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Resumo

O desenvolvimento da tecnologia motivou as inddstrias a investir em novas formas de
producdo com a aquisicdo de novas maquinas e equipamentos. Com a utilizacdo destas
tecnologias surgiram novas preocupacdes quanto a salde e seguranca no trabalho. Desta
forma, este trabalho teve como objetivo a realizagdo de uma andlise de risco de acidentes em
um posto de trabalho de uma inddstria metal mecanica. A definicdo do posto de trabalho
também fez parte do estudo que utilizou conceitos de Gestdo de Risco abordada pela ABNT
NBR ISO 31000:2009. Para a analise de risco teve-se a aplicacdo da ferramenta FMEA para
identificar os riscos de acidentes do posto de trabalho e buscar ac¢des focadas na diminuicéo
dos riscos. Para a avaliacéo e tratamento dos riscos, as Normas Regulamentadoras (NR: 01,
04, 05, 09 e 12), de seguranca e saude do trabalho, e os artigos publicados formaram a base
para as propostas de melhorias no posto de trabalho. Além disso, adotou-se a ferramenta
5W2H para a demonstracdo do plano de acdo de melhorias. Como resultado, o estudo
proporcionou uma visdo do que poderia ser feito e onde buscar as informacbes para
adequacdes do ambiente de trabalho e, consequentemente, reduzir os acidentes.
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Abstract

The development of the technology motivated the industries to invest in new ways of
production by the acquisition of new machinery and equipment. So new concerns about
occupational safety and health have appeared using these technologies. In this way, the
objective of this document is the achievement of an accident risk analysis at a work station in
a mechanical metal industry. The choice of the work station is also a part of this research that
use concepts of risk management application by ABNT NBR ISO 31000:2009. For risk
analysis was applied the FMEA tool that identify accident risks in the work station and search
for actions focused on reducing risks. For evaluation and treatment of risks, the Regulatory
Norms of occupational safety and health (NR: 01, 04, 05, 09 and 12) and the articles
published formed the basis for improvement proposal in the work station. In addiction, it was
used 5W2H tool to demonstrate the action plan for improvements. As a result, this article
provided insight into what could be done and where to seek information for work environment
adaptations and, thereby, reduce accidents.

Key-words: safety; risk; accidents; FMEA.
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1. Introducéo

O avanco da tecnologia trouxe para as empresas a necessidade de investimento de capital para
modernizar sua producao e se manterem competitivas no mercado. Assim, com a aquisicao de
novas maquinas e equipamentos, novas responsabilidades surgiram em relacdo a seguranca e
salde do trabalho. Essas responsabilidades envolvem diretamente os trabalhadores que estdo
em contato direto com estas novas tecnologias, em seu ambiente de trabalho. O que acaba

requerendo medidas de protecao especificas.

Para orientar como uma empresa deve se comportar em relacdo as condicGes de trabalho do
colaborador, no Brasil, o Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), atual Ministério do
Trabalho (MT), criou as Normas Regulamentadoras (NR) publicadas na Portaria n.° 3.214, de
08 de junho de 1978, que relaciona as obrigacdes e deveres do empregador, empregado,

sindicatos e 6rgdos competentes, tendo em vista a seguranca e saude no trabalho.

O MT (2015), na NR 01, alerta que “o ndo cumprimento das disposi¢oes legais e
regulamentares sobre seguranca e saude no trabalho acarretard ao empregador a aplicacdo das

penalidades previstas na legislagdo pertinente”.

Apesar da criacdo das medidas de prevencdo em salde e seguranca do trabalho, por meio das
Normas Regulamentadoras, o MTE (2015) alerta que as mesmas ndo foram suficientes para
controlar as estatisticas de acidentes, doencas e mortes do trabalho. No periodo de 1988 a
2013 foram registrados 14.566.870 acidentes e doengas do trabalho, ja em relacdo as mortes

no trabalho, foram 47.597 6bitos registrados no Brasil.

“Além do custo para a vida e para a saude dos trabalhadores, os acidentes e doengas do
trabalho geram custos financeiros para as familias, para as empresas e para o Estado” (MTE,
2015). Um dos principais custos para as Empresas € o Fator Acidentario de Prevencao (FAP),
gue segundo a Previdéncia Social (2015, apud FIESP, CIESP, SESI, SENAI, 2015) esta
presente na Lei n® 10.666/2003 e é um multiplicador no tributo relacionado a seguranca e
saude no trabalho, que pode sofrer variacdo conforme o registro de ocorréncia de acidente na

organizacao.

Com base na necessidade de investimento em prevencdo de doengas e acidentes de trabalho, o
MTE (2015) elaborou um plano de agdo, titulado “Estratégia Nacional para Redugdo dos
Acidentes do Trabalho 2015-2016”, com o objetivo de “Ampliar as a¢gdes do Ministério do

Trabalho e Emprego para reducao dos acidentes e doencgas do trabalho no Brasil, reduzindo as
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taxas de mortalidade especifica e de incidéncia de acidentes do trabalho tipicos” (MTE,
2015).

Dentre as principais medidas sugeridas, pelo plano de acdo do MTE, tem-se a conscientizacao
e incentivo para as empresas e 0s empregados se preocuparem com as questdes da Saude e
Seguranca no Trabalho. Toda preocupacéo relatada no plano de agdo do MTE possui impacto
direto, principalmente, nas organizagOes que, geralmente, possuem maior Grau de Risco,
segundo a Classificacdo Nacional de Atividades Econémicas (CNAE), dentre elas estdo as

industrias do setor metal mecanico.

Segundo o Rosenthal (1999, apud Silva et al, 2011), o setor metal mecénico é caracterizado
pelas atividades relacionadas a transformacdo de metais, normalmente conhecida como
complexo metal mecanico, pelo fato de que possui uma grande variedade de atividades (solda,
usinagem e corte a laser) que utilizam tecnologia e conhecimentos técnicos ligados a

producdo, processamento e utilizagdo de metais (ferro, aluminio e aco).

Um estudo divulgado pelo Silva et al (2011) aponta que, em 2004, o setor metal mecanico,
em comparacdo com a média das inddstrias, obteve uma taxa de incidéncia de acidentes de
trabalho elevada, chegando a 38 acidentes para cada 1.000 trabalhadores. Enguanto a industria

registou taxa de incidéncia de 28,8 acidentes para cada 1.000 trabalhadores.

Devido a importancia das acGes de prevencdo e diminuicdo dos riscos de acidentes no
trabalho, o presente artigo tem como objetivo principal a analise dos riscos de acidentes, em
um posto de trabalho, em uma industria do setor metal mecanico. Assim, para 0s objetivos
especificos tem-se a definicdo do posto de trabalho, o planejamento e a aplicacdo da anélise

de risco e por fim, os direcionamentos para melhorias do posto de trabalho.

A importancia da aplicacdo deste estudo surgiu do alto grau de risco em que as industrias do
setor metal mecanico estdo inseridas. Portanto, uma analise de risco é fundamental para
verificar a situagéo atual da empresa e tragar um plano de acdo para melhorias do ambiente de
trabalho. Consequentemente, com a reducdo dos acidentes de trabalho, acompanham a
diminuicdo de gastos proveniente de tributos. Por exemplo, o FAP, Fator Acidentario de
Prevencdo, que sobre influéncia dos investimentos, em seguranca e saude do trabalho,

realizado pela empresa e acaba sendo um bom incentivo para a analise de risco.

O estudo partiu dos principios e diretrizes contidas na ABNT NBR 1SO 31000:2009, referente
a gestdo de riscos, para realizar a analise de risco em um posto de trabalho da empresa. A

principal ferramenta utilizada foi a Analise dos Modos de Falha e seus Efeitos (FMEA), que
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possibilitou a priorizagdo dos riscos para a avaliagio, com o apoio das Normas
Regulamentadoras e artigos publicados, e as sugestdes de tratamento dos mesmos.

2. Referencial tedrico

No topico 2.1 sera apresentado a Gestdo de Riscos fundamentada na norma da ABNT NBR
ISO 31000:2009. Nos topicos de 2.1.1 a 2.1.5, serdo detalhados os processos propostos pelos
principios e diretrizes da norma.

2.1 Gestdo de riscos

A Organizacdo Internacional de Padronizacdo (ISO) focada na melhoria do gerenciamento de
risco publicou a norma conhecida como ISO 31000:2009 — Gestdo de riscos: Principios e
diretrizes. Em seguida, no Brasil, a ABNT NBR 1SO 3100:2009 foi publicada pela Comisséo
de Estudo Especial de Gestdo de Riscos, com conteudo idéntico a 1ISO 31000:2009 (ABNT
NBR 1SO 31000, 2009).

A ABNT NBR ISO 31000 (2009) esclarece que a aplicacdo da gestdo de riscos nas
organizagOes depende de necessidades particulares do ambiente. A chave para iniciar a
aplicacdo da norma estd no primeiro passo que é o estabelecimento do contexto em que o
gerenciamento de risco proposto sera aplicado. Além disso, cita que ndo pretende ditar um
sistema de gestdo, e sim, colaborar para que as organizacgdes integrem a gestdo de riscos em
seu sistema de gestéo.

Os processos da Gestdo de Riscos propostos pela norma estéo ilustrados na Figura 1 e foram

explicados nos topicos de 2.1.1 a 2.1.5.

Figura 1 - Indice dos processos de Gest&o de Riscos
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2.1.1 Comunicagao e consulta

Conforme a Figura 1, a Comunicagédo e Consulta atua em todas as principais atividades do
gerenciamento de risco. Para a ABNT NBR ISO 31000 (2009) as comunicacgdes e consultas
sdo “processos continuos e iterativos que uma organizac¢do conduz para fornecer, compartilhar

ou obter informagdes”.

Em seu artigo sobre Metodologia de Pesquisa, Barbosa (2008) citou alguns tipos de
procedimentos que podem ser utilizados para fornecer, compartilhar ou obter de informacdes.
Sdo eles: Questionarios, Entrevistas, Observacdo Direta, Analise Documental e Grupos

Focais.

Considerada uma das principais fontes de informacdes, a Analise Documental utiliza registros
da propria organizagdo, como documentos, arquivos e relatorios, para buscar dados que

auxiliem na elaboracao do projeto ou estudo (BARBOSA, 2008).

Outro procedimento importante para a gestdo de risco é a criacdo de um grupo focal, que
segundo Barbosa (2008) interage, informalmente, com o objetivo de “obter informagdo
qualitativa em profundidade”. E acrescenta que oS participantes sdo convidados a discusséo de

um assunto especifico, levantando informacGes com base em suas experiéncias.

Uma ferramenta que possibilita realizar o objetivo do grupo focal é o brainstorming, que
segundo Behr, Moro e Estabel (2008), é utilizada para gerar o maior nimero de ideias em
pouco tempo e pode ser aplicada para solucionar problemas, sendo mais eficiente quando

aplicada em grupo.

Conforme Behr, Moro e Estabel (2008) na realizacdo da dinamica do brainstorming, devem

ser desenvolvidas as seguintes etapas:

- 12 Etapa: Apresentacédo do problema;

- 28 Etapa: Criacédo de ideias pelos membros do grupo;
- 32 Etapa: Reviséo das ideias propostas;

- 42 Etapa: Selecéo das melhores;

- 52 Etapa: Ordenacao por prioridades.

Para Reis et al (2016), o brainstorming possui aplicacdo em qualquer setor da empresa,

desdobrando em diferentes opinides sobre o problema aplicado. O que resulta no
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fortalecimento do trabalho em equipe e aumento das chances de sucesso, na solucdo de
problemas.

2.1.2 Estabelecimento do contexto

Pela ABNT NBR ISO 31000 (2009), o estabelecimento do contexto é fase que a organizacéo
define seus objetivos, os pardmetros e estabelece o escopo do risco para o restante do
processo.

Para Soares et al (2013), em geral, as organizacgdes, independente da area de atuacdo, podem
oferecer riscos ambientais em seus processos, produtos ou servigos. Assim, o foco da analise
de risco, nas organizacOes, esta em identificar a probabilidade de esses riscos acontecerem,
tentar entender melhor as causas, com a finalidade de propor a¢0es de prevengao.

Em seu livro, Mattos e Masculo (2011) focou na classificacdo dos riscos que originam um
acidente de trabalho (AT). E explica, com base na legislacdo trabalhista brasileira, 0 que € um
acidente de trabalho. Segundo a Lei n° 8.213, artigo 19 no BRASIL (2003):

“Acidente do trabalho é o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servigo de
empresa ou de empregador doméstico ou pelo exercicio do trabalho dos segurados
referidos no inciso VII do art. 11 desta Lei, provocando lesdo corporal ou
perturbacdo funcional que cause a morte ou a perda ou redugdo, permanente ou
temporaria, da capacidade para o trabalho.”

Mattos e Masculo (2011) listam a classificacdo dos riscos: mecanicos, fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergonémicos e sociais. No Quadro 1 é possivel observar uma breve definicdo de
cada risco, de acordo com Mattos e Masculo (2011).

Quadro 1 - Classificacdo dos riscos para acidentes de trabalho

Riscos Mecéanicos

Riscos Fisicos

Riscos Quimicos

Riscos Bioldgicos

Riscos Ergondmicos

Riscos Sociais

Capacidade de e . . —
- . ap e Modificam a Seres vivos como | Agentes inadequados |Forma de organizagéo
S Contato fisico direto modificar as o . a
Definicéo P . - composicdo quimica | parte integrante do | &s limitagdes de seus do trabalho na
com avitima. caracteristicas fisicas . . . .
. . do meio ambiente | processo produtivo usuarios empresa
do meio ambiente
Virus, bacilos,
Materiais cortantes, | Ruidos, iluminagéo, Gases, liquidos, bactérias, falta de
. . ~ - o L Comportamentos
superficies quentes, calor, vibragdes, |s6lidos, particulas no | higiene no local, Levantamento de o
Exemplos X . . ~ X L sociais, ritmo de
irregularidades no | radiacGes, pressbes ar (poeira, fumos, animais cargas e postura .
. . ) . . trabalho intenso
piso anormais neblina e névoas) transmissores de
doencas
- Lesdes agudas e Lesdes cronicas e N " . " ~ - Problemas
Consequéncias : . h Lesbes mediatas Lesdes mediatas Lesdes cronicas P
imediatas mediatas (doengas) psicoldgicos

Fonte: Adaptado de Mattos e Mésculo (2011)

Para controlar os registros de ocorréncias de acidentes, no BRASIL (1991) a Lei n° 8.213

determina que o empregador deve registrar uma Comunicacdo de Acidente de Trabalho
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(CAT), para todo acidente, ou doenga, derivada do trabalho. Assim, obriga as empresas a

comunicar ao INSS, a ocorréncia do acidente.
2.1.3 Processo de avaliacdo de riscos

Segundo ABNT NBR ISO 31000 (2009) o Processo de Avaliacdo de Riscos € um processo
global do gerenciamento de riscos compreendido dos tépicos de ldentificacdo de Riscos,
Anélise de Riscos e Avaliacdo de Riscos.

2.1.3.1 Identificacao dos riscos

Dentro da empresa, para cuidar dos riscos de acidentes de trabalho, o MT (2015) na NR 04
cita que as organizagdes com empregados regidos pelo CLT deverdo possuir um setor de
Seguranca e Salde do Trabalho (SST) especializado, conhecido como Servigos
Especializados em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho (SESMT), que tem
como objetivo: “promover a saude e proteger a integridade do trabalhador no local de
trabalho”. E esclarece que, para ser dimensionado o tamanho do SESMT, considera-se 0 Grau
de Risco (GR) da atividade principal da empresa e o nimero total de empregados do

estabelecimento.

Assim, a partir do cddigo registrado no Cadastro Nacional de Pessoas Juridicas (CNPJ) da
empresa, tem-se a relagdo da Classificagdo Nacional de Atividades Econémicas (CNAE) para
encontrar o GR correspondente. Logo, sabendo o Grau de Risco da organizacéo é observado o
Quadro 2 com a relagdo do dimensionamento do SESMT.

Quadro 2 - Dimensionamento dos SESMT a partir do Grau de Risco e o N° de empregados

N.* de Empregados |

Grau no estabelecimento 50 101 251 501 1.001 2.001 3.501 | Acima de 5000
de a a a a a a a Para cada grupo
Risco 100 250 500 1.000 2000 3.500 5.000 | De 4000 ou fracio
Técnicos acima 2000%*
Tecnico Seg. Trabalho 1 1 1 2 1
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1*
1 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1*
Meédico do Trabalho * 1* 1 1*
Técnico Seg. Trabalho 5 1

*

Engenheiro Seg. Trabalho

1
2 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Meédico do Trabalho 1* 1 1 1
Técnico Seg. Trabalho 1 2 3 4 6 8 3
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1 2 1
3 Aux. Enferm. do Trabalho 1 2 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Médico do Trabalho 1* 1 1 2 1
Técnico Seg. Trabalho 1 2 3 4 5 8 10 3
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1* 1 1 2 3 1
4 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1 2 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Médico do Trabalho 1* 1* 1 1 2 3 1
(*) Tempo parcial (minimo de trés horas) OBS: Hospitais. Ambulatorios. Maternidade, Casas de
(**) O dimensionamento total devera ser feito Satide e Repouso. Clinicas e estabelecimentos similares
levando-se em consideragio o dimensionamento com mais de 500 (quinhentos) empregados deverao
de faixas de 3501 a 5000 mais o dimensionamento contratar um Enfermeiro em tempo integral
do(s) grupo(s) de 4000 ou fragao acima de 2000.

Fonte: NR 04 (1987)
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Além disso, 0 MT na NR 09 estabelece a obrigagdo das organiza¢bes em investir no Programa
de Prevencédo de Riscos Ambientais (PPRA), para se preocupar com a salde e integridade dos
trabalhadores. O programa tem como objetivo antecipar, reconhecer, avaliar e controlar as
ocorréncias de riscos ambientais no local de trabalho tal como ao meio ambiente e dos

recursos disponiveis.

Se mesmo com investimentos no PPRA os acidentes de trabalho acontegcam, o trabalhador
tera direito ao Seguro de Acidente do Trabalho (SAT). Segundo o SESI/DN (2011), o SAT ¢
um beneficio pago pelo governo para o acidentado. Este seguro é garantido a partir de tributos

pagos pela organizagéo.

Para o calculo de tributacdo, de acordo com o SESI/DN (2011), o Fator Acidentéario de
Prevencdo (FAP) permite certa flexibilidade no valor final do tributo e esclarece que o célculo
do FAP sofre variacdo com base nos registros de CAT e beneficios concedidos de natureza
acidentaria. Além disso, informa que a base de dados do FAP leva em conta 0s 2 anos

imediatamente anteriores ao ano de processamento da tributacéo.

Dentre os beneficios, levados em consideracdo, para calculo do FAP, segundo SESI/DN
(2011) estdo:

- Auxilio-doenca por acidente do trabalho (B91);

- Aposentadoria por invalidez por acidente do trabalho (B92);
- Pensdo por morte por acidente do trabalho (B93);

- Auxilio-Acidente por Acidente do trabalho (B94).

Onde cada beneficio vinculado ao desfecho, em que esta inserido, recebe um peso para o

calculo, conforme Quadro 3.

Quadro 3 - Peso dos beneficios acidentarios no Sistema Unico de Beneficios da Previdéncia Social

Desfechos Beneficio
Codigo Definicdo Peso
Obito B-93 Pensdo para dependentes do falecido 0,5
Incapacitacio Funcional: B-91 Compensacdo salarial durante o afastamento 0,1
Temporéria B-94 Indenizacdo por sequela 0,1
Incapacitacdo Funcional: B-92 Invalidez permanente: Compensacdo salarial 03
Permanente (aposentadoria) '
Incapacitacdo Funcional B-92 Invalidez permanente: Compensacdo salarial 3
Permanente (penséo)

Fonte: Adaptado de SESI/DN (2011) e SANTANA et al (2006)
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2.1.3.2 Anélise de riscos

Segundo Aven (2008, apud Saxer, 2015), “o objetivo da analise de risco ¢ detectar ameagas,
particularidades e desvios de processo que possam afetar a salde e seguranca dos

empregados, meio ambiente e a qualidade dos produtos™.

Em seu artigo, Silva, Soares e Silva (2008) mencionam que “o controle de riscos no

gerenciamento é efetivado através de uma Técnica de Analise de Riscos”.

O Ministério do Trabalho (2012), na NR 20, define as “metodologias de analise de risco”
como o “conjunto de métodos e técnicas que, aplicados a operagdes que envolvam processo
ou processamento, identificam os cenarios hipotéticos de ocorréncias indesejadas (acidentes),

as possibilidades de danos, efeitos e consequéncias”.

Entre as metodologias citadas estdo: Analise Preliminar de Perigos/Riscos (APP/APR); What-
if (E SE); Andlise de Riscos e Operabilidade (HAZOP); Analise de Modos e Efeitos de Falhas
(FMEA/FMECA) e; Analise por Arvore de Falhas (AAF) (MINISTERIO DO TRABALHO,
2012).

2.1.3.2.1 FMEA: Analise de modos e efeitos de falhas

Segundo Sankar e Prabhu (2001), a ferramenta de Analise dos Modos de Falha e Efeitos
(FMEA) foi criada formalmente em 1960 pela inddstria aeroespacial com a preocupagdo nos
requisitos de confiabilidade e seguranca das aeronaves.

A FMEA, segundo Palady (2011), é uma ferramenta eficiente para prevenir problemas e
identificar solucdes, que oferece um baixo custo de aplicacdo. A FMEA tem como objetivo
identificar os possiveis modos potenciais de falha e determinar os efeitos relacionados ao
problema, em cima do comportamento do sistema, produto ou processo, com um raciocinio
normalmente dedutivo (HELMAN; ANDERY, 1995, apud OLIVEIRA; BECKER, 2015).

Palady (2011) informa que com o passar dos anos da criagdo da ferramenta, a metodologia
passou a ser utilizada nas industrias de diferentes formas. Por exemplo, Carbonne e Tippett
(2004) desenvolveram a expresséio RFMEA (Anélise em Riscos dos Modos de Falha e
Efeitos) que referencia a aplicagdo da ferramenta na preocupacdo com 0s riscos de um
projeto. Além disso, outra famosa variacdo é a FMECA (Anélise de Criticidade dos Modos de

Falha e Efeitos) adaptado pelo Departamento de Defesa dos Estados Unidos.
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Rosenfeld et al (2006) menciona a ferramenta como auxilio para a gestdo de desenvolvimento
de produto com a preocupacdo quanto as falhas e as consequéncias que pode trazer ao projeto

e estrutura. Além disso, esboca o funcionamento padrdo da FMEA, conforme a Figura 2.

Figura 2 - Visdo estruturada da FMEA

Falha caracteristica
funcéao

modo
v
efeito
’ljlﬁl
causa
pas
—-{veriﬁcagéo indice de
Iagéo preventiva }'-S @I 4Insco

Fonte: Rosenfeld et al (2006)

Que parte do processo/produto com caracteristicas e fungdes definidas para a analise de
modos de falhas, relacionando seus efeitos e levantando as causas. Que por sua vez classifica
o efeito conforme sua severidade, a quantidade de ocorréncias das causas e a capacidade de
deteccdo da falha. O que resulta em informacdes que possibilitam estabelecer acOes

preventivas, a partir do indice de risco calculado na composicdo da FMEA.

A FMEA possui cinco etapas basicas para sua aplicacdo. As etapas foram adaptadas de Palady

(2011) e auxiliam no preenchimento do formulario da FMEA, apresentado na Figura 3.
- Planejamento da execucdo da FMEA,

- Levantamento dos modos de falhas, suas causas e os efeitos;

- Classificagdo dos critérios de Ocorréncia (O), Severidade (S), Deteccao (D);

- Avaliacédo e interpretacdo das informacdes do formulario da FMEA;

- Proposta de a¢des de melhorias e acompanhamento das medidas implantadas.
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Figura 3 — Detalhes do preenchimento do formulario da FMEA

Cod_pec: O FMEA de Processo
Nome da Peca: O FMEA de Produto
Data:
Folha No. de
Descrico Funcéo(Ges) Tipo de Falha Efeito de Falha Causa da Controles indices Acbes de Melhoria
do do produto Potencial Potencial Falha em Atuais Agdes Responsével/ Medidas Indices Atuais
Produto/ Potencial s o D R Recomendadas Prazo Implantadas
Processo S (o) D R
(0) 1) 2) (3) 4) (5) ®) | (T | 8 | (9 |(10) (1) (12) (13) |4) | (15) | (16)
Produto/ | Fungdo e/ou Forma e modo Efeitos Causas e Medidas‘ S o D R | Agdes Reponsavel
Processo | caracteristicas como as (consequéncias) | condicdes que Preventivas e de E c E I recomenda- | e Prazo
objeto de | que devem ser caracteristicas do tipo de falha, | podem ser deteccdo que ja v o T s das paraa
analise atendidas pelo ou fungdes sobre o sistema | responsaveis tenham sido E R E C | diminuigao
produto. Ex.: podem deixar de | e sobre o cliente. | pelo tipo de falha | tomadas e/ou R R C O | dos riscos
Suportar o ser atendidas Ex.:vazamento em potencial séo I E c S
conjunto do eixo. | Ex: de ar, ruidoso, Ex.: Erro de regularmente D N A
Desbalanceado, | desgaste montagem, falta | utilizadas nos A (¥ o]
Rugoso, prematuro, etc... | de lubrificacdo, produtos/proces D |
Trincado... etc... sos das da E A
enmmpresa. Quais o
[riscos
— prioritar
FLUXOGRAMA Que efeitos @ /lm s
tem este :
Plipo d ™ 4
/ po de T~
falha ? m
Quais IComo a [Quais o
funcdes ou [funcdo ou [poderiam U Quais
| caracteristic| | learacteristic T as Quais / imedidas
as devem la pode nido lcausas ? medida Sfle ppodem
ser lser [prevencao ¢ ser
atendidos ? lcumprida ? (descoberta D tomadas
1woFle11an11 Ipaa
zel tomadas atenuar
. 0s
friscos?

S = Severidade O =Ocorréncia D = Detec¢do R = Riscos

Fonte: Toledo e Amaral (2016)

Conforme Figura 3, na FMEA, o primeiro passo € preencher o cabecalho para caracterizar a
FMEA. Iniciando a analise, na coluna da descricdo € mencionado o produto, ou processo, em
estudo. Depois a relacdo das fungbes, ou caracteristicas, do produto, ou processo, que sera
estudada. Nas colunas seguintes, os tipos de falhas que a funcdo pode oferecer. Para assim,
relatar, os efeitos, causas e controles atuais da falha. Em indices, os efeitos de falhas s&o
avaliados quanto a severidade; as causas, suas ocorréncias e a eficiéncia dos controles atuais

guanto a sua deteccdo, conforme exemplificado nas Tabelas 1, 2 e 3 respectivamente.

Tabela 1 - Exemplo de Critérios adotados no FMEA.: Severidade

SEVERIDADE
indice Severidade Critério
1 Minima O cliente mal percebe que a falha ocorreu
2 Ligeira deterioracdo no desempenho com leve descontentamento
Pequena .
3 do cliente
4 Deterioracao significati d ho d i
5 Moderada eterioracéo significativa no desempen 0 de um sistema com
6 descontentamento do cliente
7 . . . .
8 Alta Sistema deixa de funcionar e grande descontentamento do cliente
9 . . )
10 Muito Alta Idem ao anterior porém afeta a seguranca

Fonte: Toledo e Amaral (2016)
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Tabela 2 - Exemplo de Critérios adotados no FMEA: Ocorréncia

OCORRENCIA
indice Ocorréncia Proporcéo
1 Remota 1 em 1.000.000
2 1 em 20.000
3 Pequena 1 em 4.000
4 1em 1.000
5 Moderada 1em 400
6 1lem 80
7 1lem 40
8 Alta lem 20
9 . lem8
10 Muito Alta 1em 2
Fonte: Adaptado de Toledo e Amaral (2016)
Tabela 3 - Exemplo de Critérios adotados no FMEA: Deteccédo
DETECCAO
indice Deteccio Critério
1 Muito Grande Certamente sera detectado
g Grande Grande probabilidade de ser detectado
4
5 Moderada Provavelmente sera detectado
6
7 «
g Pequena Provavelmente ndo sera detectado
9 . x .
10 Muito Pequena Certamente ndo sera detectado

Fonte: Toledo e Amaral (2016)

Sendo o risco, o resultado da multiplicacdo dos indices de Severidade, Ocorréncia e Deteccdo,

logo, possibilita definir uma classificacdo das prioridades de tratamento.

Para a aplicacdo da ferramenta da FMEA, Palady (2011) sugere a criacdo de uma equipe
multidisciplinar na organizagéo, além disso, enfatiza a utilizagdo de outras ferramentas, para

auxiliar na coleta e analise de dados, e deixar a técnica do FMEA ainda mais funcional.
2.1.3.3 Avaliacéao de riscos

Conforme consta na ABNT NBR ISO 31000 (2009), a avaliagdo do riscos refere-se ao
“processo de comparar os resultados da Analise de Riscos com os critérios de risco para

determinar se o risco ¢/ou sua magnitude ¢ aceitavel ou toleravel”.
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2.1.4 Tratamento de riscos

O tratamento de riscos é a fase do plano de acdo para modificacdo do risco para conseguir
eliminar, prevenir ou reduzir, no caso das consequéncias negativas. Além disso, deve-se haver
um equilibrio, no momento da tomada de deciséo, dos custos e esforcos de implantacdo, com
as adequacgOes aos requisitos legais (ABNT NBR 1SO 31000, 2009). Uma ferramenta que

auxilia na exposicéo do plano de acdo é a 5W2H.
2.1.4.1 Ferramenta: 5W2H

De acordo com Silva et al. (2013), a ferramenta 5W2H surgiu no Japdo, em uma industria
automobilistica, com a finalidade de auxiliar o0 método de PDCA (Planejar, Fazer, Checar e
Agir) na fase de planejamento. Segundo Meira (2003, apud Reis et al, 2016), o intuito da
ferramenta é detalhar um plano com as acGes a serem desenvolvidas, da forma mais clara
possivel, para melhor entendimento de quem ird executar. Com o objetivo de responder as 5
perguntas relacionadas as a¢des a serem tomas, a ferramenta proporciona um planejamento de

forma eficiente e simples. As perguntas sdo descritas no Quadro 4.

Quadro 4 - Definicbes da ferramenta 5W2H

SW 2H
What Who Where When Why How How Much
O que? Quem? Onde? Quando Por qué? Como? Quanto?
Qual a agdo Quen} S onde a acgdo sera| Quando sera Qual serd o Como sera Quanto sera
.. |responsavel pela . o resultado esperado | .
desenvolvida | . N desenvolvida realizada N implementada gasto
implantacdo da agdo

Fonte: Autor (2017)

Em seu artigo, Reis et al., 2016, cita o sucesso da aplicacdo da ferramenta 5W2H no
planejamento de ac¢Ges para diminuicdo do risco de ocorréncias de incéndios em uma indudstria

de tabaco.

2.1.5 Monitoramento e analise critica

O monitoramento e a analise critica, de acordo com a ABNT NBR 1SO 31000 (2009),
envolvem os processos da gestao de riscos para:

- Garantir que os controles sejam eficientes e eficazes;

- Obter informagdes adicionais para melhorar o processo de avaliagdo dos riscos;

- Analisar os eventos, mudancas, tendéncias, sucessos e fracassos e aprender com eles;
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- Detectar mudancas no contexto externo e interno, incluindo alteragGes nos critérios de risco

e no préprio risco, podendo requerer revisdo dos tratamentos dos riscos e suas prioridades;

- Identificar os riscos emergentes.
3. Metodologia

O presente estudo trata-se de um estudo de caso que segundo Gil (2002), consiste no estudo
profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e detalhado
conhecimento. Além disso, possui uma metodologia de pesquisa aplicada, focada na execucgédo
pratica de conhecimentos. Em relacdo a abordagem ¢é classificado como qualitativo, pelas
observagdes do posto de trabalho e didlogos com os colaboradores. No que se refere ao

objetivo, a pesquisa esté caracterizada como exploratdria.

O estudo é uma aplicacdo do gerenciamento de riscos suportado pela ABNT NBR ISO
31000:2009 para aplicacdo na identificacdo, analise, avaliacdo e tratamento do risco em uma

indUstria do setor metal mecéanico conforme etapas mencionadas na Figura 4.
Figura 4 - Fluxograma das atividades para analise de risco na Empresa

Anilise
documental da
empresa

Interpretagio das|
Informagdes

Defingio do
osto de trabalh

1

Inicio
Avaliagdo doRisco ... Anilise doRisco ...l ...
Intcr{)rctar Preenchimento Aplicagio da Planejamento da
formulario da do formulario da FMEA no ﬁ)osto Aplicagio da
FMEA FMEA de trabalho FMEA
i Propostas de
Estudo dos i melhorias ﬁﬁarn
riscos o controle dos :
i r1SCOs : o
; Conclusio

Fonte: Autor (2017)
3.1 Identificagéo do riscos
Inicialmente, para a Identificagdo do Risco verificou-se como a empresa estava se

comportando em relagédo as exigéncias do Ministério do Trabalho para com a SST. Para obter

0 cenario atual da empresa realizou-se uma entrevista livre, de caracter informal, para
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obtencdo de registros de informacdes da empresa, com o responsavel pela coordenagdo dos
assuntos referentes a SST.

Para a identificacdo dos riscos, seguiram-se as seguintes etapas:

- Verificar a Classificacdo Nacional de Atividade Econdmica (CNAE);

- Identificar o Grau de Risco das atividades da empresa;

- Dimensionar e verificar o atual quadro de funcionarios do SESMT, conforme NR 04;

- Verificar e analisar os registros de Comunicacdo de Acidente de Trabalho (CAT). A coleta
dos registros de CAT arquivados, referente aos 2 ultimos anos, por este periodo ser base no

calculo do Fator Acidentério de Prevencédo (FAP).

- Interpretar as informacGes: feita através da comparacdo com as respectivas Normas
Regulamentadoras aplicaveis. Tendo como objetivo, encontrar o posto de trabalho para

analisar, através da ferramenta do FMEA, os riscos envolvidos.

- Definicdo do posto de trabalho: por meio de uma classificacdo que considera o peso do
beneficio de desfecho do acidente e o0 numero de registros de CAT no posto de trabalho.

3.2 Analise de riscos

Apbs a definicdo do posto de trabalho, um grupo focal foi organizado para a aplicacdo da
analise de risco, com representantes de setores da empresa. O objetivo do grupo focal foi
preencher o formulario da ferramenta do FMEA. Com a realizacdo das etapas referenciadas
no fluxo de processo da Figura 5.

Figura 5 — Fluxo do processo de analise de riscos com as atividades e 0s objetivos

Planejar aplicagao Aplicar a FMEA Preencher o Formulario
da FMEA no Posto de Trabalho
e — R
Atividades: Atividades: Atividades:
- Reunides de planejamento - Aplicagéo do brainstorming - Classificagdo dos modos,
- Visita ao posto de trabalho - Reunides para definicdes efeitos e causas pelos critérios
- Verificacé@o dos controles
Objetivo: Objetivo: o
- Descrigéo do posto de trabalho | - Listar e selecionar modos de Obijetivo:
- Definigdo das fungdes falhas potenciais - Calcuilar riscos
- Descrever os efeitos e causas - Descrever controles atuais
h— relacionados
- Definir os critérios da FMEA —

—

Fonte: Autor (2017)
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Com as estratégias definidas, foi iniciado o processo de analise de risco no posto de trabalho
definido. Os membros do grupo focal fizeram visitas e observacdes, in loco, o dia a dia do
trabalhador, em busca de informacdes para preenchimento no formulario da ferramenta do
FMEA presente no Quadro 5.

Quadro 5 - FMEA para analise de riscos

Andlise do Modo e Efeito de Falha

FMEA para Analise de Riscos

Nome do Posto de Trabalho: Ne do Posto de Trabalho:

Posto de Trabalho Falha Potencial / indice Novos indices

Funcdes de Severidade . Ocorréncia Detecgdo Riscos Controles | Severidade | Ocorréncia | Deteccdo Riscos
Modo Efeito Causa

Equipamento produgio ©) ©) (D) (SxOxD) |  Atuais (S) (0) (D) (Sx0O xD)

Fonte: Adaptado de TOLEDO e AMARAL (2006)

Apds a descricdo da atividade realizada no posto de trabalho, o proximo passo foi o
levantamento das funcGes e modos de falhas potenciais que podem resultar em acidentes. Para

auxiliar nessa etapa, serd utilizada a técnica do brainstorming.

Com base nas funcBes resultantes da etapa anterior, os modos, efeitos e causas de falhas

foram descritos, de acordo com a experiéncia do grupo focal.

A partir do levantamento dos modos, efeitos e causas de falhas, o grupo iniciou a criacdo das
tabelas dos critérios de severidade, ocorréncia e detec¢do para auxiliar na pontuagdo, com
base nos indices, das respectivas colunas antecessoras. Por fim, realizaram o célculo do risco,

a partir da multiplicacdo dos indices de severidade, ocorréncia e deteccao.
3.3 Avaliacao do riscos

Nesta etapa teve-se a interpretacdo das informacdes preenchidas no formulario FMEA, para
dar inicio aos estudos de possiveis melhorias. Essa interpretacdo ocorreu com a elaboracao de

um ranking de riscos.

A partir dos resultados da coluna de Riscos da Falha Potencial / indice, obteve-se uma
classificacdo dos Modos em forma de ranking, em ordem decrescente, auxiliando na

priorizacdo dos mesmos.

Desta forma, foram definidos apenas os 5 primeiros Modos para um melhor estudo. O

principal objetivo desta fase foi levantar as Normas Regulamentadoras que abordassem as
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condicBes necessérias para prevengdo de ocorréncia dos Modos. Além disso, buscaram-se na
literatura, através de artigos publicados, informacGes que serviriam como base do estudo de

melhorias do tratamento do risco.
3.4 Tratamento do risco

Com base nos resultados da avaliacdo do risco e das informagdes obtidas, o objetivo do
tratamento do risco foi a sugestdo de um plano de agdo para que fossem realizadas melhorias
e adequac0es ao posto de trabalho. As melhorias e adequacfes foram propostas com o auxilio

da ferramenta 5W2H, preenchendo o modelo conforme Quadro 6.

Quadro 6 - Modelo para aplica¢do da Ferramenta 5W2H

Ferramenta: 5SW2H

Problema:
Resultado Esperado:
O que? Quem? Onde? Quando? | Por qué? Como? Quanto?

Fonte: Autor (2017)
3.5 Monitoramento e analise critica
O monitoramento e analise critica foi um envolvimento por parte de toda empresa,
inicialmente com os integrantes do grupo focal que como foram responsaveis pela aplicacéo,

deixaram bem claro para os colaboradores da empresa a importancia da continuidade da

aplicacdo de anélise de risco.

Nesta etapa, o grupo focal seguiu as instru¢cbes contidas na norma ABNT NBR ISO
31000:2009 para informar aos gerentes e lideres como prosseguir com o monitoramento dos

riscos.
4. Resultados e discussdes

Os resultados e discussdes foram apresentados em topicos, citados na Figura 4 da
Metodologia, que utilizou da norma ABNT NBR 1SO 31000:2009 como referéncia.

4.1 ldentificacdo dos riscos

a) Analise documental da empresa

Por meio de uma entrevista livre, de cunho informal, com a representante do RH da empresa,

foi possivel obter, com base na analise documental, a caracterizacdo da organizacdo em

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 17



Universidade Estadual de Maringé - UEM Departamento de Engenharia de Producao
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Conclusédo de Curso — Ano 2017

estudo. As informagOes obtidas estdo descritas no Quadro 7, com certo sigilo exigido pela

empresa.

Quadro 7 - Informagdes sobre o registro da empresa

Nome X Industria e Comercio de pecas Ltda.

CNPJ XX XXX XXX/0001-35

Data de Abertura 12/07/1996

Natureza Juridica Sociedade Empresaria Limitada - Codigo 2062

29.49-2-99 - Fabricacdo de outras pecas e acessorios
para veiculos automotores ndo especificados
anteriormente

Classificacdo Nacional de
Atividade Econdmica (CNAE)

Atividades de Producdo Usinagem, corte a laser, solda, estamparia e pintura

Ndmero de Colaboradores 150 Colaboradores Ativos em 2017

Fonte: Autor (2017)
b) Interpretacdo das Informacdes

A partir do cadastro da empresa no CNPJ foi possivel encontrar a CNAE equivalente, como
pode ser observada, a empresa é classificada no cddigo 29.49-2-99, ou seja, na “Fabricagdo de
outras pecas e acessorios para veiculos automotores ndo especificados anteriormente”. O GR

é 3, conforme classificacdo do CNAE, considerado de grande risco pela legislagdo.

Assim, conforme consta na NR 04, o SESMT foi dimensionado, sabendo-se que a empresa
possui 150 colaboradores ativos, a Norma exige a presenca de pelo menos um Técnico de
Seguranca do Trabalho na empresa, de tempo integral na jornada de trabalho, conforme

mostra a Figura 5.

Figura 5 - Dimensionamento do SESMT com o0 GR e 0 N° de empregados

N.” de Empregados
Gran o0 estabelecimento 50 101 251 501 1001 2.001 3.501 | Acima de 5000
de a a a a a a a Para cada grupo
Risco 100 250 S00 1.000 2000 3.500 5.000 | De 4000 ou fragao
Técnicos acima 2000%*
Técnico Seg. Trabalho 1 1 1 2 1
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1*
1 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1*
Medico do Trabalho 1* 1* 1 1*
Técnico Seg. Trabalho 1 1 2 5 1
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1 1*
2 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Médico do Trabalho 1* 1 1 1
Tecnico Seg. Trabalho 1 2 3 4 6 8 3
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1 1 2 1
At Enferm:-do-Trabath 1 2 1 1
@ Enfermeiro do Trabalho 1
Médico do Trabalho 1* 1 1 2 1
Tecnico Seg. Trabalho 1 2z 3 4 5 8 10 3
Engenheiro Seg. Trabalho 1* 1* 1 1 2 3 1
4 Aux. Enferm. do Trabalho 1 1 2 1 1
Enfermeiro do Trabalho 1
Medico do Trabalho 1* 1* 1 1 2 3 1
(*) Tempo parcial (minimo de trés horas) OBS: Hospitais, Ambulatorios, Maternidade, Casas de
(**) O dimensionamento total devera ser feito Sande e Repouso, Clinicas e estabelecimentos similares
levando-se em consideragio o dimensionamento com mais de 500 (qunhentos) empregados deverao
de faixas de 3501 a 5000 mais o dimensionamento contratar um Enfermeiro em tempo integral
do(s) grupo(s) de 4000 ou fragao acima de 2000.

Fonte: Adaptado de MT (2015) na NR 04
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Atualmente, a empresa tem um contrato com uma empresa terceirizada de Seguranca do
Trabalho e recebe visitas frequentes dos contratados, porém ndo se encontra um Técnico de

Seguranca do Trabalho presente todos os dias no ambiente de trabalho.
¢) Definicdo do posto de trabalho

Em seguida, foram levantadas as informagdes sobre os registros de acidentes de trabalho, por
meio da emissdo das CAT arquivadas na empresa. O Quadro 8 mostra a relagdo dos acidentes
com 0s equipamentos, as funcbes, consequéncias, e 0s beneficios concedidos para 0s
acidentados. E logo na ultima coluna, a soma dos pesos, de acordo com, as atribui¢cGes do
Quadro 3.

Quadro 8 - InformacgGes dos registros da CAT

Ano Equipamento Descricéo do Acidente Funcgéo do Colaborador Consequéncia (;)edr:gzii(:)e Peso Total
2016 Prensa Esmagamento da méao Auxiliar de Producéao [Perda de movimento daméao| B-91,B-94 | 0,10 + 0,10 =0,20
2016 Prensa Esmagamento do dedo Aucxiliar de Produgdo Perda de parte do dedo B-91,B-94 | 0,10+ 0,10 =0,20
2016 Empilhadeira Atropelamento Supervisor de Producao Danos nhas costas B-91,B-92 | 0,10+ 0,30 =0,40
2016 Palleteira Esmagamento da méao Auxiliar de Produgéo Perda de movimento B-91,B-94 | 0,10 +0,10=0,20
2017 Robd Peca atingindo o olho Aucxiliar de Produgdo Machucado no olho B-91 0,10

2017 Furadeira Blusa enroscou no Equipamento | Auxiliar de Produgéo Pontos no brago B-91 0,10

2017 Prensa Esmagamento da méao Auxiliar de Produgéao Perda do dedo B-91,B-94 | 0,10+ 0,10=0,20
2017 Prensa Esmagamento do dedo Auxiliar de Produgéo Pontos do dedo B-91 0,10

2017 Lixadeira Dedo lixado Aucxiliar de Produgdo Perda de parte do dedo B-91, B-94 0,10 + 0,10 =0,20

Fonte: Autor (2017)

Em analise do Quadro 8, os acidentes com maiores frequéncias sdo registrados na Prensa,
com Auxiliar de Producgdo. Conforme mostra o Quadro 9, quando somados 0s pesos dos
beneficios de cada equipamento, o de maior peso na gravidade também foi a prensa.

Quadro 9 - Informacges dos registros da CAT

N° de AT Equipamento Sczré]:nticzisclsoess)os
4 Prensa 0,70
1 Empilhadeira 0,40
1 Palleteira 0,20
1 Lixadeira 0,20
1 Robd 0,10
1 Furadeira 0,10

Fonte: Autor (2017)

Logo, o equipamento selecionado para ser analisado neste estudo foi a Prensa. A industria
conta com 2 tipos de prensas disponiveis no chdo de fabrica. Conforme ilustrado e descrito, 0s

tipos e suas fungdes, no Quadro 10.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 19



Universidade Estadual de Maringé - UEM Departamento de Engenharia de Produgéo
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Conclusédo de Curso — Ano 2017

Quadro 10 - Relagao das prensas disponiveis para analise de riscos

Imagem llustrativa Equipamento Funcdes

may

-

Enbuchar, dobrar e
conformar os
produtos

Prensa Hidraulica
Tipo C

Acabamento, cortar e

Prensa Mecanica
dobrar os produtos

Fonte: Autor (2017)

4.2 Analise de riscos

a) Planejamento da aplicagédo da FMEA

Nesta etapa, um grupo focal foi definido com representantes da empresa para 0
desenvolvimento da préxima parte da Gestdo de Risco, a Analise de Riscos. Foram
convidados: um auxiliar de planejamento e controle da producdo (PCP), um analista de
producgéo, um analista de qualidade e um supervisor de producdo. O Quadro 11 relaciona os
cargos ou funcdo com a importancia da visdo dos colaboradores convidados para o estudo,
justificando os convites para participarem do grupo focal.

Quadro 11 - Defini¢do do Grupo Focal para desenvolvimento da andlise de riscos

Cargo ou Fungéo Justificativa

Conhece as necessidades de produgdo da empresa e a

Auxiliar de PCP importancia do trabalhador e dos equipamentos.

Controla e acompanha o andamento da produtividade da

Analista de Produgao empresa e conhece o dia a dia da producéo.

Inspeciona e garante a qualidade, principalmente, do produto

Analista da Qualidade final e conhece como o equipamento pode afetar a qualidade.

Visdo dos processos do setor e conhece as necessidades da sua

Supervisor de Producéo :
equipe.

Fonte: Autor (2017)

Com a formacéo do grupo focal, a primeira reunido ocorreu para explicar melhor como seria
conduzida a analise de risco e sua importancia para a saude e seguranca do trabalhador. Os

principais assuntos abordados na reunido foram: a norma ABNT NBR 1SO 31000:2009; a
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justificativa e os objetivos do estudo; as normas regulamentadoras; os riscos de acidentes de
trabalho; a técnica de brainstorming; sobre o formulario da ferramenta da FMEA e; o0s

resultados esperados.
b) Aplicacdo da FMEA no posto de trabalho

Dado inicio a aplicacdo da analise de riscos, os membros do grupo focal tiveram 1 semana
para observar 0s riscos ambientais presentes no posto de trabalho, das prensas. Os horérios
foram definidos, arbitrariamente, pelos membros da equipe. O objetivo desta etapa era
levantar o que estaria comprometendo a salde e seguranca do operador na execucdo da

atividade da prensa.

A partir das observacdes e reconhecimento dos riscos, que a prensa oferece ao operador, foi

aplicado a técnica do brainstorming para levantar e selecionar os riscos encontrados.

Na discussdo cada membro do grupo relatava sobre o que havia observado. Todos os riscos
relatados foram registrados, a fim de, realizar uma reviséo e, em seguida, estabelecer uma

selecdo dos mais importantes, de acordo com, 0s membros do grupo.

O Quadro 12 apresenta o resultado da aplicacdo do brainstorming com a relacdo dos riscos,
conforme sua classificacdo. Em negrito estdo os riscos selecionados para o preenchimento dos

modos de falhas potenciais da ferramenta da FMEA.

Quadro 12 - Resultado da aplicagdo do brainstorming para os modos de falhas potenciais

Riscos Mecéanicos

Riscos Fisicos

Riscos Quimicos

Riscos Bioldgicos

Riscos Ergondémicos

Riscos Sociais

Mau funcionamento
da prensa

Baixa iluminacéo

Retirar peca da
prensa com a méo

Temperatura mais
alta que o normal

Contato com a
poeira quando a
zeladora limpa o

local

Falta do uso de luvas
protetoras

Ruidos da prensa e
de outros postos de
trabalho

Acionamento
inadequada da
prensa

Vibragdes quando a
prensa é acionada

Contato com a
polui¢do dos outros
postos de trabalho do
mesmo ambiente

Bebedouro com copo
compartilhado

Tranporte da pe¢a do
chao ou caixa para a
prensa

Falta de atencéo do
operador

Transporte da
palleteira com o
gabarito

Problemas pessoais

Execucédo da
atividade de forma
improvisada

Movimentos
repetitivos

Cobranga dos lideres

Fonte: Autor (2017)

O préximo passo foi a elaboracao das tabelas dos critérios: severidade, ocorréncia e deteccao,
onde os membros se reuniram para a formulacéo. As Tabelas 4, 5 e 6 representam os indices a
serem consideradas para calculo das pontuacgdes dos riscos, no preenchimento do formulério
da FMEA.
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Tabela 4 - Critérios de severidade elaborados pelo grupo

SEVERIDADE
indice Severidade Consequéncia
1 Minima N&o afeta o operador
2
3 Pequena Quase nunca afeta o operador
4
5 Moderada Pode afetar o operador
6
7
8 Alta Afeta o0 operador a qualquer momento
9 .
10 Muito Alta Afeta o operador quando executado

Fonte: Adaptado de Toledo e Amaral (2016)

Tabela 5 - Critérios de ocorréncias elaborados pelo grupo

OCORRENCIA

indice Ocorréncias Intervalo
1 Remota 2 anos ou mais
2 Pequena Lano
3 6 meses
4 5 meses
5 Moderada 4 meses
6 3 meses
7 1 més
8 Alta 15 dias
19 0 Muito Alta ! sle r(l;izna

Fonte: Adaptado de Toledo e Amaral (2016)

Tabela 6 - Critérios de deteccdo elaborados pelo grupo

DETECCAO
Indice Detecgio Probabilidade
1 Muito Grande Certamente sera detectado
2
3 Grande Grande chances de ser detectado
4
5 Moderada Provavelmente sera detectado
6
7 ~ .
8 Pequena Provavelmente nédo sera detectado
9 . ~ .
10 Muito Pequena Certamente néo sera detectado

Fonte: Adaptado de Toledo e Amaral (2016)
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c) Preenchimento do formulario da FMEA

Com as informac6es obtidas, foi possivel iniciar o preenchimento da FMEA. Com isso, 0
grupo focal pode relacionar os modos de falhas potenciais com seus respectivos efeitos e suas
causas de falha. Além disso, as Tabelas 4, 5 e 6 possibilitaram a classificacdo, em indices, dos
modos, efeitos e causas, a partir, dos critérios de severidade, ocorréncia e deteccéo.

Apos a classificagdo o grupo descreveu, no formulario, como a empresa realizava os controles
atuais para evitar ou prevenir que acontecem os riscos. No APENDICE | encontra-se o

formulério da ferramenta do FMEA preenchido.
4.2 Avaliacéo do Riscos

a) Interpretacdo do formulario da FMEA

A partir do resultado obtido na aplicacdo da ferramenta da FMEA, o ranking dos maiores

riscos de acidentes de trabalho encontra-se demonstrados no Quadro 13.

Quadro 13 - Ranking dos modos de falhas potenciais com seus respectivos riscos calculados

Rank Modo de Falha Potencial Risco
1 Retirar peca da prensa com a méo 400
2 Falta de atencéo do operador 392
3 Mau funcionamento da prensa 360
4 Acionamento inadequada da prensa 324
5 Ruidos da prensa e de outros postos de trabalho 320
6 Temperatura mais alta que o normal 180
7 Contato com a poeira na limpeza do local 120
8 Execucéo da atividade de forma improvisada 120
9 Baixa iluminacéo 80
10 Movimentos repetitivos 54

Fonte: Autor (2017)

O Quadro 13 mostra o ranking dos modos de falhas potenciais, de acordo com, 0S riscos
calculados no formulario da FMEA. Ou seja, a partir do resultado da classificacdo dos modos
é que a avaliacdo e o tratamento dos riscos foram priorizados. Este estudo limitou-se aos 5

primeiros modos de falhas potenciais do ranking do Quadro 13.
b) Estudo dos Riscos

Para avaliar os riscos, foram consultadas as normas regulamentadoras que citam os cuidados

para realizacdo das atividades. Além disso, procurou-se por artigos publicados em que
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citavam os estudos em SST, normativas ou prensas. O Quadro 14 dispde do resultado das
pesquisas realizadas para cada um dos 5 modos de falha potencial.

Quadro 14 — Normas regulamentadoras e os artigos relacionados aos modos de falhas potenciais selecionados

Modos de Falha

. Normas Regulamentadoras Artigos publicados
Potencial 9 gos p

Os acidentes de trabalho em prensas analisados
pelos Auditores Fiscais do Trabalho do Ministério
do Trabalho e Emprego no periodo de 2001 a 2006

(NOBRE Jr, 2009).

NR 12 - Seguranga do Trabalho em Maquinas e Equipamentos.
Sistemas de seguranga.
Topicos 12.38 até 12.55

Retirar peca da prensa
coma mao

. NR 05 - Comisséo Interna de Prevencdo de Acidentes. Performance de DDS (Diélogo Diério de Seguranca)
Falta de aten¢édo do o
onerador Das atribuicdes. como reflexo nos resultados de Seguranga
s Tépico 5.18. (ARAUJO, 2015).
. NR 12 - Seguranga do Trabalho em Maquinas e Equipamentos. Gestdo da Manutengdo de uma unidade de
Mau funcionamento da Pl ~ . s - A
rensa Manutencéo, inspecéo, preparagao, ajuste, reparo e limpeza. estampagem de componentes para industria
P Toépico 12.111. automovel (SCHEIBE, 2011).
P . Os acidentes de trabalho em prensas analisados
Acionamento NR 12 - Seguranca do Trabalho em Maquinas e Equipamentos. pelos Auditores Fiscais do Trabalho do Ministério

Dispositivos de partida, acionamento e parada.

nadeguado da prensa Topicos 12.24 até 12.37.

do Trabalho e Emprego no periodo de 2001 a 2006
(NOBRE Jr, 2009).

NR 15 - Atividades e Operagdes Insalubres.

Ruidos da prensa e de Anexo N°1: . .
outros postos de Limites de tolerancia para ruidos continuo ou intermitente; O controle do ruido ambiental em empresas da
P P ' cidade industrial de Curitiba (ALMEIDA,2008).
trabalho Anexo N°2:

Limites de tolerancia para ruidos de impacto.

Fonte: Autor (2017)

i.  Retirar a peca da prensa com a mao

Para o modo de falha de “retirar peca da prensa com a mao”, a NR 12 orienta que “a zona de
perigo das maquinas e equipamento devem possuir sistemas de seguranca, caracterizados por
protecdes fixas, protecdes moveis e dispositivos de seguranca interligados”. Para isso, cita

varias exigéncias que devem ser seguidas, de acordo com, as caracteristicas do equipamento.

Em seu estudo, Nobre Jr (2009), relata um caso em que o operador tem seu dedo prensado, na
prensa mecanica, ao retirar a peca manualmente da zona de prensagem. Ao analisar o
ocorrido, o autor cita que a prensa estava de acordo com as exigéncias do MT, porém
verificou-se a falta de um dispositivo de monitoramento do curso do martelo, como causa do
acidente. De forma que a instalacdo desde dispositivo seria possivel prever a falha do curso do

martelo.
ii.  Falta de atencdo do operador

Em relacdo a “falta de atengdo do operador”, a NR 05 que trata das atribui¢fes da Comisséo
Interna de Prevencédo de Acidentes (CIPA), afirma que, “"cabe ao empregado indicar a CIPA,
ao SESMT e ao empregador situacdes de riscos"™.

O artigo de Aradjo (2015) cita a respeito do Diélogo Diério de Seguranca (DDS) que é um

programa de seguranca que auxilia na prevencdo de acidentes e conscientizacdo dos
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funcionarios. O programa, nesse caso, ajudaria o colaborador conscientizar-se dos cuidados a
serem tomados quanto a sua seguranga e a dos colegas de trabalho. Para aplicacdo do DDS é
necessario um estudo prévio do tema a ser abordado, relativo a seguranca e saide do trabalho,
trazendo estatisticas da empresa e trechos das normas vigentes. Assim, diariamente o lider do
setor conversa com sua equipe, num periodo de até 15 minutos, antes de iniciar as atividades
da empresa. Com numeros, o artigo de Aradjo (2015) mostra a eficiéncia na reducdo de
acidentes. E cita o exemplo de aplicacdo, em uma inddstria sucroalcooleira, que registrou 559

dias sem acidentes de trabalho.
iii.  Mau funcionamento da prensa

Segundo a NR 12, "as maquinas e equipamentos devem ser submetidos & manutencéao
preventiva e corretiva, na forma e periodicidade determinada pelo fabricante”. Assim, para
tratar do “mau funcionamento da prensa”, Scheibe (2011) realizou um estudo aprofundado
sobre a manutencdo de uma prensa do setor de estamparia de uma industria automdvel,
conforme recomendagdes das normas vigentes, 0 que poderia ser base para o plano de

manutencdo das prensas de outras industrias.
iv.  Acionamento inadequado da prensa

A partir do problema de “acionamento inadequado da prensa”, a NR 12 informa como devem
ser projetados os dispositivos das maquinas, sejam eles de partida, acionamento e parada.
Dentre as principais exigéncias: ndo devem se localizar em zonas perigosas; em caso de
emergéncia, ter a possibilidade de serem acionados ou desligados por outra pessoa, diferente
do operador; devem impedir o acionamento ou desligamento involuntério; e que ndo possam
ser burlados. Além disso, cita os tipos de dispositivos de acionamentos e como devem

funcionar com seguranca.

Nobre Jr (2009) em seu trabalho menciona a Convencao Coletiva de Prensas em S&o Paulo de
2002 e a Nota Técnica n° 16/2005 do DSST/SIT/TEM que definem dois dispositivos de
acionamento de prensas: de comando bimanuais e pedais de acionamento. Segundo ele, a
legislacdo estabelece que, além dos dispositivos citados, a medida de seguranca dos
“Principios de simultaneidade e auto teste” também deve ser adotada e devem ser controlados
por uma interface de seguranga. Esse principio trata do acionamento com as duas maos ao
mesmo tempo, garantindo que as méos estejam em um local seguro. Por fim, Nobre Jr (2009)

cita as protecOes necessarias para os dois tipos de acionamentos.
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Ruido da prensa e de outros postos de trabalho

Para os “ruidos da prensa e de outros postos de trabalho” existem 2 anexos presentes na NR

15 que tratam dos limites de tolerancia para ruidos, medidos em decibéis (dB). A norma

orienta, também, o monitoramento dos niveis de ruidos através de medicdes com

equipamentos especificos. Para assim, a empresa tomar decisdo, de protecdo e controle, em

cima dos niveis coletados.

Em seu estudo, Almeida (2008) cita algumas das medidas de controles do ruido gerado na

fonte: isoladores de vibracdo; enclausuramento; camaras atenuadoras; e lubrificacdo das

maquinas. E, também, medidas de controle para ruidos propagados entre a fonte e o receptor:

barreiras acusticas; e paredes duplas.

4.4 Tratamento de Riscos

a) Propostas de melhorias para controle dos riscos

Para sugerir como poderiam ser tratados os riscos de acidentes avaliados, utilizou-se da

ferramenta do 5W2H (Quadro 15) para demonstrar o plano de agdes das melhorias,

respondendo as 7 perguntas chaves.

A partir dos estudos realizados na avaliacdo do risco, 0 Quadro 15 descreveu de forma clara e

objetiva 0 que poderia ser feito para reducdo dos riscos de acidentes no posto de trabalho da

prensa.

Quadro 15 — Propostas de melhorias para a SST do posto de trabalho da prensa

Ferramenta: 5W2H

Problema: Varios registros de acidentes no posto de trabalho da prensa
Resultado Esperado: Redug#o dos acidentes de trabalho na prensa
O que? Quem? Onde? Quando? Por qué? Como? Quanto?
Contratagdo de um . Exigéncia das normas Entrevista e pesquisa de Salario de Técnico de
L O mais breve L
técnico de seguranga | Recursos Humanos Na empresa ossivel regulamentadoras e mercado em instituicdes seguranga
do trabalho s reducdo de acidentes formadoras =R$ 2611

Instalagéo do
monitoramento do

Setor de manutencéo +
Técnico especialista

Prensa mecanica

Planejar parada da
prensa com PCP

Para prever falha no
acionamento do

Seguindo as orientagoes das
normas, artigos publicados e

Técnico especialista +
Equipamentos

curso do martelo martelo com um técnico especialista
9 o p P " Antes de iniciar as Orientar e . .

Diélogo Diério de Lideres + Técnico de No chéo de L o Preparando informes gerais

Seguranga (DDS) seguranga fabrica atividades conscientizar os sobre a SST na empresa Sem custos
gurang gurang (5 a 15 min) colaboradores s

Manutengéo
preventiva da prensa

Engenheiro de
Producéo + Setor de
manutengdo

Prensa mecénica
e hidraulica

Durante o periodo de
planejamento anual

Para previnir e diminuir
falhas da prensa

Estudando os manuais, artigos
publicados e as normas
vigentes

Equipamentos de
deteccéo +
Ferramentas

Adequacdes dos

Engenheiro de

Evitar acidentes e

Com base no artigo publicado,

dispositivos de Produgéo + Técnico de — O mais breve S Proposta de adequagao de Equipamentos +
. Prensa hidraulica . fiscalizacdo de VAR
acionamento coma | seguranca + Setor de possivel ] o uma prensa hidraulica a NR12 Ferramentas
x auditores fiscais 3 .
NR 12 manutengao de Odair Govaski
Fonte: Autor (2017)
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4.5 Monitoramento e Analise Critica

A orientacdo do grupo para a empresa foi de que, para garantir que 0s controles sejam
realizados, os responsaveis, citados no Quadro 14, deveriam acompanhar periodicamente o

posto de trabalho, o operador e o0 ambiente.

Segundo o grupo, além da aplicacdo das mudangas, seria importante uma avaliacdo do
andamento das mesmas. Com isso, a propria ferramenta da FMEA disponibilizaria colunas
extras, em seu formulario, para receberem os novos indices dos critérios de severidade,

ocorréncia e deteccéo.

Por fim, foi orientado o registro de toda e qualquer alteracdo na empresa, 0 que manteria um
histérico da evolucdo da organizacdo, em seguranca e salde do trabalho. E acabaria

contribuindo para melhorias futuras.
5. Concluséo

A aplicacdo da gestdo de risco, de acordo com, a norma ABNT NBR ISO 31000:2009
proporcionou um direcionamento coerente ao estudo, 0 que mostrou a importancia da

orientacdo de principios e diretrizes, por parte dos 6rgaos de normalizacéo.

E importante destacar que o cumprimento das NR e o investimento em SST fazem com que a
empresa melhore o relacionamento com os colaboradores e o governo. Por parte do governo,
as portas se abrem com tarifas menores de impostos, como por exemplo, a variagdo do Fator
Acidentéario de Prevencdo (FAP) que recebe uma grande influencia da SST. Por outro lado o

colaborador se sente mais motivado para desenvolver seu trabalho.

Na analise de risco, a aplicacdo da ferramenta da FMEA com o grupo focal despertou o alerta
a quantidade de riscos que o posto de trabalho pode oferecer. Nem todos os riscos foram
tratados neste estudo, apenas 0s que apresentavam maiores chances de acidentes, com base no

calculo dos riscos e em critérios pré-definidos.

Este trabalho é apenas o inicio de um estudo mais aprofundado que pode se estender para 0s
diversos postos de trabalho da empresa, afim de, buscar melhorarias na SST e diminuicdo dos
riscos de AT.

As dificuldades encontradas foram a definicdo das Tabelas 4, 5 e 6, de critérios da FMEA,
pela subjetividade envolvida e as influéncias sofridas das Tabelas 1, 2 e 3. Além disso, a

literatura carece de estudos que auxiliam nas adaptacGes dos critérios da FMEA.
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