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RESUMO

BRUCH, Jeferson Mendes. Identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos em
uma maquina da linha de producédo de cabos de teleco  municagdo . 2015. 53 f.
Monografia (Especializacdo em Engenharia de Seguranca do Trabalho) -
Universidade Tecnoldgica Federal do Parand. Curitiba, 2015.

A interacdo entre homem e maquina é de suma importancia para o desenvolvimento
econdmico e a producdo industrial, porem também traz como resultado grandes
problemas devido ao grande numero de acidentes ocorridos durante o processo de
producdo. Desta maneira € de fundamental importancia atuar de maneira preventiva
na causa destes acidentes através da identificacdo e do controle dos perigos
existentes nas maquinas e processos de trabalho. O objetivo deste trabalho foi
analisar uma maquina pertencente ao processo de fabricacdo de cabos de
telecomunicacdo, descrevendo as etapas do processo, identificando os perigos e
avaliando os riscos existentes. Para tal, foi proposta e aplicada metodologia para
identificacdo de perigos e avaliacéo de riscos estabelecida com base nos requisitos
estabelecidos na norma BS OHSAS 18001:2007. Como resultado observou-se que o
risco baixo ocorre com maior incidéncia no processo de trabalho e apesar de
existirem duas situagcfes em que 0s riscos apresentaram-se como nao aceitaveis
através da metodologia proposta, a existéncia de controles implantados pela
empresa assegurou a reducao para riscos aceitaveis. Conclui-se que a metodologia
de identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos estabelecida neste trabalho
atendeu o objetivo proposto durante sua utilizagdo, proporcionando visualizar de
maneira abrangente 0s perigos existentes e a analise dos riscos atrelados aos
mesmos na maquina em estudo.

Palavras-chave : Interacdo. Acidentes. Identificacdo. Avaliacdo. Maquinas.



ABSTRACT

BRUCH, Jeferson Mendes. Hazard identification and risk assessment on a
machine of telecommunication cables production line . 2015. 53 p. Monograph
(Specialization in Labor Safety Engineering) - Federal Technological University of
Parana. Curitiba, 2015.

The interaction between man and machine is extremely importance for economic
development and industrial production, however also brings big problems as a result
due the large accidents number occurred during the production process. Thus, it is of
fundamental importance to work preventively in these accidents causes by identifying
and controlling existent hazards on the machines and work processes. This study
objective to analyze a machine is belonging to the telecommunication cables
manufacturing and the respective process, step by step, identifying hazards and
evaluating the risks based on BS OHSAS18001:2007 requirements standard. As a
result, it was observed that the low risk occurs with higher incidence in the work
process and although there are two situations in which the risks presented
themselves as not acceptable by the proposed methodology, the existence of
controls implemented by the company assured reducing risks acceptable. It is
concluded that the hazard identification and risk assessment methodology
established, met the objective proposed, providing, in the machine under evaluation,
comprehensively understanding of the hazards and risk analysis related to them..

Keywords : Interaction. Accidents. Identification. Evaluation. Machines.
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1 INTRODUCAO

A tecnologia se apresenta atualmente como um grande fator de progresso e
desenvolvimento, contribuindo com o desenvolvimento econbmico e social,
influenciando e sendo buscada incessantemente por uma sociedade &vida por
melhores condi¢cdes de conforto e qualidade de vida e destacando-se nos mais
diversos setores, dentre eles, o das telecomunicacdes.

Para atender estas necessidades e desejos tecnoldgicos da sociedade, o
setor industrial depende muito do homem em conjunto com as maquinas para
assegurar o melhor rendimento e aumento da qualidade e produtividade, porém
nesta interacdo entre maquina e homem nos processos industriais esta atrelada
também, a possibilidade de ocorréncias de acidentes e doencas relacionadas ao
trabalho, resultando em uma dura realidade para as empresas.

Os acidentes de trabalho sao evitaveis e causam um grande impacto sobre a
produtividade e a economia, além de grande sofrimento para a sociedade. Segundo
a Organizacéo Internacional do Trabalho (OIT), ocorrem cerca de 270 milhdes de
acidentes de trabalho e cerca de 2 milhbes de mortes por ano em todo o mundo,
que, por serem potencialmente evitaveis, expressam negligéncia e injustica social
(SANTANA et.al., 2006).

Infelizmente o termo “acidente” utilizado na nossa lingua sugere que este
evento ocorre por obra do destino, como algo imprevisivel, uma “fatalidade” fora do
controle das a¢des humanas. Pior ainda, pois sugere que € um evento impossivel de
ser evitado. Mas sabemos que os acidentes ocorrem devido a uma interacdo de
varios fatores que estdo presentes no ambiente de trabalho muito antes do seu
desencadeamento (VILELA, 2000).

Esse pensamento equivocado resulta na constatagdo de um grande numero
de acidentes de trabalho com maquinaria, causando sofrimentos a familia, prejuizos
a empresa e 6nus incalculaveis ao Estado, tendo em vista a idade prematura dos
segurados atingidos, a gravidade das lesGes provocadas e a magnitude e
irreversibilidades das incapacidades resultantes (MENDES, 2001).

Estes acidentes muitas vezes acontecem pelo desconhecimento dos perigos
nas maquinas e nos processos e consequentemente, pela falta de avaliacdo dos

riscos atrelados a estes perigos, desta maneira € de extrema importancia que sejam
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adotadas préticas de analises preliminares dos riscos existentes, visando a adoc¢ao
de medidas preventivas para eliminar ou minimizar oS mesmos.

Este estudo visa realizar uma analise preliminar em uma maquina do
processo de fabricacdo de cabos de telecomunicacdo, buscando identificar os
perigos e avaliar os riscos existentes, adotando metodologia baseada nos critérios
estabelecidos pela norma BS OHSAS 18001 (2007).

1.1 OBJETIVO

1.1.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem por objetivo realizar uma analise preliminar de riscos em
uma maquina do processo de fabricacdo de cabos de telecomunicacéo, visando a
identificacdo dos perigos e a avaliacdo dos possiveis riscos existentes, adotando
metodologia que atenda os requisitos da Norma BS OHSAS 18001 (2007).

1.1.2 Objetivo Especifico

Para atingir o objetivo geral deste trabalho, 0s seguintes objetivos
especificos foram estabelecidos:

a) Analisar o processo de trabalho da maquina em estudo;

b) Estabelecer metodologia para avaliacdo dos riscos;

c) ldentificar os perigos existentes e avaliar os riscos identificados.
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1.2 JUSTIFICATIVA

As situacdes de risco com potencial para gerar acidentes de trabalho dentro
das empresas sao diversos, sendo encontrados de varias maneiras, como em
maquinas, equipamentos, ferramentas, manuseio de produtos quimicos, layouts
inadequados e tantos outros.

Muitas vezes a causa dos acidentes de trabalho, € decorrente do
desconhecimento dos perigos no qual os trabalhadores acabam sendo expostos,
pois ainda € comum dentro das empresas, o foco no processo de trabalho buscando
apenas a producdo e a qualidade do produto, ficando o0 aspecto seguranca do
trabalho em segundo plano.

Desta maneira, os acidentes de trabalho tém causado grandes impactos
para a sociedade, devido a maior ocupacao dos leitos dos hospitais e a reducdo da
populacdo economicamente ativa, para as empresas além dos custos diretos como
o recolhimento mensal junto a Previdéncia Social, também existem o0s custos
indiretos como interrupcdo da producao, assisténcia médica, além de indenizacdes e
honorarios legais. Porém ndo ha davidas que o sofrimento maior recai sobre o
trabalhador, pois mais do que o prejuizo financeiro e os problemas de saude
decorrentes dos acidentes, sdo impactados por sofrimentos fisico e mental,
depressdes e dependéncia de terceiros durante o periodo de afastamentos.

Assim sendo, é de extrema importancia que 0S perigos e riscos existentes
nos ambientes de trabalho sejam reconhecidos pelos responsaveis pela saude e
seguranca do trabalho das empresas, preferencialmente de maneira antecipada a
exposicao dos trabalhadores para que assim, adequacdes visando eliminar ou
minimizar oS riscos possam ser realizadas o quanto antes, evitando assim 0s

acidentes de trabalho.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 TELECOMUNICACOES E A SOCIEDADE

A informacéo de alta velocidade vista atualmente, faz parte do cotidiano da
sociedade, pois quem consegue imaginar-se sem todos os beneficios oferecidos
pela tecnologia, que tornaram o mundo tdo dinamico e integrador, seja qual for o
nivel social em que as pessoas se encontram.

Segundo a Agéncia Nacional de Telecomunicacbes (ANATEL, 2009), o
contingente populacional com acesso a telefonia fixa e moével alcancou patamar
nunca antes registrado na histéria das telecomunicacées nacionais. Tal resultado
reflete o esfor¢o deliberado do governo federal no sentido de modernizar o pais. A
privatizacdo do setor, peca chave para o entendimento da dinamica atual, significou
a ruptura do padrdo de gestdo publica até entdo observado no Brasil, quando as
necessidades do mercado passam a determinar as a¢des governamentais. Porém,
pouco mais de uma década apdés a privatizagdo da telefonia, os avangos
tecnologicos vém alterando o modelo de comercializagdo dos servicos de
telecomunicacdes, com énfase na transmissdo de dados e na flexibilizacdo de
conteudos. O acesso a conexdes de internet com maior capacidade de transmisséo
vem crescendo fortemente no pais. Assim, se nos anos 1990, a “modernidade”
estava no celular, o icone da atual década estd na banda larga (MONTEIRO, 2009).

Assistir televiséo, falar ao telefone, movimentar a conta no terminal bancario
e, pela Internet, verificar multas de transito, comprar discos, trocar mensagens com o
outro lado do planeta, pesquisar e estudar sdo hoje atividades cotidianas, no mundo
inteiro e no Brasil. Rapidamente nos adaptamos a essas novidades e passamos —
em geral, sem uma percepcdo clara nem maiores questionamentos — a viver na
Sociedade da Informacédo, uma nova era em que a informacéo flui a velocidades e
em quantidades h& apenas poucos anos inimaginaveis, assumindo valores sociais e
econdmicos fundamentais (TAKAHASHI, 2000).

O avanco no setor de telecomunicacdes representa para a sociedade nao
somente beneficios referentes ao consumo dos servicos e novos produtos, mas

também novas oportunidades de trabalho para todos.
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Segundo Takahashi (2000), a nova economia revoluciona as estruturas
produtivas, e o mercado de trabalho se transforma radicalmente. Os empregos e
atividades tradicionais sdo transformados, substituidos e até eliminados. Para o
Brasil, o desafio é tirar partido do avanco tecnoldgico para gerar mais e melhores
alternativas de trabalho, que possam chegar a populagdo de baixa renda e as
minorias marginalizadas, bem como contribuir para fixar no pais os profissionais com
maior qualificacdo. E essencial, portanto, ampliar a empregabilidade dos
trabalhadores, por meio de aprendizado continuado e do desenvolvimento de novas
habilidades e competéncias, sobretudo quanto ao conhecimento das tecnologias de
informagdo e comunicacgdo. Isso vale tanto para as geracdes que ingressam no
mercado de trabalho, quanto para os que ndo adquiriram esses conhecimentos e
precisam reciclar as habilidades profissionais. A mao de obra qualificada, capaz de
atender as exigéncias do novo paradigma técnico-econémico, €, assim, fundamental
para assegurar ganhos de produtividade as empresas brasileiras e melhorias da sua
competitividade, permitindo-lhes ampliar a oferta de emprego e trabalho dignos e

adequadamente remunerados.

2.2 SEGURANCA NO TRABALHO

A seguranca do trabalho é a ciéncia que atua na prevencdo dos acidentes
do trabalho decorrentes dos fatores de risco operacionais, podendo ser interpretada
sob dois pontos de vista, o legal e o prevencionista. O ponto de vista legal considera
acidente de trabalho todos aqueles que ocorrem pelo exercicio do trabalho a servigo
da empresa, podendo este provocar leséo corporal e/ou perturbacao funcional que
cause a morte ou a perda ou redugdo, permanente ou temporaria, da capacidade
para o trabalho. Ja o ponto de vista prevencionista, além de englobar todos os
acidentes considerados do ponto de vista legal, também considera os acidentes que
nao provocam lesdes, como a perda e/ou danos materiais (SALIBA, 2004).

A seguranca do trabalho foi criada com o objetivo de reduzir o nimero de
acidentes do trabalho que sempre vitimou muitos trabalhadores no pais. As normas

e leis visam proteger a integridade dos trabalhadores em seu local de trabalho, e



19

para que isso ocorra busca alternativas viaveis para a prevencdo de acidentes
(HENDGES, 2011).

Ja para Fafibe (2008), a seguranca do trabalho nada mais é do que um
conjunto de medidas técnicas, administrativas, educacionais, médicas e psicologicas
adotadas para proteger a integridade fisica do trabalhador, por meio da diminuicdo
e/ou combate de doencas ocupacionais e acidentes de trabalho, seja pela
eliminacdo de condi¢Bes inseguras do ambiente de trabalho ou pela instrucéo e
convencimento das pessoas.

Nos dias de hoje, as organizacdes preocupadas com o desempenho
produtivo de seus funcionéarios, estdo adotando as medidas de seguranca do
trabalho, mas ainda de forma lenta. A seguranca do trabalho é regulamentada por
leis de protecdo ao trabalhador e posta em pratica por meio de campanhas
educativas a fim de conscientizar o trabalhador para cumprimento de tais medidas
(HENDGES, 2011).

A seguranca e a saude no trabalho sdo importantes para as empresas, para
além de constituir uma obrigacao legal e social. As empresas valorizam o fato de a
SST prevenir lesGes e doengas dos trabalhadores resultantes do trabalho, mas ela é
também um elemento fundamental do éxito de uma empresa (OSHA, 2008).

A Figura 1 demonstra as vantagens da implantagdo de uma boa SST dentro

das empresas.

yalor da marca
2 Sxito no negacia

Conguistar
e conservar clientes
pars a ermues3

Confianca
dos investidones

FRedugdo odas custas
associados 3

aCidentes & Doengas

Responsabilidade
socizl da empresa

Wiotivacao
B COMproImisso
dos trabalhadores

Custos
de seguros

Produtividade

Figura 1 - Vantagens de SST
Fonte: OSHA (2008)
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Segundo Hendges (2011), ao investir em seguranca do trabalho, uma
empresa, além de cumprir com a legislacéo trabalhista executando os programas de
seguranca exigidos por lei, desperta em seus funcionarios o espirito de prevencao, o
que acarretara em um ambiente de trabalho mais agradavel, funcionarios mais
dispostos, pois se sentem mais valorizados, ou seja, mantém todos alerta e de forma
espontanea, quanto aos riscos de acidentes zelando e respeitando as normas de
seguranca.

Qualquer empresa pode obter beneficios consideraveis do investimento em
SST. Melhorias simples podem aumentar a competitividade, a rentabilidade e a
motivacéo dos trabalhadores. A aplicacdo de um sistema de gestdo da SST garante
um enquadramento eficaz para prevenir ou minimizar acidentes e problemas de
salde (OSHA, 2008).

A figura 2 demonstra os beneficios com o investimento em SST nas

empresas.

Sensibilizacao e interesse
Contribuicdo dos custos
/beneficios de uma boa 55T

Rentabilidade T :
) Empenhamento
Maior controlo de custos e
maiores lucros e conquista

de mercado

Para melhorar as normas de
55T e as praticas de trabalho

Produtividade Investimento e accao

Niveis mais elevados de Execucao de melhaorias
inovacao para a eficiéncia tangiveis e eficazes em
e de controlo de riscos matéria de S5T

Motivacao

Maior consciencializacao
e interesse na 55T

Figura 2 - Beneficios de SST
Fonte: OSHA, 2008.

Ainda segundo a OSHA (2008), a mensagem € clara: uma boa SST é um
bom negdcio. As empresas devem integrar a SST na gestdo empresarial e

sensibilizar as principais decisfes da empresa para a sua importancia.



21

2.3 ACIDENTES DE TRABALHO

Em uma época de grandes transformacfes na industria, em que a todo
instante, surgem novos produtos e servigos, € de suma importancia por parte das
organizacfes a preocupacdo com as pessoas, antes do pensamento com a
produtividade e o lucro, porem inUmeros sdo 0s casos em que os trabalhadores sao
expostos a algum tipo de condicdo de trabalho sem a devida preocupacdo em
relacdo a sua integridade fisica e sua saude, levando-os muitas vezes a sofrer com
acidentes de trabalho que ocasionam lesbes, mutilagdes, mortes e muito sofrimento.

A ocorréncia de acidentes no ambiente de trabalho esta vinculada a uma
série de eventos relacionados a fatores psicossociais, atos inseguros, presenca
constante de riscos ocupacionais e isso podem provocar lesbes ou ndo no
trabalhador (HENDGES, 2011).

Segundo Mendes (2001), os acidentes de trabalho tém um elevado 6nus
para toda a sociedade, sendo a sua reducdo um anseio de todos: governo,
empresérios e trabalhadores. Além da questdo social, com morte e mutilacdo de
operarios, a importancia econdémica também é crescente. Além de causar prejuizos
as forcas produtivas, os acidentes geram despesas como pagamento de beneficios
previdenciarios, recursos que poderiam estar sendo canalizados para outras
politicas sociais. Urge, portanto, reduzir o custo econdmico mediante medidas de
prevencao.

Os custos dos acidentes sO existem quando a SST e tratada de forma
inadequada, ou seja, ha uma relacao de causa e efeito direta que permite nomea-los
como custos da ndo seguranca (BENITE, 2004).

Segundo Soares (2008), o Brasil figura no cenario internacional como um
pais emergente que por meio de programas governamentais consegue, em ritmo
lento, melhorar o indice de Desenvolvimento Humano (IDH) de sua populacéo,
mesmo ficando muito aguém de necessario os investimentos em infraestrutura,
saude e educacgdo que contribuem, aos poucos, para um aumento na qualidade de
vida da populacéo brasileira. No entanto, esse desenvolvimento € acompanhado de
um drama: os acidentes de trabalho, ja atribuiram ao Brasil o vergonhoso titulo de

“campedo mundial em acidentes de trabalho na década de 1970".
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A Lei n° 8.213 de 24 de julho de 1991, no seu Art. 19, define o acidente de

trabalho como:

Acidente de trabalho é o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servico da
empresa ou pelo exercicio do trabalho dos segurados referidos no inciso VI
do art. 11 desta Lei, provocando lesdo corporal ou perturbacdo funcional
gue cause a morte ou a perda ou reducdo, permanente ou temporaria, da
capacidade para o trabalho (BRASIL, 1991).

No seu Art. 20, segundo a mesma lei, considera-se acidente do trabalho, as

seguintes entidades moérbidas:

| — doenca profissional, assim entendida a produzida ou desencadeada pelo
exercicio do trabalho peculiar a determinada atividade e constante da
respectiva relacao elaborada pelo Ministério do Trabalho e da Previdéncia
Social,

Il — doenca do trabalho, assim entendida adquirida ou desencadeada em
funcdo de condicBes especiais em que o trabalho é realizado e com ele se
relacione diretamente, constante da relacdo mencionada no inciso |.
(BRASIL, 1991).

Ainda, perante esta lei no Art. 21, equiparam-se também ao acidente do

trabalho:

| — o acidente ligado ao trabalho que, embora néo tenha sido a causa Unica,
haja contribuido diretamente para a morte do segurado, para reducdo ou
perda da sua capacidade para o trabalho, ou produzido lesdo que exija
atengdo médica para a sua recuperacao;

Il — o acidente sofrido pelo segurado no local e no horério de trabalho, em
consequéncia de: (1) ato de agresséo, sabotagem ou terrorismo praticado
por terceiro ou companheiro de trabalho; (2) ofensa fisica intencional,
inclusive de terceiro, por motivo de disputa relacionada ao trabalho; (3) ato
de imprudéncia, de negligéncia ou de impericia de terceiro ou de
companheiro de trabalho; (4) ato de pessoa privada do uso da razéo; e (5)
desabamento, inundacéo, incéndio e outros casos fortuitos ou decorrentes
de forca maior.

Il — a doenca proveniente de contaminacdo acidental do empregado no
exercicio de sua atividade;

IV — o acidente sofrido pelo segurado ainda que fora do local e horario de
trabalho: (1) na execucdo de ordem ou na realizagdo de servico sob a
autoridade da empresa; (2) na prestacao espontanea de qualquer servigo a
empresa para lhe evitar prejuizo ou proporcionar proveito; (3) em viagem a
servico da empresa, inclusive para estudo quando financiada por esta
dentro de seus planos para melhor capacitacdo da mao-de-obra,
independentemente do meio de locomocao utilizado, inclusive veiculo de
propriedade do segurado; (4) no percurso da residéncia para o local de
trabalho ou deste para aquela, qualquer que seja o meio de locomocgéo,
inclusive veiculo de propriedade do segurado (BRASIL, 1991).
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Dados da Previdéncia Social mostram que em cinco anos (2004 a 2008)
ocorreram no Brasil 2.884.798 acidentes de trabalho. Estima-se que tais eventos
possam custar mais de 4% do Produto Interno Bruto — PIB por ano (MTE, 2010).

Cerca de 700 mil casos de acidentes de trabalho séo registrados em média
no Brasil todos os anos, sem contar 0s casos néo notificados oficialmente, de acordo
com o Ministério da Previdéncia. O Pais gasta cerca de R$ 70 bilhdes esse tipo de
acidente anualmente. Entre as causas desses acidentes estdo maquinario velho e
desprotegido, tecnologia ultrapassada, mobiliario inadequado, ritmo acelerado,
assédio moral, cobranca exagerada e desrespeito a diversos direitos (PORTAL
BRASIL, 2012).

De acordo com o Anuéario Estatistico de Acidentes de Trabalho, lancado em
outubro de 2013, os acidentes de trabalho em 2012, diminuiram, totalizando 705.239
ocorréncias. Isto €, 2,1% menos que os 720.629 acidentes registrados em 2011 e
0,6% menos que os 709.474 de 2010. A indastria ndo para de crescer, absorvendo
24,6% (11.663.472) da mao de obra, mas vem reduzindo o niumero de registros
desde 2009. Em 2012, foram 30.060 acidentados, 2,7% menos que os 316.627 de
2011 e 0,9% menos que os 310.914 de 2010. No entanto, a incidéncia de acidentes
por 100 mil trabalhadores ainda é muito alta (2.641), superando com vantagem, as
dos setores Agropecuério (1.724) e de Servicos (1.006) (REVISTA PROTECAO,
2014).

No entanto, este levantamento reflete apenas parte da realidade nacional de
mortes e acidentes relacionados ao trabalho, uma vez que considera somente o
universo de 47.458.712 trabalhadores registrados com carteira assinada em 2012.
Este contingente, por sua vez, corresponde a 49,2% da populacdo economicamente
ativa, de acordo com o IBGE (REVISTA PROTECAO, 2014).

A Tabela 1 abaixo demonstra os acidentes registrados no Brasil, de acordo
com o Anuario Estatistico da Previdéncia Social (AEPS, 2012).
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Tabela 1 - Acidentes registrados no Brasil em 2012

Trabalhadores Quantidads de Acidenies do Trabalho

Acre | 125200 203 | 160 | 25 | 535 | 1413 880

Amapa 122.056 561 143 24 213 941 765
Amazonas B16.377 5478 | 1042 352 2,011 8854 | 1438
Pard 1.052.344 7779 | 1560 126 2.810 12275 | 1.166
Rondonia 365,142 3,602 773 213 1400 | 5088| 1840

Espirita Santo 028, 0,200 | 2228 201 1.454 1327 1.433

Minas Gerais 4028225 | 46505 | 8062 1333 | 20316 77.4116 |  1.565
Hio de Janairo 4451706 | 32636 | 8495 1.040 8580 | 51651 1.158

1.181.649 4722 135 288 2170 8,533 T2

1450065 | 10423 | 3321 172 | 2081 | 15067| 1104
Mato Grosso 744,558 7.046 | 1780 116 2428 13280 | 1.784
Mato G. do Sul 617.103 6.0680 | 1405 155 2714 | 11333 1836

Fonte: Revista Protecao (2014)

2.4 IDENTIFICACAO DE PERIGOS E AVALIACAO DE RISCOS

O risco a saude dos trabalhadores, a populacdo e ao meio ambiente deve
fazer parte de uma gestédo integrada das empresas. As empresas sao geradoras de
riscos, e como tal sdo responsaveis pelo controle dos mesmos. De outro lado, de
pouco adiantara ter profissionais especializados nesta area se as decisfes sobre
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investimentos, controle de produtividade e manutengédo forem tomadas sem
considerar 0s aspectos segurancga, saude e meio ambiente, enfim, dos riscos outros
além dos econdémicos (PORTO, 2000).

O requisito 4.3.1 da norma BS OHSAS 18001 (2008) demanda sobre o
estabelecimento, implementacdo e manutencdo de uma sistematica para avaliacao
de riscos e a determinacdo dos seus controles, sendo um ponto de suma
importancia para a mitigacdo ou eliminacdo dos riscos ocupacionais inerentes as
atividades.

A norma BS OHSAS 18001 (2008) define perigo como fonte, situagéo ou ato
com o potencial para provocar danos em termos de lesdo ou doenga de pessoas, ou
uma combinacéo destas.

Ainda segundo a norma BS OHSAS 18001 (2008), risco € a combinacdo da
probabilidade de ocorréncia de um evento perigoso ou exposi¢cao com a gravidade
da lesdo ou doenca que pode ser causada pelo evento ou exposicao.

Assim, tem-se o0 risco somente quando se tem a exposi¢ao ao perigo. Desta

forma, o risco é relacionado a probabilidade de ocorréncia, e a severidade:

R=Px$S
Onde:
R =risco
P = probabilidade
S = severidade (consequéncia)

Os perigos tém o potencial para causar lesdo ou doenca humana. Os
perigos precisam, portanto ser identificados antes que 0s riscos associados a esses
perigos sejam avaliados e, se nenhum controle existir ou os existentes forem
inadequados, convém que sejam implementados controles efetivos de acordo com a
hierarquia de controles abaixo (BS OHSAS 18002, 2008):

a) Eliminacéo;

b) Substituicéo;

c) Controles de engenharia;

d) Sinalizacao/alertas e/ ou controles administrativos;

e) Equipamentos de protecao individual (EPIS).
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Segundo a BS OHSAS 18002 (2008), a organizacao precisa aplicar o

processo de identificacdo de perigo e de avaliacdo de risco para determinar 0s

controles que sdo necessarios para reduzir os riscos de incidentes. O propdésito geral

do processo de avaliacdo de risco € o de reconhecer e entender 0s perigos que

podem surgir no curso das atividades da organizagcédo e assegurar que 0s riscos as

pessoas resultantes desses perigos sejam avaliados, priorizados e controlados em

um nivel que seja aceitavel.

Isto é obtido:

a)

b)
c)

d)

Desenvolvendo-se uma metodologia para identificagdo de perigo e
avaliacéo de risco

Identificando-se os perigos

Estimando-se o0s riscos associados, levando em consideracdo a
adequacdo de qualquer controle existente (pode ser necessario obter
dados adicionais e realizar andlise anterior, a fim de se obter uma
razoavel estimacao dos riscos)

Determinando controles de riscos apropriados, em que se considere que
eles sdo necessarios (perigos de local de trabalho e o modo pelo qual
eles devem ser controlados sao frequentemente definidos em
regulamentos, codigos de praticas, diretrizes publicadas por 6érgaos

reguladores e documentos de guia da industria).

Os resultados da avaliacdo de risco possibilitam a organizacdo comparar

opcOes de reducgao de riscos e priorizar recursos para a gestao de riscos efetivos

A Figura 3 demonstra a visédo geral do processo de identificagdo de perigos

e da avaliacdo de riscos.
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Desenvolver a

Metodologia \

Identificar
Perigos

Monitorar e Avali
. valiar
Analisar | | Implementar [ Riscos
Criticamente Controles i

Determinar
Controles

Figura 3 - Processo de identificacdo de perigos e da avaliacdo de riscos
Fonte: BS OHSAS 18002 (2008).

Segundo a BS OHSAS 18002 (2008), convém que a identificacdo de perigos
objetive determinar pro-ativamente todas as fontes, situagfes ou atos (ou uma
combinagcdo destes), que resultem das atividades de uma organizacdo, com
potencial de causar danos em termos de lesdes ou doencas ao ser humano.

Exemplos incluem:

a) Fontes (por ex., maquinaria movel, fontes de radiacao ou energia),

b) Situagbes (por ex., trabalho em altura), ou

c) Atos (por ex., levantamento manual).

Ainda segundo a BS OHSAS 18002 (2008), convém que:

a) A identificacdo de perigos considere os diferentes tipos de perigos no
local de trabalho, incluindo os fisicos, quimicos, biolégicos e
psicossociais (BS OHSAS 18002, 2008);

b) Os processos de identificacdo de perigos e riscos sejam aplicados a
atividades e situagOes tanto de rotina quanto nao rotineiras (por ex.,
perioddicas, ocasionais ou emergéncia);

c) A identificacdo de perigos considere todas as pessoas tendo acesso ao
local de trabalho (por ex., clientes, visitantes subcontratados de servico,

pessoal de entrega bem como os empregados);



d)

f)

9)

28

Perigos que ocorrem ou tém origem fora do local de trabalho de
trabalhadores podem ter impacto sobre os individuos dentro do local de
trabalho (ex., liberacdo de materiais toxicos de operacdes vizinhas).

Que a identificacdo de perigos seja conduzida por pessoas com
competéncia em metodologias e técnicas relevantes de identificacdo de
perigos e com conhecimento apropriado da atividade do trabalho;

Fatores humanos, tais como habilidades, comportamentos e limitacdes,
devem ser levados em consideracdo, quando se avaliam os perigos e
riscos dos processos, equipamentos e ambientes de trabalho. Convém
gue os fatores humanos sejam considerados sempre que existe uma
interface humana e sejam levadas em conta questbes tais como
facilidade de uso, potencial para erros operacionais, estresse do
operador e fadiga doo usuario;

Ao considerar fatores humanos, o processo de identificacdo de perigos

da organizacao considere o seguinte e suas interacdes:

A natureza do trabalho (arranjo fisico do local de trabalho,
informacdes do operador, carga de trabalho, trabalho fisico, padrées
de trabalho);

- O meio ambiente (calor, iluminacgéo, ruido, qualidade do ar);

— Comportamento humano (temperamento, habitos, atitude)

— Capacidades psicologicas (cognicao, atencao);

- Capacidades fisiolégicas (variacdo biomecéanica, antropométrica /

fisica das pessoas).

A avaliacdo € um processo de avaliagao dos riscos resultantes dos perigos,

levando-se em conta a adequacéo de quaisquer controles existentes e decidindo-se
0 risco ou riscos sao aceitaveis (BS OHSAS 18002, 2008).

Ainda segundo a BS OHSAS 18002 (2008), um risco aceitavel € um risco

que foi reduzido a um nivel que a organizacdo esta disposta a assumir em relacéo a

sua obrigacéo legal, sua politica e seus objetivos de SST.

Segundo Fesete (2010), a avaliagdo de riscos € o processo de avaliacdo

a)

para a saude e seguranca dos trabalhadores decorrentes de perigos no local de
trabalho. E, a andlise sistematica de todos os aspectos do trabalho que identifica:

Aquilo que é susceptivel de causar lesGes ou danos;
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b) A possibilidade de os perigos serem eliminados e, se tal ndo for o caso,

controlados;

c) As medidas de prevencado ou protecdo que existem, ou deveriam existir,

para controlar os riscos.

Se 0 processo de avaliagdo de riscos — 0 ponto de partida da abordagem da
gestdo da saude e seguranca — ndo for bem conduzido ou nédo for de todo realizado,
as medidas de prevencdo adequadas ndo serdo provavelmente identificadas ou
aplicadas (OSHA, 2008).

Segundo OSHA (2008), é fundamental que todas as empresas,
independentemente da sua categoria ou dimenséao, realizem avaliacbes regulares.
Uma avaliacdo de riscos adequada inclui, entre outros aspectos, a garantia de que
todos os riscos relevantes sao tidos em consideracdo (ndo apenas 0S mais
imediatos ou O&bvios), a verificacdo da eficAcia das medidas de seguranca
adaptadas, o registro dos resultados da avaliacdo e a revisdo da avaliagdo a
intervalos regulares, para que esta se mantenha atualizada.

Segundo Fesete (2010), o processo de avaliacdo dos perigos e riscos
engloba duas fases fundamentais, a andlise dos riscos e a sua valoracao e inclui as
etapas que se seguem.

A Figura 4 demonstra as etapas de avaliagao dos riscos.



30

F- b,
1. Identificar o perigo (por exemplo: agentes fisicos, quimicos e bioldgicos; processos
industriais; movimentos e posturas; sobrecargas fisicas e mentais...);

2. |dentificagdo das/os trabalhadores expostos ou potencialmente expostos a riscos
derivados dos perigos identificados (ter em conta as/os trabalhadores mais vulne-
raveis, como por exemplo gravidas, lactantes, jovens, mais idosos, trabalhadores
temporarios...)

3. Estimar o risco (qualificag@o e quantifica¢@o do risco) ou seja o grau da sua perigo-
sidade dos danos e o grau de probabilidade de ocorréncia desse dano.

\ 4

Estas trés primeiras operagoes constituem a analise do risco

4. Valoragdo do risco para ver o que fazer — ver a possibilidade de eliminar o risco ou,
no caso de nao ser possivel, ver como o controlar e minimizar.

Estas quatro operagdes constituem a avaliacdo do risco

Figura 4 - Etapas da avaliagc&o de riscos
Fonte: Adaptado de Fesete (2010)

Ainda segundo Fesete (2010), estas quatro operacfes demonstradas acima,
incluindo a etapa de controle do risco irdo constituir a gestao de riscos, conforme
esquema demonstrado na Figura 5.

n
IDENTIFICACAO DE ANALISE
TRABALHADORES EXPOSTOS pE Riscos N AvaLiacAo
DE RISCOS
B ESTIMATIVA DO RISCO

(4 [ VALORAGAO DO RISCO

Figura 5 - Esquema da gestao de riscos
Fonte: Fesete (2010)
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3 MATERIAL E METODOS

Para o desenvolvimento do estudo foi realizada pesquisa bibliografica em
livros, assim como em fontes confiaveis na internet. Foi realizada pesquisa sobre a
importancia da tecnologia, acidentes de trabalho, seguranca no trabalho e sobre o
processo de identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos com foco nos requisitos
da Norma BS OHSAS 18001 (2007).

Apbs foi realizado um estudo de caso sobre a maquina em estudo e o
funcionamento do seu processo de trabalho, realizando um levantamento de cada
atividade realizada para desta maneira buscar a identificacdo dos perigos existentes.

Posteriormente foi estabelecida a matriz para se realizar a avaliacdo dos

riscos inerentes a cada perigo identificado no processo de trabalho.

3.1 AREA DE ESTUDO

O local de estudo trata-se de uma maquina da linha de fabricacdo de cabos
de telecomunicacédo do tipo OPGW, localizada em uma fabrica da regido sul da

cidade de Curitiba, Estado do Parana.

3.1.1 Cabo OPGW - Optical Grand Wire

A maquina avaliada neste estudo € denominada como Cordeira Tubular e
faz parte do processo de fabricacdo dos cabos OPGW, estes s&o cabos utilizados
em linhas aéreas de transmisséo de energia elétrica, construidos de forma a abrigar
em seu interior, fibras Opticas capazes de transmitir dados.

S&o utilizados para dois objetivos principais:

a) Protecdo das linhas aéreas de transmissdo contra descargas

atmosféricas;

b) Conexdao de alta velocidade e qualidade de transmissdes de dados.
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Esta linha de produto foi criada com o objetivo de aproveitar o cabo para-
raios utilizada nas linhas de transmissédo de energia e desta forma, transmitir dados
atraves da fibra Optica.

No Brasil, as primeiras instalacbes de cabos OPGW ocorreram na década
de 90. Inicialmente estes cabos eram importados de paises como Estados Unidos,
Canadéa, Alemanha, Suica, Japdo, Portugal e Italia. Como estes paises possuem
diferentes condicfes climaticas (nivel ceraunico, por exemplo), o Brasil precisou se
adequar a algumas normas internacionais existentes e criar outras normas técnicas
para o cabo OPGW se adequar as condigdes climéticas existentes, no caso, projetos
mais direcionados ao alto nivel cerdunico no Brasil. O indice ceraunico indica o
namero de dias de trovoada numa determinada regido por ano (BORDUCHI et. al.,
2013).

A Figura 6 mostra demonstra a se¢ao reta do cabo OPGW.

Tubo de protegdo das fibras
opticas

Camada dielétrica

B compaosta por fibras opticas
Armagao externa do cabo

formada por fios condutores

Figura 6 - Secao reta do cabo OPGW (Estrutura Gené rica)
Fonte: Borduchi et. al. (2013)

No inicio de 2013 foi inaugurada na cidade de Curitiba, uma unidade de
producéo de cabos OPGW, a qual se pretende chegar a capacidade de producéo de
2,3 milhdes de quildometros de fibra optica por ano. O ministro das Comunicac¢des
estima que este volume atenda de 45 a 50% da demanda nacional (FURUKAWA,
2013).

3.1.2 Cordeira tubular

A maquina utilizada neste estudo, denominada de Cordeira Tubular, realiza

a reunidao do cabo OPGW durante seu processo de fabricagao.
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A Cordeira Tubular possui a finalidade de agrupar algumas cordoalhas de
aco ao redor de um elemento central, o qual geralmente € um tubo de aco que
possui fibras épticas em seu interior. Sendo esse um dos processos elementares da
fabricacdo de cabos OPGW.

A Figura 7 ilustra a maquina “Cordeira Tubular

Figura 7 - Cordeira Tubular
Fonte: Autoria prépria

3.2 COLETA DE DADOS

Para um melhor entendimento do processo de trabalho da maquina Cordeira
Tubular, foi realizado um estudo “in loco” na mesma, com o objetivo de se realizar
um levantamento de cada atividade realizada durante a producdo do cabo OPGW,
para posteriormente se identificar os perigos existentes no processo. Para facilitar
este levantamento foi solicitado o auxilio dos profissionais que operam a maquina e

consequentemente possuem maior conhecimento sobre cada fase do processo.

O quadro 1 demonstra a sequéncia das atividades realizadas na maquina.
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ltem Atividade
1 Transporte de bobina de fio de aco do rebobinador até os alimentadores ("bercos")
2 Preparacéo de ponta do fio de aco com a alca pré-formada
3 Corte do fio de aco que sobra na alimentac&o do processo anterior
4 Alimentacao e retirada da bobina de fio de aco no berco com a talha
5 Emenda da al¢a pré-formada no fio guia
6 Substituicao da talha
7 Realizar alimentacéo e retirada de bobina de tubo no alimentador central
8 Corte do tubo central (sobra)
9 Passagem do fio de ago na maquina
10 | Transferéncia da graxa da bomba para o reservatorio
11 | Troca do tambor de graxa
12 Realizar conformacéo do fio de aco
13 Retirar amostra do cabo para avaliacdo
14 Marcar cabo e acompanhar a passagem
15 | Troca e ajuste das polias de preformacéo
16 Realizar corte da ponta do cabo
17 Prender a ponta inicial do cabo na parte externa da bobina
18 | Verificar, auxiliar e alinhar espalhamento do cabo
19 Check list de processo
20 | Colocar e retirar bobina no bobinador
21 Retirar sucata de fio de aco das bobinas
22 | Atividades gerais e administrativas

Quadro 1 - Sequéncia de atividades realizadas
Fonte: Autoria propria

3.3 METODOLOGIA DE AVALIACAO DE RISCOS

Para a elaboracdo da matriz de avaliagdo dos riscos relacionados aos
perigos identificados na maquina “Cordeira Tubular’ foram realizadas pesquisas
bibliograficas, bem como foi levado em consideracao a prépria metodologia utilizada
pela empresa e os requisitos estabelecidos na norma BS OHSAS 18001 (2007), que
serviram de base para a elaboracdo da metodologia adotada neste trabalho. A
seguir serdo apresentados os critérios de significAncia adotados e as escalas de

valores para se alcancar o resultado final do risco.
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3.3.1 Frequéncia de exposicao

Este critério é referente a condicdo de permanéncia sob os efeitos de uma
condicdo de perigo, avaliando a interacdo entre pessoas e agentes ou situacdes de

perigo, conforme a Tabela 2.

Tabela 2 - Frequéncia de exposicéo

Valor Descricao
1 Esporadica: Exposicao acontece no maximo uma vez ao més
2 Ocasional: Exposi¢do acontece uma vez ou mais na semana
3 Frequente: Exposicdo acontece uma vez ou mais ao dia

Fonte: Autoria propria

3.3.2 Tempo de exposicéo

E estabelecido em funciio do tempo em que ocorre a exposi¢ao ao perigo,

conforme é definido na Tabela 3.

Tabela 3- Tempo de exposicdo

Valor Descricdo
1 Maximo 30 minutos
2 Entre 30 e 60 minutos
3 Superior a 60 minutos

Fonte: Autoria propria

3.3.3 Quantidade de pessoas

Estabelecido em funcdo do numero de pessoas expostas ao perigo,
conforme demonstra a Tabela 4.

Tabela 4 - Quantidade de pessoas

Valor Descricao
1 Até 3 pessoas
2 Entre 4 e 10 pessoas
3 Acima de 10 pessoas

Fonte: Autoria propria
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3.3.4 Comportamento humano

E o comportamento humano no local de trabalho, a interac&o entre pessoas,
atividades e a organizagédo com foco nas habilidades para desenvolver as atividades

propostas, conforme definido no Tabela 5.

Tabela5- Comportamento humano
Valor Descricédo
Irrelevante: O comportamento nado interfere na seguranca do trabalhador durante a

1 execucdao da atividade. Atrelar a severidade minima.

5 Relevante: O comportamento interfere na seguranca do trabalhador durante a
execucdao da atividade. Atrelar a severidade média

3 Impactante: O comportamento € determinante para a seguranca do trabalhador

durante a execucéo da atividade. Atrelar a severidade alta
Fonte: Autoria propria

3.3.5 Legislacéo aplicavel

Esta relacionado a identificacdo de requisitos de legislacdes aplicaveis ou

nao aos perigos identificados, demonstrado na Tabela 6.

Tabela 6 - Legislacéo aplicavel

Valor Descricao
0 Legislacdo nao aplicavel: Nao existe requisito legal aplicavel ao perigo identificado
1 Legislacao aplicavel: Existe requisito legal aplicavel ao perigo identificado

Fonte: Autoria propria



37

3.3.6 Rotina de trabalho

Esta relacionado com a rotina das atividades realizadas, definido na Tabela

Tabela 7 - Rotina de trabalho

Valor Descricdo
0 Rotineiro : Atividades que ocorrem no dia-a-dia do setor/ rea
1 N&o Rotineiro : Atividades que ocorrem esporadicamente ou em condi¢cdes
anormais.

Emergencial : Atividades ou acontecimentos ndo planejados que podem ocasionar
incidentes e danos significativos as pessoas ou infraestrutura da empresa. Podem
requerer intervencdo da Brigada de Emergéncia ou outros para combater/prestar
s0ocorro.

Fonte: Autoria propria

3.3.7 Probabilidade

A probabilidade de uma ocorréncia € o niumero de vezes que uma situagao
perigosa pode se materializar como acidente, sendo resultado dos fatores:
frequéncia de exposicdo, tempo de exposicdo, quantidade de pessoas expostas,
comportamento humano, legislacao aplicavel e rotina de trabalho.

A Tabela 8 demonstra os valores e a descricdo das probabilidades

estabelecidas.

Tabela 8 - Probabilidade

Valor Descrigéo

14

Fonte: Autoria propria
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3.3.8 Severidade

A severidade é definida em relagdo aos danos causados em razdo da

materializagao do risco, conforme demonstra a Tabela 9.

Tabela 9 - Probabilidade
Valor Descricdo
0 Baixa: Sem danos pessoais, mal estar passageiro, pequenas lesdes sem qualquer
tipo de incapacidade.
1 Média: Danos ou doengas ocupacionais menores com ou sem incapacidade
temporaria, requerendo assisténcia médica, porém, sem afastamento do trabalho.
3 Alta: Danos ou doencas ocupacionais graves, les6es com incapacidade temporaria

ou permanente, requerendo assisténcia médica, com afastamento do trabalho.

Fonte: Autoria propria

3.3.9 Avaliagéo do risco

O risco é classificado em funcdo da combinacdo da severidade e da

probabilidade, conforme o indicado na Tabela 10.

Severidade
1 2 3

4 4 Muito Baixo 8 Muito Baixo 12 Baixo

5 5 Muito Baixo 10 Muito Baixo 15 Baixo

6 6 Muito Baixo 12 Baixo 18 Baixo
o 7 7 Muito Baixo 14 Baixo 21 Moderado
E 8 8 Muito Baixo 16 Baixo 24 Moderado
S 9 9 Muito Baixo 18 Baixo 27 Moderado
%s 10 |10 Muito Baixo 20 Baixo 30 Alto
& | 11 |11 Muito Baixo 22 Moderado 33 Alto

12 |12 Baixo 24 Moderado

13 |13 Baixo 26 Moderado

14 |14 Baixo 28 Alto

Quadro 2 - Avaliacdo do risco
Fonte: Autoria propria
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3.3.10 Classificagao do risco

A classificacdo do risco é adotada em funcdo da combinacdo entre
probabilidade e severidade constitui a base para a deciséo sobre a aceitabilidade do
risco e sobre as medidas e controles necessarios para a redu¢ao dos riscos.

Os quadros 3 e 4 demonstram os critérios para descricao e significancia dos

riscos.

Classificacao . .
& Descricdo do risco

do risco
Muito Baixo N&o necessita de intervencao, atividade segue normalmente.
Baixo Nao é necesséria a criagdo de medidas adicionais para o controle e

reducdo dos riscos.

Medidas adicionais para o controle e reducdo dos riscos podem ser
Toleravel identificadas, porém sua implementagéo fica condicionada a analise de
custo versus beneficio.

A atividade nao deve ser iniciada até que o risco tenha sido reduzido.
Alto Devem ser estabelecidas medidas de controle que garantam a
execucao da atividade dentro de um risco no minimo “Toleravel”.

A atividade ndo deve ser iniciada até que o risco tenha sido reduzido.
Devem ser estabelecidas medidas de controle que garantam a
execucao da atividade dentro de um risco no minimo “Toleravel”.

Quadro 3 - Descri¢édo dos riscos
Fonte: Autoria propria

Classificacao do risco Classificacao da significancia do risco
Muito Baixo
Baixo Aceitavel
Toleravel
Alto ~ s
N&o aceitavel

Quadro 4 - Classificacao do riscos
Fonte: Autoria propria

3.3.11 Medidas de controle para reducédo dos riscos

ApGs a avaliacéo de risco ter sido realizada, € necessério levar em conta os
controles existentes, determinando se os mesmos sdo adequados e poderdo resultar

em uma diminuicéo do risco.
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Desta maneira € necessaria a reavaliacao dos riscos apos a aplica¢do dos controles,
considerando entdo as medidas existentes. Deste modo é possivel certificar-se de

gue o risco esta em um nivel aceitavel ou néao.

3.3.12 Matriz de identificacdo de perigos e avaliacao de riscos

Com as atividades do processo levantadas e 0s possiveis perigos
identificados, se torna possivel visualizar a Matriz de ldentificacdo de Perigos e
Avaliacdo de Riscos proposta neste trabalho, contendo todos os critérios de
significancia estabelecidos para a posterior avaliacdo dos riscos, em cada processo

da maquina “Cordeira Tubular”, conforme o Quadro 5.
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aco com a alga pré formada
Corte do fio de ago que sobra
3| na do do processo
anterior
Alimentacéo e retirada da
4 | bobina de fio de ago no bergo
com atalha
5 Emenda da alca pré formada
no fio guia
6 Substituicdo de talha
Realizar alimentacédo e
7 | retirada de bobina de tubo no
alimentador central
8 | Corte do tubo central (sobra)
9 Passagem do fio de aco na
maquina
3
=1 Transferencia da graxa da
2|10 .
E] bomba para o reservatério
s
o
=4
o
o
11| Troca do tambor de graxa
12 Realizar conformagao do fio
de aco
Retirar amostra do cabo
13 i .
apara avaliacéo de qualidade
14 Marcar cabo, acompanhar
passagem e zerar o metrador
15 Realizar troca/ajuste das
polias de pré formagéo
16 Realizar corte da ponta do
cabo
Prender a ponta inicial do
17| cabo na parte externa da
bobina
18 Verificar, auxiliar e alinhar
espalhamento do cabo
19 Check listde processo
20 Colocar e retirar bobina no
bobinador
Retirar sucata de fio de ago
21
das bobinas
2 Desenwolver atividades gerais
e administrativas

Quadro 5 - Matriz de identificacdo de perigos e av
Fonte: Autoria propria

aliacdo de riscos
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados expostos neste trabalho foram estabelecidos através do
levantamento e analise dos dados obtidos “in loco”. A partir desta analise foi possivel
avaliar quantitativamente os riscos relacionados aos perigos reconhecidos em cada
atividade realizada no processo da maquina em estudo.

A identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos € um processo que deve ser
continuo e ininterrupto sendo levado em consideragdo o aparecimento de novos
perigos devido a mudancgas no processo ou maquina, bem como possiveis perigos
nao identificados em uma avaliacao inicial, por melhor que tenha sido realizada.

Desta maneira, vale ressaltar que é de suma importancia reavaliar o
processo de identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos apOs a ocorréncia de
emergéncias ou acidentes, com o intuito de se verificar se os perigos relacionados a

estas situacdes estavam sendo considerados na avaliacdo anterior.

4.1 ANALISE DE RESULTADOS

ApoOs a analise das atividades realizadas, 0s perigos existentes e o tempo de

exposi¢do também foram identificados, como demonstra o Quadro 6.

ATIVIDADE PERIGO Bz
(min)
Transporte de bobina | Movimentacéo da bobina 10
de fio de aco do Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 20
rebobinador até os Movimentacao de carrinho de transporte 20
alimentadores . '
("bercos") Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 30
Preparacio de ponta do Movimentacdo da bobina 10
fio de aco com a alga | Material perfurocortante (Ponta do fio de ago) 20
pré-formada Peca rotativa (Berco da maquina) 20
Diferenca de nivel (Degrau existente no alimentador da 15
Corte do fio de aco que maquina) ,

sobra na alimentagao Uso de ferramenta cortante ( Alicate ) 12
do processo anterior Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 15
Material tensionado (Fio de aco que sera cortado) 15
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ATIVIDADE PERIGO Ueimpg
(min)
Espaco fisico (Ao adentrar o alimentador a maquina) 50
Elevar a bobina utilizando talha 30
Alimentacéo e retirada | Diferenca de nivel (Degrau existente no alimentador da
. i P 50
4 | da bobina de fio de aco | maquina)
no ber¢o com a talha Direcionar a bobina no alimentador 50
Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 50
Abrir e fechar as portas de protecdo da maquina 10
Diferenca de nivel (Degrau existente no alimentador da 30
Emenda da al¢a pré- maquina)
5 formada no ﬁg Eia Espaco fisico (Ao adentrar o alimentador a maquina) 30
9 Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 30
Material tensionado (Fio de aco que sera emendado) 30
Movimentar equipamento em altura (Talha) 6
. Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 6
6 Substituicao da talha . - -
Equipamento tensionado (Presilha que prende o gancho 5
da Talha)
Realizar alimentacio e Espaco fisico (Ao adentrar no alimentador central) 5
vz ! a6 Elevar a bobina utilizando ponte rolante 20
retirada de bobina de . - - . -
7 : Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 5
tubo no alimentador - ~ . —
Movimentacado da bobina para acerto da posi¢cao no
central . 3
alimentador
Corte do tubo central E§pago Fisico ,(Ao posicionar-se para cor_tar 0 tubo) 5
8 (sobra) Diferenca de nivel no piso abaixo da bobina 3
Elevar a bobina vazia utilizando a talha 4
Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 80
Diferenca de nivel (Degrau existente no alimentador da 10
9 Passagem do fio de aco | maquina)
na maquina Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 90
Espaco Fisico (Ao posicionar-se para para passar o fio 90
nos alimentadores
Contato com o produto quimico (graxa) 10
Transferéncia da graxa | Espaco Fisico (Ao adentrar a area do reservatério) 10
10 da bomba para o Diferenca de nivel (canaletas existentes no acesso ao 10
reservatorio reservatorio)
Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 10
Movimentacdo com carrinho no transporte dos tambores 10
Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 10
Troca do tambor de o L .
11 graxa Ar comprimido ao soltar o engate rapido na mangueira 2
Possiveis rebarbas existentes no tambor 10
Movimentacao do tambor de graxa 10
. ~ Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 5
Realizar conformacéo — i - T
12 ' Espaco Fisico (Partes da maquina muito préximos da
do fio de aco o 5
atividade)
. Uso de ferramenta manual cortante (Serra elétrica ou
Retirar amostra do cabo - 2
13 ara avaliacéo alicate)
P ¢ Material perfurocortante (Ponta do fio de aco) 5
Marcar cabo e Maguina em movimento (Partes rotativas) 3
14 acompanhar a : X X X X
passagem Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 3
15 Troca e ajuste das Uso de ferramentas (alicate e chave estrela) 30

polias de preformacgéo




44

ATIVIDADE PERIGO Ueimpg
(min)
Uso de ferramenta manual cortante (Serra Elétrica) 5
16 | Realizar corte da ponta | projecéo de fragmentos gerados no processo de corte 5
do cabo Carrinho sobre trilhos existentes no local 8
Cabo tensionado no processo de corte 5
Ponta do cabo que seréa preso tensionado 3
Prender a ponta inicial | Utilizar martelo para fixar grampos que prendem o cabo 3
17 do cabo na parte Espaco Fisico (Ao abaixar para fixar os grampos) 3
externa da bobina Material perfurocortante (Ponta do cabo com os fios de 3
aco)
Equipamento em movimento (Partes da maquina em 240
Verifi i rotacéo)
verficar, auxiar € Uso do martelo para alinhar cabo 90
18 alinhar espalhamento . - -
Trilhos e bobinas existentes no local 240
do cabo . - =
Alinhar o cabo com a maquina em rotacéo 240
Material perfurocortante (Fios de aco) 240
19 | Check list de processo Tr[Iho§ e bobmas_emstentes no camlr_lho percorrido 10
Méquina em movimento (partes rotativas) 10
Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 10
Uso de Ferramenta cortante (Serra elétrica para cortar o 8
20 Colocar e retirar bobina | cabo)
no bobinador Movimentar a bobina para colocar e retirar do bobinador 10
Projecdo de fragmentos gerados no processo de corte 8
Cabo tensionado no processo de corte 8
Uso de ferramenta de corte (alicate) 40
o1 Retirar sucata de fio de Matgrial perfyrocortanteT (Ponta do fici de agp) 40
aco das bobinas Movimentac&o das bobinas na posicéo abaixado 30
Fios de aco tensionados 40
Trilhos e bobinas existentes no local 40
- Atividades gerais e Exposicao ao ruido 480
administrativas Uso da bancada para lancamento de dados e anotagdes 15

Quadro 6 - Sequéncia de atividades realizadas
Fonte: Autoria propria

A partir da analise das atividades realizadas e os perigos identificados em

cada fase do processo, foi possivel realizar a avaliacdo dos riscos, sintetizando os

resultados de maneira quantitativa, com base nos critérios de significancia definidos

neste trabalho, obtendo-se assim os riscos relacionados a cada perigo identificado,

conforme demonstra o Quadro 7.
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TrsEeE Ce i ReE D A |Movimentar Objetos, mentos ou materiais Girar a bobina para a ponta do fio de aco NR-17| 27 |Postura il 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2| Relevante | 1| 0|8 Ba?xa 2| Média| 16 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |16] Baixo
i | ¢t e el et v os S | Trilhos, e outros objetos a nivel de solo Trilhos e bobinas existentes no caminho percorrido 43 | Tropecar 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|1] Irrelevante | 0| 0| 6 Ba!xa 2| Média| 12 Baixo 49|- 2| Média |12] Baixo
alimentadores ("bergos”) A |Movimentar/transportar carrinho Para transportar a bobina até o alimentador NR-11| 6 |Colisdo (objetos, pessoas) 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|1] Irrelevante | 1| 0| 7| Baixa | 1| Baixa| 7 Muito baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago 9 | Contato involuntario 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
Preparacéo de ponta do fio de A |Movimentar Objetos, equipamentos ou materiais Girar a bobina para encontrar a ponta do fio de ago NR-17] 27 | Postura inadequada 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 1| 0| 8| Baixa | 2| média| 16 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |16| Baixo
aco com a alga pré formada S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago 9 |Contato involuntério 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 0| 0|7 Bélxa 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
S | Equipamento em movimento/pega rotativa Alimentadores (bergo) da maquina NR-12| 29 |Prender entre partes moveis 3 [Frequente |1 Até 30 1[1a3]3]Impactante | 1| 0| 9| Média | 3| Alta |27 Toleravel 11| EPC - Equipamento de Protegdo Coletiva 1| Baixa | 9| Muito baixo
i D 6l 5D e ST S |Escadas, mezanino, plataformas, etc. Degrau existente no alimentador da maquina NR-12| 39 | Queda de nivel diferente 3 |Frequente |1 Até 30 1]|1a3|1| Irrelevante [ 1| 0|7 Ba?xa 1|Baixa| 7 Muito baixo 49|- 1| Baixa [ 7| Muito baixo
3 | na alimentagao do processo A |Utilizar ferramenta manual cortante Uso do alicate para cortar o fio de ago 47 | Ser atingido 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
anterior S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago que sera cortado 9 | Contato involuntario 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
S | Material tensionado ou esticado Fio de ago que sera cortado 46 | Chicotear /Arrebentar 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
S |Espaco fisico Ao adentrar a maquina préximo aos alimentadores NR-17| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente | 2| Entre30e60| 1| 1a3]|2| Relevante [ 1| 0] 9| Média | 2| Média |18 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |18 Baixo
Alimentagao e retirada da A | Descer/subir material Ao elevar a bobina utilizando a talha e ponte rolante NR-11] 36 | Queda de material 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|3]|Impactante | 1| 0|9 Me'.d\a 3| Alta |27 Toleravel 44| Treinamento especifico 3| Alta |27| Toleravel
4 | bobina de fio de ago no bergo S |Escadas, mezanino, plataformas, etc. Degrau existente no alimentador NR-12| 39 | Queda de nivel diferente 3 |Frequente | 2| Entre30e60|1|1a3]| 1| Irelevante [ 1| 0| 8| Baixa | 1| Baixa| 8 Muito baixo 491- 1| Baixa | 8| Muito baixo
com atalha A |Movimentar Objetos, equipamentos ou materiais No direcionamento da bobina no alimentador 32 | Prender mao e dedo 3 |Frequente |2| Entre30e 60| 1| 1a3|2]| Relevante | 0| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 49]- 2| Média |16 Baixo
S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago 9 |Contato involuntério 3 |Frequente |2| Entre30e 60| 1| 1a3|2]| Relevante | 0| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16 Baixo
S | Portas/Portas Automéaticas Ao abrir e fechar a porta da maquina NR-12] 32 |Prender m&o e dedo 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 1| 0| 8| Baixa | 2| média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16 Baixo
S |Escadas, mezanino, plataformas, etc. Degrau existente no alimentador NR-12| 39 |Queda de nivel diferente 3 |Frequente |1 Até 30 1]|1a3|1] Irrelevante | 1| 0| 7| Baixa | 1| Baixa| 7 Muito baixo 49|- 1| Baixa | 7 | Muito baixo
5 Emenda da alca pré formada | S |Espago fisico Ao realizar a emenda dentro do alimentador da maquina NR-17| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|2| Relevante | 1| 0| 8| Baixa | 2| média| 16 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |16 Baixo
no fio guia S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago 9 |Contato involuntario 3 [Frequente |1 Até 30 1|1a3|2| Relevante | 0| 0 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
S | Material tensionado ou esticado Ponta do fio de ago da bobina que sera emendada 46 | Chicotear /Arrebentar 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
A |Movimentar material/equipamento em altura Ao movimentar a talha com a ponte rolante NR-11]| 6 |Colisdo (objetos, pessoas) 3 [Frequente |1 Até 30 1|1a3|2]| Relevante [ 1| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 44| Treinamento especifico 2| Média |16 Baixo
6 Substituicéo de talha S |Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Trilhos e bobinas existentes no pcaminho percorrido 43 | Tropecar 3 [Frequente |1 Até 30 1[1a3f1] Irelevante | 0| O [ 6] Baixa | 2| Média| 12 Baixo 49(- 2| Média |12 Baixo
S |Material tensionado ou esticado Presilha que prende o gancho da talha 32 |Prender méo e dedo 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|1] Irrelevante | 0| 0| 6| Baixa | 1| Baixa| 6 Muito baixo 491- 1| Baixa | 6| Muito baixo
S |Espaco fisico Ao adentrar no alimentador NR-12| 5 |Bater contra (ex: pé direito, maquinas, objetos) 3 |Frequente | 1 Até 30 1|1a3]|1] Irrelevante | 1| 0| 7| Baixa | 1| Baixa| 7 Muito baixo 49|- 1| Baixa [ 7| Muito baixo
Realizar alimentagéo e A |Descer/subir material Ao elevar a bobina utilizando a talha e ponte rolante NR-11] 35 |Queda de carga 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]3]|Impactante | 1| 0| 9| Média | 3| Alta |27 Toleravel 44| Treinamento especifico 3| Alta |27| Toleravel
7 | retirada de bobina de tubo no | S [Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Ao transportar a bobina coma ponte rolante NR-11| 43 | Tropegar 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|3| mpactante | 1| 0 [ 9| Média | 3| Alta |27 Toleravel 44| Treinamento especifico 3| Alta |27| Toleravel
alimentador central S | Movimentar Objetos, equipamentos ou materiais Ao posicionar a bobina no alimentador 32 |Prender méo e dedo 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
A |Movimentar Objetos, mentos ou materiais Ao posicionar a bobina no alimentador NR-17| 27 |Postura il 3 |Frequente |1 Até 30 1]|1a3|2| Relevante | 1| 0 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |16 Baixo
S |Espago fisico Ao posicionar-se para cortar o tubo NR-17| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 1| 0| 8| Baixa | 2| média| 16 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |16 Baixo
8 | Corte do tubo central (sobra) | S |Escadas, mezanino, plataformas, etc. Diferenca de nivel abaixo da bobina 39 | Queda de nivel diferente 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3|1| Irelevante | 0| 0| 6| Baixa | 1| Baixa| 6 Muito baixo 49]- 1| Baixa [ 6| Muito baixo
A |Movimentar material/equipamento em altura Hevar a bobina vazia coma talha NR-11| 36 | Queda de material 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|3]|Impactante [ 1| 0| 9| Média | 3| Alta |27 Toleravel 44| Treinamento especifico 3| Alta |27| Toleravel
S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago 9 | Contato involuntario 1 |Esporadica| 3| Acimade60 | 1| 1a3]|2| Relevante [ 0| 0| 7| Baixa | 2| Média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
Pessena (O HEDEERGE S |Escadas, mezanino, plataformas, etc. Degrau existente no alimentador NR-12| 39 |Queda de nivel diferente 1 |Esporadica| 3| Acimade60 |1|1a3|1| Irelevante [ 1| 1|8 Ba?xa 2| média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16| Baixo
9 maquina S |Trilhos, S e outros objetos a nivel de solo no caminho percorrido entre os alimentadores 43 | Tropecar 1 |Esporadica| 3| Acimade60 | 1| 1a3]| 1| Irelevante [ 0| 1| 7| Baixa | 1| Baixa| 7 Muito baixo 49|- 1| Baixa | 7 | Muito baixo
S |Espago fisico Ao posicionar-se para passar o fio de ago nos alimentadores NR-17| 27 | Postura inadequada 1 |Esporédica| 3| Acimade60 |1|1a3|2| Relevante | 1| 1| 9| Média | 2 | Média| 18 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |18| Baixo
S |Espago fisico Ao posicionar-se para passar o fio de ago nos alimentadores 5 |Bater contra (ex: pé direito, maquinas, objetos) 1 |Esporédica| 3| Acimade60 |1|1a3|1[ Irrelevante | 0| 1| 7| Baixa | 1| Baixa| 7 Muito baixo 49|- 1| Baixa [ 7| Muito baixo
S | Substancias quimicas Na transferencia da da graxa para o reservatério da maquina 9 | Contato involuntario 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|1] Irrelevante | 0| 0| 6| Baixa | 1| Baixa| 6 Muito baixo 13| EPI - Equipamento de protecao individual 1| Baixa | 6 | Muito baixo
g Transferencia da graxa da S |Espago fisico Ao adentrar 0 espaco aonde fica o reservatorio 43 | Tropecar 3 |Frequente |1 Até 30 1|/1a3]|2| Relevante | 1| 0|8 Ba!xa 2| média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16 Baixo
_g 10 bomba para o reservatorio S |Espaco fisico Ao adentrar o espaco aonde fica o reservatério 5 |Bater contra (ex: pé direito, maquinas, objetos) 3 [Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| Média| 14 Baixo 49]- 2| Média |14 Baixo
= S |Escadas, mezanino, plataformas, etc Degraus existentes ao acessar o reservatorio 39 | Queda de nivel diferente 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| Média| 14 Baixo 49]- 2| Média |14 Baixo
’% S | Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Trilhos e bobinas existentes no local 43 | Tropegar 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
° A |Movimentar/transportar carrinho Ao levar e trazer os tambores até a bomba NR-11| 27 | Postura inadequada 2 |Ocasional |1 Até 30 1[1a3]1] Irrelevante | 1| 0| 6| Baixa | 2| Média| 12 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |12] Baixo
8 S | Trilhos, € outros objetos a nivel de solo Bobinas e trilhos existentes no local 43 | Tropecar 2 |Ocasional |1 Até 30 1|1a3]1] Irrelevante | 0| 0| 5| Baixa | 1| Baixa| 5 Muito baixo 49|- 1| Baixa | 5| Muito baixo
11| Troca do tambor de graxa S | Equipamento pneumético/Materiais sob pressdo Ao soltar o engate réapido do ar comprimido 45 |Vazamento 2 |Ocasional |1 Até 30 1[1a3|1f Irrelevante | 0| 0| 5] Baixa | 1| Baixa| 5 Muito baixo 49]- 1| Baixa [ 5| Muito baixo
S |Cavacos/rebarbas Possivies rebarbas existentes no tambor 9 |Contato involuntario 2 [Ocasional |1 Até 30 1[1a3[1] Irelevante | 0| O [ 5] Baixa | 2| Média| 10 Muito baixo 49]- 1| Baixa [ 5| Muito baixo
A |Movimentar Objetos, equipamentos ou materiais Tambor de graxa NR-17| 27 | Postura inadequada 2 |Ocasional |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 1| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |14] Baixo
12 Realizar conformacéo do fio | S |Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Fio de ago que sera conformado 9 |Contato involuntario 3 |Frequente |1 Até 30 1]|1a3|2| Relevante | 0| 0| 7] Baixa | 2| média|14 Baixo 49]- 2| média [14] Baixo
de ago S | Espaco fisico Partes da maquina proximo ao local da atividade 5 | Bater contra (ex: pé direito, maquinas, objetos) | 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3[2] Relevante | 0| 0] 7| Baixa | 2| media| 14 Baixo 49]- 2| média |14]  Baixo
13 Retirar am ostra do C§b0 A |Utilizar ferramenta manual cortante Ao utilizar a serra elétrica ou alicate de corte 47 | Ser atingido 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|3|Impactante | 0| 0 8] Baixa|3[ Apa |24 Toleravel 49|- 3| Ata |24 Toleravel
ERaEEERGELED) g furocortante/cortante Fios de ago 9 | contato involuntario 3 |Frequente |1| Ate30 |[1]1@3[2]| Relevante | 01 0] 7| Baixa | 2| yaqia| 14 Baixo 29|- 2| media [14]  Baixo
14 Marcar cabo, acompanhar | S |Equipamento em movimento/pega rotativa Maquina em movimento (cabrestante) NR-12 | 29 | Prender entre partes moveis 2 [Ocasional |1 Até 30 1|1a3[3]Impactante [ 1] 0| 8| Baixa | 3| Apa |24 Toleravel 11|EPC - Equipamento de Proteg&o Coletiva 1| Baixa [ 8] Muito baixo
passagem e zerar o metrador | 5 Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Trilhos e bobinas existentes no local 43 | Tropegar 2 |Ocasional |1 Até 30 1|tasfl Irelevante | 0| 0 [ 5] Baixa | 1 Baixa| 5 Muito baixo 49|- 1| Baixa | 5| Muito baixo
1! Rea.llzar Iruca’/ajusle d~a5 A |Utilizar ferramenta manual sem fio Ao soltar a porca/parafuso que prendem as polias Bater contra (ex: pé direito, maquinas, objetos) la3|2| Relevante | 0| O 7| Baixa | 2 5 . 5 .
polias de pré formacao 3 |Frequente |1 Até 30 1 Média | 14 Baixo 49]- 2| Média |14] Baixo
A |Utilizar ferramenta manual cortante Ao utilizar a serra elétrica 47 | Ser atingido 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|3]|Impactante | 0| 0| 8| Baixa | 3| Alta |24 Toleravel 49]- 3| Alta |24] Toleravel
16 Realizar corte da ponta do | S | Poeiras/fuligenv/fragmentos Fragmentos gerados no uso da serra 34 | Projecéo de objetos / particulas 3 [Frequente |1 Até 30 1[1a3[2| Relevante | 0| 0 [ 7] Baixa | 2| Média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
cabo S | Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Existentes no local ao puxar o cabo da bobina 43 | Tropegar 3 [Frequente |1 Até 30 1|1a3|1] Irrelevante [ 0| 0| 6| Baixa | 1| Baixa| 6 Muito baixo 49]- 1| Baixa | 6| Muito baixo
S | Material tensionado ou esticado Cabo que sera cortado 46 | Chicotear /Arrebentar 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
A e A EeTR T A S | Material tensionado ou esticado Ponta do cabo que sera presa 46 | Chicotear /Arrebentar 3 |Frequente |1 Até 30 1]|1a3|2| Relevante [0]| 0|7 Ba?xa 2| Média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
17 cabo na parte extema da A |Utilizar ferramenta manual sem fio Ao utilizar o martelo para prender os grampos 47 | Ser atingido 3 |Frequente | 1 Até 30 1]|1a3|2| Relevante [0]| 0|7 Ba!xa 2| Média| 14 Baixo 49|- 2| Meédia |14] Baixo
bobina S |Espago fisico Ao abaixar para prender os grampos 5 |Bater contra (ex: pé direito, maquinas, objetos) 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|2| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| Média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do cabo com os fios de ago 9 | Contato involuntario 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14] Baixo
S | Equipamento em movimento/pega rotativa Magquina em movimento (bobinador) NR-12| 29 |Prender entre partes moveis 3 |Frequente | 3| Acimade60|1|1a3]|3[Impactante [ 1| 0] #| Média | 3| Alta |33 Alto 45| Treinamento sobre percepcéo de riscos 2| Média |22| Toleravel
Verificar e alinhar S |Utilizar ferramenta manual sem fio Ao utilizar o martelo para alinhar o cabo 47 | Ser atingido 3 |Frequente | 3| Acimade60|1|1a3]|2| Relevante [ 0| 0] 9| Média | 2| Média |18 Baixo 49]- 2| Média |18 Baixo
18 espalhamento do cabo S | Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Existentes no local 43 | Tropecar 3 |Frequente | 3| Acimade60|1|1a3]|1[ Irelevante [ 0| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 491- 2| Média |16 Baixo
S | Equipamento em movimento/pega rotativa Ao alinhar o cabo utilizando a luva de protegédo NR-12| 30 |Prender luva ou uniforme ou adornos 3 |Frequente | 3| Acimade60 |1|1a3]|2| Relevante [ 1| 0| #| Média | 2| Média |20 Baixo 49|- 2| Média |20 Baixo
S | Trabalho repetitivo Devido ao tempo realizando o alinhamento NR-27| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente | 3| Acimade60 | 1|1a3]|2]| Relevante | 1| 0| #| Média | 2| Média| 20 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |20| Baixo
19 Checklist de processo S | Trilhos, e outros objetos a nivel de solo no local 43 | Tropecar 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3|1] Irrelevante | 0| 0| 6| Baixa | 1| Baixa| 6 Muito baixo 49|- 1| Baixa | 6 | Muito baixo
S lipamento em movi peca rotativa Maguina em movimento (cabrestante, , Bobinador) NR-12| 29 | Prender entre partes moveis 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]3]Impactante | 1| 0| 9| Média | 3| Alta |27 Toleravel 49|- 3| Alta |27| Toleravel
S |Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Existentes no local 43 | Tropecar 3 [Frequente |1 Até 30 1|1a3]|1] Irrelevante | 0| 0| 6| Baixa | 1| Baixa| 6 Muito baixo 491]- 1| Baixa | 6 | Muito baixo
Colocar e retirar bobina no A |Utilizar ferramenta manual cortante Ao utilizar a serra elétrica para cortar o cabo 47 | Ser atingido 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|3]|Impactante | 0| 0| 8| Baixa | 3| Alta |24 Toleravel 49]- 3| Alta |24] Toleravel
20 bobinador A | Movimentar Objetos, equipamentos ou materiais Ao retirar e colocar a bobina no bobinador NR-27| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente |1 Até 30 1[1a3]|2]| Relevante | 1| 0| 8| Baixa | 2| média| 16 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |16 Baixo
S | Poeiras/fuligemvfragmentos Fragmentos gerados no uso da serra 34 | Projecéo de objetos / particulas 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|3]|Impactante | 0| 0| 8| Baixa | 3| Alta |24 Toleravel 13| EPI - Equipamento de protecao individual 2| Média |16 Baixo
S | Material tensionado ou esticado Cabo que sera cortado 46 | Chicotear /Arrebentar 3 |Frequente |1 Até 30 1|1a3]|2]| Relevante | 0| 0| 7| Baixa | 2| média| 14 Baixo 49|- 2| Média |14 Baixo
A |Utilizar ferramenta manual cortante Ao utilizar o alicate de corte 47 | Ser atingido 3 |Frequente | 2| Entre30e60|1|1a3]|2| Relevante [ 0| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16| Baixo
R SR R i (e ae S | Material pontiagudo/perfurocortante/cortante Ponta do fio de ago 9 |Contato involuntario 3 |Frequente | 2| Entre30e60|1|1a3|2| Relevante [ 0| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16 Baixo
21 e A | Movimentar Objetos, equipamentos ou materiais Ao abaixar para movimentar a bobina NR-17| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente | 2| Entre30e60|1|1a3|2| Relevante | 1| 0| 9| Média | 2 | Média| 18 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |18| Baixo
S | Material tensionado ou esticado Fio de ago que sera cortado 46 | Chicotear /Arrebentar 3 |Frequente | 2| Entre30e60|1|1a3]|2| Relevante [ 0| 0| 8| Baixa | 2| Média| 16 Baixo 49|- 2| Média |16| Baixo
R | Trilhos, canaletas e outros objetos a nivel de solo Outras bobinas que estdo com sobra de material 43 | Tropegar 3 |Frequente | 2| Entre 30e 60| 1|1a3|1| Irrelevante | 0| O | 7| Baixa [ 1| Baixa| 7 Muito baixo 49|- 1| Baixa [ 7| Muito baixo
2 Desenwolver atividades gerais | F |Ruido Existente no local NR-15] 18 | Exposic&o 3 |Frequente | 3| Acimade 60 | 3 |imade| 3| Impactante [ 1| 0| #| Média | 3| Alta |39]| Nao toleravel | 13|EPI- Equipamento de protegdo individual 1| Baixa |13 Baixo
e administrativas S [ Méveis e acessorios administrativos Utilizados para langamento de dados anotagoes NR-17| 27 | Postura inadequada 3 |Frequente |1 Até 30 2[4a10] 2| Relevante | 1| 0| 9| Baixa | 2| Média| 18 Baixo 33| Programa de Ergonomia 2| Média |18 Baixo

Quadro 7 - Matriz de identificacdo de perigos e av

Fonte: Autoria propria

aliacao de riscos preenchida
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4.1.1 Analise de Atividades x Perigos

Foi realizada andlise de cada atividade com o objetivo de identificar os
perigos atrelados as mesmas. Ao final foram levantadas 22 atividades realizadas no
processo da maquina “Cordeira Tubular”, sendo gerado um total de 81 situagfes de

perigos, conforme ilustrado na Figura 8.

Quantidade de Perigos por Atividade

Desenvalver atividades gerais e administrativas

Retirar sucata de fio de ago das bobinas

Colocar e retirar bobina no bobinadar

Check list de processo

Verificar e alinhar espalhamento do cabo

Prender a ponta inicial do cabo na parte externa da bobina
Realizar corte da ponta do cabo

Realizar troca/ajuste das polias de pré formagdo

Marcar cabo, acompanhar passagem e zerar o metrador

Retirar amostra do cabo apara avaliacdo de qualidade

Realizar conformacdo do fic de ago

Troca do tambor de graxa

Atividades

Transferencia da graxa da bomba para o reservatorio

Passagem do fio de aco na maguina

Corte do tubo central (sobrz)

Realizar alimenta;3o e retirada de bobina de tubo no alimentador central
Substituicdo de talha

Emenda da alga pré formada no fio guia

Alimentacdo e retirada da bobina de fio de aco no berco com a talha
Corte do fio de ago que sobrana alimentacdo do processo anterior

Preparagdc de ponta do fio de ago com a alga pré formada

Transporte de bobina de fio de ago do rebobinador até os alimentadores

Quantidade de Perigos

Figura 8 - Quantidade de perigos por atividade
Fonte: Autoria propria

4.1.2 Andlise dos Riscos identificados

Apbés a andlise sobre os riscos identificados no processo da maquina
“Cordeira Tubular” foi possivel sintetizar os resultados, indicados nas Tabelas 10 e
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11, com as frequéncias relativas aos graus de risco obtidos através da aplicacédo de
metodologia proposta antes e apos a aplicagdo de medidas de controle.

Tabela 10 - Frequéncia dos riscos

Classificagdo do risco | Quantidade de Riscos
Muito Baixo 18
Baixo 50
Toleravel 11
1
Total de Riscos 81

Fonte: Autoria propria

Tabela 11 - Frequéncia dos riscos apés medidas de  controle

Classificagao do risco | Quantidade de Riscos
Muito Baixo 19
Baixo 53
Toleravel 9
0
0
Total de Riscos 81

Fonte: Autoria propria

A partir dos graficos das Figuras 9 e 10, € possivel observar as
percentagens de incidéncia de risco para o processo da maquina “Cordeira Tubular”,
antes e apos a aplicagdo de medidas de controle.

Percentual de Riscos

1% 1%

149% 22%

Muito Baixo

Baixo

Toleravel
62%
H Alto

B Nio Toleravel

Figura 9 - Percentual de riscos
Fonte: Autoria propria
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Percentual de Riscos apos Medidas de Controle

0%, ~0%
V-

11%

24%

Muito Baixo
Baixo
Toleravel

B Alto

b5%
B Nio Toleravel

Figura 10 - Percentual de riscos apds medidas de ¢ ontrole
Fonte: Autoria prépria

Analisando estes resultados referentes aos riscos, pode-se observar o
seguinte:

Dentre os 81 perigos avaliados, o risco “baixo” foi evidenciado com maior
incidéncia, ocorrendo em cinquenta ocasides, seguido do risco “muito baixo” em
dezoito ocasibes, risco “toleravel’ onze ocasides e riscos “alto” e “ndo toleravel” em
uma ocasiao cada.

Apos a aplicacdo de medidas de controle, o risco “baixo”, continuou com
maior incidéncia, ocorrendo cinquenta e trés vezes, seguido do risco “muito baixo”
em dezenove ocasides, risco “toleravel” em nove ocasides, sem ocorréncia dos
riscos “alto” e “nao toleravel”.

Em termos percentuais, o risco “baixo” aparece com 62% antes e 65% apos
a aplicacdo de controles, o risco “muito baixo” aparece com 22% antes e 24% apés
a aplicacdo de controles, o risco “toleravel” aparece com 14% antes e 11% apds a
aplicacao de controles e os riscos “alto” e “nao toleravel” aparecem com 1% antes e
0% ap0os aplicacédo de controles.

Na atividade 18, “Verificar e alinhar o espalhamento do cabo” o perigo
“Maquina em movimento/peca rotativa, referente ao bobinador da méquina em
movimento foi caracterizado como risco “Alto”, sendo classificado como “Nao
aceitavel” através da metodologia proposta e desta maneira a atividade ndo deveria

ser iniciada até que o risco tivesse sido reduzido para no minimo risco “Toleravel”
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através do estabelecimento de medidas que garantissem a execucdo da atividade,
porem existe medida de controle através do treinamento de Percep¢do de Riscos
realizado pela empresa e assim, o risco foi reduzido para “Toleravel”.

Na atividade 22, “Desenvolver atividades gerais e administrativas” o perigo
“Ruido”, foi caracterizado como risco “Nao Toleravel” sendo classificado como “N&o
aceitavel” através da metodologia proposta e desta maneira a atividade ndo deveria
ser iniciada até que o risco tivesse sido reduzido para no minimo risco “Toleravel”
através do estabelecimento de medidas que garantissem a execucao da atividade,
porem existe medida de controle através da obrigatoriedade de uso de equipamento
de protecdo individual do tipo abafador auricular e assim, o risco também foi

reduzido para “Toleravel”.
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5 CONCLUSAO

O reconhecimento dos perigos e riscos existentes nos processos de trabalho
importancia para a prevencao e reducdo dos acidentes envolvendo os trabalhadores
dentro das industrias. Um aspecto geral sobre a antecipacao destes perigos através
do processo de identificacdo e posterior avaliacdo dos riscos foi demonstrado e
discutido neste trabalho.

O processo de trabalho da maquina Cordeira Tubular foi analisado sendo
identificados o0s perigos existentes em cada atividade desenvolvida e apds foi
desenvolvido uma metodologia de identificacdo de perigos e avaliagcdo de riscos
conforme os requisitos exigidos na norma BS OHSAS 18001.

A metodologia criada foi eficaz, sendo possivel identificar 100% dos perigos
e avaliar os riscos atrelados aos mesmos em todas as atividades realizadas na
magquina em estudo.

Verificou-se que a empresa possui um forte trabalho de adequacédo das
maquinas em relacdo ao atendimento dos requisitos legais aplicaveis, uma vez que
grande parte destas é proveniente de outros mercados que nem sempre projetam as
maquinas para atingir a conformidade da legislacéo brasileira, em especial a NR-12.

Desta maneira, observou-se que 0s perigos de risco baixo apresentaram
maior incidéncia representando 65% dos casos, seguidos pelo perigo de risco muito
baixo com 24% e pelo perigo de risco toleravel com 11% dos casos e apesar de
existirem duas situagdes em que 0s perigos apresentaram riscos classificados como
nao aceitaveis através da metodologia proposta, a existéncia de controles
implantados pela empresa assegurou a reducdo destes perigos para riscos

aceitaveis.
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