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RESUMO

Existem inimeros perigos nos locais de trabalho e muitos trabalhadores acabam por ficar feridos
ou doentes. Assim, é importante a realizacdo de uma avaliacdo de riscos nas empresas pois é um
grande suporte para uma gestdo eficaz da seguranca e da saude e € essencial na reducdo dos
acidentes de trabalho e das doencas profissionais. Quando esta é bem realizada d& origem a uma
melhoria na seguranca e na saude dos trabalhadores, conduzindo a um aumento na produtividade
das empresas. Isto porque como sdo criadas condicdes seguras de trabalho, os trabalhadores vao
estar mais motivados e haverd menos acidentes de trabalho o que leva a menos dias de trabalho

perdidos.

O trabalho desenvolvido decorreu numa das fébricas da multinacional Francesa, Faurecia,
Sistemas de Escapes Portugal, Lda, situada em Braganca, teve como principal objetivo a
Identificacdo de Perigos e Avaliacdo de Riscos, nas instalacdes e atividades auxiliares da fabrica
e em quatro linhas de producdo e, em simultaneo, otimizar os resultados de acordo com a

metodologia de avaliagdo de riscos utilizada na empresa em estudo.

Inicialmente, procedeu-se a um levantamento/identificacdo de perigos através da observacao in
loco, de seguida foi efetuada a avaliacdo de riscos, utilizando a metodologia desenvolvida pela

propria empresa.

Foram ainda propostas medidas de controlo de riscos, com o objetivo de minimizar ou eliminar a

ocorréncia dos mesmos, de forma a que todas as operacdes sejam efetuadas em seguranca.

Com os resultados obtidos, tornou-se possivel identificar as situacdes de perigo/risco que careciam
de especial atengdo, tornando possivel a atuacdo sobre aqueles que necessitavam de medidas de
controlo urgentes, tendo em atencéo a seguranca dos trabalhadores

Palavras-chave: Avaliagéo de Risco, Perigo, Risco, Medidas de Protecdo, 1SO 14121.
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ABSTRACT

There are numerous hazards in the workplace and many workers end up being injured or sick. It
is therefore important to carry out a risk assessment in companies as it is very supportive of
effective safety and health management and is essential in reducing occupational accidents and
diseases. When it is well performed, it gives rise to an improvement in the safety and health of
workers, leading to an increase in the productivity of enterprises.

This work was developed in one of the factories of the French multinational Faurecia, exhaust
systems, Ltd, located in Braganca, which aimed the Hazards Identification and Risk Assessment,
in the facilities and auxiliary activities of the plant and in two lines of production and, at the same
time, to optimize the results according to the risk assessment methodology used in the company

under study.

Initially, a survey / identification of hazards was performed through on-site observation, followed

by a risk assessment, using the methodology developed by the company itself.

Measures have been proposed to control the risks in order to minimize or eliminate their

occurrence, so that all operations are carried out safely.

With the results obtained, it is possible to identify the dangers and risks that need special attention,
making it possible to act on those in need of urgent control measures, taking into account the

employees’ safety.

Keywords: Risk Assessment, Hazard, Risk, Protective Measures, 1SO 14121.
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1 INTRODUCAO

A industria automovel nacional tem vindo a crescer desde o ano de 1959, este crescimento deve-
se a uma tomada de consciéncia por parte do governo, do forte desequilibrio da balanga comercial
do pais e do contributo da importacdo de automdveis para o agravamento do défice externo.
Naquela altura, as importacdes de veiculos ja representavam 7% de todas as compras externas e
18% do desequilibrio da balanca, verificando-se simultaneamente um réapido crescimento destes
indicadores. (AFIA, 2016)

A industrializacdo automovel foi bastante benéfica para o pais pois trouxe consigo a inovagdo do
dominio dos processos e dos produtos, a transferéncia de tecnologia de outros paises mais

evoluidos e 0 aumento do investimento em investigagdo e desenvolvimento (I1&D).

Atualmente, a industria automovel em Portugal constitui um pilar importante da economia
portuguesa, contribuindo fortemente para o PIB (produto interno bruto) nacional. S&o fabricados
cada vez mais automoOveis no nosso pais, inclusive mais do que 0Ss paises europeus

tradicionalmente produtores, representando 11% das exporta¢des nacionais. (AFIA, 2016)

As suas trés principais areas de atividade sdo o fabrico de moldes, o fabrico de componentes e o
fabrico de viaturas automoveis. O fabrico de componentes automoveis € o setor mais
representativo nesta industria, sendo constituido por cerca de 200 empresas o que representa 46500
postos de trabalho. (AFIA, 2016)

O sucesso internacional de componentes fabricados em territorio nacional mostra que héa
investimento estrangeiro a apostar no setor, assim como crescentes competéncias técnicas
instaladas, incorporacgéo 1&D e uma cooperacdo cada vez maior entre as empresas e universidades

e centros de engenharia, bem como a certificagdo em todas as areas produtivas.

Em 2015, o setor de producdo de componentes exportou 84% da sua producdo, sendo que entre
2007 e 2015 as exportacdes aumentaram 20%. (AFIA, 2016)

E visivel que a industria de componentes automéveis em Portugal tem muitas vantagens
competitivas que lhe conferem um elevado reconhecimento, tais como a méo-de-obra qualificada,
a componente exportadora das empresas, a capacidade de producdo flexivel, o nivel de qualidade,
o0 elevado investimento, o grau de inovacdo da engenharia e a aposta continua na formacéo e na

valorizacéo profissional dos seus recursos humanos.

Nascimento, Bruna 3
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Dado este crescimento e a grande probabilidade de ocorréncia de acidentes neste tipo de empresas
torna-se importante e necessario a implementacédo de um sistema de Saude, Seguranca e Higiene
no Trabalho eficaz. Isto porque vai contribuir para uma reducdo dos acidentes de trabalho e das
doencas profissionais, o que leva a diminui¢do do absentismo, conduzindo, assim ao aumento da
produtividade e competitividade, fatores que representam um grande peso no sucesso de uma

organizacéo.

Com esta implementacdo sdo garantidas as condicGes de salde e seguranca, bem como a
adequacdo do trabalho ao homem e nunca vice-versa, de modo a que os resultados sejam
vantajosos para ambas as partes: trabalhador e empregador.

Quando existe algum problema de seguranca no trabalho a primeira abordagem que deve ser
tomada é uma andlise de risco, sendo que o seu objetivo € o levantamento de todos os fatores do

sistema de trabalho que possam causar acidentes.

Uma empresa devera ser capaz de reconhecer e compreender 0s perigos que possam surgir no
decurso das suas atividades ou que influenciem as mesmas, e garantir que 0s riscos para as pessoas,
decorrentes dos Perigos identificados séo avaliados, hierarquizados e controlados para um nivel
aceitavel. O resultado da avaliagdo de riscos vai permitir que sejam tomadas decisdes acerca das
medidas que devem ser adotadas para a eliminacao, reducéo ou substitui¢do dos perigos associados
e hierarquizar recursos para a gestdo efetiva do risco. Todos os resultados da identificacdo dos

perigos, avaliacdo do risco e das medidas definidos devem ser documentados e atualizados.

O processo de gestdo de risco passa pelas seguintes fases: Desenvolvimento da metodologia;
Identificacdo dos perigos e consequentes riscos; Avaliagdo dos riscos; Determinacdo e

implementacdo das medidas necessaria; Documentacdo, Monitorizacdo e Reviséo.

Assim, torna-se importante fazer um estudo sobre a avaliagdo de riscos, desenvolvendo a
metodologia de identificacdo, analise, caracterizacdo e prevencgéo dos riscos para que, de alguma

forma possa contribuir para uma melhor gestao de seguranca e melhorar as condicdes de trabalho.
Esta dissertagdo encontra-se estruturadas em duas partes cada uma constituida por trés capitulos.

O primeiro capitulo consta de uma breve introducdo onde se pretende realcar a importancia do
tema, dando um pequeno enfoque para o crescimento da industria automovel em Portugal e a

importancia da avaliacé@o de riscos nesta atividade.

No segundo capitulo é feita uma revisdo do estado da arte que inclui, alguns dos principais
conceitos referentes a Avaliacdo de Riscos; a identificacdo das normas e legislacdo existentes que

4 Introducéo



Auvaliagdo de Riscos numa Indistria de Componentes Automéveis

deram apoio ao desenvolvimento desta dissertacdo; e uma breve explicacdo de como foi realizada

a pesquisa bibliogréafica que levou a identificacdo dos artigos com mais interesse para a dissertagéo.

O terceiro capitulo debruca-se sobre a aplicagdo da metodologia usada pela empresa que serviu de
base para a realiza¢do da avaliagdo de riscos.

O quarto capitulo refere-se a apresentagdo dos resultados que foram obtidos consoante a

metodologia utilizada.

No quinto capitulo é feita uma discussdo dos resultados obtidos, de acordo com os critérios da
metodologia utilizada, de modo a alcancar os objetivos definidos.
Por fim, no sexto capitulo sdo expostas as principais conclusdes que foram alcancadas e algumas

recomendacdes futuras.
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2 FUNDAMENTACAO DO TRABALHO

2.1 Apresentacdo da empresa

Neste capitulo, serd apresentada a empresa onde foi realizada esta dissertacdo, Faurecia, onde se
ird descrever um pouco da sua historia, filosofia e como estéa organizada.

2.1.1 Caracterizacao/Descricdo do Grupo Faurecia

A Faurecia nasceu em 1997 através da fusdo entre um especialista em assentos para automoveis,
“Bertrand Faure”, e o Grupo Ecia, um grande fornecedor automovel de sistemas de escape,
sistemas de interior e blocos frontais. Desde a sua criacdo o Grupo tem trabalhado exaustivamente

para reforcar a sua lideranca no mercado de fornecedores do setor automavel.

Com sede em Franca, 0 Grupo Faurecia esta presente em 34 paises por todo o mundo (Fig. 1),

possuindo um total de 330 unidades fabris, a que corresponde cerca de 103 000 colaboradores.

. Sweden
Luxembouwrg.. ... ! - ol Russia
Metherlands W : Germany
L Poland
Canada.. ... . " Czech Republic
Romania
USA.o N P W Turkey
H s Iran
Italy Slovakia
_ Austria Hungary
Mexico...., Tunisia ..lo..o=5 s Slovenia
Morocco .../ . Japan
' South Korea
Brazil...n .

Argentina....

Uruguay...| ... .

Figura 1 — Worldwilde Faurecia

Com vendas na ordem dos 20.7 bilides de euros e trabalhando para os maiores construtores
mundiais de automdveis, 0 grupo Faurecia € o segundo maior fornecedor a nivel europeu, de
componentes para o setor automével e o nono a nivel mundial. As suas principais atividades

dividem-se em trés &reas diferentes (Fig. 2):

e Sistemas Interiores: Painéis de instrumentos, Portas e Isolamento Acustico;

e Assentos Automdveis: Bancos, Estruturas e Mecanismos de Ajustamento;
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e Tecnologias de Controlo de EmissGes de Escape: Sistemas de recuperacdo de calor,

filtros de particulas, catalisadores e panelas de escape.

Figura 2 — Areas de negécio da Faurecia global

Atualmente exporta mais de 90% da sua producdo. Em 2015, as fabricas da empresa em Portugal
totalizaram uma faturacdo de mais de 967 milhdes de euros (ndo incluindo joint-ventures),
registando um aumento de 46% em relacdo a 2014. Este volume de vendas representa 4,7% das

vendas do grupo em todo o mundo. (AFIA, 2016)

Para melhor conhecer o “mundo” da Faurecia ¢ necessario entender qual a sua filosofia e qual a
cultura que implementa nas suas fabricas. Esta empresa é especializada em desenvolvimento,
concecdo, fabrico e distribuicdo dos principais modulos que integram os veiculos ligeiros, tendo
como missao a criacdo e fornecimento de produtos, solugdes técnicas e servicos inovadores de alta
qualidade que promovam a competitividade dos seus clientes e representem um valor acrescentado
para o0s seus colaboradores e acionistas. Assumem um compromisso em termos de preservagéo do

meio ambiente e de responsabilidade social.

A sua visdo é a liderangca mundial em cada uma das linhas de produtos, utilizando como estratégia
a centralizacdo dos esforgcos na satisfacdo dos clientes, tornando-se referéncia do mercado de
equipamentos originais e servindo 0s principais construtores de automoveis. A Faurecia identifica

como seu objetivo “a perfei¢ao técnica e o seu motor a paixao automovel”. (Faurecia, 2010)

Pretende ainda proporcionar aos seus colaboradores, um ambiente estimulante, saudavel e seguro,
assim como, a definicdo do futuro individual e coletivo, vivendo os sete valores basicos do grupo:
“Iniciativa, Transparéncia, Motivacao, Trabalho em Equipa, Rapidez e Definir o “nosso”

futuro”. (Faurecia, 2010)
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Em Portugal, o grupo Faurecia encontra-se divido pelas
seguintes fabricas (Fig. 3): a Faurecia — Sistemas de Escapes «gsiwi':::
Portugal, Lda em Braganca (onde decorrerd o projeto); a A0 - Gy
Faurecia — Assentos de Automovel, Lda em Sdo Jodo da @ m sliap -
Madeira onde existem a Fabrica Metalica, Fabrica Corte & ?9 Y/‘
Costura, Fabrica Moldados e Fabrica de Estofos; em ? “)
Vouzela existe a Sasal — Assentos e Automaveis S.A; em =
Nelas a EDA — Estofagem de Assentos, Unipessoal, Lda; Portugal
em Palmela a VANPRO (AutoEuropa); e a Faurecia, R N\

Sistemas de Interior, também em Palmela. “;? T ) St

Evora

oy

Figura 3 — Faurecia em Portugal

2.1.2 Faurecia — Sistemas de Escape Portugal, Lda

Localizada em Braganca, freguesia de Santa Maria, distando do centro da cidade cerca de 4 km, a
Faurecia — Sistemas de Escape Portugal, Lda pertence ao grupo de negécios de Tecnologias de
Controlo de Emissdes, emprega cerca de 990 colaboradores. E uma unidade de Producio de
Componentes para sistemas de escape, assumindo-se como uma unidade que privilegia a qualidade
total dos seus produtos, critério que aplica desde 2001, ano da criacdo da empresa em Braganca.
As instalacdes estdo inseridas num espaco de 82.655 m?, estando o edificio principal dividido em

9 naves, identificadas de A a l.

A fébrica esta dividida em 5 Unidades Auténomas de Produgdo (UAP’s). Uma UAP é uma
entidade que compreende todos 0s recursos materiais e humanos para satisfazer os seus clientes.
Esta divisdo € feita por processo (estampagem, injecdo, montagem, ...), por produto ou por cliente.
Cada UAP é composta por varios Supervisores que sdo responsaveis por varios Grupos
Autonomos de Produgao (GAP’s), que tém no maximo 8 pessoas a trabalhar por turno, dispondo
cada uma de um GAP Leader que tem como principal tarefa motivar e impulsionar o grupo tendo

em vista o constante aumento da produtividade, de forma a dar resposta aos objetivos propostos.

Em relagéo ao processo produtivo do tubo de escape este dividido em trés partes, a “parte quente”
ou Hot End e a “parte fria” que ¢ constituida pela parte intermédia, Middle End, e a parte final do

escape, Cold End, como se pode ver na figura 4.
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Middie End Cold End

Figura 4 — Parte quente e fria de um tubo de escape

A parte quente do escape tem como principal fungdo o tratamento dos gases de escape, sendo
constituido por conversores cataliticos, coletores de escape e por vezes catalisadores com filtros

de particulas integrados.

A parte intermédia e fria do escape tem como principal funcdo impedir/reduzir as particulas dos
gases e diminuir o ruido do automdvel, é constituida por filtros de particulas, tubagens de ligacdo

intermedias e de saida, e por panelas de escape ou silenciadores.

Os produtos finais produzidos sdo panelas traseiras, panelas dianteiras, coletores (subconjunto
tubo + brida), tubos intermédios, tubos traseiros, tubos dianteiros, canulas, catalisadores, filtro de

particulas, cones e bicones.

O processo produtivo é composto pelas seguintes atividades: Corte; Dobragem e Moldagem;

Prensagem; Soldadura e Montagem.

Relativamente ao Departamento de HSE (Health, Safety and Enviroment & Security) a empresa
esta alinhada na estratégia do Sistema de Exceléncia da Faurecia, tendo por objetivo desenvolver
as suas atividades respeitando o ambiente e promovendo a seguranca dos seus colaboradores.
Assim sendo, é assumido um compromisso de implementacdo de um Sistema de Gestéo Integrado
de Saude, Seguranca e Ambiente de acordo com os requisitos das Normas OHSAS 18001:2007 e
ISO 14001:2015 e com a Declaracdo de Missao da Faurecia.

Uma das Regras Gerais da fabrica para todos os colaboradores ¢ o uso dos EPI’s (Equipamentos

de Protecdo Individual) para poderem aceder & zona de producdo (Fig.5):

0®00

Figura 5 — Principais EPI’s usados na fabrica
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Também é necessario a utilizacdo de outros EPI dependendo do posto de trabalho ou do tipo de
tarefa, bem como zona da fabrica, tais como:

e Luvas de protecdo— Cortes e queimaduras;

e Colete Refletor — Atropelamentos;

e Manguitos — Cortes e queimaduras.

Outras regras que sdo implementadas sédo as 13 Regras HSE Obrigatodrias, estas devem ser
respeitadas por todos os colaboradores. Estas estdo relacionadas com a prevencdo de Acidentes
com méaquinas em operacles produtivas e operacdes ndo produtivas, prevencao de acidentes de
risco de queda em altura, prevencdo de entalamentos (por ferramentas, estruturas fixas, entre
outros), prevencao de acidentes em zonas perigosas, prevencdo de acidentes com equipamentos
hidraulicos, prevencdo de acidentes de trafego e prevencdo de incéndios. As 13 regras seréo

enumeradas a seqguir:
Prevencao de acidentes com méaquinas (Operac¢des ndo produtivas)

1. Lock out/Tag out: A energia elétrica é cortada e bloqueada com um aloquete. A chave é
guardada pelo interveniente (1aloquete por interveniente).

2. Energia residual e bloqueio mecanico: A energia hidraulica e pneumatica é blogueada e
a pressdo residual libertada. Colocar blogueio mecénico nos elementos moéveis das
maquinas (caso das prensas verticais).

3. ldentificacdo pessoal: Entrada numa maquina ou acesso a uma parte perigosa, é proibido
sem a colocacdo da identificacdo pessoal no painel de controlo. Cada interveniente coloca
a sua etiqueta de identificacdo pessoal no painel de controlo. Ligar a maquina é proibido
sem que o dono da identificacdo pessoal tenha retirado a etiqueta

Prevencdo de acidentes com méquinas (Operagdo produtivas)

4. Dispositivos de Seguranca: Partes perigosas da maquina devem estar devidamente
protegidas. Partes mdveis devem estar protegidas por barreiras de seguranca.

5. “Fail Safe” (Anti-Erro): Todos os circuitos de seguranca eletronicos devem ser testados.
Se a barreira de seguranca ndo funciona a maquina para automaticamente.

6. OK 1%Peca: Teste de dispositivos de seguranca (no inicio de cada turno, apés a troca de
referéncia e apds uma intervencdo de manutencao). Nao usar a mdo ou qualquer outra parte
do corpo para testar cortinas de luz ou radares.

7. Regra de reagdo: se os dispositivos de seguranca falharem, parar e ndo trabalhar com a

maquina.
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Prevencdo de acidentes (Risco de queda em altura)

8. Arnés de seguranca preso a uma linha de vida: para qualquer trabalho em altura é
necessaria uma autorizacdo de trabalho. Se ndo houver uma linha de vida, o acesso deve

ser blogueado.
Prevencao de entalamentos (por ferramentas, estruturas fixas, entre outros)

9. Identificacdo de pontos perigosos com sinal de aviso e cor vermelha: os pontos de

entalamento devem ser pintados de vermelho e com sinal de aviso.
Prevencao de acidentes (zonas perigosas)

10. A zona perigosa deve ser sinalizada com fita de zebra/correntes com colocagéo de
sinal de aviso: estas zonas perigosas podem ser: equipamentos com acesso as partes

moveis, derrames de fluidos, risco de queda ou escorregamento, entre outros.
Prevencao de acidentes (Equipamentos hidraulicos)

11. N&o usar sistemas de lubrificacdo de alta pressdo centralizados: o equipamento devera
ter um sistema que alimenta varios pontos em uma maquina, um sistema com valvula de

alivio de pressdo, mangueiras pressas adequadamente, entre outros.
Prevencao de acidentes de trafego

12. Paragem obrigatdria nos pontos de intersecdo sem visibilidade ou quando na entrada

de vias para empilhadores
Prevencédo de incéndios

13. Quando existir material inflamavel, deve ser eliminado ou protegido da fonte de

ignicao.

2.2 Revisao Bibliografica

Para a realizacdo de uma avaliagéo de riscos eficaz é necessario que todos os envolvidos conhegcam

bem o contexto juridico, os conceitos e 0 processo de avaliagdo dos riscos.

Na lei n°102/2009, de 10 de setembro, pode-se verificar que a avaliacdo de riscos é um dever geral
e legal que todos os empregadores devem ter para com os seus trabalhadores, de forma a assegurar

a sua seguranca e saude nos seus locais de trabalho.
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2.2.1 Avaliagdo de Riscos

Entende-se por avaliacdo de risco o processo pelo qual se identifica o risco para a seguranca e a
salde dos trabalhadores, resultante das causas em que o perigo ocorre no local de trabalho. Assim
sendo, € uma analise sistematica daquilo que, em cada atividade, pode causar lesdes ou danos para

os trabalhadores, de forma a sejam definidas as medidas de prevencéo necessarias.

Dentro desta tematica, é necessario entender outros dois conceitos muito importantes, o PERIGO
e 0 RISCO.

2.2.2 Perigo e Risco

Existem muitas definicGes destes dois conceitos, mas 0s que mais se adequam para esta tematica

serao descritos a seguir.
Perigo

Segundo a norma portuguesa NP 4397:2008, Perigo é a fonte, situacdo ou ato com potencial para

0 dano em termos de lesdo ou afecdo da salde, ou uma combinacédo destes.

De acordo com a Lei n.° 102/2009, de 10 de setembro, “Perigo ¢ a propriedade intrinseca de uma
instalacdo, atividade, equipamento, um agente ou outro componente material do trabalho como

potencial de provocar dano.”
Risco

Segundo a norma NP 4397:2008, Risco é a combinacdo da probabilidade de um acontecimento ou
de exposicdo(Bes) perigosos e da gravidade de lesdes ou afe¢des da salide que possam ser causadas
pelo acontecimento ou pela(s) exposi¢édo(des).

Também de acordo com a Lei n.° 102/2009, de 10 de setembro, Risco € a probabilidade de
concretizacdo do dano em funcdo das condigOes de utilizagdo, exposicdo ou interagcdo do

componente material de trabalho que apresente perigo.

2.2.3 Processo de Avaliacéo de Riscos

N&o existe uma forma totalmente correta nem um procedimento com regras rigidas de como a
avaliacdo de riscos deve ser realizada. Segundo a OSHA, a maior parte das empresas utiliza uma

abordagem direta com cinco etapas (Fig. 6).
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Etapa 1 - Identificacdo dos perigos e das pessoas em risco

Etapa 2 — Avaliagdo e Hierarquizagdo dos riscos

Etapa 3 — Decisdo sobre medidas preventivas

Etapa 4 — Adocéo de medidas

e e
I
T

Etapa 5 — Acompanhamento e revisdo

Figura 6 — Processo de avaliagéo de riscos

Etapa 1 — Identificacé@o dos perigos e das pessoas em risco

Nesta fase deve-se analisar os aspetos do trabalho que podem causar danos e identificar os
trabalhadores que podem estar expostos ao perigo. Sendo importante, identificar quais as pessoas
que possam ser afetadas em cada perigo para que seja mais facil apresentar a melhor forma de

gerir 0S riscos.
Etapa 2 — Avaliacdo e Hierarquizacgao dos riscos

Esta etapa consiste numa avaliacdo dos riscos resultantes de cada perigo. Para este efeito deve-se
fazer uma apreciacdo dos riscos existentes, tendo em conta, a probabilidade que um perigo pode
causar dano; a gravidade do dano; a frequéncia da exposicdo dos trabalhadores; etc. e
posteriormente classificar esses riscos por ordem de importancia. Sendo essencial definir a

prioridade do trabalho a realizar para eliminar ou evitar os riscos.
Etapa 3 — Decisao sobre medidas preventivas

Aqui serdo identificadas as medidas adequadas de eliminacdo ou controlo dos riscos, tentando
avaliar se é possivel eliminar o risco ou, se tal ndo for possivel uma forma de controlar os riscos

de modo a que estes ndo comprometam a seguranca e salde dos trabalhadores.
Etapa 4 — Adogao de medidas

A etapa seguinte consiste na adocdo de medidas de prevencao e de protecdo, elaborando um plano

de prioridades onde esteja especificado quais as medidas que devem ser aplicadas, a quem compete
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fazer o qué e quando, e um prazo de conclusdo da tarefa para quando as medidas devem estar

aplicadas.

E essencial definir prioridades para os trabalhos destinados a eliminar ou prevenir riscos, pois néo
sera possivel resolver todos os problemas de imediato.

Etapa 5 — Acompanhamento e revisdo

A avaliacdo de riscos deve ser revista regularmente, de forma a garantir a sua atualizagdo. Outras
situacbes em que a avaliacdo deve ser revista sdo: quando houver mudancas no layout, para
verificar a aplicacdo efetiva ou a eficicia das medidas de prevencéo e protecdo bem como na
identificagdo de novos problemas.

2.3 Enquadramento Legal e Normativo

Para a realizacdo desta dissertacdo teve-se como base os requisitos juridicos definidos pela
legislacdo portuguesa, de forma a implementar medidas de prevencdo e limitacdo da exposicdo
dos trabalhadores e de toda a sua envolvente. Assim sendo, distinguem-se os seguintes diplomas

legais:

Promocéao da Sequranca e Satide no local de Trabalho

e Lei 3/2014 de 28 de janeiro - Altera o Regime juridico da promocao da seguranca e salude
no trabalho (Assembleia da Republica, 2014);

e Lei 102/2009 de 10 de setembro - Regime juridico da promocdo da seguranca e satde no
trabalho (Assembleia da Republica, 2009b);

e Lein.®98/2009 de 4 de setembro - regulamenta o regime de reparacao de acidentes de trabalho
e de doengas profissionais, incluindo a reabilitacdo e reintegragéo profissionais, nos termos do

artigo 284.° do Cdédigo do Trabalho, aprovado pela Lei n.° 7/2009, de 12 de fevereiro;

e Decreto-lei 220/2008 de 12 de novembro - Regime Juridico de Seguranga Contra Incéndio
— SCIE (Ministério da Administracdo Interna, 2008).

e Decreto-Lei 182/2006, de 6 de setembro - Relativa as prescricdes minimas de seguranca e
de saude em matéria de exposicdo dos trabalhadores aos riscos devidos aos agentes fisicos

—ruido (Ministério do Trabalho e da Seguranca Social, 2006).
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Vibracdes
e Decreto-Lei 46/2006, de 24 de fevereiro - Prescricdes minimas de protecdo da salde
seguranca dos trabalhadores em caso de exposic¢ao aos riscos devidos a agentes fisicos —

vibracGes (Ministério do Trabalho e Seguranca Social, 2006).

Maguinas e Equipamentos de Trabalho

e Decreto-Lei 103/2008, de 24 de junho - Regras relativas a coloca¢do no mercado e entrada
em servico das maquinas e respetivos acessorios (Ministério da Economia e da Inovagao,
2008);

e Decreto-Lei 50/2005, de 25 de fevereiro - Prescri¢des minimas de seguranca e de saude
para a utilizacdo pelos trabalhadores de equipamentos de trabalho (Ministério das

Atividades Econdmicas e do Trabalho, 2005a);

e Portaria n.° 58/2005, de 25 de fevereiro — Estabelece as normas relativas as condicdes de
emissao dos certificados de aptiddo profissional (CAP), relativos aos perfis funcionais de:
Condutor /manobrador de equipamentos de movimentacdo de terras; Condutor /
manobrador de equipamentos de elevacdo (Ministério das Atividades Economicas e do
Trabalho, 2005b);

e Decreto-Lei 214/95, de 18 de agosto - Condigdes de utilizacdo e comercializagdo de
maquinas usadas, visando a protecdo da saude e seguranca dos utilizadores e de terceiros

(Ministério da Industria e Energia, 1995);

Movimentacdo manual de cargas

e Decreto-Lei 330/93, de 25 de setembro - Prescrices minimas de seguranca e de saude na
movimentacdo manual de cargas (Ministério do Emprego e da Seguranca Social, 1993b).

Equipamentos de protecdo individual (EPI)

e Decreto-Lei 348/93, de 1 de outubro - Prescricbes minimas de seguranca e de saude para a
utilizacdo pelos trabalhadores de equipamento de protecdo individual no trabalho
(Ministério do Emprego e da Seguranga Social, 1993a).

Sinalizacdo de Seguranca

e Portaria n.® 1456-A/95 de 11 de dezembro - Regulamenta as prescri¢des minimas de colocacao
e utilizacdo da sinalizacdo de seguranca e satde no trabalho (republica, 1995);
e Decreto regulamentar n.° 22-A/98 de 1 de outubro — Regulamento de Sinaliza¢éo de Transito

(Ministério da Administracéo Interna, 1998).
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E importante realcar que também existem normas internacionais onde a prevencéo, o controlo e a
gestdo dos riscos sdo temas centrais, como é o caso da OSHAS 18001, em Portugal reconhecida
como NP 4397. Nesta norma é dado relevo a necessidade de desenvolver e implementar um
sistema que permita uma gestéo eficaz da salde e seguranca dos trabalhadores estabelecendo
procedimentos de identificacdo de perigos, avaliacdo de riscos, e a implementacdo de medidas de

controlo de forma a eliminar ou minimizar o risco para os trabalhadores.

e 1SO 12000:2010: Safety of machinery — General principles for design — Risk Assessment
and Risk Reduction;

e 1SO 14121-1:2007: Safety of machinery — Risk Assessment — Part 1: Principles;

e 1SO 14121-2:2007: Safety of machinery — Risk Assessment — Part 2: Practical guidance

and examples of methods;

e NP 4397:2008: Sistema de gestdo da seguranca e saude do trabalho.

Nascimento, Bruna 17



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

2.4 Conhecimento Cientifico

A pesquisa bibliogréafica para a presente dissertagdo foi baseada na metodologia PRISMA (Moher
et al., 2009). Esta conduz os autores durante todo o processo de pesquisa, mantendo caracteristicas

importantes como: a rastreabilidade e reprodutibilidade da mesma.

Esta metodologia considera como revisao sistematica, toda a revisao de uma pergunta formulada
de forma clara, que utiliza métodos sistematicos e explicitos para identificar, selecionar e avaliar
criticamente pesquisas relevantes e recolher e analisar dados dos estudos que sdo incluidos na

revisao.

Como fontes de informacéo, foram considerados, artigos publicados nas bases de dados existentes
nos Servicos de Documentacéo e Informacdo — SDI da FEUP. A revisdo sistematica foi realizada,
entre novembro de 2016 e janeiro de 2017, dentro de todo o leque de bases de dados identificaram-
se as que seriam mais indicadas para se obter melhores resultados na pesquisa de artigos, tendo

em conta o tema em estudo.

Assim, limitou-se a pesquisa as seguintes bases de dados, tendo em conta a temética a ser
desenvolvida: Academic Shearch Complete, INSPEC, Science & Technology Proceedings,
SCOPUS, Science Direct e Web Science. Depois das primeiras pesquisas, reduziu-se o numero de
bases de dados, eliminando a INSPEC, a Science & Technology Proceedings e a Web Science,
isto porque ndo foram encontrados artigos referentes as palavras chaves identificadas para o

estudo.

Apbs, a identificacdo dos artigos segundo as palavras-chave escolhidas, foram definidos alguns
critérios de triagem para escolher os artigos que iram ser incluidos no estudo. Esta selecdo passou

pela definigdo dos seguintes critérios (Fig.7):

Critérios de Selecéo Critérios de Excluséo ‘

* Artigos escritos em inglés, * Artigos fora do tema em
« Artigos publicados a partir estudo,
de 2012 * Artigos repetidos.

Figura 7 — Critérios de Triagem

Ap0s a definicdo dos critérios de triagem, da-se inicio a pesquisa dos artigos nas bases de dados

que se consideraram mais indicadas.

Numa pesquisa inicial foi utilizada uma unica palavra-chave, isto porque o tema em estudo €

realizado com base numa Norma ISO especifica, assim a palavra-chave definida foi “ISO 14121 ".
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Como a maioria dos artigos ndo se encontravam dentro da tematica em estudo e como nédo faziam
referéncia a norma decidiu-se incluir uma outra palavra-chave (“Risk Assessment”) para que os

artigos que encontrados fossem de encontro ao tema pretendido.

Os resultados obtidos podem ser observados em seguida, na figura 8, onde se encontra um
diagrama de fluxo que retrata o fluxo de informacdo através das diferentes fases da revisdo
sistematica. Nele pode-se identificar o numero de artigos identificados, incluidos e excluidos, e as

razdes para a exclusdo.

Dos critérios de triagem previamente definidos ndo se utilizou o que excluia os artigos publicados
antes de 2012 para ndo reduzir ainda mais o0 numero de artigos e porque o contetdo dos mesmo se

verificou interessante para a dissertacao.
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Figura 8 — Fluxo de informacao das diferentes fases da revisao bibliogréfica

Como o tema da dissertacdo é a aplicacdo da ISO 14121, o que se procurava nos artigos era também
a aplicacdo da norma em outras fabricas, mas tal ndo se verificou. Sendo que todos o0s artigos que

foram encontrados sé se refiram a norma numa componente mais teorica.
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De seguida é apresentada uma tabela (Tabela 1) com alguma informacéo dos artigos que revelaram

algum interesse para esta dissertacéo:

Tabela 1 — Informac&o sobre a inclusdo dos artigos

Autor Ano Titulo Objetivos Resultados
A andlise de dados mostrou que 0s
riscos principais e inerentes totais
nos locais de laboratério
diminuiram 38% para 86%. Ao
comparar 0s niveis de risco médio
antes e depois de implementar as
acOes de controle e prote¢do usando
abordagens de gerenciamento de
risco que estavam separadas dos
Nesta pesquisa, foi realizado um | aspetos de salde, seguranca e meio
estudo em duas vertentes. Em | ambiente, foi obtido um significado
Health, safety N ~ ; .
Rasoul and primeiro lugar, as questfes de salde | altamente efetivo (p <0,001) para
Yarahmadi, environmental | € Seguranca foram estudadas e | reducdo de risco inerente. A andlise
Parvin Moridi, | 2016 risk analisadas por meio da ISO 14121. | das prioridades de salde, seguranca
YarAllah . Em segundo lugar, as questdes | e controle ambiental com a
L management in N . . x
Roumiani laboratory fields ambientais foram examinadas com o | finalidade de comparar a propor¢édo
auxilio do Modo de Falha e da | do ndmero de medidas de
Anélise de Efeito. engenharia com a quantidade de
gerentes mostrou um aumento
relativamente significativo.
Concluiu-se que o grande nimero
de medidas de engenharia foi
atribuido ao emprego de uma
variedade de maquinas desgastadas
no tempo (tecnologias antigas),
além de usar dispositivos sem
componentes basicos de protecdo.
A ferramenta  proposta €
desenvolvida de acordo com as
caracteristicas de 31 ferramentas de
O objetivo principal deste trabalho é | estimativa de risco. A ferramenta é
. desenvolver uma ferramenta | entdo aplicada em 20 cenéarios de
An improved I . i
. melhorada de avaliag&o de risco que | risco de teste que representam
. Occupational A . ; ; ~ .
Afrooz Moatari Health and ndo so6 seja suficientemente geral | diferentes situagcdes perigosas. Os
Kazerouni, Safet para ser aplicada a sistemas de | resultados foram comparados com
Yuvin 2013 _ oatety fabricacdo em vez de maquinas ou | os de outras ferramentas de
. Estimation Tool . Lo . .
Chinniah, for ferramentas  especificas, mas | estimacdo de risco para avaliar o
Bruno Agard . também esta ferramenta é um | desempenho da ferramenta
Manufaturing L . x
primeiro passo para a integracdo de | melhorada. Os resultados
Systems . . ~ . .
SST no planejamento de instalagfes | confirmaram a capacidade
modelos. melhorada da ferramenta proposta
para estimar o risco em comparacgao
com as outras ferramentas de
estimativa de risco.
Este artigo descreve como o0s | As descobertas desta pesquisa
profissionais de construcdo | constituirdo a base para uma
. percebem a gestdo de risco e, em | investigacdo alargada que visa
Perception of . . S
. particular, os fatores de risco | identificar e modelar fatores de
. human risk oy : . :
Vicknayson factors in humanos. Para este propdsito, um | riscos humanos que influenciem a
Thevendran®, . pequeno questionario foi elaborado | aquisicdo  de  projetos  de
2003 construction - X ~
M.J. roiects: e usado em entrevistas pessoais com | construcao.
Mawdesley Projects. profissionais da construgdo civil.
an exploratory x .
Atualmente, a gestdo de risco tem
study ; .
sido comumente aplicada em todo o
setor de constru¢do, no entanto,
raramente inclui os efeitos de fatores
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F. A
MANUELE

Afrooz
Moatari-
Kazerouni,
Yuvin
Chinniah and
Bruno Agard

2.5 Objetivos da Dissertacao

2006

2015

ACHIEVING
RISK
REDUCTION,
EFFECTIVELY

A proposed
occupational
health and safety
risk estimation
tool for
manufacturing
systems

humanos. Este documento identifica
quais os fatores de risco humano, de
acordo com os entrevistados, mais
influentes e enfatiza a necessidade
de incorporar fatores de risco
humanos na gestao de risco.

Este artigo tem com objetivo
conseguir uma redugdo do risco
efetiva: 0s primeiros passos sdo
identificar e avaliar os perigos e
avaliar os riscos decorrentes deles;
entdo, uma série de medidas de
controle logicamente suportadas,
viaveis e hierdrquicas devem ser
empreendidas para reduzir 0s riscos;
e as medidas de redugdo de risco
devem ser abrangidas dentro de uma
técnica de resolucdo de problemas.
A combinacdo da hierarquia de
controles e a técnica de resolucdo de
problemas é chamada de Hierarquia
de Decisdo de Seguranca.

O principal objetivo deste trabalho é
desenvolver uma ferramenta de
avaliagdo de risco proposta com
base nos resultados de um estudo

anterior.

Os resultados a serem alcancados
através da aplicacdo da hierarquia
de decisdo de seguranca sdo
fornecidos, bem como a légica de
tomar medidas de reducéo de risco
na ordem estabelecida.

Os comentarios sdo feitos em casos
em que as medidas de engenharia
ndo alcancaram os resultados
esperados devido a situagbes de

trabalho psicossocial e como
especialistas em psicologia
ocupacional e psicologia

organizacional podem ajudar a
resolver circunstancias desse tipo.

A ferramenta de estimac&o de risco
proposta é desenvolvida com base
nas caracteristicas, pontos fortes e
fracos de 31 ferramentas de
avaliag8o de risco existentes e, em
seguida, é aplicado a 20 cenarios
que representam diferentes
situagBes perigosas.

Para avaliar o desempenho da
ferramenta proposta, os resultados
foram comparados com os de
outras avaliacdes de risco e
confirmou a capacidade proposta
para avaliar o risco em relacdo a
outras ferramentas de avaliacdo de
risco.

Sendo a tematica desta dissertacdo a avaliacdo de riscos de uma industria de componentes

automoveis, o objetivo principal da mesma passa por identificar os perigos e riscos associados e

avaliar e hierarquizar os riscos, para que posteriormente sejam tomadas medidas de prevencéao e

correcao.

Relativamente aos objetivos secundarios foram desenvolvidos os seguintes:

e Recolher informagéo acerca das linhas de producédo, os postos de trabalho e as tarefas

realizadas em cada um;

¢ Identificar os perigos associados a cada posto de trabalho;

e Avaliar os riscos através dos parametros incluidos para o calculo do risco;

e Efetuar uma analise critica dos resultados obtidos.
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3 MATERIAIS E METODOS

3.1 Avaliagéo de Risco - Faurecia

Sendo a Faurecia uma empresa que esté representada em todo o mundo, esta possui um sistema de
avaliacdo de riscos que a empresa desenvolveu, e uma cultura de trabalho que € compartilhada por
todas as fabricas. Assim sendo, os conceitos de Avaliacdo de Risco que utilizam sdo apoiados nas

ISO. Neste ambito, o referencial de perigo, risco e avaliacao de risco que utiliza sdo os seguintes:

Perigo é qualquer fonte, situacdo ou ato com potencial para provocar danos em termos de
lesdo ou doenca. Por exemplo, a corrente elétrica tem potencial para causar lesdes ou ate a
morte, mas se 0 condutor estiver isolado ou se por qualquer meio for impossivel ao

trabalhador entrar em contato com ela, essa corrente ndo representa risco. (Faurecia, 2016)

Risco é a combinacdo da probabilidade de ocorréncia de um dano ou de exposicdo e a
severidade da lesdo ou doenga que pode ser causada pelo evento ou exposicdo. Por
exemplo, para a mesma corrente elétrica, se 0 condutor estiver mal isolado e for facil a um
trabalhador entrar em contacto com ela, estd-se perante uma situacdo de risco que pode
ainda aumentar ou diminuir em funcdo de outras variantes tais como idade, estado de salde,

meio himido, entre outros. (Faurecia, 2016)

Avaliacdo de Riscos: Processo de avaliacdo do risco(s) de um determinado perigo(s),
tendo em conta a adequacdo dos controles existentes e decidir se o risco(s) é/séo

aceitavel(eis). (Faurecia, 2016)

O processo de avaliacdo de risco descrito a seguir € desenvolvido pela fabrica, sendo que as etapas

descritas ndo apresentam os mesmos nomes definidos anteriormente.
1° Etapa: Ver/Olhar para os perigos

Neste passo procede-se & identificacdo de perigos, que consideram ser o processo de reconhecer

que existe um perigo e de definir as suas caracteristicas. Este processo passa por:

o Verificar o local de trabalho e olhar o que podera causar danos;

e Os colaboradores devem ser envolvidos e chamados a participar;

e Considerar perigos a longo prazo para a saude (niveis elevados de ruido ou exposi¢édo a
substancias perigosas), ndo considerar sé perigos 6bvios ou imediatos.

e Em caso de detecdo de um perigo implementar contencdo imediata.
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2° Etapa: Decidir quem pode ser prejudicado e como

Para cada perigo é importante saber: Quem/Qual grupo de pessoas poderao ser prejudicados: isso
ajuda a identificar a melhor forma de gerir o risco; como essas pessoas interagem com 0s riscos e

como eles poderéo ser prejudicados, que tipo de lesdo ou doenca pode ocorrer.

3° Etapa: Avaliar o risco e decidir se as medidas de controlo existentes sdo suficientes ou se

algo mais precisa ser feito.

Considera como provavel que cada perigo pode causar danos pessoais. Mesmo depois de todas as
precaucdes tomadas, alguns riscos geralmente permanecem, assim é necessario decidir para cada

risco significativo se esse risco remanescente € critico, alto, médio ou baixo.
Para avaliar os perigos deve-se ter em conta quatro fatores de risco:

e Consciéncia do risco: “E um risco conhecido?”
e Probabilidade do incidente acontecer: “Qual a probabilidade?”
e Frequéncia da exposicdo ao perigo: “Quantas vezes, com que frequéncia?”

e Severidade da lesdo: “Qual a severidade?”
Decidir se as medidas de controlo existentes sdo suficientes ou se algo mais precisa ser feito.

O objetivo é fazer com que todos 0s riscos sejam o0 mais baixos possivel. Ao decidir sobre as
medidas preventivas e de protecdo a colocar em pratica, € necessario considerar se é possivel
eliminar o risco, e se ndo: Como 0s riscos podem ser minimizados ou controlados para que eles
ndo comprometam a seguranga e a saude das pessoas expostas, seguindo a ‘“hierarquia de reducao

de risco”.
4° Etapa: Registar as descobertas

A avaliacédo deve ser registada para que as pessoas em causa possam ser informadas, para haver
um controlo das medidas que foram tomadas e para serem elemento de prova a apresentar as

autoridades de fiscalizag&o.
5° Etapa: Rever a avaliacdo de riscos caso as circunstancias mudem

A eficacia das medidas preventivas implementadas devem ser monitorizadas. A avaliacdo precisa
ser revista e alterada conforme necessario, incluindo, sempre que ocorrem mudangcas significativas
na organizacao. Como resultado das conclusdes de uma investigacéo de acidente ou incidente. Nos
casos em que as medidas de prevencgdo em vigor sdo suficientes ou ndo adequada. Para assegurar

que os resultados da avaliagdo do risco ainda sdo relevantes.
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A avaliacdo é efetuada para as condi¢des operacionais normais, anormais e de emergéncia sendo
revista com periodicidade minima anual ou sempre que ocorram: AlteracGes relevantes de layout
e/ou equipamentos/ maquinas; Alteracfes de regulamentacdo aplicavel; Incidentes/ acidentes ou
ndo conformidades no ambito HSE; Criacdo de novas atividades/ postos de trabalho e introdugéo
de novos Projetos e entre outros.
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3.2 Metodologia

A avaliagdo de Riscos é uma serie de passos 16gicos que de uma forma sistemética permitem que
a analise e a avaliacdo dos riscos associados as maquinas. A repeticdo deste processo pode ser
necessaria para eliminar os riscos, tanto quanto possivel e para que possam ser reduzidos

adequadamente pela implementacdo de medidas de protegé&o.

A metodologia para o processo de avalia¢do de risco (Fig. 9) usado pela Faurecia é o seguinte:

Identificacdo das areas da
fabrica (UAP's e Servicos)

Identificacdo dos Postos
de Trabalho e das Tarefas

Identificacdo dos perigos

Estimacéo do risco

Aceitavel?

Gestdo, atualizacdo e
Monitorizacdo da Matriz

Figura 9 — Processo de avaliagdo de risco
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3.3 Descricao de cada etapa

Etapa 1 — Identificacdo das diferentes dreas da fabrica (UAP’s e Servigos)

Nesta etapa é necessario identificar as diferentes areas de trabalho da fabrica, isto €, em cada UAP
quais as linhas de producdo existentes, e 0s servicos disponiveis, por exemplo, Cantina, Parque de

estacionamento, enfermaria, entre outros.

Neste caso, € importante a realizagdo desta etapa pois vai facilitar a procura das maquinas na matriz
de risco, e devido as mudancas constantes de layout na fabrica bem como a entrada de novas

maquinas.
Etapa 2 — Identificacéo dos postos de trabalho e das tarefas

Esta etapa passa pela identificacio dos postos de trabalho existentes em cada Departamento/Area
ou linha de producdo pois dentro de uma mesma linha de producdo existem Vvarios postos de
trabalho e como em algumas atividades ndo existe um posto de trabalho especifico identifica-se

uma tarefa que é executada para que seja mais facil a sua interpretacdo na matriz.
Etapa 3 — Identificacé@o dos perigos

Identificacdo de perigos e situacdes perigosas que correspondem as atividades, tarefas e postos de
trabalho identificados anteriormente. Sera necessario identificar os perigos inerentes as condi¢des

normais de trabalho e a acontecimentos ndo planeados, mas que sejam razoavelmente previsiveis.
Apos esta identificacdo, os dados recolhidos devem ser colocados na matriz de controlo de risco.
Etapa 4 — Estimacéao do risco

Nesta etapa deve ser feita uma medicdo tdo objetiva quanto possivel, da gravidade da lesdo, da

probabilidade do incidente acontecer, da frequéncia da exposi¢do e da consciéncia do risco.
Etapa 5 — Avaliacédo do Risco

Apbs o célculo do risco, deve ser efetuada a sua avaliacdo dos riscos para que estes possam ser
comparados e para que seja possivel determinar se é necessaria uma reducdo do risco. Se for
necessaria a reducgdo, devem ser selecionadas e aplicadas as medidas de protecdo apropriadas.
Deve-se estabelecer uma prioridade de intervencdo em funcéo dos niveis de risco, do numero de
trabalhadores expostos e do tempo necessario a implementacdao de medidas de prevencao e/ou de

protecao.
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Etapa 6 — Risco Aceitavel?

Se o risco calculado for baixo e se se considerar que € um risco aceitavel deve-se seguir a gestao
e atualizacdo da matriz de risco. Se os riscos forem elevados, deve-se proceder a implementacéo

de medidas de protecéo.

Etapa 7 — Medidas de Protecdo

A reducdo do risco é alcangada com a implementacdo de medidas de protecdo recomendadas apos
a avaliacdo do risco. Se ap0s estas implementacGes o risco for reduzido, pode-se dar como
finalizada a avaliacdo de risco e proceder a gestao e atualizacdo da matriz. Se o risco ainda nao for
reduzido de forma eficaz deve-se tornar a avaliar os riscos.

3.4 Elementos para o calculo do risco

Para o calculo do risco € necessario a identificacdo de quatro parametros:

e Gravidade, e Probabilidade,

e Frequéncia, e Consciéncia do perigo.
Sendo assim, o nivel de Risco calcula-se da seguinte forma:

R=G+F+P+H

O célculo do risco permite definir atitude a tomar por parte do gestor de seguranca, através da
visualizacdo do nivel de intervencdo. A utilizacdo de cores na tabela (Tabela 2) pretende através
da gestdo visual, facilitar a comunicacdo e compreensdo de todos, pois permite comunicar
facilmente a todos a gravidade do risco.

Tabela 2 - Classificacdo e Significado do nivel de risco

Nivel de Nivel de
Intervencao Risco

Significado

Contengéo Imediata - Aplicagdo MR10%.
Obrigatorio a definicdo de um método de trabalho.
Plano de Acdo — em conformidade total dentro de 1 més.

2025 Con_tengéc_; Imedigtg - Aplicagdo MR10.
Prioridade B Elevado Obrigatério a definicdo de um método de trabalho.
Plano de A¢do — em conformidade total dentro de 2 més.
Contencdo Imediata - Aplicacdo MR10.
Prioridade C 12-19 Plano de Acdo — em fzonformidade total dent_ro de 3 meses.
Moderado Se MR42 e MR93 estiverem conformes, continuar a monitorar e rever o método de
trabalho, se necessario.
Prioridade D 4- 1.1 Continuar a monitorar e rever o método de trabalho, se necessario.
Reduzido

! MR10 (Mandatory Rule 10): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 10. (ver pagina 12)
2 MR4 (Mandatory Rule 4): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 4. (ver pagina 11)
3 MR9 (Mandatory Rule 9): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 9. (ver pagina 12)
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A Gravidade (G) refere-se ao perigo e expressa o nivel de perturbacdo na pessoa de acordo com

o0 dano causado, a reversibilidade ou irreversibilidade do efeito provocado e os custos (Tabela 3).

Tabela 3 - Descricdo e valoracdo do pardmetro G

G Pontuacao Significado
Grave 10 Potencial para causar morte ou invalidez permanente ou doenca (Alerta Vermelho grave).

FRO 6 Potencial para causar lesdo ou doenga que resulta em ser incapacitado de trabalho pelo menos um
dia completo.

FR1 3 Potencial para causar lesdo ou doenga e exige a procura de atencdo médica ou um profissional
médico externo (como uma visita ao hospital, a atencdo de um fisioterapeuta interno ou externo,
doutor ou enfermeiro...)

FR2 1 Potencial para causar lesdo ou doenca que requer atencdo Unica de primeiros socorros.

A Frequéncia (F) de ocorréncia refere-se ao nimero de vezes que 0 perigo acontece num
determinado periodo de tempo. A exposicdo de uma pessoa ao perigo influéncia a probabilidade

da ocorréncia de evento perigoso (Tabela 4).
Os fatores a ter em conta ao estimar a frequéncia sdo, entre outros:

e producdo normal;

e necessidade de acesso, manutencdo e limpeza da maquina;

e instalacéo, reparacéo, troca de ferramenta, dete¢ao de avarias, etc...;
e tempo passado na zona de perigo;

e numero de pessoas na zona de perigo;

o frequéncia de acesso;

e capacidade de ver uma pessoa na zona de perigo.

Tabela 4 - Descricéo e valoracdo do pardmetro F

F Pontuacio Significado
Diario 4 Ocorre usualmente ou de forma continua — diariamente
Semanal 3 Pode ocorrer 1 vez/semana
Mensal 2 Pode ocorrer 1 vez/Més
Raro 1 N&o ocorre, ou pode ocorrer até 1 vez/ ano

A Probabilidade (P) refere-se a possibilidade de ocorréncia do perigo (Tabela 5). Os fatores que

se deve ter em conta ao estimar a probabilidade da ocorréncia do dano séo, entre outros:

e historia do acidente;
e rigor e disciplina na gestéo;
e Mentalidade;

e Formacéo e conformidade com as regras mandatérias.

Nascimento, Bruna 29



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

Tabela 5 - Descricdo e valoracdo do pardmetro P

P Pontuacdo Significado
Certo 8 Situacdo de ocorréncia comum.
Provavel 6 Situacdo que ocorre diversas vezes
Possivel 4 Situacdo que ocorre esporadicamente
Improvavel 1 Né&o é esperado que ocorra, mas existe uma possibilidade remota.

NOTA: As ocorréncias de eventos perigosos podem ser de origem técnica ou humana. Se a medida de protecdo se basear no

comportamento, a Probabilidade ndo pode ser inferior a 4.

A Consciéncia do Perigo (H) tem haver com a perce¢do com que cada trabalhador tem dos perigos
a que esta exposto no seu local de trabalho. Pode influenciar a probabilidade da ocorréncia de
dano, isto tem haver com o a experiéncia dos trabalhadores que estdo expostos ao perigo. Isto

porque os trabalhadores com mais experiéncia ja ttm uma percecdo do risco mais elevada, o0 que

faz com que tenha mais estratégia para evitar comportamentos perigosos (Tabela 6).

Tabela 6 - Descri¢do e valoracdo do pardmetro H

H Pontuacio Significado
Oculto 8 O trabalhador ndo tem conhecimento nenhum dos riscos a que esta exposto, nem como
evita-lo e quando executa as suas tarefas tem alguns comportamentos perigosos.
. O trabalhador tem nogéo de que esta exposto a riscos e de como evita-los, mas ainda
Desconhecido 6 ¢ que € P
adota alguns comportamentos perigosos.
Familiar 4 O trabalhador sabe dos riscos a gue esta sujeito e como evita-los.
O risco a que os trabalhadores estdo sujeitos sdo “visiveis” e o trabalhador sabe como
P evita-lo.
Obvio 1 . . . .
O trabalhador sabe quais 0s riscos a que esta exposto, como evita-los e tem especial
atencdo para ndo ter comportamentos perigosos.
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4 RESULTADOS

A fabrica encontra-se dividida por 8 &reas: as InstalacGes e Atividades Auxiliares, onde estdo
inseridas a cantina, o posto médico, as areas de pausa, o parque de residuos, 0s gabinetes, entre
outras; a area da Logistica que esta divida pela zona de rececdo, 0s armazéns a expedicdo e a area
de baterias; a areas da Qualidade onde encontramos o Laboratério e a Triagem & Jail e depois as
5 UAP’s que sdo as areas em que se encontram divididas a zona da produgdo com as suas respetivas

linhas de producéo.

A avaliagéo efetuada compreendeu duas linhas de producdo o que equivale a 17 postos de trabalho.

4.1 Linha de producdo Swan Neck

Esta linha corresponde & parte quente do processo produtivo do sistema de escape. E composta por
dez equipamentos de trabalho. Para a obtencdo do produto final (Fig.10) sdo necessarios 0s
seguintes materiais (Fig. 11):

Figura 10 — Produto Final (distintas
referéncias)

Biconede
Entrada

Chapa Térmica Chapa Térmica Chapa Térmica Chapa Térmica
Superior (ref. BVH1) Inferior (ref. BVH1) Superior (ref. BVH2) Inferior (ref. BVH2)

Figura 11 — Materiais necessarios no processo produtivo
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A primeira etapa no processo de producdo consiste em rebarbar a entrada e saida do tubo na Roller
Cutting. De seguida o tubo é calibrado em ambos os lados na prensa calibradora. Depois 0s tubos
sdo colocados na lavadora. Segue para o bicone de entrada no flexivel para serem soldados na
soldadura do posto OP 50. Na etapa seguinte é soldado o bicone de saida a parte de saida do tubo
que foi calibrado no posto de trabalho OP 60. Na proxima etapa o subconjunto do flexivel é
soldado ao subconjunto do tubo no posto de trabalho OP 70. A seguir é feito um teste de
estanquicidade para verificar se a peca apresenta o formato correto e sem fugas. De seguida sdo
colocadas as chapas térmicas para serem soldadas no tubo e posteriormente segue para a inspecao
final. Neste posto deve ser garantido a auséncia de projecdes de soldadura, auséncia de rebarbas,
auséncia de deformacdes e golpes, auséncia de plastico e outros materiais derretidos, bem como a
verificacdo da zona funcional no interior e no exterior do bicone de entrada e de saida, a
conformidade do corddo de soldadura e da chapa térmica. Na figura 12 é apresentado o esquema
de fluxo desta linha de producéo.

Recuperacio

OP50 + OP70

Redard

Tocha Fixa OP90
Sold. Eléctrica

Figura 12 — Esquema do fluxo de trabalho da linha Swan Neck

Ap0s avaliagdo destas operacOes sdo apresentados os perigos identificados em cada equipamento

e a classificacdo dos riscos associados.
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4.1.1 Roller Cutting

4.1.1.1 Descricdo do funcionamento do equipamento

Colocar o tubo dobrado na mordaca do equipamento, verificando se a luz verde fica acessa e se

ndo existe ninguém nas zonas perigosas, dando inicio ao rebarbamento das extremidades do tubo.

Figura 13 — Equipamento: Roller Cutting

4.1.1.2 Descrigao dos perigos e riscos associados

« Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operacdes produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

+ Exposicdo ao ruido*;

* Incéndio por curto-circuito;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacéo de produtos quimicos em operagdes
de manutencéo e limpeza;

+ LesOes Mdusculo-esqueléticas® devido a adocdo de comportamentos inadequados (EX:

sobrecarga, esforcos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

4 Devido a este método n&o ser o mais indicado para avaliar o ruido, a empresa faz medigdes segundo o DL n°182/2006,
de 6 de setembro.

5 Devido a este método ndo ser o mais indicado para avaliar as lesGes mlsculo-esqueléticas, a empresa ja estava a
contratar uma empresa externa para avaliar este risco mais adequadamente.
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« Exposicéo as projecdes de limalhas;

Niveis de iluminacéo insuficiente®;

» Entalamento, amputacéo por queda de ferramenta em gravidade;

» Incéndio/Explosédo devido ao equipamento estar sob pressao;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Entalamento/Esmagamento dos dedos/maos durante a mudanca de referéncia;

« Projecdo de fragmentos quando se substitui a lamina;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 1 pode-se verificar 0s riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULACAO DE..
PROJECCAO DE FRAGMENTOS QUANDO SE SUBSTITUI..
ENTALAMENTO/ESMAGAMENTO DOS DEDOS/MAOS..

CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS
INCENDIO/EXPLOSAO DEVIDO AO EQUIPAMENTO..
ENTALAMENTO, AMPUTACAO POR QUEDA DE..

NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE

EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS

LESOES MUSCULOESQUELETICAS

EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS

INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO

EXPOSICAO AO RUIDO

QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO

QUEDA AO MESMO NIVEL

ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS

ACESSO AS PARTES MOVEIS
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM..

0

Grafico 1 — Avaliacdo dos riscos da Roller Cutting

12

12

12

12

10

17
15

21
18

19
18

19
Legenda:
18
15
19
15

15 20

Neste equipamento foram identificados 17 riscos. Os riscos mais significativos foram:

4-11 | Reduzido

12-19 | Moderado

20-15 | Elevado

- Critico

25

e incéndio/explosdo devido ao equipamento estar sob pressdo e os trabalhadores néo tém

acesso seguro a valvula de corte com um nivel de risco de 21;

e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;

incéndio por curto-circuito e expoxicdo a projecdo de limalhas com um nivel de risco de

19;

6 Devido a este método ndo ser o mais indicado para avaliar a iluminancia, a empresa faz medic@es segundo a 1SO

8995:2002.
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e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a ado¢do de comportamentos inadequados e entalamento,
amputacdo por queda de objetos durante as operagdes produtivas e/ou ndo produtivas com

um nivel de risco de 18.

4.1.2 Prensa Calibradora

4.1.2.1 Descricdo do funcionamento do equipamento

Colocar o tubo rebarbado anteriormente na parte direita do equipamento, garantindo o seu correto
posicionamento e que ninguém se encontra nas zonas perigosas. Inicia-se o ciclo do equipamento
depois quando a luz azul estiver acesa roda-se o tubo 180° e coloca-se na parte esquerda do
equipamento, garantindo o seu correto posicionamento e que ninguém Se encontra nas zonas

perigosas.

Figura 14 - Equipamento: Prensa Calibradora

4.1.2.2 Descrigdo dos perigos e riscos associados

« Lesdes Mdltiplas devido a realizacéo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocusséo por contato direto com partes elétricas vivas;

» Exposicéo ao ruido;

» Incéndio por curto-circuito;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacéo de produtos quimicos em operacdes

de manutencéo e limpeza;
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« Lesbes Mdsculo-esqueléticas devido a adogcdo de comportamentos inadequados (EXx:
sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

« Exposicdo as projecoes de limalhas;

« Niveis de iluminacdo insuficiente;

« Entalamento/Esmagamento dos dedos/maos durante a mudanca de referéncia;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 2 pode-se verificar 0s riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAO DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
ENTALAMENTO/ESMAGAMENTO DOS DEDOS/MAQS.. 15
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO.. 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGCAO DE.. 15 Legenda:
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15
ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 20-25 | Elevado

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. 15 ‘ ‘ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

4-11 | Reduzido

12-19 | Moderado

Grafico 2 - Avaliacao dos riscos da Prensa Calibradora

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e expoxicdo a projecdo de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a ado¢do de comportamentos inadequados e entalamento,
amputacdo por queda de objetos durante as operagdes produtivas e/ou ndo produtivas com

um nivel de risco de 18.
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4.1.3 Lavadora (OP 40)

4.1.3.1 Descrigcao do funcionamento do equipamento

Os tubos que sdo calibrados no equipamento anterior sdo colocados na estrutura. Alinhar a
estrutura de tubos com as guias de posicionamento da lavadora e travar a mesma. Rodar 0 manipulo
que prende a estrutura ao carro de transporte e empurrar até que esta se encontre totalmente dentro
na lavadora. Fechar protegdo interior e tampa da lavadora, verificar que a luz verde fica acesa e
iniciar ciclo. Esperar fim do ciclo de lavagem, aprox. 4 min, abrir tampa e protecéo interior da
lavadora e posicionar carro de transporte bloqueando a sua posi¢cdo com o travao. Retirar a
estrutura do interior e verificar que o tubo se encontra lavado. Bloguear o manipulo que prende a

estrutura ao carro de transporte e levar para o posto seguinte.

Figura 15 - Equipamento: Lavadora

4.1.3.2 Descrigdo dos perigos e riscos associados

« Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operag¢@es produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

+ Incéndio por curto-circuito;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

» Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacdo de produtos quimicos em operacdes
de manutencéo e limpeza;
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« LesBes Mdusculo-esqueléticas devido a adocdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

« Niveis de iluminacdo insuficiente;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao.

Através do Grafico 3 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados
anteriormente.

CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PEGAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12

QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18

QUEDA AO MESMO NIVEL 9 el ¢ 11 | Rl

ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 12-192 | Moderado

ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 20-25 | Flevado

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. 15 ‘ ‘ - Critico
1 I

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Gréfico 3 - Avaliacdo dos riscos da Lavadora

Neste equipamento foram identificados 12 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito com um nivel de risco de 19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.

4.1.4 Soldadura do Flexivel (OP 50/70)

4.1.4.1 Descrigdo do funcionamento do equipamento

Recolher o flexivel e o bicone de entrada da rampa de componentes. Inserir bicone no flexivel,
com a a superficie virada para o exterior. Posicionar os componentes na ferramenta. Fechar o

manipulo de protecdo do flexivel e garantir o seu correto posicionamento. Fechar manipulo de
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protecdo do bicone e verificar que a luz verde da maquina fica acesa. Iniciar ciclo, garantindo que

ndo existe ninguem nas zonas perigosas.

Figura 16 - Equipamento: Soldadura do Flexivel

4.1.4.2 Descricao dos perigos e riscos associados

« Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Acesso as partes maveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

» LesGes Mudltiplas devido a realizacéo de trabalhos em altura;

» Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

+ Exposicéo ao ruido;

* Incéndio por curto-circuito;

« Incéndio devido a combinacdo de proje¢des incandescentes com material combustivel;

« Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

» Exposicéo a radiacao de soldadura (UV);

« Exposicéo a agentes quimicos devido a manipulacdo de produtos quimicos em operagdes
de manutencéo e limpeza;

« LesBes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforcos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

« Exposicédo a projecdo de limalhas;

* Niveis de iluminacdo insuficiente;

« Exposicdo a fumos de soldadura;

« Choque contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

» Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.
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Através do Grafico 4 pode-se verificar 0s riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULACAO DE VEICULOS.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
EXPOSICAO A FUMOS DE SOLDADURA 15
NIVEIS DE ILUMINAGAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO A PROJECGCAO DE LIMALHAS 17
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
EXPOSICAO A RADIAGAO DE SOLDADURA (UV) 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PEGAS QUENTES 12
INCENDIO DEVIDO A COMBINAGAO DE PROJECGOES.. 19
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSIGAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE TRABALHOS.. 15 Legenda: | oo
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15
ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 20-25 | Elevado

|
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM ARESTAS.. 15 ‘ ‘ - Crifico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

‘ 12-19 | Moderado

Gréfico 4 - Avaliacao dos riscos da soldadura do flexivel

Neste equipamento foram identificados 18 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e incéndio devido a combinacdo de projecGes incandescentes
com material combustivel com um nivel de risco de 19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.1.5 Soldadura do Bicone (OP60)

4.1.5.1 Descrigdo do funcionamento do equipamento

Recolher bicone do suporte de componentes, e inserir na parte de saida do tubo dobrado,
garantindo que a extremidade fica posicionada para o interior do tubo. Posicionar subconjunto na
ferramenta, garantindo que a extremidade do bicone fica na parte superior. Fechar manipulo de
posicionamento da entrada do tubo. Fechar manipulo do tubo dobrado e verificar que a luz verde

da maquina fica acesa. Iniciar ciclo, garantindo que ndo existe ninguém nas zonas perigosas.

Figura 17 - Equipamento: Soldadura do Bicone

4.1.5.2 Descrigdo dos perigos e riscos associados

« Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega nha peca;

» Acesso as partes mdveis

« Entalamento por queda de objetos durante operacdes produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

» Incéndio por curto-circuito;

« Exposicéo ao ruido;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacéo de produtos quimicos em operacgdes
de manutencéo e limpeza;

« Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforgos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

» Exposicéo a projecdo de limalhas;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

Nascimento, Bruna 43



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;
« Lesbes Mdltiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura;

» Exposicéo a radiacdo de soldadura (UV);

« Incéndio devido a combinacao de proje¢des incandescentes com material combustivel;

» Exposicdo a fumos de soldadura;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 5 pode-se verificar 0s riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAO DE..
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE..

CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS
EXPOSICAO A FUMOS DE SOLDADURA

INCENDIO DEVIDO A COMBINACAO DE PROJECCOES..

EXPOSICAO A RADIACAO DE SOLDADURA (UV)

LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE..
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS..
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO..

EXPOSICAO A PROJECCAO DE LIMALHAS
NIVEIS DE ILUMINAGCAO INSUFICIENTE
LESOES MUSCULOESQUELETICAS
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS
EXPOSICAO AO RUIDO

INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO

QUEDA AO MESMO NIVEL
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS
ACESSO AS PARTES MOVEIS

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM..

Gréfico 5 - Avaliacao dos riscos da soldadura do bicone
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12

12

12
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15

15

19
15
15
18
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Legenda:
19
15 |
: 19
15
14 16 18

Neste equipamento foram identificados 19 riscos. Os riscos mais significativos foram:

4-11 | Reduzido

11-1% | Moderado

20-15 | Elevado

- Critico

20

e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;

incéndio por curto-circuito e incéndio devido a combinacdo de projecdes incandescentes

com material combustivel com um nivel de risco de 19;

e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adoc¢do de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.1.6 Soldadura Elétrica

4.1.6.1 Descricao do funcionamento do equipamento

Recolher a chapa térmica inferior da rampa de abastecimento de componentes e posiciona-la no
equipamento. Recolher a peca da operagdo anterior e colocar a Gasket no suporte da gasket e de
seguida pousar a pe¢a em cima. Recolher a chapa térmica superior da rampa de abastecimento de
componentes e posiciona-la sobre o subconjuntosoldado no equipamento anterior.

Figura 18 - Equipamento: Soldadura Elétrica

4.1.6.2 Descrigdo dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;
« Acesso as partes maveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou nao produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio:

« Lesdes Multiplas devido a realizacéo de trabalhos em alturg;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

* Incéndio por curto-circuito;

* Incéndio devido a combinacao de proje¢des incandescentes com material combustivel;
» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Exposicéo a radiacdo de soldadura (UV);

» Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulagdo de produtos quimicos em operac¢des

de manutencéo e limpeza;
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« Lesbes Mdsculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EXx:
sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

« Exposicdo a projecdo de limalhas;

« Niveis de iluminacdo insuficiente;

» Exposicdo a fumos de soldadura;

« Choque contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 6 pode-se verificar 0s riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAQ DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
EXPOSICAO A FUMOS DE SOLDADURA 15
NIVEIS DE ILUMINAGCAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO A PROJECCAO DE LIMALHAS 17
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
EXPOSICAO A RADIAGCAO DE SOLDADURA (UV) 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO DEVIDO A COMBINACAO DE PROJECCOES.. 19
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO.. 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE.. 15 Legenda:
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 ‘ 12-19 | Moderado
ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 20-25 | Flevado

[
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. 15 ‘ - Crie
rnco

4-11 | Reduzide

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Gréfico 6 - Avaliacdo dos riscos da soldadura elétrica

Neste equipamento foram identificados 18 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e incéndio devido a combinacdo de projecdes incandescentes
com material combustivel com um nivel de risco de 19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes

musculoesqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados e entalamento com
um nivel de risco de 18.
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4.1.7 Estanquicidade (OP80)

4.1.7.1 Descricao do funcionamento do equipamento

Colocar a peca a medir do suporte em espera.Colocar o extremo de saida da peca no suporte
superior do equipamento e posicionar o bicone de entrada na ferramenta, garantindo o seu correto
posicionamento. Fechar o manipulo do bicone de entrada e iniciar o ciclo, garantindo que nao

existe ninguém nas zonas perigosas.

Figura 19 - Equipamento: Estanquicidade

4.1.7.2 Descrigdo dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Acesso as partes maveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operacdes produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

» Lesdes Multiplas devido a realizacéo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

* Incéndio por curto-circuito;

* Incéndio devido a combinacao de proje¢des incandescentes com material combustivel;

» Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacdo de produtos quimicos em operagdes
de manutencéo e limpeza;

« Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adocdo de comportamentos inadequados (EX:

sobrecarga, esforgos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);
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» Exposicéo a projecéo de limalhas;

Niveis de iluminacdo insuficiente;
« Choque contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacéo;
» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Atropelamento devido a circulacéo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 7 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAO DE.. 12
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO A PROJECGAO DE LIMALHAS 17
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
INCENDIO DEVIDO A COMBINAGAO DE PROJECGCOES.. 19
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO.. 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZACAO DE.. 15 Legenda:
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 |
ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 20-15 | Elevado

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. . iS ‘ ‘ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

4-11 | Reduzide

12-19 | Moderado

Gréfico 7 - Avaliacao dos riscos da estanquicidade

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:

e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e incéndio devido a combinacdo de projecdes incandescentes
com material combustivel com um nivel de risco de 19;

e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesoes
musculoesqueléticas devido a adog¢do de comportamentos inadequados e entalamento com
um nivel de risco de 18.

e Exposicdo a projecdo de limalhas provenientes da rebarbagem com um nivel de risco de
17.
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4.1.8 Inspecéo Final

4.1.8.1 Descrigdo do funcionamento do equipamento

Aqui faz-se uma inspecéo visual do produto final, onde deve ser garantido a auséncia de projecdes
de soldadura, auséncia de rebarbas, auséncia de deformacdes e golpes, auséncia de plastico e outros
materiais derretidos, bem como a verificacdo da zona funcional no interior e no exterior do bicone

de entrada e de saida, a conformidade do cord&o de soldadura e da chapa térmica.

4.1.8.2 Descrigdo dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

» Exposicédo ao ruido;

» Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacdo de produtos quimicos em operagdes
de manutencéo e limpeza;

» Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogcdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforgos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

» Choque contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Entalamento/Esmagamento dos dedos/maos.

Através do Grafico 8 pode-se verificar 0s riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ENTALAMENTO/ESMAGAMENTO DOS DEDOS/MAQOS 15
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18

EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12

Legenda: :
EXPOSICAO AO RUIDO 12 4-11 | Reduzido

QUEDA AO MESMO NIVEL 9 1219 | Moderado

M-
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 M- | Hendo

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM ARESTAS 15 Critico
CORTANTES 5

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Gréfico 8 - Avaliacdo dos riscos da inspecéo final
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Neste equipamento foram identificados 9 riscos. Os riscos mais significativos foram:

Lesdes musculoesqueléticas devido a adocdo de comportamentos inadequados e
entalamento com um nivel de risco de 18.

Entalamento/esmagamento dos dedos/méos durante a mudanca de referéncia devido a
queda de ferramentas, entalamento por queda de objetos durante as operagcfes produtivas
e/ou ndo produtivas e cortes e golpes devido ao contato com arestas cortantes com um nivel

de risco de 15.

4.1.9 Posto de Recuperacdo

4.1.9.1 Descricao do funcionamento do equipamento

Este posto é usado quando uma peca tem algum defeito, mas ainda se pode recuperar.

Figura 20 - Equipamento: Posto de recuperacao

4.1.9.2 Descrigao dos perigos e riscos associados

Entalamento por queda de objetos durante operagdes produtivas e/ou ndo produtivas;
Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

LesBes Multiplas devido a realizagdo de trabalhos em altura;

Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

Exposi¢do ao ruido;

Incéndio por curto-circuito;

Incéndio devido a combinacéo de projecGes incandescentes com material combustivel;

Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;
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» Exposicdo a radiacdo de soldadura (UV);

» Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacéo de produtos quimicos em operacdes
de manutencéo e limpeza;

» Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforcos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

» Exposicéo a projecdo de limalhas;

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

» Exposicéo a fumos de soldadura;

» Choque contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 9 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAO DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
EXPOSICAO A FUMOS DE SOLDADURA 15
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO A PROJECCAO DE LIMALHAS 17
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
EXPOSICAO A RADIACAO DE SOLDADURA (UV) 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO DEVIDO A COMBINACAO DE PROJECCOES.. 19
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12 L
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO.. 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZACAO DE.. 15
QUEDA AO MESMO NiVEL 9 2025 | Elevado

ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 ‘ ‘ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

12-19 | Moderado

Grafico 9 - Avaliacdo dos riscos do posto de recuperacéo

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:

e Incéndio por curto-circuito e incéndio devido & combinagdo de projecbes incandescentes
com material combustivel com um nivel de risco de 19;

e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a ado¢do de comportamentos inadequados e entalamento com
um nivel de risco de 18.

e Exposicdo a projecao de limalhas provenientes da rebarbagem com um nivel de risco de
17.
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4.1.10 Rebarbadora

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

» Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operacdes produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Queimaduras e eletrocussao por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicédo ao ruido;

» LesBes Mdsculo-esqueléticas devido a adocdo de comportamentos inadequados (EXx:
sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

« Exposicdo a projecdo de limalhas, poeiras ou outro residuo proveniente da rebarbagem;

« Niveis de iluminacdo insuficiente;

« Chogue contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao.

Através do Grafico 10 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO A PROJECCAO DE LIMALHAS, POEIRAS, ETC. 17
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18

QUEDA AO MESMO NIVEL 9

Legenda:
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 4-11

Reduzido

ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 12-19

Moderado

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. 15 ‘ ‘ 2025

Elevado

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 - Critico

Gréfico 10 - Avaliagdo dos riscos da rebarbadora

Neste equipamento foram identificados 10 riscos. Os riscos mais significativos foram:

e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputaces devido ao acesso as partes moveis com
um nivel de risco de 19;

e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adog¢do de comportamentos inadequados e entalamento com
um nivel de risco de 18.

e Exposicdo a projecdo de limalhas provenientes da rebarbagem com um nivel de risco de
17.
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4.2 Linha de Producéo Comas 3

Esta linha corresponde a parte quente do processo produtivo do sistema de escape. E composta por
dez equipamentos de trabalho. Para a obtencdo do produto final (Fig. 21) sdo necessarios 0s

seguintes elementos (Fig. 22):

Copela Interior Copela Exterior

Figura 22 - Elementos necessarios no processo produtivo

Nesta linha de producéo, o0 processo comeca por agrafar a envolvente na agrafadora dando forma
a panela. De seguida, a envolvente passa para a flangeadora para que sejam formadas as abas em
cada extremidade. Na etapa seguinte, procede-se a montar o interior da panela na maquina de
formar corpo inteiro que passa por encaixar a copela interior de entrada no tubo interior de entrada
e a capela interior de saida no tubo interior de saida. De seguida, na maquina de introduzir o corpo
inteiro coloca-se o0 subconjunto interior de saida no molde inferior e o subconjunto de entrada no

molde superior para que a envolvente flangeada seja posta sobre o subconjunto interior de saida.

Na préxima etapa, é colocada uma fibra de 13 de vidro no interior do subconjunto da envolvente e
0 corpo interior de maneira a ficar totalmente contida dentro da envolvente, depois coloca-se a
copela superior e fecha-se a panela. A seguir, a panela passa pela calibradora para que os tubos
sejam calibrados. No teste de estanquicidade para verificar se a pega apresenta o formato correto

e sem fugas.

A seguir serdo apresentados os perigos que foram identificados em cada equipamento e a

classificacéo dos riscos.

Nascimento, Bruna 53



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

4.2.1 Agrafadora

4.2.1.1 Descricao do funcionamento do equipamento

Colocar a envolvente com a marcacao para baixo e lubrifica-se 1/5 da sua area. Depois da-se inicio

ao ciclo do equipamento onde é dada a forma de panela a envolvente.

Figura 23 — Equipamento: Agrafadora

4.2.1.2 Descrigao dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢@es produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Lesbes Multiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

« Incéndio por curto-circuito;

« Incéndio devido a combinacao de projecdes incandescentes com material combustivel;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;

» Queimaduras devido a projecéao de 0leo a alta temperatura;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulagdo de produtos quimicos em operacGes
de manutencéo e limpeza;

« Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);
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» Exposicéo as projecdes de limalhas;

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

» Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos;

» Choque contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

» Lesdes Mudltiplas devido as mangueiras hidraulicas se soltarem provocando um efeito

chicote.

Através do Grafico 11 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

LESOES MULTIPLAS DEVIDO AS MANGUEIRAS.. 15
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULACAO DE.. 12
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
QUEIMADURAS DEVIDO A PROJECAO DE OLEO A ALTA.. 15
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO DEVIDO A COMBINAGCAO DE PROJECCOES.. 19
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12 Legenda:
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE.. 15 12-19 | Moderado
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 ‘ 20-25 | Flevado

ACESSO AS PARTES MOVEIS ‘ 19
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM ARESTAS.. ‘ 15 \ \ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

4-11 | Reduzido

Gréfico 11 - Avaliagdo dos riscos da agrafadora

Neste equipamento foram identificados 19 riscos. Os riscos mais significativos foram:

e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito; incéndio devido & combinacdo de projecdes incandescentes
com material combustivel e a exposi¢do a projecdo de limalhas com um nivel de risco de
19;

e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a ado¢do de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.2.2 Flangeadora

4.2.2.1 Descrigcao do funcionamento do equipamento

Verificar a existéncia de fissuras ou deformacGes no agrafado. Colocar a envolvente na
flangeadora posicionando o agrafado do lado direito e a marcacgédo do lado esquerdo, para que seja

dado o inicio do ciclo de forma a que se formem as abas em cada extremidade da panela.

Figura 24 - Equipamento: Flangeadora

4.2.2.2 Descricdo dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;
« Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Lesdes Multiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocussao por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

« Incéndio por curto-circuito;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulagdo de produtos quimicos em operacées

de manutencéo e limpeza;
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* Lesdes Mdasculo-esqueléticas devido a adogcdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforcos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

» Exposicéo as projecoes de limalhas;

» Niveis de iluminacéo insuficiente;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos;

» Lesdes Mudltiplas devido as mangueiras hidraulicas se soltarem provocando um efeito

chicote.

Através do Gréafico 12 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente

LESOES MULTIPLAS DEVIDO AS MANGUEIRAS.. 15
ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULACAO DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12 Legenda:
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE.. 15 12-19 | Moderado
QUEDA AO MESMO NIVEL 9

ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 | | 20-25 | Elevado

ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 .
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. .15 | | Criieo

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

4-11 | Reduzido

Grafico 12 - Avaliagdo dos riscos da flangeadora

Neste equipamento foram identificados 17 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e a exposicao a projecao de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a ado¢do de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.2.3 Prensa de Formar Corpo Interior

4.2.3.1 Descrigao do funcionamento do equipamento

Retirar da rampa a copela interior de entrada e colocar no molde inferior a esquerda e a copela
interior de saida e colocar no molde inferior a direita. Garantir o correto posicionamento das
copelas. Retirar da rampa o tubo interior de entrada e colocar no molde superior a esquerda, o tubo
interior de saida no molde superior a direita e o tubo curvado no molde superior & esquerda.

Pressionar o botao de inicio de ciclo.

Figura 25 - Equipamento: Prensa de Formar Corpo Interior

4.2.3.2 Descricdo dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;
« Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Lesdes Multiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocussao por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

 Incéndio por curto-circuito;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;
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« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacéo de produtos quimicos em operacdes
de manutencéo e limpeza;

» Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforgos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

» Exposicdo as projecdes de limalhas;

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

» Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos;

» LesBes Mudltiplas devido as mangueiras hidraulicas se soltarem provocando um efeito

chicote.

Através do Grafico 13 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

LESOES MULTIPLAS DEVIDO AS MANGUEIRAS.. 15
ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULACAO DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12 Legenda:
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO.. 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE.. 15 1219 | Moderado
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 | | Elmd

ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 - Critic
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. ‘ 15 | |

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

4-11 | Reduzido

Gréfico 13 - Avaliacdo dos riscos da prensa de formar corpo interior

Neste equipamento foram identificados 17 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e a exposicao a projecao de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adog¢do de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.2.4 Prensa de Introduzir Corpo Interior

4.2.4.1 Descrigcao do funcionamento do equipamento

Colocar o subconjunto interior de saida no molde superior. Colocar a envolvente flangeada sobre
o0 subconjunto interior de saida, no molde inferior da introdutora. Posicionar o agrafado a esquerda
e a marcacdo virada para o interior da introdutora. Pressionar o botdo de inicio de ciclo uma vez

para ser detetada a soldadura e de novo para iniciar o ciclo da maquina.

Figura 26 - Equipamento: Prensa de introduzir corpo interior
4.2.4.2 Descricdo dos perigos e riscos associados

« Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;
« Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou ndo produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Lesdes Multiplas devido a realizacéo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocussao por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicdo ao ruido;

 Incéndio por curto-circuito;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;
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« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacdo de produtos quimicos em operacoes de
manutencdo e limpeza;

» LesBes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esforgos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

» Exposicéo as projecdes de limalhas;

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

» Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Gréafico 14 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAO DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZACAO DE.. 15 |Lesmmieel T
QUEDA AO MESMO NiVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 |

ACESSO AS PARTES MOVEIS 19 20-25 | Elevado

|
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. . 15 ‘ ‘ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

12-19 | Moderado

Gréfico 14 - Avaliagdo dos riscos da prensa de introduzir corpo interior

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e a exposicao a projecao de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a ado¢do de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.2.5 Maquina de Fechar Panelas

4.2.5.1 Descrigao do funcionamento do equipamento

Primeiro insere-se a fibra de vidro no meio do corpo interior e depois empurrar a fibra de vidro
pelo lado direito e de seguida pelo lado esquerdo. Garantir que toda a fibra de vidro esta no interior
da panela evitando que fique fora da envolvente. Colocar a copela superior, ainda no suporte em
espera e coloca-la na méaquina de fechar panelas. Pressionar o botdo no inicio de ciclo. Retirar a

panela fechada, verificar se ficou corretamente fechada dos dois lados.

Figura 27 - Equipamento: Maquina de fechar panelas
4.2.5.2 Descricao dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢@es produtivas e/ou ndo produtivas;

« Acesso as partes moveis;

« Exposicdo as projecoes de limalhas;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulagdo de produtos quimicos em operacGes
de manutencéo e limpeza;

« Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:
sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

« Niveis de iluminacdo insuficiente;

 Incéndio por curto-circuito;
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* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

» Exposicéo ao ruido;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos;

» Lesdes Mdltiplas devido a realizacéo de trabalhos em altura;

» Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;

» LesBes Mudltiplas devido as mangueiras hidraulicas se soltarem provocando um efeito

chicote.

Através do Grafico 15 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

LESOES MULTIPLAS DEVIDO AS MANGUEIRAS.. 15
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZACAO DE.. 15
ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGAO DE.. 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
EXPOSICAO AO RUIDO 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12 Legenda:
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
ACESSO AS PARTES MOVEIS 19
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 ‘

4-11 | Reduzido

11-19 | Moderado

20-15 | Elevado

- Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM ARESTAS.. . 15

Grafico 15 - Avaliagdo dos riscos da maquina de fechar panelas

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e a exposicao a projecao de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.2.6 Calibradora

4.2.6.1 Descricao do funcionamento do equipamento

Posicionar uma panela fechada do local de pecas em espera e posiciona-la segundo a posicao do

agrafado. Posicionar o lado de saida ate encostar ao batente da cabeca de calibrar n°1 e iniciar o

ciclo.deslocar a peca e posicionar o lado de entrada ate encostar ao batente da cabeca de calibrar

n°2 e iniciar o ciclo.

Figura 28 - Equipamento: Calibradora

4.2.6.2 Descricao dos perigos e riscos associados

Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na pega;
Acesso as partes moveis;

Entalamento por queda de objetos durante operag6es produtivas e/ou ndo produtivas;
Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

Lesdes Multiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura;

Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

Exposi¢éo ao ruido;

Incéndio por curto-circuito;

Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;

Exposi¢do a agentes quimicos devido & manipulacdo de produtos quimicos em operacoes
de manutencéo e limpeza;
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* Lesdes Mdasculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EXx:
sobrecarga, esforcos, movimentos repetitivos e cargas pesadas);

» Exposicéo as projecoes de limalhas;

» Niveis de iluminacéo insuficiente;

« Atropelamento devido a circulacao de veiculos logisticos;

« Chogue contra objetos imdveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;

» Exposicdo aos fumos de soldadura;

» Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Gréafico 16 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULACAO DE.. 12
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO.. 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZAGAO DE.. 15 Legenda: 77 T
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15 |
ACESSO AS PARTES MOVEIS 19| 20-25 | Flevado

CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. . ];.5 ‘ ‘ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

12-19 | Moderado

Gréfico 16 - Avaliacdo dos riscos da calibradora

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e a exposicao a projecao de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adog¢do de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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4.2.7 Estanquicidade

4.2.7.1 Descrigcao do funcionamento do equipamento

Testar a estanquicidade das panelas: Posicionar a peca no banco de estanquicidade. Verificar os

limites de estanquicidade: como o formato correto e existéncia de fugas.

N
3
3
3

7 {///mmmm

Figura 29 - Equipamento: Estanquicidade
4.2.7.2 Descrigao dos perigos e riscos associados

» Cortes e Golpes devido ao contato com arestas cortantes quando operador pega na peca;

« Acesso as partes moveis;

« Entalamento por queda de objetos durante operac¢des produtivas e/ou nao produtivas;

* Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar molhado/escorregadio;

« Lesdes Multiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura;

« Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas;

« Exposicéo ao ruido;

» Incéndio por curto-circuito;

» Queimaduras devido ao contato com pecas quentes;

« Esmagamento/fraturas devido a queda de caixas e/ou material dos racks;

« Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulagdo de produtos quimicos em operacées
de manutencéo e limpeza;

« Lesdes Musculo-esqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (EX:

sobrecarga, esfor¢os, movimentos repetitivos e cargas pesadas);
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» Exposicéo as projecdes de limalhas;

* Niveis de iluminacéo insuficiente;

» Choque contra objetos imoveis devido a sua presenca nas zonas de circulacao;
« Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos.

Através do Grafico 17 pode-se verificar os riscos associados aos perigos identificados

anteriormente.

ATROPELAMENTO DEVIDO A CIRCULAGCAO DE.. 12
CHOQUE CONTRA OBJETOS IMOVEIS 7
NIVEIS DE ILUMINACAO INSUFICIENTE 12
EXPOSICAO AS PROJECOES DE LIMALHAS 19
LESOES MUSCULOESQUELETICAS 18
EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS 12
ESMAGAMENTO/FRATURAS DEVIDO A QUEDA DE.. 15
QUEIMADURAS DEVIDO AO CONTATO COM PECAS.. 12
INCENDIO POR CURTO-CIRCUITO 19
EXPOSICAO AO RUIDO 12
QUEIMADURAS E ELETROCUSSAO POR CONTATO DIRETO 18
LESOES MULTIPLAS DEVIDO A REALIZACAO DE.. 15 Legenda:
QUEDA AO MESMO NIVEL 9
ENTALAMENTO POR QUEDA DE OBJETOS 15
ACESSO AS PARTES MOVEIS " 19 [20-2%| o

| |
CORTES E GOLPES DEVIDO AO CONTATO COM.. . . 15 ‘ ‘ - Critico

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

4-11 | Reduzido

‘ 12-19 | Moderado

Gréfico 17 - Avaliagdo dos riscos da estanquicidade

Neste equipamento foram identificados 16 riscos. Os riscos mais significativos foram:
e Entalamento, cortes, esmagamentos, amputacdes devido ao acesso as partes moveis;
incéndio por curto-circuito e a exposicao a projecao de limalhas com um nivel de risco de
19;
e Queimaduras e eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas; Lesdes
musculoesqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados e entalamento com

um nivel de risco de 18.
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5 DISCUSSAO

Apos a identificacdo dos perigos e a classificagcdo dos riscos inerentes aos equipamentos estudados,
detetaram-se um total de 287 riscos ocupacionais, dos quais 36 riscos foram considerados como
risco de nivel REDUZIDO - Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento estar
molhado/escorregadio e Choque contra objetos imOveis devido a sua presen¢a nas zonas de
circulagdo; 250 riscos foram considerados como risco MODERADO e 1 risco considerado com
risco ELEVADO.

O risco de incéndio/explosdo devido ao equipamento estar sob pressao é o mais elevado, pois 0s

trabalhadores ndo tém um acesso seguro a valvula de corte.
Quanto aos riscos moderados foram identificados os seguintes:

e Risco de acesso as partes moveis do equipamento;

e Atropelamento devido a circulacdo de veiculos logisticos;

e Cortes e golpes devido ao contacto com arestas cortantes quando o trabalhador pega na
peca,

e Entalamento por queda de objetos durante as operag¢des produtivas e/ou nao produtivas;

e Entalamento/esmagamento/amputacdo/fraturas dos dedos/méos durante a mudanca de
referéncia, devido a queda de ferramenta em gravidade e devido a queda de caixas e/ou
material dos racks;

e Exposicdo a agentes quimicos devido a manipulacdo de produtos quimicos em operac¢des
de manutencéo e limpeza;

e Exposicdo aos fumos da soldadura

e Exposicdo a projecéo de limalhas, poeiras ou outro residuo proveniente da rebarbagem;

e EXxposicdo a radiacdo da soldadura (UV);

e Exposicéo ao ruido;

e Incéndio devido a combinacdo de projecdes incandescentes com material combustivel ou
por curto-circuito;

e Lesdes multiplas devido a realizacdo de trabalhos em altura ou devido as mangueiras
hidraulicas se soltarem provocando um efeito chicote;

e Lesdes musculoesqueléticas devido a adogdo de comportamentos inadequados (exemplo:
sobrecarga, esforgos, movimentos repetitivos);

¢ Niveis de iluminacéo insuficiente;

e Projecdo de fragmentos quando se substitui a 1amina;
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e Queimaduras devido a projecéo de 6leo a alta temperatura ou devido ao contato com pecas
quentes;

e Queimaduras e/ou eletrocussdo por contato direto com partes elétricas vivas.

Quanto as medidas de controlo (tabela 7) aplicadas ou propostas servem para eliminar, reduzir
e/ou prevenir o risco de exposicdo a um determinado perigo. A maioria das medidas de controlo

ja sdo medidas padrdo da empresa e outras sdo propostas.

Tabela 7 - Medidas de Protecdo/Preventivas
Perigo Medidas

Medidas preventivas:
- Realizar o teste dos dispositivos de seguranca no inicio de seguranca
(MR®).
- Manutencdo preventiva: Verificagdo da operacionalidade dos

Risco de Acesso as partes méveis dispositivos de seguranca e requisitos fail safe.
- Utilizagfo das etiquetas de identificacio pessoal (MR37) durante as
atividades ndo produtivas (SMEDS, Limpeza, ManutengZo, avaria).
- Aplicacédo do procedimento LOCK OUT TAG OUT (MR1 &MR?2)
durante as intervenc6es de manutencéo.

Medidas Preventivas:
Atropelamentos devido a circulacéo de veiculos | - Respeitar sempre as regras de circulagdo estabelecidas.
- Prestar atencéo aos sinais sonoros e luminescentes dos comboios.

Medidas Preventivas:

- Desobstruir as zonas de circulagdo e manter os locais de trabalho
livres de obstaculos (5 S's°).

- Sinalizar todos os obstaculos que ndo possam ser eliminados (MR10)
e manter niveis de iluminacgdo adequados.

Medidas Preventivas:

- Aplicacéo do Lock Out Tag Out durante as intervencdes no
equipamento (MR1'° e MR21),

- Manutencdo Preventiva: Verificacdo da instalacdo elétrica, incluindo
a ligacdo fio terra.

Medidas Corretivas:

- Proteger os fios condutores contra contatos diretos.

Choque contra objetos imdveis devido a sua
presenga nas zonas de circulagéo

Queimaduras e eletrocussdo por contato direto
com partes elétricas vivas

Medidas Preventivas:
Cortes e Golpes devido ao contato com arestas - Uso obrigatorio de luvas e manguitos.
cortantes quando operador pega na peca - Sempre que ndo esteja a utilizar uma ferramenta, esta deve ser
colocada na caixa de ferramentas.

Medidas Preventivas:

- Uso obrigatério de sapatos de seguranca.

- Nao manusear nenhuma carga de peso com as maos molhadas ou
oleosas.

- Definigdo de um stock minimo nas prateleiras para ndo haver uma
sobrelotacdo ou desabamento das prateleiras.

- Acondicionar a mercadoria de forma segura, devendo encontrar-se
estavel e dentro dos limites das prateleiras.

- Utilizar meios adequados para colocar as embalagens em
armarios/prateleiras mais elevados.

- Manter os locais de armazenamento em bom estado de conservagéo e
fazer uma inspecéo periddica ao estado de conservacdo das estruturas
de arrumacéo.

Entalamento/Esmagamento por queda de
mercadoria/objetos

" MR3 (Mandatory Rule 3): corresponde a regra obrigatéria de HSE n°3. (ver pagina 11)

8 Troca rapida de ferramenta. O principal objetivo é o de reducdo de tempo de setup de maquinas ou de linhas de
producéo.

® Programa de gestdo de qualidade empresarial que visa aperfeicoar aspetos como a organizacdo, limpeza e
padronizacéo.

10 MR1 (Mandatory Rule 1): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 1. (ver pagina 11)

' MR2 (Mandatory Rule 2): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 2. (ver pagina 11)
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Exposigdo a agentes quimicos devido a
manipulagéo de produtos quimicos em operagdes
de manutencéo e limpeza

Exposicéo aos fumos de soldadura

Exposic¢éo a Projecao de limalhas

Projecéo de fragmentos quando se substitui a
lamina

Incéndio/Explosao

Exposicao a radiacdo ndo ionizante

Exposicdo ao ruido

Niveis de iluminagao insuficientes

Medidas Preventivas:

- Cumprir com as prescriges de seguranca indicadas nos rétulos e
fichas de dados de seguranca, estas deveram ser solicitadas aos
fornecedores e estar disponiveis para consulta dos trabalhadores no
local de trabalho.

- Manter as embalagens fechadas.

- Assegurar ventilacdo adequada.

Medida Preventiva:

- Recomendavel usar mascara de protegao.

- Instalar exaustéo localizada nos postos de recuperacéo e fazer a
manutencao preventiva.

- Manter operacional a extracéo de fumos de soldadura.

- Manter a aspiragdo o mais préximo possivel da fonte de emisséo dos
fumos de soldadura.

Medidas Preventivas:
- Uso obrigatério de 6culos de seguranga.

Medidas Corretivas:

- Sempre que se detetar que o separador das mordagas esta partido, é
necessario parar a maquina (MR7%2) até se proceder a sua substituicdo.
Medidas preventivas:

- Realizar o teste dos dispositivos de seguranca no inicio de seguranca
(MR613)

- Manutencdo preventiva: Verificagdo da operacionalidade dos
dispositivos de seguranca e requisitos fail safe

- Utilizacdo das etiquetas de identificacdo pessoal (MR3) durante as
atividades ndo produtivas (SMED, LIMPEZA, MANUTENCAO,
AVARIA)

- Aplicagdo do procedimento LOCK OUT TAG OUT (MR1 &MR?2)
durante as intervenc¢fes de manutencéo

Medidas Preventivas:

- Verificagdo periodica dos circuitos elétricos e da rede de gés, sempre
que necessario devem ser efetuadas as intervencdes adequadas para
garantir a seguranca das instalacdes e dos trabalhadores.

- Atuar o mais breve possivel, de forma a evitar a propagacédo do
incéndio para as instalag@es e restantes equipamentos. Seguindo
sempre as SOS’s (Standard Operacional de Seguranga) de instrucdes
especiais de emergéncia.

- Os trabalhadores devem manter-se instruidos sobre o0 modo de
funcionamento e utilizagdo dos extintores para uma rapida e eficaz
intervencao.

- Realizag&o de simulacros.

- Cumprimento da SOS especifica: BRO7-012 - Postos de soldadura -
Medidas de prevencdo para risco de incéndio.

Medidas Preventivas:

- Manutencdo Preventiva do equipamento.

- Afixar sinalética identificativa de perigo.

- Uso obrigatério dos EPI necessarios.

- Protecdo dos postos de trabalho com prote¢do mecanica e/ou cortinas
de soldadura

Medidas preventivas:

- Obrigatoriedade de uso de prote¢do individual auditiva adequada

- Monitorizagdo anual dos niveis de exposi¢éo sonora

- Realizag¢do de exame audiométrico anual

Medidas preventivas:
- Manutencdo preventiva das lumindrias existentes.

2 MR7 (Mandatory Rule 7): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 7. (ver pagina 11)
13 MR6 (Mandatory Rule 6): corresponde a regra obrigatéria de HSE n° 6. (ver pagina 11)
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Lesdes Musculoesqueléticas

Queda ao mesmo nivel devido ao pavimento
estar molhado/escorregadio

Lesdes Multiplas devido a realizagdo de
trabalhos em altura

Queimaduras devido ao contato com pegas
quentes

Queimaduras e eletrocussdo por contato direto
com partes elétricas vivas

Queimaduras devido a proje¢ado de 6leo a alta
temperatura

Lesbes Multiplas devido as mangueiras
hidraulicas se soltarem provocando um efeito
chicote

Medidas Preventivas:

- (In)Formar todos os trabalhadores sobre as boas praticas da
movimenta¢do manual de cargas (SOS BR 06-001.02/BR 16-009 -
Movimentacdo Manual de Cargas).

- Devem ser evitadas posturas incorretas, tais como utilizar a coluna
vertebral como alavanca, a tor¢éo do tronco e entre outros.

- Garantir o bom estado e a disponibilizacéo de carros de méo para a
movimentagdo manual de cargas.

- Quando se esta a transportar cargas € melhor girar o corpo do que as
costas.

Medidas Preventivas:

- Disponibilizar aos trabalhadores os meios necessarios para uma
correta limpeza do pavimento.

- Limpar imediatamente o pavimento, sempre que 0 piso esteja
molhado ou ocorram derrames de produtos que possam provocar
escorregamentos.

- Na sua impossibilidade, deverd ser aplicada a MR10, seguindo as
instrucdes da SOS BR 15-007 - Instrugdes de Seguranga para a
utilizacdo de material MR10.

Medidas Preventivas:

- Uso obrigatorio do corrimdo de escada.

- Aplicagdo da MR10 - Assinalar devidamente a zona perigosa,
seguindo as instru¢fes da SOS BR 15-007 - Instrucdes de Seguranga
para a utilizacdo de material MR10.

- Cumprimento das SOS's:

BR 10-014 - Principais Regras de Seguranca para escadas/escadotes.
BR 10-016 - Regras no uso de plataformas elevatdrias moveis de
pessoas.

BR 15-003.02 - Instru¢des de Seguranga para Trabalhos em Altura
Plataforma Elevatoria.

BR 15-006 - Instrugdo de Seguranca para a utilizagao de Plataforma
Elevatdria na Nave B.

BR 15-002 - Instru¢des de Seguranca para Trabalhos em Altura
(Andaime).

BR 10-014 - Principais Regras de Seguranca para escadas/escadotes.
BR 16-005 - Instrucéo de Seguranca para a utilizacdo de linhas de
vida.

- Apenas é permitido realizar trabalhos em altura com autorizacéo de
trabalho especifica - Procedure Work at Height-FSE-F-LSE-5851.

Medidas preventivas:

- Sinalizar o perigo.

- Uso obrigatorio de luvas e manguitos.

Medidas Preventivas:

- Manutencdo Preventiva: Verificacdo da instalagdo elétrica, incluindo
a ligacdo fio terra.

- Uso obrigatério da aplicagdo do procedimento Lock Out Tag Out
(MR1) nas intervengdes de manutencéo.

Medidas preventivas:
- Uso obrigatorio de luvas, manguitos e 6culos de seguranga.

Medida Corretiva:

- Prender as mangueiras hidraulicas @ maquina com correntes

Medida Preventiva:

- Manutencdo das correntes que prendem as mangueiras hidraulicas a
magquina (verificar se correntes estdo operacionais e em bom estado de
conservagao)

- Utilizacdo dos EPI (manguitos, luvas, farda de trabalho, 6culos,
sapatos de seguranca)

Quanto ao calculo do nivel de risco existe um pardmetro que apresenta algumas limitagdes para o

calculo que € a consciéncia do perigo visto ser um parametro muito subjetivo pois depende

fortemente da sensibilidade do trabalhador quanto a percec¢éo do risco a que esta exposto.
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Um outro fator que influencia o calculo do risco é a perce¢do do técnico que esta a realizar a

avaliacdo e a sua experiéncia

Outras medidas importantes que estdo implementadas pela empresa sdo medidas de

monitorizacao, tais como:

Auditorias de SGSST;

Medicina do Trabalho;

Declaragdes de rececéo de EPI,

MedicGes de Ruido;

Medicdes da qualidade do ar;

Medic¢des da iluminancia;

Auditorias de conformidade Legal (1SO 14001, SCIE, NP 4397:2008 e legislacao

aplicavel).
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6 CONCLUSOES E PERSPETIVAS FUTURAS

6.1 Conclusdes

Tendo em conta os resultados apresentados é possivel concluir que os objetivos propostos foram

alcancados.

As empresas onde a Faurecia esta incluida, encontram-se em constante adaptacéo e evolugéo, bem
como o proprio processo de avaliagdo de riscos como instrumento de gestdo de uma organizacéo,

o qual devera evoluir de forma adaptar-se constantemente a realidade existente na empresa.

E também fundamental desenvolver e aplicar métodos, para melhorar a seguranca dos
trabalhadores, e isso passa por definir uma metodologia de identificacdo de perigos e avaliacdo
dos riscos que reduza a influéncia da subjetividade do técnico que faz a avaliacdo assim um fator

de melhoria ao invés de ser mais uma variavel.

A avaliacdo de riscos permite determinar possiveis situacdes de consequéncias danosas para 0s
trabalhadores, devendo ser realizada sempre que possivel e antecipando eventuais alteracfes do
processo produtivo. Isso revela-se muito importante na prevencdo da seguranca e salde dos
trabalhadores. A avaliacdo deve ser estruturada de forma eficaz, de modo a que nenhum perigo e
seu respetivo risco seja esquecido. Neste contexto é fundamental contabilizar as tarefas que sdo
realizadas esporadicamente ou mesmo fora do horério laboral, como por exemplo, as acles de
manutencdo de maquinas, ou de limpeza do posto de trabalho. Em relacdo as medidas de controlo,

estas devem centrar-se na prevencdo em prol da correcéo.

E de referir que a seguranca, o bem-estar e a salide dos trabalhadores s&o importantes para a
empresa em estudo, uma vez que é determinante o envolvimento entre chefias e trabalhadores nas
questBes de SST. Outro ponto importante na prevencdo dos riscos que esta implementado na
empresa € a formacéo continua dos seus trabalhadores e a implementacéo e ado¢do de boas préaticas

de seguranca.

6.2 Perspetivas Futuras

Visto que as avaliagOes de risco devem ser consideradas como uma ferramenta dos sistemas de
gestdo, € importante que seja 0 mais adequado possivel as necessidades e as evolugdes da empresa

e ndo sé como um documento que é exigido por lei.
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Para que a avaliacdo seja bem-feita e de forma a evitar subjetividades ou valores inadequados, 0s
técnicos que a realizam deveram conhecer bem 0 processo e a organizacdo, bem como a

sistematizacdo da aplica¢do do método.

Seria importante fazer um estudo relativamente as lesbes musculo-esqueléticas pois traz alguns
problemas para os trabalhadores devido as longas horas de trabalho com movimentos repetitivos,
posturas inadequadas e por vezes pela utilizacdo de ferramentas inadequadas. Isto pode trazer
consequéncias para a empresa tais como, 0 absentismo e pelas vérias taxas de incapacidades,

baixas e atestados médicos.

Formagcdo, informacdo e revisdo de posturas devem fazer parte do Iéxico a usar nas empresas e
devem ser acompanhadas de uma politica ativa, bem como quando possivel de exercicio, ou
mesmo fisioterapia preventiva, para preparar melhor o futuro, os funcionarios e os postos de

trabalho para um aumento de produtividade.

Por fim, mas ndo menos importante, comunicar com 0s operadores e ouvir as suas opinides, tentar
determinar quais as suas principais dificuldades e limitacfes nas suas tarefas no que concerne a
sua propria seguranca, identificar com estas situacdes eventuais riscos nao identificados neste

trabalho.
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