torna mais facil se a tampa
estiver levantada, o que evitaria a parada da maquina.

Noutro torno automatico, estava um operador executando a tarefa de
retirar os cavacos que, em principio, deveriam cair sozinhos no reservatorio,

conforme mostra a figura 4.8.
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Figura 4.8 — Operador retirando cavacos com um bastéo

Fonte: Arquivo pessoal

Um fator importante a ser destacado € que mesmo com o plastico
encobrindo parte da maquina, a mesma acaba espirrando 6leo para fora,
atingindo o operador e contaminando o ambiente, ou seja, o chéo fica com 6leo
e isso faz com que a superficie se torne mais escorregadia, o que implica em
risco de acidente.

Além disso, ha o contato do 6leo com as parte do corpo do operador que
nao estdo protegidas pelos EPI's, ou seja, mesmo que ele esteja usando
oculos de protecdo para evitar que cavacos atinjam seus olhos e o uso do
avental, suas maos, bracos e partes do rosto estdo expostas e podem ser
atingidas por respingos de Oleo. Vale destacar aqui que o 6leo de corte em
contato com a pele, dependendo da sensibilidade da pessoa, pode provocar
dermatites — processo alérgico — e por consequéncia, gerar afastamentos do
trabalho.

Para evitar o contato do 6leo de corte com a pele do operador, todos
recebem um pote de creme protetor e sdo instruidos a utiliza-lo
constantemente.

As pecas produzidas pelos tornos automaticos sao transportadas para a
etapa 2 do processo, que consiste no acabamento e limpeza das pecas.

No transporte de material, ha a necessidade de se locomover para outro
setor da fabrica que fica hum nivel abaixo. Isso implica em ter que passar por

uma rampa com elevado grau de inclinagcdo, uma vez que se trata de uma
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escada que foi adaptada para passagem de carrinho transportando caixas de

pecas, bem como tambores contendo refugo, conforme mostra a figura 4.9.

Figura 4.9 — Rampa inclinada usada para transporte de materiais
Fonte: Arquivo pessoal

Foi relatado pelo chefe do setor que no passado todas as maquinas da
empresa estavam situadas apenas em uma parte do galpdo, mas que com o
crescimento da demanda, houve a necessidade de ampliacdo de espaco,
sendo que o local escolhido foi a area superior para alocar as maquinas da
primeira etapa de processo. Como havia a questdo da diferenca de nivel,
optou-se pela construcdo de uma escada, uma vez que a aquisicdo de um
elevador para o transporte consistia, na época, num alto investimento e a
empresa néo dispunha de recursos.

Uma vez que se optou pela escada, viu-se a necessidade de se fazer
uma adaptacéo, transformando uma parte dela em rampa, pois os funcionarios
reclamavam sobre o fato de terem que levar as caixas na méo, em pequenas
guantidades, subindo e descendo muitas vezes durante o horario de trabalho.

Nota-se neste caso que essa area especifica corresponde um setor de
risco, uma vez que pode haver acidentes devido a possibilidade de
desequilibrio e escorregamento dos funcionarios. Além disso, a sinalizacéo
esta apagada e ndo héa placas indicativas de escada e rampa.

Um operador relatou que ja aconteceu o fato de se deixarem caixas com

pecas simplesmente escorregarem pela rampa para que outro funcionério as
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pegasse no piso inferior. Este ato aparentemente inocente implica no risco de
um funcionario ser atingido por uma caixa e sofrer traumatismo, podendo
guebrar maos ou pernas.

No piso inferior encontram-se maquinas — tornos — que sao utilizadas
para dar acabamento as pecas. Na figura 4.10 verificam-se dois funcionarios

executando esta operacéo.

Figura 4.10 — Operadores executando a etapa de acabamento

Fonte: Arquivo pessoal

As latas mostradas na figura 4.10 sao utilizadas para coletar as pecas
das caixas — impregnadas com 6leo de corte — e em seguida sdo imersas em
tambor contendo querosene e posterior secagem, conforme mostra a figura
4.11.

Figura 4.11 — Latas usadas para lavar pecas impregnadas com 6leo de corte

Fonte: Arquivo pessoal
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Nesta operacao ha o risco de o operador cortar os dedos, uma vez que
por esquecimento, pode segurar a lata pela parte de baixo, onde os furos
apresentam rebarbas.

Apds a lavagem e secagem, as pecas sao colocadas uma a uma na
maquina, que consiste numa furadeira que efetua o acabamento das pecas.

O operador relatou que a etapa da limpeza € importante para evitar que
o 6leo atrapalhe o processo de encaixe da peca, por escorregamento e seja
feito um furo torto, o que poderia aumentar a quantidade de refugo na
operacgdo. Além disso, ha o risco de que uma peca escorregadia possa escapar
do encaixe durante o processo de furacéo e atingir o operador.

A figura 4.12 mostra as pecas limpas que sao colocadas num tambor
para facilitar a operacao, ou seja, 0 operador ndo precisa abaixar para pegar as

pecas, j& que elas estdo mais acessiveis com o tambor ao seu lado.

Figura 4.12 — Pecas limpas e secas antes do acabamento

Fonte: Arquivo pessoal

Como as maquinas estdo muito proximas umas das outras, ndo ha
espaco suficiente para acondicionar uma bancada onde as caixas pudessem
ser colocadas no nivel em que o operador pudesse trabalhar de forma
ergonomicamente correta.

Ha um detalhe na fase de acabamento que chama a atencéo, que € o
gue ocorre quando as pecas chegam com alta quantidade de Oleo de corte

impregnando as pecas.
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Nesse caso, as pecas sdo colocadas em uma centrifuga para que haja

separacao do oOleo de corte das pecas, conforme mostra a figura 4.13.

Figura 4.13 — Centrifuga

Fonte: Arquivo pessoal

De acordo com o relato do chefe da sec¢éo, o 6leo de corte separado é
reutilizado nos tornos automaticos, juntamente com o 6leo novo. Aqui se pode
verificar que existe o alto risco de contaminacéo do fluido, pois se utiliza 6leo
usado com o novo, resultando em alteracdo das propriedades fisico-quimicas
do Oleo de corte que o torno automatico utiliza.

Isso pode trazer como resultados a diminuicdo da vida util da ferramenta
de corte, geracdo ndo conformidade em pecas acabadas, que podem oxidar
com maior facilidade, bem como o aumento da quantidade de pecas refugadas
devido a falhas no processo de resfriamento da broca ao perfurar a peca.

Outro aspecto a ser relatado diz respeito a contaminacdo do ar devido a
vaporizagdo do querosene utilizado para limpar as pecas. Como o0s
funcionérios ndo utilizam mascaras, os sintomas devido a esta contaminagao
surgirdo a curto, médio ou longo prazo, dependendo da sensibilidade do
individuo.

Uma vez que as pecas sédo finalizadas na etapa de acabamento, sé&o
novamente colocadas em suas respectivas caixas identificadoras, conforme

ilustra a figura 4.14.
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Figura 4.14 — Pecas acabadas e acondicionadas em caixa identificadora
Fonte: Arquivo pessoal

Em seguida, as pecas passam por uma inspecao final — controle de
gualidade — sdo embaladas e enviadas ao cliente, ou sdo estocadas para
posterior saida e envio ao cliente.

Nesse ponto, levantou-se a questdo sobre como as embalagens
contendo as pecas eram transportadas. O chefe de sec¢éo relatou que dois
funcionarios da producdo eram destacados para levar as pecas até o
caminhé&o.

Ao perguntar sobre o peso da embalagem, obteve-se como resposta
uma média de 10 a 20 kg por saco. Aqui, cabe destacar a identificagdo do risco
relacionado a ergonomia, em destaque para o0 que € tratado na norma
regulamentadora NR-17 — Ergonomia — no item 3, que trata da manipulagcéo de
mercadorias.

Passando agora para as etapas de usinagem e acabamento, verificou-se
a producdo de grande quantidade de cavacos — residuos — que sé&o
acondicionados em tambores e sacos para posterior descarte. Neste ponto vale
destacar que na fase de usinagem realizada pelos tornos automaticos também
contribuem com quantidades consideraveis de cavacos, conforme mostrado na
figura 4.15.
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Figura 4.15 — Tambores e sacos usados para acondicionar cavacos

Fonte: Arquivo pessoal

Para esta etapa final, o trabalhador deve obrigatoriamente utilizar luvas
para proteger as maos, pois a maioria dos cavacos € cortante.

Foi relatado que alguns clientes solicitam que 0s cavacos sejam
colocados em sacos e devolvidos juntamente com as pecas encomendadas.
Nesse caso, o cliente fica responsavel por fazer o descarte desse material.

Quando ndo ha interesse por parte do cliente na retirada dos refugos e
residuos das operacOes, a retirada desse material é feita por uma empresa
certificada pela Companhia de Tecnologia de Saneamento Ambiental
(CETESB) que faz o devido descarte desse material contaminado, que n&o
pode ser eliminado de qualquer forma no ambiente, pois é fonte de

contaminacao.

4.1 ANALISE PRELIMINAR DE PERIGO - APP

Para essa andlise, foram avaliados o torno automatico, o deslocamento
do material ao passar pela rampa e o trabalho realizado na fase de
acabamento.

A equipe multidisciplinar foi composta por quatro pessoas:

e Supervisor de producéo;

e Operador de maquinas;



e Gestor da fabrica;

e Pesquisador deste trabalho.
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A categoria de severidade, apresentada nas tabelas a seguir se encontra

no anexo |.

A figura 4.16 mostra a analise preliminar de perigo aplicada na fase de

usinagem de pecas, usando o torno automaético.

ANALISE PRELIMINAR DE PERIGO

IDENTIFICACAO: Torno automatico

Categoria de

Observacdes e

Perigo Causa Efeito i .
severidade recomendacgdes
Nao utilizacdo de | Sente -LesbBes nos olhos
EPI - 6culos incomodo por cavacos I Uso obrigatorio de
-Queimadura por Oculos de protecdo
respingo de 6leo
Uso de adornos: Supersticédo -Pode ficar preso
anéis, pulseiras e aotorno Proibicao do uso de
colar -Amputacéo de i
adornos
dedos
-Corte no pescogo
Uso incorreto do Sente -Poderé haver o
rotetor auricular incomodo perda de audic&o Il Uso obrlgatprlo de
P protetor auricular
ao longo do tempo
N&o utilizacdo de | Esqueceu-se -Dermatite Uno obrigatdrio de
creme protetor de usar -Contaminagéao Il creme protetor
cruzada
Maquina sem -Peca -Respingo de éleo -Fazer manutencéo
capa protetora danificada no ambiente e no preventiva
-Plastico no operador -Substituicdo de
lugar da capa -Pecas podem se capas danificadas
-Falta de peca | desprender do IV por novas

torno e atingir
operador
-Contaminacéo do
solo

-Morte

Retirar cavaco do
torno com a mao

Facil acesso a
parte interna da
maquina

-Corte na mao
-Queimadura
devido ao 6leo
guente

-Retirar os cavacos
do torno desligada
-N&o permitir o
acesso as partes
internas do torno

Figura 4.16: Analise preliminar de perigo — torno automéatico

Fonte: Arquivo pessoal

Conforme mostrado na tabela acima, as propostas de acfes para

prevencao e protecdo devem contribuir para a diminuicdo da probabilidade de
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ocorréncia de eventos perigosos e caso eles ocorram, que suas consequéncias

sejam minimas, principalmente para o operador.

Em relagdo ao transporte de material realizado por meio de carrinho,

verificou-se que h& a necessidade de se avaliar os perigos ligados a passagem

pela rampa, cujo grau de inclinacdo é de 15,9 graus e ha probabilidade de que

ocorra escorregamento. A figura 4.17 mostra a analise preliminar de perigo

realizada na rampa.

ANALISE PRELIMINAR DE PERIGO

IDENTIFICACAO: Transporte de material pela rampa

Categoria .
_ ) Observacgoes e
Perigo Causa Efeito de .
_ recomendacdes
severidade
Falta de Achou -Quedas -Pintar a rampa
sinalizagao desnecessario | -Fraturas - Colocar pegas
-Quebra de transversais
equipamento Il para evitar
escorregamento
-Colocar placas
para sinalizar
Escorregamento | Oleo no chdo | -Tombo
-Fraturas I Manter o chao
-Queda de sempre limpo
material
Deixar caixa Deslocamento | -Caixa pode
escorregar pela | de material atingir - ~
garp o 9 Il Proibir esta acao
rampa mais rapido pessoas
-Fraturas
N&o usar bota Esqueceu-se | -Escorregar L
de seguranca de usar -Fratura nos Uso obrigatorio
. I de bota de
pés
~ seguranca
-Torgoes

Figura 4.17: Andlise preliminar de perigo — rampa

Fonte: Arquivo pessoal

Uma proposta considerada radical seria a retirada da rampa e a

substituicdo por um sistema de elevador, onde a carga seria transportada com

maior seguranca, além de facilitar o trabalho do operador que néo precisaria

mais se esforgar para controlar o carrinho ao descer pela rampa, ou mesmo

deixar que caixas fossem jogadas pela rampa.
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Na segunda fase do processo onde é feito o acabamento de pecas, por

meio de tornos manuais, verificou-se que existem algumas atividades inerentes

ao processo que podem contribuir para que ocorram acidentes. A figura 4.18

mostra a analise preliminar de perigo realizada na fase de acabamento de

pecas usinadas.

ANALISE PRELIMINAR DE PERIGO

IDENTIFICACAO: Acabamento

Categoria .
. . Observacgdes e
Perigo Causa Efeito de .
. recomendagoes
severidade
Corte nos dedos Substituir a lata de
Uso de lata Lavagem de
ao manusear a metal por uma lata
de aco com pecas com | i de plasti
furos na base | querosene ata com pecas e plastico
resistente
-Pode prender Proibir o uso de
Uso de . ~
Evitar contato | a m&o no torno luva
luvas para :
com pecas -Esmagamento [ convencional
manusear : .
sujas de 6leo | dos dedos
pecas ~
-Amputacao
-dificuldade de Aumentar o
Proximidade Espaco mobilidade espacamento
entre os : para operar 0 Il entre os tornos
reduzido
tornos torno
-lesbes
-Aumento da Sinalizar o local
probabilidade onde estao os
Falta de Desnecessario do operador se | tornos, com
sinalizacao envolver em placas e
acidentes demarcando o
-Estresse chéo
Contato com | Manuseio de | -Dermatite Uso obrigatorio
produtos pecas com as | -Contaminacéao Il de creme
guimicos mMaos protetor

Figura 4.18: Analise preliminar de perigo — acabamento

Fonte: Arquivo pessoal

Como as atividades realizadas nas duas operacdes — usinagem e

acabamento — sao consideradas acdes de trabalho simples a analise preliminar

de perigo, mesmo tendo uma conotagéo qualitativa pode ser considerada uma

forma eficiente para analisar os perigos envolvidos nas operacdes de trabalho,
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ao mesmo tempo em que conscientiza os trabalhadores sobre os riscos que

estdo associados ao trabalho realizado.

4.2 GESTAO DE RISCO BASEADA NO CICLO PDCA

O sistema de gestédo de risco tem por objetivo promover a reducédo dos
riscos abaixo dos valores tolerados. A ferramenta que apresenta aplicacao
efetiva para este gerenciamento é o ciclo PDCA.

Como as atividades que envolvem pessoas apresentam probabilidade
de risco de acidentes, as organizacbes buscam estabelecer diretrizes
operacionais e de controle, muitas vezes padronizando procedimentos de
forma que se possa trabalhar com maior grau de seguranca.

No caso da empresa metallrgica em estudo, a proposta de aplicacdo do
ciclo PDCA foi a seguinte:

Na etapa de planejamento foram identificados problemas de ordem
operacional que interferem diretamente na produgéo e no resultado das pecas
produzidas, por meio das APP’s avaliadas no torno automatico, transporte de
pecas pela rampa e na fase de acabamento.

Diante disso, devem ser priorizadas a capacitacao do corpo de gestores
guanto ao estabelecimento de novas politicas de trabalho, bem como
orientacdo os trabalhadores quanto as praticas de segurancas que devem ser
adoradas em relacdo a execucéao do trabalho.

A busca das causas que contribuiram para a atual forma de trabalho
também é considerada relevante e serve de base para estudos e identificacdo
de novas formas de trabalho. Com isso, é possivel estabelecer solucfes
alternativas visando resolver as pendéncias que até 0 momento aparentemente
estavam sem perspectiva de solucéo.

Nessa fase também € importante o planejamento das acdes que seréo
implementadas, de forma que haja aceitacdo por parte dos colaboradores, ou
seja, todos o0s atores envolvidos nos processos desde a gestdo até os
operadores das maquinas.

Para o desenvolvimento devem ser estabelecidos prazos por meio de
cronograma de atividades a serem executadas, bem como a atribuicdo de

responsabilidade as pessoas. Os treinamentos devem acontecer para que 0S
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colaboradores possam estar atualizados em relacdo ao uso de EPI’'s, manuseio
de ferramentas, formas de trabalho com seguranca, ética no trabalho, entre
outros. Também devem ser estabelecidas as formas de registro, com o objetivo
de se quantificar os resultados das operac¢des, apontando as ocorréncias de
incidentes e acidentes.

Para produzir um clima motivador é possivel estimular os colaboradores
por meio de premiacdo pelos resultados atingidos, oferecendo cursos de
capacitacdo custeados pela empresa e adornos, tais como eletroeletrénicos,
entre outros.

E importante que as metas a serem atingidas pelos colaboradores sejam
tangiveis e os resultados esperados possam ser comparados com base em
dados anteriores, podendo assim se estabelecer estatisticas de avaliacdo de
resultados.

Na atividade de controle é possivel comparar os resultados obtidos em
relacdo ao planejamento, para que se possa verificar a possibilidade de
alteragOes nos objetivos e avaliacao da eficiéncia das acdes realizadas.

A checagem deve se dar com base em eventos, prazos, tempo de
producdo, realizacdo de medidas pela metrologia, avaliacdo do clima
organizacional e acompanhamento das expectativas dos trabalhadores.

Um fator limitador em relacdo ao controle estd associado aos recursos
gue a empresa possui, como por exemplo, equipamentos de afericdo e
calibracdo de instrumentos de medida, sistemas de transporte de materiais,
informatizac&o do sistema produtivo, entre outros.

Na fase de aplicacdo foram realizadas as acdes corretivas e preventivas
para que as atividades produtivas possam ser realizadas com maior eficacia e
com alto grau de seguranca. Sendo assim, nas APP’s sao feitas observagdes e
recomendacdes, onde sdo apontadas proibicdes como por exemplo o uso de
adornos e lancar caixas contendo pecas pela rampa, bem como incentivar a
obrigatoriedade no uso de EPI’s.

Portanto, as oportunidades de melhorias, onde s&o identificados a partir
de problemas de operacdo que tragam inseguranca nas tarefas dos operadores
devem promover a busca continua de novas formas de se minimizar as
praticas perigosas e assim realimentar o ciclo PDCA, para que se possa

garantir que as operacdes sejam de fato seguras para todos.
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Como sugestfes, sdo apresentadas a seguir algumas propostas de
novos estudos que podem ser desenvolvidos para que as atividades de
producao e gestao na empresa sejam realizadas de maneira mais segura.

E importante que sejam realizados mais treinamentos para o0s
funcionarios para que eles se tornem mais conscientes em relacdo ao uso de
EPI's e também quanto as formas de operagdo dos equipamentos com
seguranca. Em seguida, deve-se promover a fiscalizacdo quanto ao efetivo uso
dos EPI's e 0 acompanhamento dos processos.

Investigar o aspecto da ergonomia, principalmente quanto a operacéo
dos equipamentos e o transporte, uma vez que na fabrica ha uma série de
rampas e patamares onde os operadores devem transportar pegas e insumos
pesados.

Estudar sobre a manipulacdo de substancias quimicas nos processos,
principalmente no caso de 6leo de corte e solventes, avaliando seus efeitos no
ambiente da fabrica e para os operadores.

Aplicar outros instrumentos de identificacdo de perigo, tais como a
técnica What/lf, técnica de Hazop, analise quantitativa de riscos e
confiabilidade, entre outros.

Para o gerenciamento do risco, pode-se propor a aplicagdo a matriz
SWOT, onde sao avaliados pontos fortes, pontos fracos, ameacas e

oportunidades, quanto a operacéo e préaticas de seguranca no trabalho.
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5.CONCLUSOES

Com base nos estudos apresentados nesse trabalho, verificou-se que
existem diversas situacdes onde ha risco de acidentes, seja quando o0s
operadores estdo manipulando maquinas, no transporte de pecas por diversos
lugares da empresa e manipulacao de substancias quimicas.

Por meio da composicdo de uma equipe de investigacado formada por
guatro profissionais da empresa foi possivel construir a tabela de analise
preliminar de perigo, onde foram investigados os problemas que podem
ocorrem no torno automatico, transporte de pecas passando por rampa
inclinada e acabamento de pecas usando o torno manual.

Verificou-se também que a maior parte dos operadores usam 0S
equipamentos de protecao individual, entretanto ainda existem pessoas que se
recusam a usa-los, sendo esses o0s que trabalham a mais tempo na empresa.
Isso acaba sendo um mau exemplo para outras pessoas e gera desmotivacao
para sua utilizacdo, além de causar desgaste na relacdo entre as pessoas que
cobram o seu uso e 0s que deveriam utiliza-los.

A partir das informagbes geradas por meio da andlise preliminar de
perigo foi possivel aplicar o instrumento de gestdo baseado no ciclo PDCA,
onde foram avaliados aspectos ligados ao planejamento, desenvolvimento,
controle e acbes de melhoria nas operacdes de trabalho relacionadas com as

boas praticas de seguranca no trabalho.
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ANEXO | - CATEGORIAS DE SEVERIDADE

Categoria de Severidade

Efeito

| — Desprezivel

Se a falha ocorrer, ndo havera degradagcdo do
sistema, nem havera danos ou lesfes as pessoas
envolvidas;

Il — Marginal

A falha poderd degradar o sistema de certa
maneira, porém sem comprometé-lo seriamente,
ndo causando danos as pessoas envolvidas
(risco considerado como controlavel);

Danos irrelevantes ao meio ambiente e a
comunidade externa.

Il — Critica

A falha ird causar danos consideraveis ao
sistema e danos e lesbes graves as pessoas
envolvidas, resultando, portanto, num risco
inaceitavel que ir4 exigir acdes de prevencao e
protecao imediatas;

Possiveis danos ao meio ambiente devido a
liberagbes de substancias quimicas, toxicas ou
inflaméaveis, alcancando areas externas a
instalagdo. Pode provocar lesbes de gravidade
moderada na populacdo externa ou impactos
ambientais com reduzido tempo de recuperacéo.

IV — Catastrofica

A falha provocard uma severa degradagdo do
sistema, podendo resultar na sua perda total e
causando lesGes graves e mortes as pessoas
envolvidas, resultando num risco maior que
exigird acdes de prevencao e protecdo imediatas.
Impactos ambientais devido a liberacbes de
substancias quimicas, téxicas ou inflamaveis,
atingindo areas externas as instalacdes. Provoca
mortes ou lesdes graves na populacédo externa ou
impactos ao meio ambiente com tempo de
recuperacao elevado.

Fonte: Apostila de Gestéo de Riscos, p.49
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ANEXO Il — ANALISE PRELIMINAR DE PERIGO (APP)

ANALISE PRELIMINAR DE PERIGO

IDENTIFICACAO:

Perigo

Causa

Efeito

Categoria de

severidade

Observacoes e

recomendacdes

Fonte: Apostila de Gestéo de Riscos, p.48




