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RESUMO

Em qualquer industria de produgdo existem diversos perigos e correspondentes riscos causadores
de potenciais acidentes de trabalho, que vém colocar em causa, para além das condicdes do oficio,
a qualidade de vida do préprio operador, tanto a nivel fisica como mental. Desta forma, torna-se
clara a necessidade de realizar avaliagGes de risco com forma de prevencdo de acidente.

O foco desta dissertacdo consistiu na elaboragdo de uma avaliacéo de risco de acidente na indUstria
automovel, especificamente na fabricacdo de componentes mecanicos para motores, ha empresa
Renault CACIA. De uma forma breve, uma avaliagdo de risco tem como principal objetivo a
identificacdo dos perigos e riscos associados para que seja possivel classifica-los e quantificar o
seu nivel de risco. Deste modo, é possivel atuar para diminuir ou até mesmo eliminar a ocorréncia
dos acidentes de trabalho.

Foi realizado um levantamento de perigos e correspondentes riscos através da observacdo ativa
das tarefas realizadas pelos operadores, do ambiente envolvente, bem como dos materiais e
equipamentos por eles utilizados. Ap6s o levantamento dos perigos e riscos procedeu-se ao
tratamento da informacdo, onde a ferramenta Excel foi essencial para organizar e simplificar a
mesma, onde foi efetuada a avaliagéo de riscos, utilizando os meétodos Renault, MIAR e NTP330.

Foram entdo avaliados 50 perigos e seus respetivos riscos, onde atraves do método Renault apenas
se detetaram dois tipos de nivel de risco, nivel baixo e nivel moderado, do qual houve maior
evidencia do risco de nivel baixo com 40 perigos/riscos associados e apenas 10 de nivel moderado,
ou seja, ndo se obteve nenhum de risco elevado. isto deve-se ao facto da cotacéo da probabilidade
misturar conceitos como exposi¢édo ao risco e as medidas de controlo ja implementadas, bem como
o facto da empresa Renault ja ter medidas de controlo corretamente implementadas.

Quando utilizado o método MIAR foram classificados 22 como risco baixo, 19 de risco médio e
9 de risco elevado, ndo existindo qualquer tipo de risco de nivel elevado ou extremo. Devido a este
método incluir a extensdo do impacto do risco, isto €, quantidade de pessoas atingidas faz com que
se crie uma falsa seguranga ao operador, pois na empresa acolhedora as tarefas sdo
desempenhadas, normalmente, por apenas 1 ou 2 operadores, diminuindo assim o nivel de risco.

De acordo com 0 método NTP330, 3 perigos/riscos fizeram-se corresponder a riscos de Nivel 1V,
sendo riscos onde nao se detetaram anomalias nas medidas ja implementadas, 22 sdo riscos de
Nivel 111, 24 riscos de Nivel Il e apenas 1 de nivel I, tornando-se o perigo/risco em situacdo mais
critica avaliado. Este método apresenta resultados mais divergentes e permite relacionar o nivel de
risco com a necessidade de intervencao de forma simples.

Dentro das tarefas realizadas pelos operadores a tarefa que se destaca pela negativa, ou seja, com
maior nivel de risco é a tarefa da circulacéo, e a tarefa com menor nivel de risco € a tarefa referente
a manutencao/reparacao.

Face a estes resultados o método que se torna mais eficaz para realizacdo de uma avaliacdo de
risco é o método NTP330, visto que torna possivel identificar as situacfes de perigo/risco que
necessitam de maior intervencdo de forma a combaté-las. Ainda se sugeriu medidas de prevencéo
e controlo a implementar para eliminar a fonte de perigo ou diminuir o seu risco associado.

Palavras-chave — Industria Automovel; Avaliacao de risco; Perigo; Risco; Acidente de trabalho;
Método Renault, MIAR e NTP330;
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ABSTRACT

In any production industry there are several hazards and corresponding risks that cause potential
accidents at work, which put into question, in addition to the conditions of the trade, the quality of
life of the operator, both physically and mentally. In this way, it becomes clear the need to perform
risk assessments as a form of accident prevention.

The focus of this dissertation consisted in the elaboration of an accident risk assessment in the
automotive industry, specifically in the manufacturing of mechanical components for engines, at
the Renault CACIA company. Briefly, a risk assessment has as its main objective the identification
of hazards and associated risks so that it is possible to classify and quantify their level of risk. In
this way, it is possible to act to diminish or even eliminate the occurrence of work accidents.

A survey of dangers and corresponding risks was carried out through active observation of the
tasks performed by the operators, of the surrounding environment, and of the materials and
equipment they use. After surveying the hazards and risks, the information was processed, where
the Excel tool was essential to organize and simplify it, where the risk assessment was carried out,
using the Renault, MIAR, and NTP330 methods.

50 hazards and their respective risks were then evaluated, where through the Renault method only
two types of risk level were detected, low level and moderate level, of which there was greater
evidence of low level risk with 40 hazards/risks associated and only 10 of moderate level, that is,
none of high risk was obtained. this is because the probability quotation mixes concepts such as
risk exposure and the control measures already implemented, as well as the fact that the Renault
company already has control measures correctly implemented.

When using the MIAR method, 22 were classified as low risk, 19 as medium risk and 9 as high
risk, with no high or extreme level risks. Because this method includes the extent of the impact of
the risk, i.e., the number of people affected, it creates a false security for the operator, because in
the host company the tasks are usually performed by only 1 or 2 operators, thus decreasing the
level of risk.

According to the NTP330 method, 3 hazards/risks corresponded to Level 1V risks, being risks
where no anomalies were detected in the measures already implemented, 22 are Level 111 risks, 24
are Level Il risks, and only 1 is Level I, becoming the hazard/risk in the most critical situation
evaluated. This method presents more divergent results and allows relating the level of risk with
the need for intervention in a simple way.

Within the tasks performed by the operators, the task that stands out negatively, that is, with the
highest level of risk is the circulation task, and the task with the lowest level of risk is the
maintenance/repair task.

Given these results, the most effective method for performing a risk assessment is the NTP330
method, since it makes it possible to identify the hazard/risk situations that need more intervention
to combat them. Prevention and control measures to be implemented to eliminate the source of
danger or reduce its associated risk were also suggested.

Keywords - Automotive Industry; Risk Assessment; Hazard; Risk; Occupational accident.
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Avaliagéo do Risco de Acidente na IndUstria Automével — Componentes Mecanicos

1 INTRODUCAO

A partir de 1959, e face a um forte desequilibrio da balanca comercial do pais, agravado pela
importacdo de automdveis, o governo tomou a decisdo de apostar na indUstria automével nacional
(AICEP, 2016).

Face a esta inovacdo e desenvolvimento, esta industria passou a ter um forte impacto no pais,
dando um forte contributo a nivel de emprego e a nivel do produto interno bruto (PIB) (AICEP,
2016)

As principais areas desenvolvidas na inddstria automovel foram no setor de produgdo de moldes,
producdo de viaturas automdveis e na producdo de componentes mecénicas, sendo este ultimo a
principal area de estudo desta dissertacdo (AICEP, 2016)

Segundo a Associacdo de Fabricantes para Industria automével (AFIA), a area de atividade com
maior predominancia ¢ o setor de componentes mecéanicas para automoveis. Este setor é
constituido por mais de 360 empresas, com mais de 61.000 postos de trabalho, de acordo com
dados de marco de 2021 da AFIA.

Ao longo dos ultimos 100 anos, um dos grandes desafios deste setor de atividade economica tem
sido reduzir o numero de acidentes de trabalho, doencas profissionais e mortes. Contudo, de acordo
com estimativas publicadas pela Organizacdo Internacional do Trabalho (OIT), todos os anos 2,78
milhdes de trabalhadores morrem por causas relacionadas com o trabalho, dos quais 2,40 milhdes
devido a doencas profissionais e 0s restantes por acidentes de trabalho fatais. Para além destes
dados, 374 milhdes de trabalhadores sdo vitimas de acidentes de trabalho ndo fatais por ano, o que
reforca a dimenséo deste problema (OIT, 2019).

Estes acidentes ocorrem maioritariamente devido a falha de varios fatores entre eles o equipamento
da maquina, as condicdes de trabalho fornecidas ao operador e os fatores organizacionais durante
o trabalho, havendo uma falha em conjunto destes fatores € muito provavel que aconteca um
acidente de trabalho. (Mutlu & Altuntas, 2019)

Os acidentes de trabalho e as doencas profissionais afetam os trabalhadores e as suas familias, quer
a nivel economico, bem-estar fisico e emocional, a curto e longo prazo. Além disso, podem ter
grandes consequéncias sobre as empresas, afetando a sua produtividade, prejudicando assim a
economia e a sociedade (OIT, 2019).

Os acidentes de trabalho sdo mais frequentes nas atividades industriais, ndo sendo a industria
automovel uma excecdo. Estes acidentes, além de poderem provocar a morte do trabalhador,
podem ter outras consequéncias, como amputacoes, electrocucdes, quedas, entre outros. Apesar
de inesperados, a maioria dos acidentes de trabalho tem uma causa conhecida e evitavel, como
falhas na instalacdo, manutencdo e protecdo de maquinas, uso inadequado destas por parte de
trabalhadores ndo qualificados, e/ou protecdo inadequada dos trabalhadores, como nos casos do
ruido ou de riscos elétricos. Os procedimentos de seguranca inadequados ou ndo cumpridos,
associado a falta de formacéo dos trabalhadores, levam ao agravamento dos nimeros (S T Yang,
Jeong, & Park, 2020).

As lesdes ocupacionais mais frequentes neste tipo de indistria sdo os disturbios musculo-
esqueléticos, principalmente na zona dos ombros, lombar e pescoco devido a processos como
posturas desconfortaveis, manuseamento de cargas com elevado peso e o trabalho repetitivo (S T
Yang, Jeong, & Park, 2017)

Atualmente o sucesso das organizacOes esta relacionado com a qualidade das condigdes de
trabalho que as entidades empregadoras promovem aos seus trabalhadores, garantindo a seguranga
e salide dos mesmos nos seus postos de trabalho. Sendo assim, as condi¢fes de Seguranga e Saude
no Trabalho s&o importantes para o0 aumento da motivagéo dos trabalhadores podendo levar ao
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aumento da produtividade e a reducdo do absentismo gracas a diminuicdo de ocorréncia de
acidentes e doencas (Direcdo Geral da Saude, 2018).

De forma a tornar um local de trabalho seguro é necessario melhorar as condigdes de trabalho,
através da implementagdo de um processo de gestdo do risco. Que consiste na elaboracdo de uma
avaliacdo de risco, com um levantamento dos riscos especificos do local de trabalho para os
trabalhadores.

A avaliacao de risco serve para melhorar a gestdo de seguranca, pois € um processo que permite a
gestdo de determinadas prioridades e disponibiliza meios de forma a controlar ou eliminar os riscos
para a salde e seguranca no trabalho. (Ramesh, 2017)

O Técnico de Higiene e Seguranca Ocupacional é o profissional qualificado para reconhecer e
compreender 0s perigos que possam surgir ao longo das atividades do operador e garantir que 0s
riscos causados pelos perigos identificados sejam avaliados, hierarquizados e controlados de forma
que os operadores se sintam seguros nos seus postos de trabalho.

De acordo com Freitas (2011) cabe ao empregador a tarefa de mobilizar os meios necessarios para,
ndo so, identificar e avaliar os riscos dos seus trabalhadores, assim como promover as medidas
adequadas para a protecdo destes (Freitas, 2011). Assim se reforca a importancia da avaliacéo de
risco para as empresas, com vista a reducdo da probabilidade da ocorréncia de acidentes e tornando
0 local de trabalho mais seguro.

A avaliacéo de risco representa o pilar principal que visa garantir, em primeiro lugar, a seguranca
dos trabalhadores (1SO31000:2018). Esta avaliagdo consiste numa andlise pormenorizada e
cuidada, dos vérios aspetos relacionados com o trabalho que esta a ser avaliado, com todas as suas
tarefas e processos.

Com base nestes pressupostos, foi realizado um estagio curricular na empresa Renault CACIA,
com o objetivo de fazer uma avaliagcéo de risco de acidente, sendo nesta dissertacao apresentados
0s resultados da mesma.

1.1 Estrutura da Tese

A presente tese encontra-se organizada em seis partes:

1. Introducdo — E feita uma breve introducéo sobre enquadramento e contextualizacio da
industria automovel em Portugal, dando énfase no setor de fabrico de componentes
mecanicos e na importancia da elaboracao de uma avaliacdo de risco.

2. Fundamentac&o do trabalho — E apresentado o local onde foi realizado o estagio desta
dissertacdo, uma revisao bibliografica dos conceitos basicos referentes a avaliacdo de risco
e um enquadramento legal e normativo que deram apoio ao desenvolvimento desta
dissertacdo e uma explicacdo de como foi realizada a pesquisa bibliografica através do
PRISMA que levou a identificacdo de artigos com interesse para a dissertacao.

3. Materiais e Métodos — Explica a forma como foi realizada a parte préatica na fabrica bem
como os perigos e riscos identificados e uma explicacdo dos métodos aplicados para
realizacdo da avaliacdo de riscos.

4. Resultados — Refere-se a descricdo dos resultados obtidos através dos métodos referidos

anteriormente.

Discussdo — E efetuada a discussdo dos resultados obtidos no capitulo 4.

6. Conclusbes — Apresenta as principais conclusdes da dissertagao e as perspetivas futuras.

o
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2 FUNDAMENTACAO DO TRABALHO

2.1 Caraterizacdo do Grupo Renault RENAULT

O Grupo Renault ¢ um grupo francés privado do setor automdvel e foi fundado em 1898 por Louis
Renault. Um grupo que esta distribuido por 134 paises.

E um grupo composto por cinco marcas: Renault, Dacia, Renault Samsung Motors, Alpine e
LADA.

Produz desde automdveis pequenos e médios, furgdes, autocarros e camibes e € conhecida pelo
desenvolvimento de prototipos e pelos carros que produz como por exemplo o Renault 16, 0s
monovolumes Twingo, Scénic e Espace (Renualt, n.d.).

2.1.1 Caraterizacédo da Renault CACIA

Renault Cacia € uma fabrica pertencente ao Grupo Renault, foi fundada em setembro de 1981.

Esta fabrica esta localizada em Aveiro e ocupa uma superficie total de 397.693m? e uma area
coberta de 111.485m?.

Atualmente a Renault Cacia produz caixas de velocidades e varios componentes para motores
como por exemplo bombas de 6leo, arvores de equilibragem, carter distribuig¢ao, “chapeau palier”
(tampa de rolamento) entre outros.

O produto final desta fabrica destina-se entdo a fabricas RENAULT e NISSAN de montagem

veiculos e de mecénica situadas em diversos paises como Espanha, Franca, Roménia (Renault,
n.d.).

Figura 1 - Vrios produtos produzidos na Renault CACIA: Caixa Velocidade JT4, Carter Distribuicio, Arvore de
Equilibragem, “Chapeau Palier”

A fabrica é constituida por instalacdes de producdo que é o caso do edificio caixa de velocidade,
que também engloba a zona da peca branca-JT4, e do edificio componente mecanico, edificio no
qual realizei o meu estagio, estes dois edificios sdo semelhantes e interligados. Existem também
edificios técnicos e de suporte que séo 0s tratamentos térmicos, central de fluidos e uma estacédo
de tratamento de aguas residuais — ETAR. No edificio que se entra para a fabrica também tem um
restaurante no piso superior e no inferior tem o posto médico e o CCD - centro cultural e
desportivo. A fabrica ainda é composta por um centro de formacdo técnica e pelo edificio da
direcdo onde trabalha a direcdo da Renault Cacia, o departamento de recursos humanos e o
departamento de ambiente, higiene e seguranga do trabalho.
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Edificio P52 Edificio Central
Partenon de Fluidos

Centro de

Formagdo
Técnica
Tratamentos
Témicos
Entradae
Restaurante
ﬁ ; ETAR
Edificio Diregdo

Edificio Componentes Mecinicos

Edificio Caixas de

Edificio Logistico Velocidades

Figura 2 - Identificacdo dos edificios e instalacdes da Renault CACIA
Adaptado de https://www.renaultgroup.com/en/our-company/locations/aveiro-cacia-plant-2/

2.1.2 Politica de Seguranca e Saude na Renault

Esta politica baseia-se nos 10 Fundamentos de Seguranca e dos 74 requisitos do Grupo Renault.

1. Ordem, Arrumacao e Limpeza
a. Respeitar o estado de referéncia 5S do posto de trabalho
e da zona envolvente.
2. Prevencdo dos riscos em caso de intervencdo numa instalagédo
a. Colocar a instalagéo fora de servico e desligar as energias.
Antes de intervir, assegurar da auséncia de energias residuais.
b. Colocar o aloquete nominativo e guardar a chave. Devem
existir tantos aloquetes quantos intervenientes.
c. No caso de impossibilidade de desligar todas as energias, intervir apenas apés
avaliacdo dos riscos e implementacdo de protecdes alternativas.
3. Prevencdo dos riscos associados aos equipamentos de trabalho/ maquinas
a. Verificar a presenca dos elementos de protecao (barreiras, painéis...)
b. Verificar periodicamente o funcionamento dos dispositivos de seguranca,
especialmente ap6s uma paragem prolongada ou uma modificagdo da instalacéo.
c. Parar imediatamente a instalacdo em caso de anomalias de seguranca e avisar a
chefia.
4. Prevencdo dos riscos associados a circulacdo de pedes e veiculos
a. Respeitar as regras de circulagdo no interior e exterior da fabrica.
b. Reduzir a velocidade ao chegar a uma zona sem visibilidade ou na presenca de
pedes: respeito mUtuo nos cruzamentos.
c. Respeitar as marcages e as regras de empilhamento de embalagens.
5. Prevencéo dos riscos associados ao armazenamento e manutengdo de ferramentas;
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a. Apenas aceder a zona de armazenamento se estiver formado e autorizado. Antes de
entrar nesta zona, assegurar que ndo ha perigo e vestir um colete refletor.

b. Estar formado e habilitado para conduzir uma ponte rolante e para colocar as cintas
na carga a elevar.

6. Prevencdo dos riscos associados a utilizacdo de produtos quimicos
a. Respeitar as regas de utilizacdo e de armazenagem de produtos quimicos (Fichas
de dados de seguranca, fichas de ambiente).
7. Prevencéo dos riscos em caso de trabalhos

a. Sinalizar e limitar a zona de trabalhos, com fita ou barreiras.
b. Possuir uma autorizacdo de trabalho por ponto quente caso efetue trabalhos com
risco de incéndio.
c. Ser formado e utilizar os equipamentos adaptados em caso de trabalho em altura.
d. No caso de estarem varias empresas a intervir, assegurar que existe um coordenador
de seguranca.
8. Uso dos EPI obrigat6rios
a. Usar corretamente os EPI definidos para o posto de trabalho e sector.
Prevencédo dos riscos ergonémicos
a. Adotar o0s gestos e as posturas corretas. Utilizar as assisténcias disponiveis no posto
de trabalho.
10. Apoio em caso de acidente
a. Cuidar da propria seguranca e da dos outros. Em caso de acidente, informar a
chefia, que acompanhara a enfermaria.

©

| TRIAR

SEGURANCA,

A Politica de Seguranca o Saide no Trabeino da RENAULT CACIA resulta da
Pelitica do Grupo Renaull, dos 10 Funcamentos d8 Segurangs o dos 74
Requisitos, bem como do Sistema APW, ceniraco no posts Ge Wabaino

T

A preservacho ds saice & 8 meihoris CoNtieuS 08 SAGUIANGA. 03 EIGONCMa &
das condigdes de trabalho das pessoas sdo eementos fundamentas para o
nosso desempenho, 3 10008 08 Nives, @ assentam em 3 PINCIDIoS.

e® | M | B3
00 | I\ |

Assegurar o conhecimento
2Zero acadenten & combate-ios na dos 10 Fundamentos de
ongem

Figura 3 - Referéncia 5S

NO TRABALHO

Assumo pessoaimente esta Polltica de Seguranca e Sadde no Trabsiho, como
uma prondade para © sucesso da Renaut Caca e por sso farer um
SOQUIMENID reguiar, & PECO 3 C3d3 UM Para CONtrbuF Para O seu cumprmmento
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POLITICA DE SEGURANCA E SAUDE

14 0 s 4o 255

RENAULT

Figura 4 - Politica de Seguranca e Salde no
Trabalho do Grupo Renault
Adaptado de www.renault.pt/renault-
cacia.html

Figura 5 - EPI obrigatdrios
Adaptado de
https://www.chemzy.pt/auxiliares/equipamento-de-
protecao-individual

Oliveira, Sérgio 5



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

2.2 Conceitos Basicos

2.2.1 Avaliacéo de Risco

De acordo com Direcdo Geral da Salde, a avaliacdo de risco representa o processo de identificacao
dos riscos para a seguranca e satde dos trabalhadores, em situacGes em que o perigo pode ocorrer.
Consiste numa andlise sistematica de todos os aspetos relacionados com o trabalho, que identifica:
aquilo que é suscetivel de causar lesbes ou danos; a possibilidade de perigos serem eliminados e,
se tal ndo for o caso, as medidas de prevengédo ou protecdo que existem, ou deveriam existir, para
controlar os riscos (Direcdo Geral da Saude, 2018).

Avaliagdao de risco ¢ “um processo de identificar o risco para a seguranga e a saude dos
trabalhadores no trabalho, decorrente das circunstancias em que o perigo ocorre no local de
trabalho” (Freitas, 2011).

Para entender melhor esta tematica é necessario conhecer outros dois conceitos que torna possivel
fazer uma avaliacdo de risco, 0 Perigo e o0 Risco.

2.2.2 Perigo

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 com o
potencial de provocar dano.”

Segundo a NP 4397:2008, “Perigo ¢ uma fonte, situa¢ao, ou ato com potencial para o dano em
termos de lesdo ou afecdo da saude, ou uma combinagao destes.”

2.2.3 Risco

De acordo com a Lein. ° 102/2009, de 10 de setembro, “Risco ¢ a probabilidade de concretizagao
do dano em funcéo as condigdes de utilizacdo, exposi¢do ou interacdo do componente material de
trabalho que apresente perigo”.

Segundo a norma NP 4397:2008, “Risco ¢ a combina¢do da probabilidade de um acontecimento
ou de exposicdo (Bes) perigosos e da gravidade de lesdes ou afecbes da salde que possam ser
causadas pelo acontecimento ou pela (s) exposigdo (des)”.

A 1SO 31004 de 2017, entende que o risco € o efeito da incerteza na consecucdo dos objetivos,
independentemente do dominio ou das circunstancias, pelo que um evento ou um perigo nédo
deverd ser descrito como um risco. O risco deverd ser descrito como a conjugacdo da
verosimilhanca de um evento ou perigo e das suas consequéncias.
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2.2.4 Acidente de Trabalho

Segundo a Lei n. °98/2009, de 4 de setembro, acidente de trabalho “é aquele que se verifica no
local e no tempo de trabalho e produz direta ou indiretamente lesao corporal, perturbagdo funcional
ou doenca de que resulte reducdo na capacidade de trabalho ou de ganho ou a morte.”

2.2.5 Metodologias Semi-Quantitativas

Estes tipos de metodologias sdo faceis de aplicar, visto ndo ser necessario a identificacdo exata das
consequéncias, no entanto estdo sujeitas a uma grande subjetividade pois a avaliagdo através destes
metodos vai depender da experiéncia do técnico. (Branco, 2018)

Serve de exemplo deste tipo de metodologia 0 método “Sistema simplificado de evaluacion de
riesgos de acidente” (NTP 330) e 0 método integrado para a avaliacdo de risco (MIAR), em que é
feita a valoracdo do risco através de matrizes onde estas se prendem com a quantificacdo da
probabilidade e da gravidade (Branco, 2018).

Na tabela 1, estdo demonstradas sinteticamente as vantagens e desvantagens destas metodologias
(Carvalho, 2007).

Tabela 1 - Vantagens e desvantagens associado a Metodologia Semi-Quantitativa

VANTAGENS DESVANTAGENS
Métodos relativamente simples; Apresentam subjetividade associada aos
Identificam as prioridades de intervengédo descritores utilizados nas escalas de
através de identificacdo dos principais riscos; avaliacéo;
Sensibilizam os diferentes elementos da Sdo fortemente dependentes da experiéncia
organizacao. dos avaliadores.

2.3 Enquadramento Legal e Normativo

Na realizacdo desta dissertacdo utilizou-se como base os requisitos juridicos definidos pela
legislacdo portuguesa e pela International Organization for Standardization (ISO), de forma a
implementar medidas de prevencdo e limitar os valores de exposicdo aos quais 0s operadores
podem estar expostos a certo perigo.

Relativamente a legislacdo nacional na seguranca e salde no trabalho temos entdo as seguintes
leis:

e Lein.°7/2009, de 12 de fevereiro, que define o Cddigo de Trabalho;

e Lein. °98/2009, de 4 de setembro, que regulamenta o regime de reparacao de acidentes de
trabalho e de doencas profissionais, incluindo a reabilitacdo e reintegracdo profissionais;

e Lein°102/2009, de 10 de setembro, que regulamenta o regime juridico da promocao e
prevencdo da seguranca e da saude no trabalho;

e Lein.°3/2014, de 28 de janeiro, que altera o Regime juridico da promocdo da seguranca
e saude no trabalho.

Acerca de equipamentos de protecdo individual e da sinalizagdo de seguranca, reconhecem-se:
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e Decreto-lei n.° 348/93, de 1 de outubro, que emite as prescricdes minimas de seguranca e
de saude dos trabalhadores na utilizacdo de equipamentos de prote¢do individual;

e Portaria n.° 1456-A/95, de 11 de dezembro, que regulamenta as prescricdes minimas de
colocacéo e utilizacdo da sinalizacdo de seguranca e de saude no trabalho.

Por fim, é necessario também referir os seguintes documentos normativos que vao ajudar a
complementar informacdo relacionada com a gestdo de risco e sistemas de gestdo da salde e
seguranca ocupacional:

e OHSAS 18001:2007 — Sistemas de gestdo da saude e seguranca ocupacional em Portugal
designada de NP 4397:2008, que especifica requisitos para um sistema de gestdo da
Seguranca e Salde do Trabalho (SST);

e NP ISO 31000:2018 — Gestédo do risco: Principios e linhas de orientacdo, que estabelece
um conjunto de principios que deverdo ser cumpridos de modo a tornar eficaz a gestéo do
risco.

2.4 Conhecimento Cientifico

A pesquisa bibliografica para a realizacdo desta dissertacdo obedeceu as recomendacgdes do
Preferred Reporting Items for Systematic Reviews and Meta-analysis (PRISMA).

Como fontes de informacao utilizou-se as bases de dados SCOPUS, Web Of Science, INSPEC e
Science Direct. Obtendo ja as bases de dados na qual foi efetuada a pesquisa foi necessario escolher
as palavras-chave que se enquadravam na tematica da dissertacéo:

Tabela 2 - Palavras-Chave e Combinac@es utilizadas na pesquisa bibliogréfica

Palavras-Chave Combinacdes
Risk assessment
Risk analysis Risk Analysis + Manufacturing Industry
Manufacturing industry Risk Assessment + Manufacturing Industry + Accident
Automotive industry Risk Assessment + Automotive Industry + Accident
Hazard Risk Assessment + Automotive Industry + Hazard
Accident Risk Assessment + Manufacturing Industry + Occupational Risk

Occupational risk

Foi feito uma pesquisa através de 5 combinacBGes de palavras-chave, nas bases de dados
anteriormente referidas, dando um total de 506 artigos.

De forma a tornar a pesquisa mais recente e de informacao mais fidedigna foram aplicados critérios
de triagem dos quais foram:

e “Date” entre 2016 e 2021 onde excluiram-se 219 artigos;

e “Document type” s6 podiam ser artigos, excluindo assim 118 artigos;

e “Source type” artigos publicados em apenas revistas, excluindo assim 2 artigos;
e “Language” que s6 podiam ser escritos em inglés, excluindo mais 4 artigos;

e “Offtopic” neste critério foram excluidos 131 artigos;

Ficando assim com um total de 32 artigos apds a triagem, no entanto como a pesquisa é feita em
diferentes bases de dados é possivel encontrar 0 mesmo artigo por isso ainda eliminamos os artigos
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duplicados. Terminando assim a pesquisa com 14 artigos obtidos pelo método PRISMA, onde
foram adicionados mais trés artigos obtidos por outras fontes.

Para entdo fazer a selecdo dos artigos que seriam incluidos na dissertacdo foi aplicado os critérios
de inclusdo:

e Artigos onde se passam em ambiente fabril e/ou indUstria automovel,

e Artigos que falem de risco de acidente ou que relatem o acidente;

Apos a leitura dos 17 artigos e devido as razdes acima indicadas foram entdo incluidos nesta
dissertacdo 11 artigos, tal como podemos ver na figura 6 obtida através do PRISMA.

.
o
% Records identified through Additional records identified
% database searching through other sources {
t { n=506 ) n=3 )
[
=
Records screened Records excluded: 474,
W (n=506 ) *Date: 219; Document type: 118; Source
c
= type:; 2; Language: 4; Other: 0; Off topic:
E 131;
[¥] b
vy
Records after duplicates
remaved ( n=14 )
-3 ] ]
= i Full-text articles excluded, with reasons (
B Full-text articles assessed for - n=6 |
= eligibility { n=17 )
w
.5 Studies included in
-
3 gualitative synthesis
5 (n=11)

Figura 6 - Fluxograma do processo de triagem

Na tabela 3 é apresentada alguma informacéo dos artigos que revelaram algum interesse para esta
dissertacdo:
Tabela 3 - Informac&o sobre os artigos incluidos

Autores Ano Titulo Obijetivos Resultados
Investigar as caracteristicas
Yang, Seung Analysis of das lesdes na industria de As lesdes mais criticas foram as de
Tae occupational partes de automdveis amputagdo, esmagamento causada
Jeong, Byung 2020 injuries and the risk especialmente focado no por operagéo incorreta ou mau
Yong management of processo de trabalho. funcionamento da maquina e do
Park, Myoung automobile parts Analisando o risco de leséo equipamento no processo de
Hwan manufacturing work e desenvolver o nivel de fabricacéo e manutencao.
gestdo de risco da lesdo.
Arturo confiquration af & | colaborativo para eduzira | REVEIAE aue o robotcolaborativo
p - N - liberta os funcionarios de potenciais
Realyvasquez- | 2019 | collaborative robot incidéncia de riscos riscos ocunacionais. Além disso. foi
Vargas, et al. in an assembly task ocupacionais entre 0s deteta dopmelhor desem enho (lja
as a means to funcionéarios de uma estacéo P
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decrease
occupational risks
and increase
efficiency ina
manufacturing

de montagem e assim
aumentar sua seguranca e
melhorar o desempenho de
toda a linha de montagem

linha de montagem ap6s a
implantacdo do robot colaborativo.

company
Worker safety Sggjrﬁte':ﬁ;greztieesﬁ:gr? gurfo Solugéo de implementar um novo
improvement at gurang design de ferramenta de corte
paper pleating . IO(.:a.I de trabalho e reduziu significativamente o risco
AEETE] roduction line STl © proesss e em mais de 55%. O novo processo
Al AU/ upsin oka-yoke reller S Ul c também tornou oo. rocesso %e regas
Ahmad, et al. g poka-y linearidade da producéo e A P . preg
concept - A case melhora a qualidade do mais facil de manusear; portanto,
study in automotive roduto qatravés da aumentou a linearidade da producéo
industry P X e melhorou a qualidade do produto.
ferramenta poka-yoke
Compreender as Os resultados revelaram que as
. caracteristicas dos acidentes - . qu
Yang, Seung Characteristics of de trabalho em diferengas no nivel de lesfes
Tae Occupational balhad da industri existiam por idade, experiéncia de
Jeong, Byung Injuries in the trabathacores aa industria trabalho, tipo de emprego, eventos
! 2017 ; de autopecas (autopecas) e P ™
Yong Automobile Parts apresentar orientaces ou exposi¢oes, hora do dia do
Park, Myoung Manufacturing bésiF:: as sobre reveng %0 de acidente, agentes, naturezas de
Hwan Industry . Prevenc leses e doengas e partes do corpo
acidentes por meio da .
1 . lesionadas.
andlise de acidentes
Utilizar a metodologia
:]Ob s_afety_hazard JSHIRA (Identificacdo de . .
identification and . Aproximadamente mais de 50% dos
isk analvsis in th Perigos para a Seguranca no ; %0 eliminad d
Rajkurmar, | risk analysis in the Trabalho e Avaliagio de perigos s&o eliminados usando a
etal ' | 2021 | foundry division of Riscos) para prevenir Metodologia JSHIRA (ldentificacdo
: a gear inci denteg in dﬁstriais o de Perigos para a Seguranca no
manufacturing ir 0s feri Trabalho e Avaliacdo de Riscos).
industry prevenir os ferimentos
dentro do local de trabalho.
Os distlrbios musculo-esqueléticos
ocorrem com maior frequéncia
Types of manual - - durante as tarefas movimentacéo
: - Analisar os efeitos de L
materials handling dif inos d manual de materiais (cargas) no que
Yang, Seung (MMH) and iiferentes tipos de toca a fazer elevacdo e abaixamento
'Ilae occupational movimentagdo manual de das mesmas, principalmente
occup materiais em incidentes » princip
Park, Myoung 2020 incidents and ocupacionais e distirbios causando danos na zona lombar
Hwan musculoskeletal ml]sF():qu-es Ueléticos aue (63,3%).
Jeong, Byung disorders (MSDs) in ocorreram r?a in dustriaq de Os resultados deste estudo sugerem
Yong motor vehicle parts fabricacio de pecas de que mais esforgos sdo necessarios
manufacturing veiculc;;s motorr)izga dos em termos de muitas adaptagdes
(MVPM) industry ‘ tecnoldgicas e intervencoes
ergondmicas na movimentagao
manual de materiais.
Descobriram-se 17 riscos potenciais
nas areas de producéo de impressao
de batik, em que podem ser
Analysis of the Investigar os perigos e categorizados em cinco tipos de
potential Hazard acidentes potenciais que fonte de perigo: atitude dos
Identification and podem ocorrer no trabalho trabalhadores, postura de trabalho,
Bambang 2018 Risk Assessment de impressdo batik, através procedimento de trabalho, estacdo
Suhardi, et al. (HIRA) and Hazard da Avaliagdo de Riscos de trabalho e ambiente fisico de
Operability Study (HIRA) e Estudo de trabalho, sendo que 34% destes
(HAZOP): Case Operabilidade de Perigos riscos estdo na categoria de perigo
study (HAZOP) extremo, 24% na categoria de alto
risco, 24% na categoria de médio
risco e 18% na categoria de baixo
risco.
Mutlu, Nazli Assessment of Determinar os fa}tores que (_:(_)mo resultado da analise,
: . afetam a variavel de verificou-se que os 5 fatores que
G. occupational risks - . - . :
Altuntas 2019 In Turkish .resultadf.) do tipo de !nfluenuam otipo de acidente em
' . acidente, criar os modelos sistemas de fabricacdo sdo: material
Serkan manufacturing

de arvore de decisdo desses

(o equipamento utilizado durante o
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systems with data- | fatores em termos de tipo de acidente), atividade especial,
driven models acidente e obter as regras de | atividade geral, local (departamento
associacdo que a variavel de | onde ocorreu o acidente) e profissao.
resultado é o tipo de
acidente.
Hazard Criar uma ferramenta para Nl exwte_nenhum _result~ado
Identification and ajudar os utilizadores a CUE CIG DGR JlIED ez
RS, R 2017 | Risk Assessment in identificar o perigo e U GO E0 CRO s 50
el Automotive estimar o risccl)) degcada G r_nétodo & uma form_a de
Industry perigo identificado poder ser feita a avallagao_ de risco
) de forma simples e eficaz.
Em 436 funcionarios cairam 62
durante o ano, incluindo os que
T Risk Assessment of cairam fora de horas. O motivo das
sukada, . . . ! :
Tsukimi FaII-ReI_ated Examlnz_ar rpetodos eficazes qyedas esta relacmnad_o com
Sakakibara 2016 Oc_cupatlt_)nal de aval_la(;ao de quedas no _|ncapaC|dade de caminhar
Hisataka ' Accidents in the ambiente de trabalho. continuamento 1km, tropecamentos,
Workplace diferencas de altura do degrau em
casa e trabalhar na seccdo de
producdo.
Desenvolver uma Foi desenvolvida uma ferramenta
An Improved ferramenta de estimativa de com caracteristicas de 31
Occupational risco aprimorada que ndo s6 | ferramentas de estimativa de risco.
Health and Safety seja geral o suficiente para Aplicaram esta ferramenta em 20
Estimation Tool for ser aplicada a sistemas de cenarios de risco, representando
Kazerouni, Manufacturing manufatura, em vez de diferentes situacdes perigosas. Os
Afrooz 2013 Systems An maquinas ou ferramentas resultados foram comparados com
Moatari Improved especificas, mas também os de outras ferramentas de
Agard, Bruno Occupational esta ferramenta é um estimacéo de risco para avaliar o
Health and Safety primeiro passo para a desempenho da ferramenta
Estimation Tool for integragdo de seguranca e melhorada, concluindo que esta
Manufacturing salide ocupacional no ferramenta obteve melhores
Systems planejamento de instalagdes | resultados que as outras ferramentas
modelos. de estimativa de risco.

De acordo com estes artigos existem varias fontes de perigo, isto é causadoras do acidente do
trabalho, entre elas temos a atitude dos trabalhadores onde os operadores agem de forma insegura,
ndo utilizam os EPI’s adequados podendo colocar a sua seguranga em risco, a postura de trabalho
pois operadores trabalham continuamente e com apenas uma pausa, causando fadiga muscular,
procedimento de trabalho, o proprio posto do trabalho e o ambiente fisico de trabalho em que se
estivermos perante um ambiente quente pode causar tonturas, fadigas, desmaios entre outros.
(Suhardi, 2018)

Ao analisar estes artigos podemos referir que no setor de industria automovel existem varias
possibilidades de lesGes para o trabalhador entre elas de maior gravidade as amputagoes,
esmagamento por falha na operacdo ou mau funcionamento da maquina. Existem também as lesdes
mais frequentes como cortes, quedas, tropecamentos, distrbios musculo-esqueléticos devido a
posturas desconfortaveis, manuseamento de cargas com elevado peso e o trabalho repetitivo, no
entanto o nivel de lesdo também varia conforme a idade e experiéncia do operador, tipo de trabalho
e nivel de exposicdo. (ST Yang et al., 2017, 2020) (Yang, Park, & Jeong, 2020)

De acordo com o artigo “Hazard Identification and Risk Assessment in Automotive Industry” o
método HIRA (Avaliacdo de Risco e Identificacdo de Perigo) consiste num processo de descricao
dos perigos, quantificando a probabilidade, frequéncia e gravidade do risco adjacente ao perigo e
na identificacdo da consequéncia causada pelo mesmo. Este artigo fornece-nos bases para nos
ajudar na identificacdo dos perigos, bem como uma lista referente aos fatores de risco, ajudando
assim bastante na parte pratica desta dissertacdo (Ramesh et al., 2017).

Ahmad em 2017, efetuou um estudo numa linha de producéo de pregas de papel para montagem
de produtos de filtro de ar para industria automovel, pois existia um problema de seguranca que
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causa ferimento, o uso impréprio de ferramentas e equipamentos. e 0 objetivo dele era
implementacdo da ferramenta poka-yoke para melhorar a seguranca e simplificar o processo de
trabalho. Com a implementagéo do novo design de ferramenta de corte reduziu-se o risco em mais
de 55%, devido ao manuseamento da ferramenta de corte ser mais simples e seguro, aumentando
assim a qualidade de producdo (Ahmad, 2017).

Uma das formas de reduzir lesdes acima citadas é a implementacdo de trabalho automatizado, de
forma a comprovar esta afirmacdo o artigo de Realyvasquez-Vargas de 2019, estuda a
implementacdo de um robot colaborativo numa estagdo de montagem. A implementacdo deste
robot liberta os operadores de potenciais riscos ocupacionais, pois de acordo com este artigo 0s
riscos apenas de aprisionamento mecénico, contato com eletricidade e choque com o brago. No
entanto sdo facilmente controlados pois na instalacdo do robot é feita o isolamento da corrente
elétrica e implementacdo de sensores de seguranca a laser diminuindo assim 0s riscos
identificados. Foi possivel também melhorar o desempenho desta linha de montagem com esta
implementacdo (Realyvasquez-Vargas, 2019).

2.5 Objetivos da Dissertagdo

Com foco no setor de producdo de componentes automoveis, torna-se muito importante a
implementacdo de gestdo do risco. Assim, o principal objetivo depreende-se por avaliar os
perigos/riscos identificados neste setor com recurso a trés métodos de avaliacdo, concluindo qual
o melhor a ser aplicado neste setor. Apos esta avaliacdo torna-se possivel tomar medidas de
prevencdo e controlo, com vista a eliminar ou diminuir o risco dos achados previamente
identificados.

De forma a atingir o principal objetivo, definiram-se objetivos especificos:

v'Identificar e caracterizar o processo produtivo e tarefas associadas ao setor de indUstria de
automovel,

Identificacdo de perigos, eventos desencadeadores e riscos;

Identificacdo e analise dos riscos associados aos perigos identificados no ponto anterior;
Aplicar os trés métodos semi-quantitativos distintos: Renault, MIAR e NTP330;
Comparar os resultados obtidos pelos diferentes métodos;

Analisar qual o método que melhor se adequa ao processo produtivo;

Identificar medidas de prevencdo para controlar os riscos identificados;

AN NN NN
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3 MATERIAIS E METODOS

3.1 Metodologia do Trabalho

Para a avaliagdo de risco de acidente na indUstria automdvel, utilizou-se uma metodologia
caraterizada por quatro etapas:

Etapa 1 — Levantamento dos perigos e riscos de acidente;

Etapa 2 — Tratamento da informacao obtida;

Etapa 3 — Aplicacdo da metodologia: Renault, MIAR e NTP330;
Etapa 4 — Analise dos resultados;

De forma a efetuar o levantamento dos perigos e riscos foi desenvolvida uma observacao ativa dos
seguintes aspetos:

1) Tarefas realizadas pelos operadores;

2) Estado dos locais onde operadores realizam as suas atividades;
3) Tipo de materiais utilizados;

4) Numero de operadores por local de trabalho;

5) Tipos de equipamentos de protecédo individuais;

6) Medidas de prevencdo e protecdo em vigor;

Com o objetivo de completar a informacéo recolhida pelo método observacional foram realizados
diadlogos com os operadores sobre diversos aspetos, tais como:

1) Tarefas de atividade para além daquelas observaveis;
2) SituacOes de perigo presentes nos postos de trabalho
3) Vivéncia e/ou conhecimento de algum acidente de trabalho prévio;

Consultar os trabalhadores acrescenta muito valor ao trabalho desenvolvido, pois sdo estes que se
encontram diariamente a tempo inteiro no local de trabalho a desempenhar as suas atividades, e
que melhor conseguem descrever quais as diferentes ocorréncias.

Em consideragédo a tudo o anteriormente descrito, salienta-se que nesta dissertacdo apenas foram
levantados os riscos de acidente, ndo sendo avaliados riscos do tipo ergondmicos, quimicos,
biologicos e fisicos. Poréem, existe o risco de exposicao elevada ao ruido na empresa da Renault,
sendo obrigatdrio uso de protecdo auditiva devido ao valor de ruido ser superior ao valor limite
definido no Decreto-Lei n. ° 182/2006.

Na etapa 2, para tratamento da informacédo recolhida;-a mesma foi convertida em formato digital
de forma a organizar e simplificar a sua analise. Foi criada uma grelha de analise, em Excel com
o devido preenchimento de acordo com os critérios estabelecidos (Fig.7).

Tarefa

Perigo Fotografia Evento Desencadeador Risco Consequéncia Observacdes Medidas preventivas existentes

Figura 7 - Critérios para preenchimento do Excel

Tarefa — Descricdo da funcdo do operador;

Perigo — Identificacdo do perigo em avaliacéo;

Fotografia — Demonstracdo visual do perigo;

Evento Desencadeador —Evento que origina o risco;

Risco — O que aconteceria consoante o perigo e o evento desencadeador;

Consequéncia — Resultado do acidente;

Observagdes — Identificagdo do nimero de operadores, exposi¢do do operador consoante
tarefa e existéncia de sistemas de gestao da prevencéo;

Nook~wnPE
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8. Medidas preventivas existentes — Medidas j& implementadas de forma a prevenir o
acidente;

Concluido o tratamento da informacdo obtida, na etapa 3, é aplicada a valoracdo dos riscos
conforme os pardmetros das diferentes metodologias aplicadas nesta dissertacao.

No entanto, sabe-se que a aplicacdo da avaliacdo de riscos sofre de alguma subjetividade. A mesma
atividade em condicOes idénticas, podera ter diferentes valores ao ser avaliada por diferentes
pessoas em diferentes periodos temporais. De forma a diminuir essa subjetividade, as avaliacGes
de risco foram desenvolvidas pela mesma pessoa e no mesmo periodo temporal.

Apos a aplicacdo dos diferentes métodos, na ultima etapa foi possivel levar a cabo a analise dos
resultados, assim como desenvolver um estudo comparativo entre as diferentes metodologias.

3.1.1 Caracterizacao do processo produtivo

No que diz respeito ao processo produtivo na empresa, este € idéntico em todos os postos de
trabalho, independentemente da peca que se esteja a produzir.

De forma geral, 0 processo comega com o operador a posicionar manualmente o contentor com
brutos (pecas ndo maquinadas), junto ao posto de trabalho, sendo que em condigdes normais séo
realizadas curtas distancias com o contentor de brutos. Apds posicionar o contentor o operador
com ajuda de um ferro corta o plastico para aceder aos brutos e coloca-los no tapete rolante.

Figura 8 - Posto de trabalho com contentor de brutos

De seguida o operador lubrifica o interior da maquina com o uso de uma mangueira de Gleo de
corte e carrega o0 bruto no centro da maquinacdo. Apos a introducdo do bruto, o operador carrega
no botdo que da inicio ao ciclo. Terminando o ciclo de maquinacdo, o operador faz o
descarregamento da peca coberta de 6leo, sendo obrigatéria a utilizacdo de luvas de protecdo para
0 manuseamento das pecas, e coloca as mesmas no tapete rolante para que estas sejam transferidas
para as operagdes seguintes.
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Figura 9 - Peca carregada no

Figura 10 - Posto de trabalho de carregamento de brutos L
centro de maquinacéo

Durante o processo laboral, o operador também tem a necessidade de fazer o controlo da qualidade
das pecas para saber se estdo a ser maquinadas corretamente e se ndo existem erros nas maquinas.
Com vista a este controlo, o operador seleciona uma peca maquinada e com ajuda de ar
comprimido faz uma limpeza para remover as limalhas e excessos de 6leo. Apés a realizacdo deste
controlo, o operador volta a colocar a pega no tapete rolante.

Figura 11 - Postos de controlo de qualidade

As pecas sdo transportadas automaticamente para a maquina de lavar, onde sera feita uma limpeza
total & peca. Nesta etapa, o0 operador apenas faz a verificagdo de quantidade de &gua no reservatorio
e a verificagdo da quantidade de produto de limpeza (Quakercool W ALCA BFF) e se necessario
a substituicdo do contentor de 25L com o produto de limpeza.
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Figura 13 - Contentor de 25L com

Figura 12 - Maquina de Lavar produto de limpeza

Terminada a limpeza, o operador retira a peca maquinada e faz um controlo visual para ver se a
mesma cumpre 0s critérios de qualidade. Apds este controlo, o operador acondiciona a pe¢a no

contentor para ser transportado para a logistica, sendo necessaria a mudanca de ferramenta da
maquina em uso, de acordo com o seu ciclo de vida.

Figura 14 - Postos de trabalho de controlo e embalamento do produto final

Todo este processo, tendo em consideracdo o tipo de material utilizado, origina a producéo de

muita limalha, que € expelida da maquina para um contentor, sendo necessario fazer a substituicdo
do contentor quando este esta cheio.

Figura 15 - Exemplos de contentores com limalha
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Existe muito trabalho automatico na empresa gracas as instalagdes automatizadas com bracos
mecanicos. Estas instalacfes estdo devidamente protegidas com gradeamento e o operador s
necessita e entrar la dentro para fazer manutencao, reparacéo ou desencravamento de pe¢as. Como
medida de seguranca adicional para estas intervencbes, é sempre necessario realizar um
procedimento que desliga totalmente a maquina para a entrada segura do operador.

Figura 16 - Exemplo de instalacdes automatizadas com bragcos mecanicas

3.1.2 Tratamento da informacéo recolhida

Comecou-se por dividir as tarefas em 4 tipos:

e Circulacdo, que esta relacionado com a circulacdo dos operadores entre 0s postos de
trabalho;

e Manutencdo/Reparacdo, aspeto relacionado com tarefas que acontecem esporadicamente,
em caso de avarias ou verificacdo do estado;

e Mudanca de ferramenta, tarefas que operadores tem de realizar de forma a producdo
continuar a funcionar normalmente, como por exemplo mudar os tornos, ldminas que
fazem o corte das pecas;

e Tarefas que operador realizam no seu dia-a-dia;

Apos feita esta divisdo foi possivel comecar a preencher o Excel de acordo com os critérios
estabelecidos no ponto 3.1 desta dissertacao.

Foram identificados um total de 50 perigos e seus correspondentes riscos, na Tabela 4, Tabela 5,
Tabela 6, Tabela 7, mostram a identificacdo de alguns dos perigos e correspondentes riscos
efetuada nas tarefas descritas em cima.

Para mais informacdo detalhada sobre todos os perigos/riscos identificados foi anexado em Excel
a caracterizacdo dos mesmos.

De forma a realgar a informacéo obtida atraveés das conversas com o0s operadores 0 primeiro
perigo/risco identificado foi o do piso, que de uma forma geral todos 0s operadores queixavam-se
que escorregavam devido ao 6leo, podendo cair.
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Tabela 4 - Identificacdo de perigos e riscos na Circulacdo

NO

Tarefa

Perigo

Fotografia

P1

P3

P6

Circulacdo

Piso

Evento Desencadeador

Risco

Consequéncia

Observacoes

Medidas preventivas
existentes

Fuga de 6leo na maquina
contaminando o piso
tornando-o escorregadio.
Piso degradado.

Queda ao
mesmo
nivel

Fratura

« Exposicdo continua, situacéo
que ocorre ao longo do periodo
de trabalho;

+ Existe um sistema de gestdo
da prevencéo implementado,
mas sem evidéncias da sua
adequada funcionalidade;

« Geralmente estdo trés
operadores por zona;

* Limpezas do piso
periodica;
* Retengdes por baixo
da maquina;
* Sistema de aspiragado
de 6leo nas retencdes;

Plataforma
de metal

Distracdo do operador na
circulacdo perto destes
obstéculos.

Choque
com
plataforma
de metal

Corte
superficial,
contuséo

* Exposi¢do continua, situagdo
que ocorre ao longo do periodo
de trabalho;

* Nio existe sistema de
prevencdo nem de controlo
implementado;

* Geralmente estao trés
operadores por zona;

Degraus e
passagem

ey,

s
w3zl
g =

Passagem sem rodapé,
possibilitando a colocagédo
do pé em falso.

Queda em
altura

Fratura

* Exposi¢do continua, situagdo
que ocorre ao longo do periodo
de trabalho;

+ Existe um sistema de gestdo
da prevencdo implementado,
mas sem evidéncias da sua
adequada funcionalidade;

* Geralmente estao trés
operadores por zona;

 Corrimao na
passagem;
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Tabela 5 - Identificacdo de perigos e riscos ha Manuten¢édo/ Reparacéo

Medidas preventivas

N° Tarefa Perigo Fotografia Evento Desencadeador Risco Consequéncia Observacdes existentes
* Exposigdo esporadica;
« Existe um sistema
Contacto implementado de melhoria « Existe fio-terra em todas
P12 InstalagGes Acesso ao quadro elétrico com Morte continua interligado ao instalacdes elétricas;
Elétricas de 400V sem formagao. corrente sistema de gestéo; * Intervengdes com corrente
elétrica * Geralmente esta fungdo é | elétrica s6 pessoal qualificado;
desempenhada por dois
operadores;
) Acesso ao interior da Choque
P15 Manuten(,:ao/ Brago instalagdo com obstaculos com a Traumatismo . o « Utilizag@o obrigatodria de
Reparacao | Automatizado a nivel da cabega sem boné * Exposigdo esporadico, - boné de protecio;
de protegao. cabeca ocorreAde forma pontyal até
trés vezes por més;
* Existe um sistema de
gestdo da prevencéao
implementado, mas sem
evidéncias da sua adequada J Inst_éalacﬁo autoglatizada
. funcionalidade: protegida com gradeamento,
prg::%l;f;;li’;g:‘:gg Sdsfc’) ; + Geralmente esta fungo ¢ | impossibilitando o contato com
Braco instalagio automatizada Entalamento desempenhada por dois 0 braco aytomatlzado em
P16 Automatizado dendo fi S d’ corpo Fratura operadores; funcionamento;
podendo ficar aprisionado « Procediment aceder &
na ILHA com esta em * trocedunento para
funcionamento instalagdo automatica em que a
: porta s6 abre quando maquina
estiver totalmente desligada;
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Tabela 6 - Identificacdo de perigos e riscos ha Mudanca de ferramenta

. . Evento . J— ~ Medidas preventivas
0
N Tarefa Perigo Fotografia Desencadeador Risco Consequéncia Observacdes existentes
Ndo utilizacdo de — s L
P21 Limalhas 6culos de protecdo na Pﬁ’rjﬁ g&zge Lesao ocular Uggjlag:g :Blrr:)gtz‘c:;%rc:? de
limpeza do interior da _— x RS
mgquin a através do Projecio d « Exposigdo frequente, ocorre ao | ¢ Formagcéo de utilizacéo
P22 Oleo de Corte o Trojecaode ) esao ocular longo do dia de forma no de ar comprimido;
uso de ar comprimido. 6leo de corte continua:
N&o cumprimento da Niio existe si ' 5 L . .
. ; * Nao existe sistema de gestdo da | « 8
: obrigatoriedade da Contacto com Corte %0 implement % Wil zpre sl die
2 NTEESUNES utilizacdo de luvas de arestas vivas superficial e UL LS ST 1328 G2 (L0 0
e p existem préticas de seguranca corte;
protecdo. funcionais; _
Movimentar o torno « Geralmente esta fungdo é ° F(zjrmaq;cijo ao0s
P24 Torno em modo manual Entalamento do Fratura desempenhada por um operador; fo%i?eroérleriugacr? r;%e
através do painel de brago P ¢
controlo ferramenta com
) seguranca.
* Exposigdo frequente, ocorre ao
Mudanca longo do dia de forma néo
de Tropecamento na - . cqntlnua, - « Suporte para colocar a
PeC * Nao existe sistema de gestdo da P P
P25 Ferramenta Manaueira mangueira devido ao Queda ao Fratura revencao im Iementa%io mas mangueira, no entanto
9 seu acondicionamento mesmo nivel ZXisterg rétigas de se ur'an a continua em contacto com
incorreto. praticas ae ; Y ¢ o chao;
funcionais;
* Geralmente esta fungdo &
desempenhada por um operador;
* Exposigdo ocasional, ocorre ao
longo do dia de forma néo
Colocacéo do pé na . cqntmua, -
* Existe um sistema de gestao da
P26 Escadas Zona Igteral da escagla Queda em Fratura prevencdo implementado, mas * Corrimao;
que ndo tem protecéo altura e y ’
(rodapé) sem eV|denC|_as da_ sua adequada
’ funcionalidade;
* Geralmente esta fungdo é
desempenhada por um operador;
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Tabela 7 - Identificacdo de perigos e riscos nas tarefas do dia-a-dia.

. Evento . - ~ Medidas preventivas
0
N Tarefa Perigo Desencadeador Risco Consequéncia Observacdes existentes
* Exposi¢do ocasional, ocorre ao
Ma postura no longo do dia de forma ndo continua;
manuseamento de * Nao existe sistema de gestdo da ~
. . . - * Formag@o de boas
po7 Movimentar Contentor contentor com Movimento Doenca prevencao |,rr_1plementado, mas posturas adotar para
contentor com pegas elevado peso. brusco profissional existem préticas de seguranca .
oo manusear contentores;
Rodas do contentor funcionais;
em mau estado. * Geralmente esta fungdo ¢
desempenhada por um operador;
* Exposigdo ocasional, ocorre ao
longo do dia de forma néo continua;
- Manuseamento das * Nio existe sistema de gestdo da e L
Substituir . limalhas sem 9ontacto Corte prevencdo implementado, mas Utilizagao Ob”gat(f”a
P29 | contentor de Limalhas utilizagdo de luvas de cutaneo com as superficial existem préticas de seguranga de luvas de protecdo
limalhas G - limalhas P praticas ae - 9 ¢ anti-corte;
protecdo anti-corte. funcionais;
* Geralmente esta fungdo ¢
desempenhada por um operador;
* Exposi¢do continua, situagao que
Manuseamento ocorre ao longo do'penodo de
e incorreto da ety
LB freey Oleo de mangueira de 6leo de Projecdo de el ehslongiigessacla » Utilizagao obrigatoria
P34 interior de Corte g corte ole oj d?a corte Lesdo ocular prevencédo implementado, mas de éculogs de ro%e P
maquina i existem préticas de seguranga Protecao,
N&o utilizagéo dos S
EPI's funcionais;
’ * Geralmente esta fungdo ¢
desempenhada por um operador;
« Exposi¢do continua, situacdo que
ocorre ao longo do periodo de
trabalho; * Formagao aos
Manuseamento Ma_museamento de ) i * Nao existe sistema de gestdo da operadores de como
P36 de pecas Pegas mais que uma pega Queda de objeto Contuséo prevencédo implementado, mas manusear as diferentes
Peg por méo. existem préticas de seguranca ecas:
funcionais; pecas,
* Geralmente esta fungdo é
desempenhada por um operador;
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3.2 Metodologias aplicadas para Avaliacdo do Risco

De modo atingir 0 objetivo proposto nesta dissertacdo, foram aplicadas diferentes metodologias
de avaliacdo de risco, entre 0s quais, método utilizado no Grupo Renault, 0 Método integrado de
Avaliacdo de Riscos Ocupacionais e de Impactes Ambientais (MIAR) e o método de sistema
simplificado para avaliagdo de risco de acidente (NTP 330), desenvolvendo uma andlise
comparativa entre 0S mesmos.

3.2.1 Método Renault

Este método na fabrica é realizado por zona, atividade ou maquina, no entanto devido a dimensédo
da fabrica e ao tempo de estagio curto, foram avaliados os trés na mesma avaliag&o.

Neste método é nos fornecido uma lista (Figura 17) de potenciais perigos a ter em conta na
avaliacdo de risco. Durante a recolha de informacao no terreno € utilizada esta lista caso o perigo
esteja presente sinaliza-se com um circulo no “SIM”, caso ndo esteja presente assinala-se com um
circulo no “NAO”.

Identificacao dos Pengos Potenciats:
Considerar oS causar danos ificativos)
‘—&Mmﬁﬁﬁ% Fagos PoRca o
penigo? Risco  Tota | acgdo Eumpengo? Rsco Total | acgdo
O ¢30 pergosa PxG Cameg: e PxG
queda, gacela [SM[NKO] | 1l D g cevecuos [SM[WEO] | 1l
Queda ce oojectos [ SiM[NAO] | | cevecuios [sim] nAo] | ||
¢do manuar [SiM E e Velcuo em marcha atras  [SM] WAO | | | -
¢ [swnEo] | 1l Arestas vivas! [sw]wfo] | 1l
gem, emp IS0 ) [ I | o | Rasaglo uravoien [SWTWAO| [ [ [T
Acesso perigoso [SIM[NEO] [ 1l Tomos [sw[wXo] | 1l
swess [SM[NKO] [SRA_|[T ][] Panes moves cemaqunas [SM] WAO | | 1l
imiaglo capele [SM[NKO| [ [ [ Espagos confinados  [SM[ WAO | | 1l
Fermentos nos ohos - laser [SIM[NKO] | | - Altas, baxas [sw[wXo] | | -
Fermentos nos ooz -ndo mser [SIM[NKO] | 1l Oojectos quentes [SM[ WEO] | | -
Ruldo [BRA ][] [sawe] [J]f
[swnEg] | 1l [sw[~fo] [ 1l
Fumos, vapores, poeiras [SIM[NKO] [ 1l Ar comp [sw[wfo] [ 1l
Radiaglotaser [SM[NKO] [ 1L Aparemos soo pressio  [SM[ KO | | 1l
pengosas [sm[nAol [SORA [ [ Mammnaclo [sw[wio] | | |
Gases Eve [ Quedasem awra [SW] WAO | | | —
Materias [Ewko] [/ Egonomia  [S[ WO | [ERA | [T |
Energias amazenadas Outros: [sm]™io] [ |
Eecnca [SmnEo] | 1l [sw[wXo] | 1l
Ndoeectnca [SW[NKO] [ ][] [Ew"ko] | 110

Figura 17 - Lista de Potenciais Perigos
Para cada perigo identificado, deve-se registar nas margens do documento, o detalhe referente ao
mesmo, identificando a origem do mesmo e o risco associado.

E necessario quantificar o risco associado ao perigo identificado. Para tal multiplica-se a
probabilidade de o risco acontecer, que relaciona a exposicdo com o tipo de medidas de controlo
implementadas, pelo tipo de gravidade do dano que pode causar ao operador. Esta quantificacdo é
feita consoante uma escala como se pode observar na tabela 8.

Tabela 8 -Cotacgdes da probabilidade e da gravidade do risco

Cotacédo Probabilidade | Improvavel | 1 | Possivel | 2 | Provavel | 3 | Muito provavel | 4 | Certa |5

Nula 1 Moderada | 3 Elevada 4 | Extrema | 5

Cotacdo Gravidade Ligeira | 2
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Cotacéo Probabilidade:

Improvavel (1): Ocorréncia muito pouco provavel devido a exposi¢do pouco provavel.
Medidas de controlo corretamente implementadas.

Possivel (2): Dano pode acontecer, pois existe alguma frequéncia de exposic¢éo ao risco.
Medidas de controlo implementadas, mas que podem ser melhoradas.

Provavel (3): Dano expectéavel de ocorrer pela frequéncia de exposicao ao risco. Medidas
de controlo ndo sdo suficientes para evitar o risco, e por isso, devem ser melhoradas.
Muito provéavel (4): Dano muito expectavel que possa vir a ocorrer, pela frequéncia de
exposi¢éo ao risco. Medidas de controlo sdo muito deficientes.

Certa (5): Certo ocorrer, pois ndo existem medidas implementadas. Frequéncia elevada de
exposicao ao risco.

Cotacdo Gravidade:

Nula (1): N&o ha qualquer dano se o risco se concretizar.

Ligeira (2): dano que requer pequeno tratamento e o trabalhador pode regressar de
imediato ao posto de trabalho.

Moderada (3): dano que requer tratamento especifico e continuado, que pode dar origem
de auséncia ao trabalho, num periodo de curta duracéo (até cerca de 30 dias). Acidente com
dano recuperavel.

Elevada (4): dano que requer tratamento especifico e continuado, originando auséncia
prolongada ao trabalho (mais de 30 dias). Acidente com dano irrecuperavel (pequena
amputacdo) ou doenca profissional, mas com pequena incapacidade (ndo condicionam
fortemente a vida do trabalhador, a nivel profissional e domeéstico).

Extrema (5): Morte, amputacao de membro, dano ndo recuperavel ou doenca profissional,
que condicionam fortemente a vida do trabalhador, a nivel profissional e pessoal.

Através da quantificacdo da cotacdo do Risco (P x G), constata-se a aceitabilidade dos riscos.

Cotagéo unitaria mais elevada Soma de todas as cotagdes dos riscos avaliados
antes da aplica¢8o de ac¢des antes da aplica¢&o de ac¢des

Propor acgdes de melhoria: para todo o risco individual cuja cotagdo & > 9
quando a soma de todos os riscos & > 30

As medidas preventivas actuais sdo adequadas ? ‘ SIM ‘ NAC

Figura 18 - Registo da quantificagéo dos riscos e respetivo controlo

Neste campo regista-se a cotacdo unitaria mais elevada e a soma de todas as cotagcdes dos riscos
avaliados. Se a cotacdo unitaria for superior ou igual a 9, ou se a soma de todas as cotaces dos
riscos avaliados forem superior a 30, entdo os riscos ndo estdo controlados, sendo necessario
implementar acdes para reduzir a valoracao dos riscos encontrados.

No caso de as medidas atuais serem adequadas, assinala-se com um circulo o “SIM”, caso
contrério, assinala-se o “NAO”. Em caso afirmativo de medidas preventivas adequadas, ndo existe
a necessidade de implementar medidas suplementares.

Quanto maior for o valor da cotacdo unitaria, mais elevado € o risco:

Tabela 9 - Nivel de Risco

Risco Baixo la7 Medidas atuais adequadas
Risco Moderado 8al2 Melhorar medidas de prevencéo
16a25 Implementar medidas de prevencéo
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3.2.2 Método MIAR

O método MIAR é baseado em varias metodologias existentes, contemplando estatisticas de
acidentes, analise e caracterizagdo do meio ambiental, humano e material. A possibilidade de
modos de falha faz com que este método se torne bastante abrangente e ponderado tendo uma
maior profundidade na analise.

O método MIAR ¢é o método que se aproxima mais da realidade laboral, pois inclui um parametro
importante para as empresas. Mais concretamente, o pardmetro de critérios de priorizagdo de
intervencdo que relaciona os custos das medidas de prevencgédo/correcdo a serem implementadas
com a complexidade técnica necessaria para implementa-la.

Os parametros a serem considerados neste tipo de método sao:

e Gravidade (G);
e Extensdo do impacte (E); Nivel de Risco
e Frequéncia com que ocorre o aspeto (EF); Nivel de Risco Ponderado
e Desempenho dos sistemas de prevencao e controlo (PC);
e Critérios de priorizacdo da intervencao. |
Nivel de Priorizacédo
Gravidade

E um parametro que avalia a gravidade do risco a nivel do que este pode causar na pessoa, seja
morte, lesdo ou sem lesdo. Tem valores variados entre 1 a 16, sendo que 1 é sem qualquer lesdo e
0 16 risco que pode causar a morte.

Tabela 10 - Classificacdo da Gravidade do Risco

Parametros de Avaliacdo Descricéo Valor
Aspetos que podem causar a morte. Aspetos que podem causar lesdes graves, com 16
incapacidade permanente absoluta (IPA) para todo e qualquer trabalho.
Aspetos que podem causar lesdes graves, com incapacidade temporéria absoluta
(ITA) > 30 dias ou incapacidade permanente absoluta (IPA) ndo incluida no item 8
Gravidad anterior.
ravidace Aspetos que podem causar lesdes menores com incapacidade temporaria parcial 4
(ITP) ou incapacidade temporaria absoluta (ITA) <30 dias
Aspetos que ndo apresentem perigosidade, unicamente podem causar lesdes 2
menores sem qualquer tipo de incapacidade associada.
Aspetos que podem causar um incidente, mas sem qualquer tipo de lesdes. 1

Extensdo do Impacte

Este parametro tem haver com a quantidade de pessoas que 0 impacte atingiu tendo uma variacao
de 1 a5, sendo que 5 € sinal que atingiu um valor superior a 5 pessoas.

Tabela 11 - Classificacdo da Extensdo do Impacte
Parémetros de Avaliagdo Descricédo Valor
Aspeto cuja extensao pode atingir 5 ou mais trabalhadores 5

Aspeto cuja extensdo pode atingir 4 trabalhadores
Extenséo do Impacte Aspeto cuja extensdo pode atingir 3 trabalhadores

Aspeto cuja extensdo pode atingir 2 trabalhadores
Aspeto cuja extensao pode atingir 1 trabalhador

PN~

Frequéncia com que ocorre 0 aspeto

Este parametro esta relacionado com que periodicidade o risco pode ocorrer e € avaliado com
valores que variam de 1 a 5.
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Tabela 12 - Classificacdo da Frequéncia

Parametros de Avaliacdo Descricdo Valor
Periodicidade diaria: corresponde a aspetos que ocorram de forma continua e 5
diariamente
Aspetos que ocorrem ao longo do dia de forma ndo continua, 3 ou mais dias por

Frequéncia com que ocorre 0
aspeto

semana
Aspetos que ocorrem uma a duas vezes por semana
Aspetos que ocorre de forma pontual até 3 vezes por més
Aspetos que corresponde a trabalhos de manutencdo, a situagdes de emergéncia,
acidentes ou pontuais.

= (N

Nivel de Risco

E necessario fazer o célculo deste parametro para depois conseguirmos obter o Nivel de Risco
Ponderado e para fazer esse célculo sdo utilizados os trés parametros referidos anteriormente e
pela seguinte equacéo:

Nivel de Risco =G x E x EF
Desempenho dos sistemas de prevencao e controlo

Este € 0 segundo parametro necessario para se puder calcular o Nivel de Risco Ponderado. Serve
para indicar-nos se ja existe ou ndo algum sistema de prevencdo e controlo a nivel do risco que se
esta a avaliar, havendo valores que diferem de 0,5 a 1,25.

Tabela 13 - Classificacdo do Desempenho dos sistemas de prevencao e controlo

Parémetros de Avaliacio Descricédo Valor
N&o existe sistema de prevencdo nem de controlo implementado 0,5
N4o existe sistema de gestdo da prevengao implementado e as préaticas de 075
seguranga resumem-se a utilizagdo pontual de EPI '
N&o existe sistema de gestéo da prevencéo implementado, mas existem 1
préticas de seguranca funcionais
Existe um sistema de gestéo da prevencdo implementado, mas sem evidéncias
da sua adequada funcionalidade
Existe um sistema implementado de melhoria continua interligado ao sistema
de gestdo

Desempenho dos sistemas de
prevencdo e controlo

11

1,25

Nivel de Risco Ponderado

E o parametro que vai ser calculado através dos parametros ja referidos anteriormente e é usado
para o nivel de priorizacdo do risco. Para se obter o valor deste parametro é necessario fazer a
seguinte equacao.

Nivel de Risco Ponderado = Nivel de Risco / Desempenho dos sistemas de prevencéo e
controlo

Sabendo agora o valor deste parametro podemos o indice de risco através da tabela 14

Tabela 14 - Classifica¢do do Nivel de Risco Ponderado

Bandas de Risco Risco (NR)
1 - Baixo <8
2- Médio 8 < indice de risco <24
3 - Elevado 24 < indice de risco < 64
64 < indice de risco < 160
> 160

Critérios de Priorizacdo da Intervencao

Este é o Gltimo pardmetro para que conseguimos obter o que queremos que € o Nivel de
Priorizagdo, este indica-nos que tipo de medidas de prevencdo podem ser necessérias serem
tomadas e a complexidade das técnicas das mesmas. Variam entre 1 a 400, como podemaos verificar
na tabela 15.
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Tabela 15 - Classificacdo dos Critérios de Priorizacdo da Intervengao

Parametros de

T Descricdo Valor
Avaliacdo
Medidas de prevencéo de baixo investimento e complexidade técnica bésica (resolvem-se 400
com procedimento e instrucdes de trabalho)
Medidas de prevencdo/corre¢do com baixo investimento e complexidade técnica

reduzidas (intervencgdo simples, pequenas alteragdes em equipamentos, EPI, formacao, 72

C_rlt_er|0§ de Medidas de prevencédo/correcdo de investimento médio e complexidade técnica média
priorizacdo da ~ ~ . . 48

intervencio (Contratagao de TSSHT, alteragdes pontuais em equipamentos ou nos processos, ...)

Metodologias de prevencéo/correcdo com investimento e complexidade técnica alta 12
(Protegdes coletivas, pequenas alteragdes de processos, ...)

Metodologia de prevengéo/correcdo com investimento e complexidade técnica elevadas

(Novas tecnologias, novos processos, alteracdes de Layout, Contratacdo de especialistas 1

externos)

Nivel de priorizagdo

Este € o parametro que nos vai dizer que tipo de priorizacdo no seu tratamento temos de dar aos
riscos, para sabermos o valor que deste nivel utilizamos a seguinte equacéo:

Nivel de Priorizacdo = Nivel de Risco Ponderado x Critérios de priorizacdo da Intervencdo

Consoante os valores obtidos pela equacdo anterior podemos entéo classificar os riscos de acordo
com a tabela 16:

Tabela 16 - Classificacdo dos Niveis de Priorizacdo

Risco (NR)
1 — Priorizacao Baixa <800
2 —Priorizacdo Media 800 < indice de prioriza¢do < 2500
3 —Priorizacdo Elevada 2500 < indice de priorizagdo < 15000
15000 < indice de priorizacdo < 50000
> 50000

3.2.3 Meétodo NTP330

Este método baseia-se num sistema simplificado de avaliacdo de riscos de acidente, que permite
uma melhor quantificacdo da magnitude dos riscos existentes, e consequentemente hierarquizar
racionalmente a sua prioridade de intervencao.

Uma forma de melhor detecdo das deficiéncias existentes nos locais de trabalho é estimar a
probabilidade de ocorréncia de um acidente, e tendo em conta a magnitude esperada das
consequéncias, avaliar 0s riscos associados a cada uma dessas deficiéncias.

Tendo por base, o principal objetivo deste método, a simplicidade, esta metodologia nédo se aplicara
aos valores reais absolutos de riscos, probabilidade e consequéncias, mas sim aos seus respetivos
niveis, e por isso, falaremos das seguintes variaveis:

Nivel de Deficiéncia (ND);
Nivel de Exposicdo (NE)
Nivel de Probabilidade (NP);
Nivel de Consequéncias (NC);
Nivel de Risco (NR);

Nivel de Intervencdo (NI);
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Nivel de Deficiéncia (ND)

Refere-se a magnitude entre os riscos considerados e a sua relagdo direta com o possivel acidente,
isto é, se 0 conjunto de medidas preventivas ja existentes € eficaz ou ndo, ou se o risco esta
controlado.

Tabela 17 - Classificacdo do Nivel de Deficiéncia

Nivel de Deficiéncia
Del\mfligiléﬁ te 10 | Existéncia de fatores de risco significativo. O conjunto de medidas preventivas existentes é ineficaz.
Deficiente 6 Existéncia de alguns fatores de risco que precisam ser corrigidos. Ha pouca eficacia nas medidas
preventivas existentes.
. Fatores de risco de menor importancia. Ha alguma eficéacia do conjunto de medidas preventivas
Melhoréavel 2 . A
relativamente ao risco.
Aceitavel - Néo se detetam anomalias. O risco esta controlado.

Nivel de Exposicao (NE)

E determinado pelo tempo que o trabalhador esta exposto ao risco. E é avaliado de quatro formas
diferentes explicadas na tabela 18:

Tabela 18 - Classificacdo do Nivel de Exposicédo
Nivel de Exposicao (NE)
Exposicdo Continua | 4 | Continuamente. Varias vezes na sua forma com tempo prolongado
Exposicdo Frequente | 3 Vérias vezes na sua jornada, em tempos curtos
2
1

Exposi¢do Ocasional Algumas vezes na sua jornada, em tempos curtos
Exposicdo Esporadica Irregularmente

Nivel de Probabilidade (NP)

Esta € uma varidvel que é calculada através das variantes atras referidas (ND e NE) pela seguinte
equacao:

NP =ND x NE

Sendo que os valores destas duas variantes ja estdo definidos podemos entdo construir uma tabela
com os possiveis resultados para o Nivel de Probabilidade.

Tabela 19 - Classifica¢do do Nivel de Probabilidade

Nivel de Exposi¢éo (NE)
4 8 2 1
10 | MA-40 | MA-30 | A-20 | A-10
Nivel de Deficiéncia(ND) | 6 | MA-24 | A-18 | A-12| M-6
M-8 B-4 B-4 B-2

Tabela 20 - Enquadramento do Nivel de Probabilidade (NP)
Enquadramento do Nivel de Probabilidade (NP)

Nivel de L
Probabilidade Significado
Muito Alto 24 - Situacéo deficiente com exposicdo prolongada muito deficiente com exposicéo frequente.
(MA) 40 Normalmente & materializa¢do do risco ocorre frequentemente.
Alto (A) 1;)0— Situagdo deficiente com exposi¢do frequente ou ocasional, a materializacéo do risco pode ocorrer

Varias vezes na jornada.
Situagdo deficiente com exposicdo esporadica; € possivel que aconte¢a alguma vez dano.

Médio (M) 6-8
Baixo (B) 2-4

Situagdo melhoravel com exposi¢ao ocasional ou esporadica. Nao se espera que se materialize o risco.
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Nivel de Consequéncias (NC)

Neste nivel ha um duplo significado, tanto podemos classificar os danos fisicos como os danos
materiais, contudo, é de referir que estes devem ser considerados separadamente, tendo um peso
mais relevante os danos pessoais do que os danos materiais.

Tabela 21 - Classificacdo do Nivel de Consequéncias (NC)

Nivel de Consequéncias (NC)
Nivel de Consequéncias (NC) Danos Pessoais Danos Materiais
Morta! ou 100 Morte Destruicdo total do S|§tema (dificilmente
catastrofico renovavel)
Muito Grave 60 LesGes graves que podem ser Destruigdo parcial do sistema (reparacio
irreparaveis complexa e custosa)
LesBes com incapacidade laboral Requer paragem do processo para que se
Grave 25 . >
transitoria efetuem reparacdes
Leve 10 Pequenas lesdes que ndo requerem | Reparacdes sem necessidade de paragem de
hospitalizacéo todo o processo

Nivel de Risco (NR)
NR = NP x NC

Para facilitar o célculo é possivel fazer uma tabela que inclua estes dois parametros da expresséo
anterior.

Tabela 22 - Determinacdo do Nivel de Risco e de Intervencdo

Nivel de Probabilidade (NP)
40-24 20-10 8-6 42

100 | | | T
4.000— 2.400 | 2.000 - 1.200 | 800— 600 | 400 - 200
5 i i T TR
) . 2.400—1.440 | 1.200-600 | 480360 | 240 | 10

Nivel de consequéncia (NC) I T T m
25 | 1000-600 | 500-250 | 250-150 | 100-50
” T TR i v
400-240 | 200 | 100 | 80-60 | 40 | 20

Nivel de Intervencéo (NI)

Este parametro da-nos a conhecer que tipo de correcéo € necessaria fazer e o tipo de situacdo que
estamos a lidar.

Tabela 23 - Significado dos Niveis de Intervencao

Nivel de Intervenc¢do (NI)
NI NR Significado
4000 - 600 Situacdo Critica. Necessita de correcéo urgente.
500 — 150 Il Corrigir e adaptar medidas de controlo.
120-40 111 | Melhorar se possivel. Seria conveniente justificar a sua intervencéo e a sua rentabilidade.
20 v N4o necessita de intervengéo.
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4 RESULTADOS

Os resultados apresentados representam a avaliacdo de risco dos 50 perigos e correspondentes
riscos. Estes foram avaliados conforme os parametros das diferentes metodologias.

No método Renault apenas foram apresentados os resultados por perigos e riscos individuais e ndo
se fez a soma de todos os riscos porque obviamente iria dar superior a 30. De referir que este
método é utilizado para avaliar por zonas, por atividade ou por maquina e na avaliacdo que foi
realizada englobou-se os trés.

Relativamente aos resultados apresentados na tabela 24 pelo método MIAR foi apresentado o nivel
de risco ponderado, pois ja existem situacbes com sistemas de prevencdo e controlo.
Posteriormente foram aplicados os critérios de priorizacdo de intervencao.

No método NTP330 os resultados apresentados na tabela 24 foram os niveis de risco, contudo

podemos ainda determinar o nivel de intervencédo através do auxilio da tabela 23.

4.1 Resultado Nivel de Risco de acordo com os métodos

Tabela 24 - Resultados do nivel de risco nos métodos

Tarefas Perido Método Meétodo Método
9 Renault MIAR NTP330
. Queda ao
Piso mesmo nivel Moderado | Elevado
Passagem Queda ao .
P2 estreita mesmo nivel Moderado | Elevado | Nivel I
Choque com
P3 19( Plataforma de plataforma de | Moderado | Elevado | Nivel Il
O metal
4 metal
= Choque com . - .
)

P4 &) Carros stocks carro stock Baixo Médio | Nivel Il
P5 ) Objetos Queda a0 Baixo | Elevado | Nivel II
mesmo nivel
P6 Degraus e Queda em Moderado | Elevado | Nivel Il

passagem altura
. Choque com . a
P7 Empilhadores empilhador Baixo Elevado | Nivel Il
Degraus
P8 escorregadios QL;??;: m Baixo Baixo | Nivel IlI
e inclinados
- Exposicdo a
P9 Lass:jé?gsas% 4 radiacéo laser Baixo Baixo | Nivel IV
2 classe 4
P10 g Méaquina Incéndio Baixo Médio | Nivel IlI
Z Cabos Contacto com
< . . .
P11 & elétricos cor,re.nte Baixo Baixo | Nivel Il
14 elétrica
2 Instalacges | Contacto com
P12 O Elétrigas corrente Baixo Elevado | Nivel Il
E elétrica
P13 2 Tapete Entalamento da | g Baixo | Nivel IlI
Z rolante mao
s . .| Contacto com . . .
P14 Partes moveis partes méveis Baixo Baixo | Nivel IV
Choque com a . . ,
P15 Braco cabeca Baixo Baixo | Nivel IlI
P16 Automatizado Emz:)ig‘smo Baixo | Médio | Nivel Il
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7 8 Método Método Meétodo 0 7 Método | Método Método
L Perigo RISCO Renault MIAR NTP330 R Perigo Renault MIAR NTP330
P17 Ferro O(E);)enttéﬂggngt?rn;- Moderado | Médio | Nivel Il P34 Oleo de Corte PrOJZ%agotzteeoleo 2o Médio [
cortante Porta da Entalamento da . . .
P35 P ~ Baixo Baixo | Nivel Il
P18 < M6 (20kg) | Queda de objeto | Baixo Baixo | Nivel IlI maquina méo/ braco
E P36 Carter Queda de objeto | Baixo Médio | Nivel Il
Contacto com . - . )
pd
P19 4 Ferramenta | arestas vivas B el ) W Agua a Contato com
P20 < de Corte Queda de objeto | Baixo Médio | Nivel 1 P37 temperatura | temperatura Baixo Baixo | Nivel IlI
o ) Projecio de ; — - elevada elevada
P21 L Limalhas - Baixo Médio | Nivel Il Contacto com
L limalhas P38 Produto dut Bai Bai Nivel 111
E . Projecéo de 6leo . - . COrrosivo produto aixo aixo Ive
P22 < Oleo de Corte de corte Baixo Médio | Nivel Il COrrosivo
O Contentor de . . . p
P23 > Arestas Vivas Contacto_com Baixo Baixo | Nivel I P39 251 Queda de objeto Baixo Baixo | Nivel Il
<D( arestas vivas Entalamento da
P24 g Torno Entals:gggto do Moderado | Elevado | Nivel I P40 Maquina méo Moderado | Baixo | Nivel Il
- Entalamento da . - o
P25 Mangueira mgsﬁgan?\c/)el Baixo Médio | Nivel Il P4l %: Maquina mao EEDE Medio [ER
) o Esmagamento . . .
P26 Escadas | Quedaem altura | Moderado | Médio | Nivel Il P42 :‘E Pértico dagmao Baixo Baixo | Nivel IlI
Contentor Movimento & . a Palete com : : : :
P27 com pecas brusco Moderado | Médio | Nivel Il P43 neca (8kg) Queda de objeto | Baixo Baixo | Nivel Il
Quadro de Palete com | Entalamento dos . .
P28 Comandos | COntacto com Baixo Médio | Nivel Il Paa eca dedos Moderado | Baixo | Nivel Il
corrente elétrica PeG
(24V) Caixa com Queda de . . .
Contacto P45 pecas objetos Baixo Baixo | Nivel Ill
P29 Limalhas cutaneo com as Baixo Baixo | Nivel I
g limalhas P46 Eﬁg\iﬁ%;ge Entalm%nto da Baixo Baixo | Nivel Ill
< Exposicéo a _ ) Ar Contato com Bai Médio | Nivel II1
P30 <ai Pacemaker I radiagdes Baixo | Elevado | Nivel IV P47 comprimido |  zona ocular aixo edio | Nive
eletromagnéticas } fach 5
Quadro de Choqug com ) ) i P48 Oleo de corte PrOJZ%agocriteeoleo Baixo Médio | Nivel Il
P31 Comandos cabeca Baixo Baixo | Nivel Il : Frojecio de : — :
Contacto com . . o P49 Limalhas limalhas Baixo Médio | Nivel Il
P32 Peca quent.e objeto quente Baixo Baixo | Nivel Il Sontacto com
P33 Ta[fJetg anti- Queda ao Baixo Médio | Nivel 11 P50 Ferro objeto perfuro- | Baixo Baixo | Nivel llI
adiga mesmo nivel cortante
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No Excel é possivel consultar todos os perigos/riscos a quantificacdo dos parametros conforme os
métodos aplicados. Sendo que na tabela 24 apenas é apresentado o resultado final, o nivel de risco.

De acordo com a tabela 24, foram identificados 7 perigos/riscos possiveis causadores de acidentes
na circulacdo dos operadores do P1 até o P7, do P8 ao P16 sdo 9 perigos/riscos relativos a tarefa
de manutencdo/ reparacdo, na mudanca de ferramenta detetou-se 10 perigos/riscos do P17 até P26
e por fim nas tarefas que operadores fazem normalmente no seu dia-a-dia foram identificados 24
perigos/riscos desde o P27 até P50.

De salientar que no método NTP330 o nivel 1V é referente situaces em que o risco é aceitavel,
onde ndo se deteta anomalias nas medidas implementadas. Existindo apenas nos 50 perigos/riscos
trés situacdes destas (P9, P14 e P30). Tornando assim este nivel de risco Unico e sem possivel
comparagdo com 0s outros dois métodos aplicados. Por isso, de forma a simplificar a comparacao
entre 0os métodos o Nivel 11l do método NTP330 é o equivalente ao nivel de risco baixo dos
restantes métodos.

4.1.1 Distribuicao do nivel de risco em percentagem

Na Figura 19, Figura 20, Figura 21 pode-se visualizar a distribuicdo dos niveis de risco, em
percentagem conforme os métodos aplicados.

Percentagem Método Renault

0.00%
20.00%

80.00%

= Baixo = Moderado = Elevado

Figura 19 - Distribuicdo dos niveis de risco no método Renault

Com apenas trés bandas de nivel de risco, neste método a predominante foi a de nivel de risco
baixo com 80,00% (40) dos 50 perigos/riscos identificados, sendo os restantes 20,00% (10) de
nivel de risco moderado.

N&o existindo assim nenhum perigo/risco na banda do nivel elevado, como se pode verificar na
tabela 24.
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Percentagem Método MIAR
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Figura 20 - Distribuicdo dos niveis de risco no método MIAR

Com apenas 6,00% de diferenca entre o nivel de risco baixo e médio, o nivel de risco predominante
atraves deste método € o de risco baixo com 44,00% (22), com 38,00% (19) temos o nivel de risco
médio e com os restantes 18,00% (9) risco de nivel elevado.

Independente deste método ter 5 bandas de niveis de risco diferente ndo foram identificados riscos
com niveis de risco elevado ou extremo.

Apesar de valorac@es diferentes tanto no método Renault como no método MIAR o nivel de risco
predominante foi o de risco baixo 80,00% e 44,00%, respetivamente, podendo afirmar que existe
alguma concordancia entre estes dois métodos, independentemente dos perigos/riscos a avaliar.

Percentagem Método NTP330

6.00% 2.00%

48.00%

44.00% |\

\

sNivel I =Nivel Il =INivel Il =Nivel IV

Figura 21 - Distribuicdo dos niveis de risco no método NTP330

Como se pode verificar na figura 21 dos 41 riscos 6,00% (3) sao riscos de Nivel 1V, 44,00% (22)
sdo riscos de Nivel 111, 48,00% (24) sdo riscos de Nivel 11 e 2,00% (1) é risco de Nivel I.

Apesar da diferenca entre o nivel I11 e o nivel 11 ser curta apenas de 4,00%, o nivel predominante
neste método € o nivel Il, equivalente ao nivel médio dos métodos Renault e MIAR, 0 que vem
contrariar o resultado anteriormente obtido por estes dois métodos visto que em ambos o nivel de
risco predominante é o de nivel baixo, equivalente ao nivel 111 do método NTP330.
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De ressaltar que o Unico perigo/risco que foi avaliado com Nivel | foi o perigo do piso e
consequente risco de queda ao mesmo nivel, 0 que entra de acordo com a opinido geral dos
operadores que se queixavam do piso escorregadio e possivel queda.

4.1.2 Distribuicao dos niveis de risco por tarefa

Foram realizados célculos para descobrir a percentagem do nivel de risco de acordo com a tarefa
realizada.

Por exemplo, dentro de todos os 50 perigos/riscos identificados, 24 sdo correspondentes a tarefa
realizada pelos operadores no seu dia-a-dia. Com avaliacdo de risco realizada e com os valores de
nivel de risco quantificados € possivel fazer a sua separacdo de acordo com cada método. Serve
de exemplo o resultado obtido para 0 método MIAR, nesses 24 perigos/riscos 58,3% (14) foram
classificados como nivel baixo, 37,5% (9) como nivel médio e apenas 4,2% (1) como nivel
elevado.

Método Renault Meétodo MIAR Meétodo NTPIX)

Circulacio Circulacio Circulacio
Baino 42 9% Baino 0.0% Miwel ITT 14.3%
Moderado 37.1% Medio 14 3% Nivel IT 71.4%
Eevado | Elevado 85.7% Nivel 1 [
Manutencio/Reparacio Manutencio/Reparacio Manutencio/Reparacio
Baino 100,0% Baino 66,7% Miwel TV 222%
hoderado 0.0%% higdio 22 2% Miwel ITT 35.6%
Elevado Elevado 11.1% Nivel IT 222%
Mudanca de ferramenta Mudanca de ferramenta Mudanca de ferramenta
Baino 70,0% Baino 20,0% MNiwel ITT 40.0%
hoderado 30,0% hiddio T0.0% Nivel IT 60.0%
Eevado | Elevado 10,0% Nivel 1 [
Dia-a-Dia Dia-a-Dia Dia-a-Dia
Baino 87.5% Baino 58.3% Miwel TV 42%
hoderado 12.3% hiddio 1.3% Miwel ITT 30,005
Elevado _ Elevado 4 2% Nivel IT 43.8%

Figura 22 - Distribuicdo dos niveis de risco por tarefa de acordo com os métodos aplicados.

Analisando a figura 22, é possivel afirmar que de acordo com a avaliacdo realizada pelos métodos
a tarefa que predomina maior nivel de risco € a tarefa de circulacdo, pois ser esta que apresenta
maior percentagem nos niveis mais elevados obtidos pelos métodos, onde 57,1% dos riscos através
do método Renault foram avaliados como risco moderado, 14,3% e 85,7% pelo método MIAR
foram avaliados como risco medio e elevado respetivamente e de acordo com método NTP330,
71,4% e 14,3% avaliados como Nivel Il e Nivel I, respetivamente.

Apesar de ser a tarefa com menor namero perigos/riscos identificados, com apenas 7
perigos/riscos. Esta tarefa pode atingir todos os operadores que trabalham na zona e de forma
continua pois estdo sempre expostos aos riscos.

No entanto a tarefa de manutencéo/ reparacdo é a tarefa com menor nivel de risco de acordo com
0s métodos aplicados, o facto de ser uma tarefa em que a exposicdo ao risco é esporadica justifica
este resultado, porque normalmente s6 acontecem em casos de avarias.
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Estes resultados mostram coeréncia entre os valores obtidos pelos diferentes métodos em relacdo
a identificacdo da tarefa com perigos/riscos de maior e menor nivel de risco.

4.1.3 Resultado do Nivel de Intervencao

Na tabela 25 esta representado o resultado dos niveis de intervencdo de acordo com métodos
Renault, MIAR e NTP330.

Tabela 25 - Resultado niveis de intervencdo nos métodos
Método Renault : Método NTP330

p1 | Moderado Melhorar meqldas Priorizagéo Sltuaggo critica.
de prevencdo Elevada Corregdo urgente
Melhorar medidas Priorizacdo . Corrigir e adotar
P2 de prevencdo ST Elevada Nivel Il medidas de controlo
P3 | Moderado Melhorar meqldas 4320,00 Priorizagéo Nivel Il Co_rrlglr e adotar
de prevencdo Elevada medidas de controlo
P4 Baixo Medidas atuais 8727,27 Priorizagdo Nivel 111 Melhorar se possivel
adequadas Elevada
. Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
PS Baixo adequadas - Muito Elevada Nivel 1l medidas de controlo
P6 | Moderado Melhorar meqldas 3927.27 Priorizacdo Nivel Il Co_rrlglr e adotar
de prevencdo Elevada medidas de controlo
; Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
P Baixo adequadas - Muito Elevada Nivel I medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo a .
P8 Baixo adequadas 2560,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
P9 Baixo Medidas atuais 2560,00 Priorizacdo Nivel IV Né&o € necessario
adequadas Elevada intervir
; Medidas atuais Priorizagdo a .
P10 Baixo adequadas 921,60 Média Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
M il adequadas 2B Baixa el medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagao a Corrigir e adotar
P12 e adequadas UL Elevada NI medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo q .
P13 Baixo adequadas 1454.55 Média Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo a N&o é necessario
P14 Baixo adequadas 1280,00 Meédia Nivel IV intervir
. Medidas atuais Priorizagao a .
P15 Baixo adequadas 2909,09 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo q .
P16 Baixo adequadas 1047,27 Média Nivel 111 Melhorar se possivel
Melhorar medidas Priorizagdo p Corrigir e adotar
R Manerado de prevencdo 200 Média il medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo p .
P18 Baixo adequadas 523,64 Baixa Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo q .
P19 Baixo adequadas 4800,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo a .
P20 Baixo adequadas 1728,00 Meédia Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo . Corrigir e adotar
P B adequadas ey Elevada il L medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
P22 NG adequadas 0000 Elevada e medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizacdo a .
P23 Baixo adequadas 3200,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
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P24 | Moderado Melhorar meqldas 1536.00 Prlor!zqgao Nivel Il Corrigir e adotar
de prevencdo Média medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizacao . Corrigir e adotar
P25 = adequadas M2 [0 Média Nivel Il medidas de controlo
P26 | Moderado Melhorar meqldas 1047,27 Prlor!ze_a(;ao Nivel II Co_rrlglr e adotar
de prevencdo Média medidas de controlo
P27 | Moderado Melhorar meqldas 768,00 Prlorl_za(;ao Nivel II Co_rrlglr e adotar
de prevencdo Baixa medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizacao . Corrigir e adotar
i = adequadas LY Elevada Nivel Il medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizacao p Corrigir e adotar
P34 EHINE adequadas 0Ly Elevada i 1 medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizacao p Corrigir e adotar
e EHINE adequadas ALY Elevada i 1 medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo a .
P36 Baixo adequadas 4000,00 Elevada Nivel 1 Melhorar se possivel
P37 Baixo Medidas atuais 2909.09 Priorizagao Nivel 111 Melhorar se possivel
adequadas Elevada
; Medidas atuais Priorizagdo p .
P38 Baixo adequadas 3200,00 Elevada Nivel I Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo q .
P39 Baixo adequadas 3200,00 Elevada Nivel 11 Melhorar se possivel
P40 | Moderado Melhorar meqldas 384,00 Prlorl_zagao Nivel Il Co_rrlglr e adotar
de prevencdo Baixa medidas de controlo
; Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
P EEINE adequadas IZ0E Média iz 11 medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo a .
P42 Baixo adequadas 2560,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
P @ adequadas SileiLy Baixa iz medidas de controlo
P44 | Moderado Melhorar meq|das 1600,00 Prlor!za_lgao Nivel 111 Melhorar se possivel
de prevencdo Média
. Medidas atuais Priorizagdo a .
P45 Baixo adequadas 3200,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo a .
P46 Baixo adequadas 1454,55 Média Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo q .
P47 Baixo adequadas 4000,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel
. Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
P48 EEE adequadas SE0EY Elevada il L medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo a Corrigir e adotar
P e adequadas e Elevada NI medidas de controlo
. Medidas atuais Priorizagdo q .
P50 Baixo adequadas 3200,00 Elevada Nivel 111 Melhorar se possivel

Relativamente aos métodos Renault e NTP330, o nivel de intervencao esta interligado com o nivel
de risco, para o obter sé é necessario ir as tabelas 9 e 23, respetivamente, e relaciona-lo com o
nivel de risco em questéo.

Contudo no método MIAR é necessario fazer o calculo entre o nivel de risco ponderado e os
critérios de priorizacdo de intervencdo, como ja descrevido no ponto 3.2.2.

Analisando estes resultados vemos a discordancia entre os métodos relativamente & necessidade
de melhorar as medidas de controlo e prevencao ou implementar novas medidas.

De acordo com 0 método Renault ndo seria necessario agir sobre 40 perigos pois estes ja estarem
controlados e com medidas atuais adequadas, onde seria apenas necessario agir sobre os restantes
10 perigos classificados como moderados.

O método MIAR oferece-nos uma escala de priorizacdo para agir sobre os perigos/riscos, onde de
acordo com a tabela 25, 6 dos 50 riscos foram classificados como priorizagéo baixa, 13 como
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priorizacdo média, 28 como priorizagdo elevada e por fim os restantes 3 como priorizacdo muito
elevada. Ou seja, de acordo com este método primeiro comecasse por intervir nos 3 riscos de
priorizacdo muito elevada (P5, P7 e P30).

Relativamente aos niveis de intervencdo de acordo com o método NTP330 dos 50 riscos existem
3 perigos/riscos que ndo necessitam de intervencdo o P9, P14 e o P30. Existem 22 situac¢des de
perigo/risco que € necessario melhorar se possivel, 24 perigos/risco com necessidade de corrigir e
adotar medidas de controlo e por fim o P1 do piso sendo o Unico perigo em que a situacao € critica
e necessita de correcdo urgente. Com esta escala € possivel distinguir os perigos/riscos que
necessitam de mais atencéo e conseguimos prioriza-los.
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5 DISCUSSAO

De forma a discutir melhor os resultados obtidos primeiramente falaremos dos resultados das
avaliagdes de risco individualmente e por fim sobre os niveis de intervencdo e medidas a
implementar de forma a eliminar ou controlar os perigos/ riscos com maior nivel de risco.

E de salientar que a empresa Renault Cacia ja tem bastantes medidas de prevencéo e controlo
implementadas adequadas para a eliminagdo ou diminuigéo do risco.

Exemplo da situacéo acima referida sdo o P15 e P16, onde o brago automatizado esta sempre em
funcionamento e na inexisténcia de gradeamento qualquer operador poderia entrar em contato com
0 brago. Com a construcéo do gradeamento torna impossivel o contato com o brago automatizado,
onde a Unica forma de entrar dentro da instalagdo automatizada é a realizacdo de um procedimento
que se for bem efetuado a probabilidade do brago automatizado entrar em funcionamento em
quando operador estiver dentro da instalacdo € nula.

5.1 Analise critica dos métodos

5.1.1 Método Renault

Neste metodo os resultados obtidos foram pouco diversificados, pelo facto de este método ser
simplicista e apenas ter dois parametros de avaliagdo o de probabilidade e o de gravidade,
avaliados de 1 a 5, e apenas como resultado final 3 niveis de risco.

Na cotacgdo da probabilidade a valoracgéo é feita com a frequéncia dos operadores juntamente com
as medidas de prevencéo e controlo implementadas, o que faz com que 0 método seja um bocado
incoerente pois existem situacGes em que o operador esta frequentemente exposto ao risco e no
entanto a medida implementada, se for utilizada acertadamente pelo operador, € uma medida
corretamente implementada. Como por exemplo o P21 e P22 em que o operador esta exposto
frequentemente ao risco e no entanto a medida implementada é utilizacdo de 6culos de protecao,
onde neste caso 0 risco s6 aconteceria em caso de erro humano, porque usando os dculos a
probabilidade da projecéo de particulas para os olhos é nula.

Um outro exemplo que mostra a dificuldade de avaliar o parametro de probabilidade é o P17, onde
a exposicao ao risco € frequente e, no entanto, ndo existe qualquer tipo de medida implementada,
ficando na davida entre a cotacdo de 4 ou 5, 0 que torna este metodo subjetivo dependendo muito
do avaliador.

Como se pode ver na figura 19, 80,00% dos riscos sdo riscos de nivel baixo, estes valores devem-
se ao facto da empresa Renault Cacia ja ter medidas de prevencdo implementadas que sdo
suficientes para poder controlar o risco, fazendo com que a gravidade no caso de alguns destes
riscos acontecerem também seja diminuida.

Os restantes 20,00% sdo riscos de nivel moderado, como se pode ver na valorizacdo dos
parametros deste método no Anexo, a cotacao da gravidade varia pouco, sendo que o que faz com
que o nivel de risco aumente € a cotacdo da probabilidade.

Sendo que através deste método ndo houve nenhum risco considerado com elevado, pois para isso
acontecer seria necessario que as cotacdes de probabilidade e gravidade serem iguais ou superiores
a 4. O que nesta empresa ndo se verifica, pois, nos riscos onde a gravidade seria possivelmente
superior a 4, ja existem medidas bem implementadas, diminuindo assim a probabilidade.
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5.1.2 Método MIAR

Neste método existem trés pardmetros (gravidade, extensédo e frequéncia) para calcular o nivel de
risco sem ter em conta as medidas de prevencao e controlo, onde depois com a quantificacéo deste
nivel e o desempenho dos sistemas de prevencdo e controlo é possivel calcular o nivel de risco
ponderado que foi o pardmetro utilizado para comparacao entre os métodos, pois este inclui as
medidas de prevencdo e controlo ja implementadas, tal como o método Renault e o Método
NTP330 o fazem, no pardmetro de probabilidade e no pardmetro do nivel de deficiéncia,
respetivamente.

Em comparagdo com o método Renault, os resultados através deste método foram mais
diversificados, pois existem 4 parametros para chegarmos ao nivel de risco ponderado, onde este
pode ser classificado em 5 tipos de niveis diferentes, aumentando assim a diversidade e
especificando melhor qual o nivel de risco.

Contudo nesta avaliacdo foram apenas identificados trés tipos de nivel de risco ponderado, que
foram risco baixo, risco médio e o risco elevado, ndo obtendo nenhum tipo de risco muito elevado
e risco extremo. a empresa ja estar com medidas de prevencao e controlo implementadas, anulando
assim a possibilidade de riscos com maior gravidade e de exposi¢do pois ja estdo a ser controlados.

Um dos motivos de ndo ser considerado um método eficaz para avaliagdo de risco neste tipo de
empresa € o facto de neste método um dos parametros ser a extensdo, o faz com que na maioria
dos riscos o valor do nivel de risco seja de menor valor pois nesta empresa a maior parte das tarefas
realizadas é feita apenas por um ou dois operadores, nunca obtendo o valor maximo deste
parametro diminuindo assim o nivel de risco. Criando assim uma falsa seguranca ao operador, pois
vai existir perigos/riscos com necessidade de agir, mas como sé atinge um operador o seu nivel de
risco vai ser baixo.

Um exemplo de forma a justificar a situacdo acima é o P40 em que nao esta implementado qualquer
medida de prevencdo e controlo, mas como a extensao € de valor 1, faz com que este risco seja um
risco de nivel baixo, isto s6 acontece porque seria s6 um operador a sofrer as consequéncias. E
nesta empresa existe preocupacdo com todos os operadores individualmente e coletivamente e ndo
apenas coletivamente, porque conforme o método MIAR quando maior o nimero de pessoas
atingidas pelo risco maior o nivel de risco.

Tornando assim este método ndo tdo eficaz para a realizacdo de uma avaliacdo de risco nesta
empresa.

5.1.3 Meétodo NTP330

Ao contrario do método Renault, 0 método NTP330 para calcular o nivel de probabilidade é
necessario quantificar separadamente o nivel de deficiéncia, parametro onde entra a eficacia das
medidas de prevencdo e controlo implementadas, e o nivel de exposicdo, diminuindo assim a
incoeréncia que 0 método Renault nos trouxe.

A forma de calculo do nivel de risco é igual ao do método Renault, onde multiplicamos o nivel de
probabilidade, obtido pelo nivel de deficiéncia e o nivel de exposicdo, e o nivel da consequéncia,
no entanto existem quatro bandas de nivel de risco aumentado assim a diversidade e a melhor
distin¢do entre os riscos.
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Comparado com o0 método MIAR, este método ndo entra com o parametro de extensdo do impacto,
0 que nesta empresa é positivo, pois como referido anteriormente as tarefas sdo realizadas por um
ou dois operadores.

Este método também “elimina” os perigos/ riscos cuja o nivel de deficiéncia é aceitavel, ou seja,
quando ndo se deteta anomalias nas medidas de prevencéo e controlo implementadas que € o caso
do P9, P14 e P30. Ao contrario do método MIAR que ndo faz distingdo entre riscos ja controlados
ou ndo, como se pode verificar através do P30 que através da medida implementada conseguimos
controlar as pessoas que podem estar em contato com este risco.

Como foi dito, foram feitas questdes aos operadores sobre 0s perigos/riscos que eles estavam
expostos e de uma forma geral todos os operadores queixaram-se do piso escorregadio e conforme
a avaliacdo pelo método NTP330 verificamos que o perigo/risco com maior nivel de risco estando
numa situacdo critica foi o de piso escorregadio (P1). O que comprova que este método vai de
encontro do interesse dos operadores.
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5.2 Nivel de Intervencéo e aplicacdo de medidas de prevencao e controlo

No método Renault e NTP330 o nivel de intervencdo esta interligado com o nivel de Risco, isto ¢,
se o nivel de risco for elevado maior necessidade de intervir. No entanto se aplicasse as medidas
conforme 0 método Renault apenas seria necessario agir sobre os riscos P1, P2, P3, P6, P17, P24,
P26, P27, P40 e P44, visto que os restantes riscos serem classificados como riscos controlados.
Relativamente ao método NTP330, aplica-se medidas em todos os riscos menos em trés o P9, P14
e P30 onde ndo é necessaria intervengao.

No método MIAR o nivel de intervencdo é denominado de nivel de priorizacdo sendo necessario
realizar um célculo para o obter, onde entra o critério de priorizacdo de intervencdo em que quanto
maior facilidade e menor custo das medidas de correcdo e prevencdo mais rapidamente se deve
agir. Ou seja, este método vai priorizar primeiro 0s riscos cuja solucdo é barata e répida
implementar, podendo assim atrasar riscos que séo de facto importantes agir rapidamente, no
entanto como a medida a implementar tem um investimento maior e um processo mais complicado
ndo se torna prioridade agir, sujeitando assim os operadores a mais tempo de exposi¢do ao risco
sem que este seja controlado ou eliminado.

Foram aplicadas medidas de prevencéo e controlo consoante os resultados do nivel de intervencao
do método NTP330, pois ser este metodo o que melhor se adapta e maior eficacia neste tipo de
avaliacdo de risco para industrias de componentes de automoveis, como € o caso da Renault
CACIA.

Tabela 26 - Medidas de prevencdo e controlo a implementar

N° Medidas de prevencdo e controlo a implementar
¢ Limpeza do piso com mais frequéncia;
« Pintar piso com tinta arenosa, diminuindo assim a probabilidade de escorregar em caso de piso escorregadio;
¢ Eliminar fugas existentes nas retengoes e nas maquinas;
¢ Verificacio do sistema de aspiracao de éleo periodicamente;
P2 | * Redimensionar o transporte gravitacional de forma a criar uma passagem segura para os operadores;
P3 | ¢ Colocar prote¢io de esponja nas extremidades;
P4 | « Informar operadores para arrumar carros sempre nas linhas, boas praticas;
P5 | e Informar operadores para arrumar objetos sempre nas linhas, boas praticas;
P6 | ¢ Colocar um rodapé nas escadas e na sua passagem de forma a impedir a colocacéo do pé em falso;
p7 | ° Informar operadores para andar apenas pela zona limitada para circulacio de pe(')es_; -
¢ Criar barreiras entre a zona de circulacio de pedes e circulacgiio de veiculos, nos locais de menor visibilidade;
pg | ° Verificacio periddica do estado dos degraus;
» Antes de descer certificar que os degraus estio em bom estado e secos;
P9 | * Medidas implementadas adequadas;
P10 | * Ter sempre um_gxt_intor de reserva;
» Verificagio periodica da maquina;
* Fazer limpeza aos cabos que estejam em contato com limalha;
P11 . ~ e q -
¢ Criar uma protecio de plastico em volta dos cabos de forma a limalha nao entrar em contato com os cabos;
* Verificacio periddica dos cabos de eletricidade;
P12 | « Verificacao periddica do estado da porta e fechadura da instalagéo elétrica, em caso de avaria, reparar de
imediato, de forma a operadores nédo qualificados ndo entrarem em contato com corrente elétrica;
P13 | * Garantir que os operadores desligam sempre os tapetes rolantes antes de fazer o desencravamento;
P14 | « Medidas implementadas adequadas;
* Inspecdes surpresa para em caso de entrada na instalacio automatizada o operador esta a utilizar o boné de
P15 | protecao;
 Reforcar a obrigatoriedade de utilizacdo de boné de protecéo;
* Inspecdes surpresa para em caso de entrada na instalacio automatizada o operador fez o procedimento para
P16 | acesso corretamente;
* Formacdes/ revisio aos operadores do procedimento de forma a eles nio esquecerem;
P17 | « Quando necessario intervir colocar uma protecéo de esponja no ferro e retirara-la ap6s concluir a intervencao;
P18 | « Antes de movimentar a mé verificar sempre se ela esta bem segura no guindaste;
P19 | » Garantir que os operadores utilizam sempre as luvas de protecio e que esta tem de ser de anti-corte;
P20 | » Antes de movimentar a ferramenta de corte verificar sempre se ela esta bem segura no guindaste;
P21 | « Garantir que os operadores utilizacio os cumprem com a obrigatoriedade de utilizacdo de 6culos de protecéo;

P1
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P22 | « Garantir que os operadores utilizacio os cumprem com a obrigatoriedade de utilizacdo de 6culos de protecio;

po3 | ° Garantir que os operadores utilizam sempre as luvas de protecio e que esta tem de ser de anti-corte;

* Se necessario utilizar manguitos;

* Colocar um comando bi-manual no painel de controlo para movimentar o torno, de forma ao operador retirar

0 braco de dentro da maquina;

P25 | e Criar um suporte de forma arrumar a mangueira sem que esta figue em contato com o chao;

P26 | « Colocar um rodapé e um guarda-corpos nas escadas;

po7 | * Colocar os empilhadores a levarem os contentores nos devidos locais_; : )

* Em caso de impossibilidade, colocar empilhadores manuais para facilitar a deslocacao;

P28 | « Cobrir o painel com plastico;

P29 | « Garantir que os operadores utilizam sempre as luvas de protecio e que esta tem de ser de anti-corte;

P30 | » Medidas implementadas adequadas;

P31 | ¢ Colocar uma protecio de esponja na extremidade;

P32 | * Garantir que os operadores utilizam sempre as luvas de protecio;

pa3 | Renovar os tapetes anti-fadiga em mau estado e fixa-los ao piso de forma a estes ndo empolarem nem se

movimentarem;

P34 | ¢ Garantir que os operadores utilizacio os cumprem com a obrigatoriedade de utilizacdo de dculos de protecéo;

P35 | « Verificagio periddica do estado do comando bi-manual;

P36 | * Garantir que os operadores apenas manuseiam as pecas conforme ensinado nas formacdes;

pa7 | Garantir que o operador utiliza sempre as luvas de protecéo;

¢ Garantir que o operador apos realizacio da tarefa fecha as tampas de protecio;

p3g | Garantir que o operador tem conhecimento sobre os produtos quimicos, neste caso a perigosidade de um
produto corrosivo;

P39 | « Garantir que os operadores apenas manuseiam as cargas conforme ensinado nas formacoes;

pao | * Ijnplementacﬁo de barreiras fotoelétricas de forma a parar o movimento da maquina se operador colocar a

mao;

P41 | e Verificacdo periédica do estado das barreiras fotoelétricas e em caso de avaria arranjar imediatamente;

P42 | * Garantir que os operadores fazem a consignacio corretamente;

paz | ¢ Ad_aptar 0 tran~sportador que esta desativadf) para transferir as pecas NOK's de forma automatica para o

inicio da operacéo, para que os operadores ndo estejam sempre a pegar nas pe¢as e a transportar manualmente.

P44 | e Utilizar um ferro de apoio para empurrar a palete com peca de forma a nio utilizar as maos;

P45 | * Garantir as boas praticas dos operadores.

pag | * Garantir que operad_or utiliza ferramenta de apoio para realizacéo de tarefa e em caso de necessidade desligar

sempre o extrator de limalhas;

P47 | * Garantir que os operadores utilizacio os cumprem com a obrigatoriedade de utilizacdo de 6culos de protecio;

P48 | « Garantir que os operadores utilizacdo os cumprem com a obrigatoriedade de utilizacdo de 6culos de protecéo;

P49 | « Garantir que os operadores utilizacio os cumprem com a obrigatoriedade de utilizacdo de 6culos de protecio;

P50 | * Garantir que os operadores utilizam sempre as luvas de proteciio e que esta tem de ser de anti-corte;

P24

Existe ja implementadas na empresa medidas de monitorizacdo que sao medidas muito importantes
para manter a qualidade nas condicdes de trabalho oferecidas ao operador, tais como:

v Medicina do Trabalho;
v Medigdes de ruido, qualidade do ar, temperatura e iluminancia;
v Auditorias de ambiente e seguranca;
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6 CONCLUSOES E PERSPETIVAS FUTURAS

A avaliacdo de risco é uma etapa imprescindivel para garantir que o operador esta em seguranca
no seu posto de trabalho. O objetivo principal deste tipo de avaliacdo recai sobre a eliminagédo do
perigo a que o trabalhador esta exposto, mas, como acontece na maioria das vezes, nao € possivel
eliminar a fonte de perigo, pelo que € necessario atuar noutra dire¢do, que é a diminuicao do risco
associado ao perigo e da possivel extensdo dos seus danos. O que torna seguro afirmar que a
seguranga da vida humana é de facto o propdsito de todo este estudo.

Como mencionado anteriormente, foram utilizados trés métodos diferentes de analise e avaliacao
de riscos, de modo que estabelecer uma comparagao entre si. Como seria previsto, para 0 mesmo
risco, foram obtidos resultados distintos, devido ao facto da maior ou menor dificuldade de cada
método assim como dos parametros considerados em cada um deles. Cada método tem parametros
com valoragOes desiguais, 0 que provoca um alarme distinto em cada situagéo.

Com os valores encontrados, pode-se chegar a concluséo de que o melhor método para fazer uma
avaliacdo de risco no setor automdvel na fabricacdo de componentes mecanicos foi o método
NTP330, pois este apresentou os resultados mais coerentes e é o que melhor especifica o tipo de
nivel de risco consoante as preocupacfes da empresa. A acrescentar, através deste método é
possivel concluir que o P1 é o perigo/ risco de maior nivel de risco e com a maior necessidade de
atuacdo. Sendo também o método que melhor faz distingdo dos métodos que necessitam corregéo,
eliminando até os perigos e correspondentes riscos que ja estdo totalmente controlados pela
empresa.

E possivel concluir que os trés métodos aplicados identificaram a mesma tarefa com maior nivel
de risco, a tarefa da Circulacao, e a de menor nivel de risco, a tarefa de Manutencéo/Reparacao.
Afirmando que existe alguma coeréncia da forma como os métodos avaliam o nivel de risco,
mesmo valores de percentagem de cada método serem desiguais.

E importante referir que o método atual aplicado pela Renault tem algumas incoeréncias, pelo que
é necessario melhora-lo

Com a avaliacdo da tabela 26 pode-se concluir que grande parte das medidas a serem
implementadas passam por garantir boas praticas dos operadores, como utilizar sempre todos 0s
EPI’s obrigatorios e garantir que os procedimentos e¢ as formagdes transmitidas estdo a ser
apreendidas corretamente.

Em suma, é viavel afirmar que a subjetividade foi a maior barreira para este estudo, pois a maneira
como as situacdes sdo descritas levam a avaliacdes distintas, por parte dos diferentes encarregados
pela tarefa. Por este motivo, é necessaria uma descricdo pormenorizada sobre cada risco e sobre
cada evento desencadeador, pois s6 desta forma é possivel caminhar para a homogeneizagdo das
avaliacGes e a maneira como cada situacao é interpretada.

6.1 Perspetivas de Trabalhos Futuros

Um aspeto de extrema importancia € a introducdo da anélise de acidentes de trabalho na elaboracédo
de avaliacdes de risco, s6 assim é possivel perceber as falhas reais da empresa. E igualmente
importante comunicar com os trabalhadores para perceber as principais dificuldades e limitagoes
nas suas tarefas de forma a identificar eventuais riscos ndo identificados pelo encarregado de
realizar uma avaliagdo de risco.
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Relativamente ao método Renault, este deveria ser melhorado principalmente no que diz respeito
ao parametro relativo a probabilidade, aquele onde entra uma maior subjetividade e incerteza
quanto a atribuicdo de um valor. De forma a melhorar esta lacuna sugere-se a separacdo deste
parametro em dois diferentes, isto €, criar um parametro para a exposi¢do do operador ao risco e
outro parametro com a eficécia das medidas de controlo e prevencdo ja implementadas, idéntico
ao método NTP330.

Com todos os riscos verificados, é crucial que todas as empresas apostem mais na automatizacdo
dos processos, com a implementacéo de robots por exemplo, onde v&o ser criadas oportunidades
para afastar os operadores de contextos perigosos, sem nunca deixar de ter em conta a interacéo
que existente entre homem-maquina.
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