///r. «  MESTRADO EM ENGENHARIA DE
L SEGURANCA E HIGIENE
e OCUPACIONAIS

Dissertacdo apresentada para obtencédo do grau de Mestre
Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais
Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto

AVALIACAO DE RISCOS NUMA INDUSTRIA
DO SETOR AUTOMOVEL

Catarina Cardoso Vieira

Orientador: Professora Doutora Joana Guedes. FEUP
Coorientador: Professora Doutora Jacqueline Castelo Branco. FEUP

Arguente: Professor Doutor Jodo Manuel Abreu dos Santos Baptista. FEUP

Presidente do Juri: Professor Doutor Mario Augusto Pires Vaz. FEUP

2021







Avaliagdo de Risco numa Industria do Setor Automével

AGRADECIMENTOS

A Renault Cacia S.A. por permitir a realizacio do estagio que deu origem a esta
dissertacdo.

A Professora Joana Guedes e Professora Jacqueline Castelo Branco pela orientag&o e por
exigirem sempre os melhores resultados possiveis.

A minha familia pelo apoio incondicional, compreens3o e carinho nesta longa etapa.

Aos meus amigos de sempre e a minha familia do basquetebol por estarem sempre
presentes.

Ao Sérgio e a Catarina pelo incansavel companheirismo.




Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

Fundamentacg&o do trabalho



Avaliagdo de Risco numa Industria do Setor Automével

RESUMO

Em todas as profissdes existem riscos inerentes a realizacdo das suas fungdes na industria
transformadora e, em especial, o setor automdvel sédo indmeros 0s perigos a que 0S
trabalhadores estdo expostos, cujo o risco pode colocar em causa a sua qualidade de vida.

Desta forma, devem ser tomadas as medidas para garantir o mais seguro local de trabalho
possivel, e na medida em que ao identificar perigos e avaliar riscos, estd-se a criar
condicBes para prevenir os acidentes, € seguro dizer que a avaliagdo de risco é a base para
a criacdo de um sistema de gestéo de prevengéo eficaz.

O objetivo desta dissertacao passa por efetuar uma avaliacdo de risco a situacdes reais de
trabalho, aplicando trés metodologias diferentes: Método Renault, Método NTP 330 e
Método MIAR. Neste sentido, a realizacdo de um estagio curricular na fabrica Renault
Cacia S.A. permitiu a recolha de informacdo no terreno, através da observacgdo de cinco
processos de fabrico do departamento de caixas de velocidades.

Os métodos a aplicar sdo considerados deterministicos e probabilisticos, adaptaveis ao

contexto da avaliacdo, especificamente um ambiente fabril, sendo que o NTP 330 foi
efetivamente desenhado para esta industria.

Apbs o levantamento das tarefas realizadas e caraterizacdo dos postos de trabalho, foram
identificados um total de 190 perigos e 0s seus respetivos riscos; 0 risco mais recorrente
foi o de esmagamento/entalamento.

Os trés métodos devolveram niveis de risco diferentes e a tarefa com mais riscos
observados foi a intervencdo em maquinas em caso de bloqueio.

Face aos resultados obtidos, a metodologia de avaliacdo escolhida seria 0 método NTP
330, por se adaptar melhor a realidade da fabrica.

As medidas propostas visam a prevencao do coletivo, como isolar o perigo e medidas de
engenharia, e boas praticas.

Palavras-chave: Industria automdvel, Avaliacdo de risco, Perigo, Caixas de velocidades,
NTP 330, MIAR.
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ABSTRACT

In all professions, there are risks inherent to carrying out their functions and in the
manufacturing industry and, in particular, the automotive sector, there are countless
dangers that workers are exposed to, the risk of which can jeopardize their quality of life.

In this way, measures must be taken to ensure the safest possible workplace, and to the
extent that by identifying hazards and assessing risks, conditions are being created to
prevent accidents, so it is safe to say that risk assessment is the basis for creating an
effective prevention management system.

The objective of this dissertation is to carry out a risk assessment of real working
hypotheses, applying three different methodologies: Renault Method, NTP 330 Method
and MIAR Method. In this sense, the realization of a curricular internship at the Renault
Cacia S.A. factory for out of information on the ground, through the observation of five
manufacturing processes in the gear box department.

The methods to be applied are considered deterministic and probabilistic, adaptable to the
evaluation context, specifically a manufacturing environment, and the NTP 330 was
effectively designed for this industry.

After surveying the tasks performed and characterization of the workstations, a total of
190 hazards and their respective risks were identified; the most recurrent risk was
crushing.

The three methods returned different risk levels and the task with the most risks observed
was intervention on machines in case of blockage.

In view of the results obtained, the chosen evaluation methodology would be the NTP
330 method, as it is better adapted to the factory's reality.

The proposed measures aim at collective prevention, such as isolating the hazard and
engineering measures, and good practices.

Keywords: Automotive industry, Risk assessment, Accident risk assessment method,
Danger, Risk boxes.
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ABREVIATURAS E ACRONIMOS

AGV — Automatic Guided Vehicle

AFIA — Associagdo de Fabricantes para a Industria Automovel
EPI — Equipamento de Protecdo Individual

GEP — Gabinete de Estratégia e Planeamento

ISO — International Organization for Standardization

PIB — Produto Interno Bruto

Vieira, Catarina

Xl



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

Parte 1

Xl

Fundamentacdo do trabalho



Avaliagdo de Risco numa Industria do Setor Automovel

X1







Avaliagdo de Risco numa Industria do Setor Automével

1. INTRODUCAO

Segundo a Associacdo de Fabricantes para a Industria Automovel (AFIA), a industria
automdével em Portugal comegou a desenvolver-se a partir de 1960, sobreviveu a varias
crises e constitui um pilar importante da economia portuguesa, contribuindo de forma
significativa para o PIB nacional; o fabrico de componentes para automoveis € o setor
mais representativo da industria, na medida em que corresponde a 5,6% do PIB, a 16,1%
das exportagdes de bens transacionaveis e a 8,8% do emprego da industria transformadora
em Portugal (AFIA, 2020).

Dado este crescimento da importancia da industria automdvel na criacdo de riqueza e
emprego, € natural a mobilizacdo de esforcos em prol da sua continuidade, como o
aumento de mao-de-obra e investimento tecnoldgico, consequentemente aumentando a
exposicdo de um trabalhador a ocorréncia de um acidente de trabalho, caso as medidas
no campo da seguranca e da saude no trabalho ndo acompanhem esta evolucao.

Um acidente de trabalho, além do custo econémico associado a reparacdo dos danos
provocados e a recuperacao de bens materiais, compreende um custo intangivel, que é o
sofrimento humano e, no pior caso, o valor de uma vida. Pode, ainda, derivado da
ocorréncia de um acidente, acontecer uma diminuicdo na moral da empresa ou
organizacdo, 0 que pode originar que o trabalhador ndo se sinta seguro no local de
trabalho, levando o mesmo ao absentismo - 0 que conduz ao decréscimo da produtividade
e competitividade da organizacdo no mercado. Todos estes fatores realcam a importancia
de salvaguardar uma consciéncia direcionada para a Seguranga e Salde no Trabalho
(SST).

De acordo com o Gabinete de Estratégia e Planeamento (GEP), em 2019, na industria
transformadora ocorreram 48 397 acidentes, sendo assim o segundo setor profissional
com mais acidentes (GEP, 2021).

Uma carateristica do acidente é a sua inevitavel imprevisibilidade e, por isso, pode-se
“diagnosticar a existéncia de uma impossibilidade empirica para controlar e antever todas
as situacOes passiveis de causar acidentes” (Areosa, 2009, p.40). Sobre isto, emerge a
seguinte questdo: deve o acidente, por si sO, ser considerado uma inevitabilidade da
consequéncia do cariz perigoso de determinada profissao e agir de forma corretiva?

As medidas corretivas, por defeito, pecam por tardias, no sentido em que o acidente, e
todos os danos que dele advém, ja ocorreram, sendo, por isso, fulcral a acdo preventiva.
Ainda, Freitas (2011) reconhece que a identificacdo e a avaliacdo dos riscos permitem ao
empregador tomar as devidas medidas para proteger os trabalhadores, de forma eficaz.

A avaliacdo de risco é o primeiro passo para um pensamento preventivo no contexto de
SST, sendo por isso essencial para a criagdo e conservagdo de um local de trabalho
saudavel.

A avaliagdo de risco, também, pelo componente de consulta aos trabalhadores, pode ser
descrita como um processo dindmico entre o empregador e 0 empregado, que, nas
condices ideais, se traduz numa ferramenta de extrema importancia, pois eleva o sentido
consciéncia para 0s perigos presentes e permite agir de forma pro-ativa.

Ademais, uma avaliacdo de risco, assim que identificados os perigos e valorados os
respetivos riscos, permite definir uma hierarquizacao para a implementacao de medidas
de prevencéo e controlo que visam a reducéo do nivel do risco, favorecendo determinados
parametros que variam de acordo com a metodologia de avaliacdo aplicada.
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Posto isto, esta dissertacdo propde-se a realizar a avaliacdo de risco de situagdes reais de
trabalho no quotidiano dos operadores do Departamento de Caixas de Velocidades da
fabrica Renault Cacia S.A., de acordo com trés metodologias: método Renault, método
NTP 330 e método MIAR, procedendo, posteriormente, a comparacéo dos resultados dos
diferentes métodos.

Desta forma, a presente dissertacdo esta organizada em varios capitulos que se encontram
estruturados da seguinte forma:

1.

Na introdugdo é realizada uma breve contextualizacdo da industria
transformadora, com especial atencao a industria automdvel, foco da avaliacdo de
risco, bem como ¢é realcada a importancia da avaliacdo de risco no campo SST.
Também, é neste capitulo que se introduz o proposito da dissertacéo.

Na fundamentacgdo do trabalho é apresentada a caraterizacdo da empresa alvo do
estudo, a revisdo bibliografica efetuada sobre a tematica e o enquadramento legal.
Nos materiais e métodos sdo explicadas as metodologias de avaliacdo aplicadas,
bem como todas as fases associadas ao processo de gestao de risco. Neste capitulo,
também é feita a caraterizacdo geral da fabrica e de cada processo de producao,
assim como a identificacdo dos perigos e respetivos riscos.

No capitulo 4 sdo apresentados os resultados da avaliacdo, a discussdo dos
mesmaos e as principais limitacGes.

No Ultimo capitulo sdo expostas as principais conclusfes da presente dissertacao,
acompanhado das perspetivas futuras.




Avaliagdo de Risco numa Industria do Setor Automével

2. FUNDAMENTAC}AO DO TRABALHO
2.1 Apresentacédo da empresa
2.1.1- Caraterizagdo do Grupo Renault

O Grupo Renault esta presente, como construtor, na inddstria automével desde 1898, atua
em 134 paises, com mais de 170 000 funcionarios e em 2020 vendeu cerca de 2,95
milhdes de veiculos.

No sentido de garantir o futuro do grupo, este definiu como prioridade alguns
COMpPromissos nos quais assenta a sua Vvisao:

1. Agir em prol do meio ambiente, através de uma estratégia ambiental e social;

2. Retribuir e agir como participante ativo de forma a garantir incluséo de todas as
classes da sociedade, com a Fundacao Renault;

3. Incutir confianga em todo o ambiente social, transmitindo os valores de ética do
grupo, de forma a inspirar todos os envolvidos, tais como:

a. Promover o compromisso civico no ambiente global
b. Proteger os seus funcionarios

c. Proteger as suas instalagoes

d. Proteger os seus clientes

e. Proteger o0s seus acionistas

Como ja referido, o Grupo Renault foi fundado em 1898, pelos irmdos Marcel, Fernand
e Louis Renault, que inicialmente se denominava Renault Freres e o seu primeiro veiculo
foi o Renault Voiturette 1CV. Em 1924, o log6tipo em forma de diamante surgiu com o
design que se atenta na figura 1.

Figura 1 - Primeiro logétipo em forma de diamante da Renault (Fonte: Renault)

Em 1975 € criada a Renault Sports, através da fusao das atividades desportivas de Alpine
e Gordini; em 1999 nasce a alianca Renault-Nissan, com a Renault a possuir 36,8% do
capital da Nissan; em 200 a Renault Samsung Motors é criada, mediante da aquisicéo de
70,1% de participagdo na Samsung Motors e em 2008 a Renault adquire 25% do capital
da AVTOVAZ, o lider do mercado russo, com a marca LADA.

Vieira, Catarina
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Atualmente, em 2022, grupo conta com cinco marcas: Renault, Dacia, Renault Samsung
Motors, Alpine e LADA, consequentemente com 40 fébricas, 6 laboratorios de inovagao
e 6 centros técnicos.

2.1.2- Caraterizagdo da Renault Cacia S.A.

A fabrica Renault Cacia S.A., do Grupo Renault, esta localizada na freguesia de Cacia,
do municipio de Aveiro, possui uma area total de 397 693 m? e uma érea coberta de
111 485 m2, emprega 1 396 trabalhadores e produz 6rgaos e componentes para a industria
automovel desde setembro de 1981. Na figura 2, é possivel visualizar as instalaces da
fabrica e ter uma nocéo das dimensfes da mesma.

< = 4

Figura 2 - Fabrica Renault Cacia S.A. (Fonte: de Renault)

A Renault Cacia atualmente produz caixas de velocidades e varios componentes para
motores e todos os produtos destinam-se a fabricas de montagem de veiculos e de
mecanica Renault e Nissan situados em paises de todo o mundo, tais como Espanha,
Franca, Roménia, Turquia, Eslovénia, Brasil, Chile, Marrocos, Africa do Sul, Irdo e india.

A Renault Cacia S.A. esté dividida em vérios departamentos, como exemplificado no
organigrama da figura 3, sendo que o departamento alvo desta avaliacao é o departamento
das Caixas de Velocidades.
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Departamento de Caixas
de Velocidades

Departamento de
componentes mecinicos

Departamento de
manutencio

Departamento de logistica

Departamento de
qualidade

Diregéo geral

Departamento de
Engenharia

Departamento de
Informatica

Departamento Financeiro
e Contabilistico

Higiene e Seguranca
Recursos Humanos {
Ambiente

Figura 3 - Esquema da estrutura da fabrica Renault Cacia S.A.

2.1.3- Politica de seguranca Renault

A Renault Cacia S.A. opera respeitando vérias politicas:
e Politica de qualidade
e Politica Ambiental
e Politica de seguranca e condic¢des de trabalho

Tendo em conta gque a tese em questdo visa a sua atencdo na avaliacdo de risco de acidente
é pertinente partilhar a politica de seguranca, que esta disposta longo de toda a fabrica,
como uma das medidas para 0 cumprimento da comunica¢do com os trabalhadores e esta
disposta no anexo 1.

Ainda, o Grupo Renault assenta-se em 10 fundamentos de segurancga que caraterizam a
sua visdo no campo de SST, que podem ser encontrados no anexo 2.

Alguns destes fundamentos sdo essenciais conhecer para uma melhor compreenséo do
funcionamento do processo produtivo e consequentemente para a realizacdo de uma
avaliacdo de risco de acidente mais realista e coerente, com especial destaque para a
politica dos 5S e o procedimento LOTO — Lock Out, Tag Out, que estdo presentes nos
anexos 3 e 4, respetivamente.

Vieira, Catarina
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2.2 Conceitos basicos e revisao técnica
2.2.1- Perigo e Risco

Estes dois conceitos estdo intrinsecamente ligados ao objeto de estudo, que neste caso é
a elaboracdo de uma avaliacéo de risco de acidente e ndo é possivel avancar sem definir
e distinguir 0s mesmaos.

H& muitas definicGes para estes dois conceitos, no entanto destaca-se 0 que a norma
portuguesa NP 4397:2008, relativa aos requisitos dos sistemas de gestdo da seguranca e
satde no trabalho, introduz:

e Perigo é “uma fonte, situacdo ou ato com potencial para 0 dano em termos de
lesdo ou afecdo da saude, ou uma combinacgéo destes”;

e Risco é “a combinacdo da probabilidade de ocorréncia de um acontecimento ou
de exposicao(bes) perigosos e da gravidade de lesdes ou afecbes da salde que
possam ser causadas pelo acontecimento ou pela(s) exposi¢ao(oes)”.

A lei n° 102/2009, de 10 de setembro, relativa ao regime juridico da promocdo e
prevencado da seguranca e da sadde no trabalho, também torna claro estas duas defini¢des:

e Perigo ¢ “a propriedade intrinseca de uma instalagao, atividade, equipamento, um
agente ou outro componente material do trabalho com potencial para provocar
dano”;

J4

e Risco ¢ “a probabilidade de concretizacdo do dano em fungdo das condigdes de
utilizacdo, exposicdo ou interacdo do componente material do trabalho que
apresente perigo”;

2.2.2- Definigéo e causalidade de acidente de trabalho

Face ao tema desta dissertacdo, € igualmente importante inserir a descri¢do de acidente
de trabalho e a lei n® 98/2009, de 4 de setembro diz que “¢é acidente de trabalho aquele
que se verifique no local e tempo de trabalho e produza direta ou indiretamente lesdo
corporal, perturbacdo funcional ou doenca de que resulte reducdo na capacidade de
trabalho ou de ganho ou a morte”.

Herbert William Heinrich considerava que o acidente de trabalho, nunca ocorre por si s0,
mas sim € causado por condi¢fes inseguras ou atos inseguros, face uma preparacdo
insuficiente para o trabalho a ser realizado (cit. in Miguel, 2014). Desta forma, introduziu
a teoria do dominé que afirma que o acidente é um dos cinco fatores de uma sequéncia
que resulta num dano pessoal (cit. in Miguel, 2014), como é possivel atentar na figura 4.

Falha humana
Ato inseguro
Acidente
Dano pessoal

Ascendéncia e
ambiente social

Figura 4 - Esquema da teoria do domind de Heinrich
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Também segundo Heinrich, sendo o dano, forcosamente, causado por um acidente e este,
por sua vez, é o resultado do fator que o precede, entdo € possivel, através da eliminagéo
do fator central, prevenir o acidente (cit. in Miguel, 2014).

Assim sendo, € fundamental distinguir ato inseguro e condicao insegura.

Um ato inseguro relaciona-se, exclusivamente, com o fator humano, ou seja, o
trabalhador, consciente ou inconscientemente, através de uma atitude se expde a si ou a
outros ao risco, pelo ndo cumprimento de uma norma ou procedimento de seguranca
(Bley, 2007). Uma condicdo insegura, por outro lado, é uma condicéo ou falha no meio,
isto €, em toda a envolvéncia do local de trabalho, que compromete a seguranca e favorece
a ocorréncia de acidente.

2.2.3- Conceito e processo de avaliagéo e gestdo de risco

Segundo a ACT, uma avaliacdo de risco consiste no processo de identificar, estimar, de
forma quantitativa ou qualitativa, e valorar os riscos para a saude e seguranca dos
trabalhadores, visando a obtencdo da informacdo necessaria a tomada de decisdo
relativamente as acGes preventivas a implementar.

A avaliacdo de riscos pode ser descrita como uma série de procedimentos que se aplicam
de forma sistematica e sequencial e a NP ISO 31000 — 2012 descreve esse processo como
se verifica na figura 5.

Estabelecimento do contexto
Aprecia¢do do risco

- > Identifica¢do do risco
£ z
= S
B E.
5] =1
o | TP i =,
o [ » Analise do risco « LS
o 2
] S
o
S 5]
2 o
g | . . =
= » Avaliacao do risco — 2
RS &
& (5]

« » Tratamento do risco B -

I f

Figura 5 - Processo de gestdo de risco (adaptado da norma NP 1SO 31000 — 2012)

2.2.4- Principios gerais da prevencao

De acordo com a lei n® 102/2009, de 10 de setembro que transpde para a ordem juridica
interna a Diretiva n.° 89/391/CEE, o empregador deve assegurar condi¢des de seguranca
e de saude, devendo zelo, de forma continuada e permanente, pelo exercicio da atividade
profissional, para o trabalhador, tendo em conta os principios gerais da prevengéo.

Os principios gerais da prevencéo estdo hierarquizados da seguinte forma.
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1. Eliminar os riscos;

Realizar avaliagdo dos riscos, com vista a seguranca e a satde dos trabalhadores,
adotando medidas de protec&o;

3. Combater os riscos na origem;

4. Adaptar o trabalho ao homem, especialmente no momento de concecdo dos postos
de trabalho, da escolha de equipamentos de trabalho e dos métodos de trabalho e
producéo;

5. Adaptar os objetivos ao estado de evolugéo técnica e de organizacgao do trabalho;

6. Substituir o que é perigoso pelo que € isento de perigo ou menos perigoso;

7. Priorizar as medidas de protecdo coletiva em relacdo as medidas de protecéo
individual,

8. Informar e formar os trabalhadores.

2.3 Enquadramento legal e normativo

Para a realizacdo desta dissertacdo, teve-se como base os requisitos definidos pela
legislagdo portuguesa e pela International Organization for Standardization (ISO) que
regulam as condicbes de trabalho, fixam valores-limite de exposicdo a determinado
perigo e ajudam a implementar medidas de prevencéo.

Primeiramente, relacionados com a promoc¢do da seguranca e saude no trabalho,
distinguem-se quatro diplomas legais:

e Alein.°7/2009, de 12 de fevereiro, que define o Codigo de Trabalho;

e Alein.°98/2009, de 4 de setembro, que regulamenta o regime de reparacéo de
acidentes de trabalho e de doencas profissionais, incluindo a reabilitacdo e
reintegragéo profissionais;

e A lei n° 102/2009, de 10 de setembro que regulamenta o regime juridico da
promocdo e prevencdo da seguranca e da saude no trabalho;

e Alein.°3/2014, de 28 de janeiro que altera 0 Regime juridico da promocéo da
seguranca e saude no trabalho.

e O Decreto-Lei n. °503/99, de 20 de novembro, estabelece o regime juridico dos
acidentes em servico e das doencgas profissionais ocorridos ao servico da
Administracdo Publica, o qual remete para o regime geral do Acidente de
Trabalho regulado pela Lei n® 98/2009, de 4 de setembro.

Relativamente as maquinas e equipamentos existentes e destinados a pratica laboral,
destacam-se cinco publicagdes:

e O decreto-lei n.° 50/2005, de 25 de fevereiro, que dita as prescricdes minimas
de seguranca e satde dos trabalhadores na utilizagdo de equipamentos de trabalho;

e ANPEN ISO 12100 2018 - Seguranca de maquinas, que define os principios
e a metodologia para cumprir 0s requisitos de seguranca na concec¢ao de maquinas
e especifica principios de apreciacao e reducdo do risco;

Acerca dos equipamentos de protecdo individual e da sinalizagdo de seguranca,
reconhecem-se:
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e O decreto-lei n.° 348/93, de 1 de outubro, que emite as prescri¢bes minimas de
seguranca e de satde dos trabalhadores na utilizacéo de equipamentos de protecéo
individual;

e A portaria n.° 1456-A/95, de 11 de dezembro, que Regulamenta as prescri¢es
minimas de colocacdo e utilizagdo da sinalizacdo de seguranga e de salde no
trabalho.

Por fim, considera-se igualmente importante referir os seguintes documentos normativos
relacionados com a gestdo do risco e com sistemas de gestdo da saude e seguranca
ocupacional:

e Norma ISO 45001 — “Occupational health and safety management systems —
Requirements with guidance for use”, que especifica os requisitos para um sistema
de gestdo de saude e seguranca ocupacional e fornece orientacdo para 0 seu uso,
de forma a que as organizacGes proporcionem locais de trabalho seguros e
saudaveis.

e A NP ISO 31000 2012 — Gestao do risco: Principios e linhas de orientacdo, que,
como o proprio nome da norma indica, fornece principios e linhas condutoras
gerais acerca da gestdo do risco.

2.4 Conhecimento Cientifico

Esta pesquisa bibliografica é baseada na metodologia de revisdo sistematica referenciada
no PRISMA.

Nesta revisdo foram utilizadas quatro bases de dados - SCOPUS, INSPEC, Web of
Science e Science Direct - para a realizacdo da pesquisa e recolha de informacéo através
do cruzamento de determinadas palavras-chave, que foram categorizadas em 3 grupos:
grupo 1, grupo 2 e grupo 3, de acordo com a tabela 1.

Tabela 1 - Grupos de palavras-chave usadas na revisao bibliogréfica

Palavras-chave
Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3

Risk assessment

Automotive industry

Occupational safety

Manufacturing industry

Occupational risk

Automobile parts

Accident prevention

Hazard
Occupational injury

Através do cruzamento das palavras-chave entre os trés grupos e formando varias
combinages, cujo o resultado da pesquisa €, posteriormente, reduzido processos de
tiragem.

O método de triagem completo baseou-se em trés fases: duas de exclusdo e uma fase de
inclusdo. A primeira fase de excluséo foi realizada por meio de filtros de busca nas
proprias bases de dados para obter apenas os resultados relevantes.

O primeiro filtro selecionado foi “Data” que incluiu os anos de 2016 a 2021, de forma a
excluir os artigos fora desse espago temporal. Adicionalmente, nesta revisdo foram
considerados unicamente artigos, no filtro “Tipo de Documento” que foi o segundo
critério de inclusdo. De seguida, apenas artigos de revistas ou jornais foram escolhidos
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para filtro “Tipo de Fonte”. Por ultimo, foram excluidos todos os artigos, exceto aqueles
escritos em inglés, pois o filtro final aplicado foi “Idioma”.

Seguidamente, a fase de inclusdo compreendeu os critérios de elegibilidade predefinidos
como:

e Os artigos considerados devem refletir ou simular um contexto fabril;

e O ambito dos artigos selecionados deve ser avaliacGes de risco de acidente, desta
forma, excluindo, por exemplo, artigos cujo foco é a exposicdo a perigos cuja
consequéncia do risco é doenca profissional.

Como resultado final obtiveram-se 11 artigos considerados revelantes para a temética e
que acrescentam conhecimento para a execucdo desta dissertacdo, em particular na
analise dos resultados.

Da analise dos artigos, conclui-se que as avaliagdes risco, assim como o estudo dos
incidentes, sdo de extrema importancia na reducdo do risco, pois auxiliam na criagéo de
medidas mitigadoras e a conjugacdo da avaliacdo do risco com a sua gestdo e
comunicacdo melhora a eficiéncia do processo; a fiscalizacéo é essencial para garantir o
cumprimento das normas e verificar a eficiéncia das medidas de reducdo de risco
propostas.

E importante realizar a analise dos resultados obtidos, quer das avaliaces de risco, quer
das investigacdes dos acidentes e incidentes, de acordo com varias perspetivas, isto €, a
origem do acidente pode estar relacionada com varios fatores tais como a idade, a
experiéncia e até o contrato de trabalhador do operador, tipo de trabalho realizado, a hora
do dia em que ocorre 0 acidente, entre outros, que podem ajudar a perceber o melhor tipo
de medidas de intervencao a aplicar.

Ainda, no estudo realizado por Sanghyum, Jungmo e Chankyu (2021), constatou-se a taxa
de fatalidades durante o trabalho ndo rotineiro no periodo avaliado aumentou,
especificamente quando se lidam com maquinas e equipamentos, evidenciando a
necessidade de avaliacBes de risco as maquinas e da criacdo de procedimentos de
seguranca para trabalhar com as mesmas. Este resultado pode ser relacionado como o que
foi referido no artigo de Seung, Byung e Myoung (2021) que constata que o procedimento
lock out/tag out nem sempre é cumprido e que a lesdo mais critica na mesma investigacéo
é amputacdo ou entalamento ou esmagamento causadas pela operagdo incorreta ou mau
funcionamento das maquinas.

Também, as quedas no local de trabalho foram alvo de um estudo que indicou que apesar
ocorrem mais quedas em trabalhadores com idade superior a 50 anos, ndo é um parametro
que ajude a retirar conclusdes pois a diferenca de resultados nédo é significativa. Ainda,
as causa de acidentes incluiram objetos mal acondicionados, nomeadamente paletes,
provocando queda por tropecamento.

Por ultimo, os robots industriais sdo uma forma eficaz de reduzir o risco de acidente
presente no contexto fabril e, simultaneamente, aumenta a sensagdo de seguranga aos
operadores no sentido em que o trabalho passa a ser realizado pelo robot e, ainda, melhora
0 desempenho das operacgdes de producédo, pois os tempos dos ciclos de producdo séo
mais baixos.

A tabela 2 mostra os 11 artigos selecionados, evidenciando os objetivos e os resultados
de cada artigo, que necessariamente estdo relacionados com o desenvolvimento desta
dissertacdo, seja na compreensdo de conceitos ou mesmo na percecdo da eficdcia das
medidas de prevencéo e/ou reducdo de risco implementadas.
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Tabela 2 - Informacéo dos artigos selecionados na revisao bibliografica

Autor(es) | Ano Titulo Obijetivo Resultados
Kim, S,; 2021 Analysis of industrial Prevenir eficazmente as mortes causadas Constatou-se que a proporg¢ao de fatalidades durante o trabalho néo rotineiro no periodo
Lee, J.; accidents causing through | por acidentes de entalamento ou avaliado aumentou, sendo responsavel por 38,4% de todas as fatalidades na industria, que
Kang, C. jamming or crushing esmagamento na industria de manufatura | lidam com muitas maquinas e equipamentos perigosos. Apds a analise, as medidas propostas
accidental deaths in the na Coreia do Sul durante o trabalho ndo foram: elaboragdo de uma avaliacéo de riscos com foco nas carateristicas especificas da
manufacturing industry in | rotineiro das maquinas. maquina e no erro humano; analisar os acidentes fatais de forma a criar medidas preventivas;
South Korea: Focus on identificar fatores de risco e fortalecer a monitorizagao e revisdo dos procedimentos de
non-routine work on seguranca; consciencializar para a importancia do cumprimento das normas de seguranga,
machinery entre outras.
Isik, L. N.; | 2017 Occupational safety and Determinar o conhecimento dos As empresas do Chipre do Norte desconhecem a lei SST.
Atasoylu, health in North Cyprus: empregadores sobre a lei de SST e A maioria das empresas do Chipre do Norte ndo realiza avaliages de risco e estas ndo sao
E. Evaluation of risk descobrir em que medida os realizadas devido a falta de inspe¢Bes preventivas de SST.
assessment empregadores cumpriram com as suas A lei de SST é suficiente, mas falta consciéncia e fiscalizagdo.
obrigacOes e tém nocdo da eficécia da lei
e das avaliacdes de risco.
Dodshon, | 2017 Practitioners’ perspectives | Investigar as perspetivas dos profissionais | Os investigadores relataram considerar os controles de risco durante as investigacoes.
P.; on incident investigations | sobre 0s processos de investigacéo de A eficécia dos controles de risco nem sempre foi avaliada.
Hassall, incidentes. Um objetivo especifico da E necessario um foco maior na identificacio de controles de risco e fatores humanos no
M. E. pesquisa era determinar se a industria processo de investigagdo de incidentes.
identificava os parametros de controlo de | Aprender com incidentes anteriores, subsequentemente, ajuda a reduzir o nimero de
risco e se sim, se avaliavam a sua eficacia | fatalidades no local de trabalho.
e se haveriam outros parametros que
fossem mais eficazes.
Rahman, 2020 Risk assessment, risk Conduzir avaliacOes de risco em ambito A partir da avaliagdo de risco detetou-se que mais de metade das descri¢des de trabalho séo
Z.F; management, and risk se SST, com contexto fabril e conjugar a consideradas de alto risco e das restantes 42,1% séo de risco moderado.
Masruroh, communication in the avaliacdo, gestdo e comunicagdo do risco. | A gestdo do risco foi realizada, mas sdo necessarios parametros de controlo adicionais para
N. L. carpet industry: Pt. ‘X’ reduzir o risco de acidente ou doenga.
Tualeka, pandaan. East Jawa O processo associado a comunicagdo do risco estd bem implementado, na medida em que foi
A R. instalado um boletim de informacdo na rotina dos trabalhadores.
Realyvasq | 2019 Introduction and Observar a eficacia da implantagédo de Os robots industriais sdo uma tendéncia importante no ambiente fabril que pode reduzir com
uez- configuration of a robots industriais na reducéao de riscos sucesso 0s riscos ocupacionais e aumentar o desempenho da operagao.
Vargas, collaborative robot in an ocupacionais num posto de montagem de | Na avaliagdo de risco aos robots industriais foram identificadas duas principais fontes de
A, etal. assembly task uma fabrica. risco: aprisionamento mecanico e golpes ou choques. Nesse sentido, é importante
as a means to decrease implementar medidas de seguranca para minimizar a incidéncia e gravidade destes riscos.
occupational risks and
increase efficiency in a
manufacturing company
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I 2021 Job safety hazard Investiga a implementacdo de um sistema | Aproximadamente mais de 50% dos perigos sdo eliminados usando a Metodologia JSHIRA.
Rajkumar, identification and risk de gestdo de seguranga eficaz, na | O método avalia criticamente as varias ameacas potenciais encontradas no local de trabalho.
etal. analysis in the foundry identificagdo de potenciais perigos: | Apds a avaliagdo completa de todos os perigos, o controle de hierarquia foi trazido para
division metodologia JSHIRA (ldentificacdo de | observacOes de categorizacdo de cada perigo em varios tipos de zonas
of a gear manufacturing Perigos para a Seguranca no Trabalho e | conhecido como Vermelho, Amarelo e Azul. A zona vermelha representa a zona critica
industry Avaliacdo de Riscos) para prevenir | alteragdes obrigatorias foram feitas. Na zona amarela, 50% do trabalho foi parcialmente
incidentes industriais e prevenir os | modificado. A zona azul é considerada um seguro zona e precisa de monitoramento continuo
ferimentos dentro do local de trabalho. naquele local especifico e atividade.
As classificacdes por zona sdo formas de avaliar o risco de forma frequente e eficaz.
Yang, S., 2017 Characteristics of Compreender as caracteristicas dos | Nos ferimentos profissionais dos trabalhadores da industria, 80,6% das vitimas eram homens
Jeong, B., Occupational Injuries in acidentes de trabalho os trabalhadores da | e 64,0% tinham mais de 40 anos.
Myoung, the Automobile Parts industria de fabrico de pecas de veiculos | Adicionalmente, havia uma diferenca nas caracteristicas dos acidentes de acordo com a idade,
P. Manufacturing Industry automaveis e apresentar diretrizes basicas | experiéncia, tipo de contrato, eventos ou exposic¢des, parte do dia em que ocorre 0 acidente,
sobre a prevencdo de acidentes atraveés da | agentes, natureza das lesdes e doencas, 6rgaos feridos e parte do corpo ferida.
andlise de acidentes.
Yang, S., | 2021 Analysis of occupational Investigar as caracteristicas das lesdes na | As lesdes mais criticas foram as amputagfes ou entalamento ou esmagamento causadas por
Jeong, B., injuries and the risk indstria de fabricagdo de pecas | “operagdo incorreta ou mau funcionamento da maquina e equipamento” nos processos de
Myoung, management of automotivas com foco especifico nos | fabricacdo e manutencéo.
P. automobile parts processos de trabalho. Possiveis incidentes previstos como um "alto" nivel de gestdo de risco foram "atingidos"
manufacturing (atingidos por ou contra objetos) causados por “opera¢do indevida ou mau funcionamento da
work maquina e do equipamento” e amputagcdes ou entalamento ou esmagamento durante a
'instalagdo do gabarito e molde' na fabrica¢do processo.
Amputac¢Bes ou entalamento ou esmagamento durante a ‘'manutencg&o’ de ‘gabarito operacional
e molde' também é classificado como ‘alto’.
Ainda ndo cometidas violacBes graves, repetidas e intencionais principalmente associados ao
processo de lock out/tag out e prote¢gdo da maquina.
Tsukada, 2016 Risk Assessment of Fall- Examinar métodos eficazes de avaliagdo | No total, 62 sujeitos (14,2%) cairam durante o0 ano, incluindo aqueles que ocorreram fora de
T, Related Occupational de quedas no local de trabalho. horas.
Sakakibar Accidents in the A taxa geral de queda foi de 14,2%, com taxas de 13,3% em individuos com menos de 50 anos
a, H. Workplace de idade e 18,0% em individuos com 50 anos ou mais.

A presente analise mostrou que um histérico de queda no inicio do estudo pode ser um bom
indicador de risco para a ocorréncia de queda futura.

Na producdo, as causas das quedas incluiram tropegamentos, numa palete ou devido a
diferencas de altura das escadas. Na secdo de ndo produgdo, as causas das quedas foram na
maioria das vezes ao subir ou descer escadas.

As verificagdes anuais de quedas podem contribuir para programas de prevencao de quedas
no local de trabalho.
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Com o envelhecimento da populagdo, investigar fatores de risco para acidentes de trabalho
relacionados a quedas pode contribuir para programas de prevenc¢ao de quedas nos locais de
trabalho.

(MSDs) in motor vehicle
parts manufacturing
(MVPM) industry

veiculos motorizados.

Michalos, | 2018 Seamless human robot Este artigo apresenta a implementacdo de | O estudo em questdo revelou que os robots industriais sdo benéficos a varios niveis,
G.etal. collaborative assembly — um sistema robotico para montagem de | destacando-se os seguintes pontos:
An automotive case study | colaboragdo avancada de robds humanos e | - Aumentam a sensacdo de seguranga e conforto dos operadores;
discute toda a abordagem tecnoldgica que | - Aumentam o conforto ergonémico, uma vez que que a carga de trabalho foi dividida entre
tem sido implementada para facilitar a | os trabalhadores e o robot;
interacdo e suporte de operadores | - Reduzem o tempo de operacdo, melhorando a performance operacional.
humanos.
Yang, S., | 2020 Types of manual materials | Analisa incidentes ocupacionais e | Na avaliacdo de risco, de acordo com o processo de trabalho, incidentes de choque durante a
Jeong, B., handling (MMH) and | distdrbios musculoesqueléticos causados | tarefa de empurrar e puxar carros no processo de logistica sdo os mais provaveis de provocar
Myoung, occupational incidents and | por movimento manual de objetos na | auséncia ao trabalho.
P. musculoskeletal disorders | Industria de fabricacdo de pecas de | Este estudo examinou 236 pessoas feridas registradas por incidentes ocupacionais e lesdes

musculo-esqueléticas causado por tarefas movimento manual de objetos.

Das 236 lesdes, 124 (52,5%) foram causadas por levantamento/abaixamento, seguido por 92
(39,0%) empurrar/puxar e 20 (8,5%) carregar.

Das 236 lesdes, as mais recorrentes foram as lesées musculo-esqueléticas com 36,9%, seguido
por choque com 22,9%, entalamento com 19,5% e por Ultimas quedas com 9,7%.

A maior prevaléncia de lesGes musculo-esqueléticas foi na lombar (63,2%), seguida por
ombros (17,2%) e regido brago / méo (16,1%).

Os resultados deste estudo sugerem que sdo necessarios mais esforgos no que toca a adaptagdes
tecnoldgicas e intervencdes ergondémicas na movimentacdo manual de objetos.

Vieira, Catarina
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2.5 Objetivos da dissertacdo

Face a tematica da dissertacdo, o principal objetivo reside em identificar perigos
existentes no local de trabalho no contexto fabril, no setor da industria automovel, assim
como 0s riscos associados, avaliar e priorizar os mesmos em trés métodos distintos, de
forma a que futuramente seja possivel aplicar medidas de prevencdo, controlo e correcao,
com o propdsito de mitigar o risco.

Com o fim de cumprir o objetivo proposto acima, ha objetivos secundarios que facilitam
em cada etapa de uma avalia¢ao de risco:

Compreender a estrutura e o funcionamento de uma fabrica, nomeadamente, como
movimentar-se no seu terreno e as normas de seguranga gerais;

Recolher informacdo acerca das unidades elementares de trabalho, operacdes,
postos de trabalho e as tarefas realizadas nos respetivos de postos de trabalho;
Através de observacdo e entrevistas com trabalhadores, identificar perigos
inerentes a cada operacao de trabalho e riscos correspondentes;

Avaliar o risco, tendo em conta trés metodologias: Renault, MIAR e NTP 330,
reconhecendo 0s parametros necessarios para efetuar a valoracdo nos diferentes
métodos;

Realizar uma anélise critica dos resultados obtidos na avaliacdo, de acordo com
varias perspetivas, como por exemplo, analisando os riscos associados a cada
tarefa e comparando os diferentes métodos e perceber os pontos fortes de cada
um.
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3. MATERIAIS E METODOS
3.1- Avaliagéo de Risco

Como ja referido na se¢do 2, uma avaliagéo de risco baseia-se na identificacdo de perigos,
estimacdo e valoracdo dos respetivos riscos, com o intuito de hierarquizar, de forma
consciente, medidas de intervencdo que visam reduzir o risco profissional, recorrendo-se
a um a um ou varios métodos de avaliacao.

O objetivo dos métodos de avaliacdo passa por, de acordo com determinados parametros
de avaliacdo, determinar um nivel de risco e respetivo nivel de acdo. Os métodos a serem
aplicados sdo o método da Renault, o Método Integrado de Avaliacdo de Riscos
Ocupacionais e de Impactes Ambientais (MIAR) e 0 método de sistema simplificado para
avaliacdo de risco de acidente (NTP 330).

Os métodos sao considerados deterministicos e probabilisticos, adaptaveis ao contexto da
avaliacdo, especificamente um ambiente fabril, sendo que o NTP 330 foi efetivamente
desenhado para esta industria.

3.1.1- Método Renault

O Método de Avaliacdo de risco utilizado pela Renault Cacia S.A. € um método que
relaciona, multiplicando, a probabilidade com a gravidade numa escala de 1 a 5, sendo o
1 0 menos provavel/danoso e 0 5 0 mais provavel/danoso, de acordo com o que se verifica
na tabela 3.

Tabela 3 - Descrigdo dos parametros de avaliagdo probabilidade e gravidade referente ao método Renault

Nivel de Descricéo

probabilidade

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

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

Provavel (3) Dano esperavel que possa ocorrer pela frequéncia de exposicao ao risco. Medidas de
controlo ndo sdo suficientes para evitar o risco, e por isso, devem ser melhoradas.

Muito provavel (4) Dano muito expetavel que possa vir a ocorrer, pela frequéncia de exposigao ao risco.
Medidas de controlo sdo muito deficientes.

Certo (5) Certo ocorrer, pois nao existem medidas implementadas. Frequéncia elevada de
eXposic¢ao ao risco.

Nivel de gravidade Descricéo

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, mas que nao da origem a auséncia
ao trabalho, ou se der, é de pouco duracéo (até 30 dias). Acidente com dano recuperavel.

Elevada (4) Dano que requer tratamento especifico e continuado, dando origem a auséncia

prolongada ao trabalho (mais de 30 dias). Acidente com dano irrecuperavel (pequena
amputacao) ou doenga profissional, mas com incapacidade (ndo condicionam fortemente
a vida do trabalhador, a nivel profissional e doméstico).

Extrema (5) Morte, amputacdo de um membro, dano nédo recuperavel ou doenca profissional, que
condicionam fortemente a vida do trabalhador, a nivel profissional e doméstico.

O resultado da relagdo dos dois pardmetros equivale ao nivel de risco que naturalmente
varia entre 1 a 25. A aceitabilidade do risco tem em conta a cotacao unitaria de cada risco
e a cotacdo total da area avaliada. Se a cotagdo unitaria for igual ou superior a 9, ou se a
soma de todas as cotacdes dos riscos for superior a 30, entdo 0s riscos nao se consideram
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controladas e medidas devem ser tomadas de forma a reduzir a valoracéo. O risco unitario
pode, ainda, ser relacionado de acordo com a tabela 4.

Tabela 4 - Descricdo de cada nivel de risco do método Renault

Nivel de risco unitario | Descri¢do

Entrele?7 Risco Baixo
Entre 8 e 12 Risco moderado
Entre 16 e 25 Risco elevado

O Método da Renault é também acompanhado por uma ficha que auxilia na identificacdo
dos perigos que esta presente no anexo 5. A ficha de avaliacao de risco é composta por
cinco secoes:

A primeira secdo serve para identificar a avaliacdo, isto €, se a avaliacdo de risco
estd a ser realizada a zona, a maquina ou atividade, a localizacdo da zona de
avaliacdo na fabrica, as pessoas expostas, as circunstancias e razées da avaliacao,
a data e outras informacdes complementares;

A segunda secdo trata-se da identificacdo dos riscos que é composta por uma lista
de perigos a ter em conta na avaliacdo, em que se assinala sim ou ndo consoante
se 0 perigo em questdo estd presente ou ndo e com uma zona destinada ao
preenchimento da valoracdo do risco no momento da avaliacdo e apos as agoes,
sendo que neste caso seria apenas uma estimativa.

A terceira secdo é reservada a verificagdo das medidas de prevencao e controlo ja
implementadas.

A quarta secao destina-se ao plano de a¢des para mitigar os riscos.

A (ltima secdo trata-se do registo e validacdo da avaliacdo de riscos.

3.1.2- Método NTP 330

O método NTP 330 — Sistema Simplificado de Avaliacdo de Riscos de Acidente relaciona
o nivel de deficiéncia do local de trabalho, o nivel de exposicdo ao perigo e o nivel de
consequéncia em caso de ocorréncia do risco. A tabela 5 identifica os varios niveis dos
parametros suprarreferidos, respetivamente.
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Tabela 5 - Descricdo dos parametros de avaliacdo referentes ao método NTP 330

Parametro e s~
. Classificagdo Descricgéo
de avaliacao
Muito 10 Fatores de risco significativos. O conjunto de medidas preventivas existente é
deficiente ineficaz.
2 .g Alguns fatores de risco significativos que necessitam de ser corrigidos. O
= & Deficiente | 6 conjunto de medidas preventivas existentes possui eficcia significativamente
22 reduzida.
<3 Melhoravel | 2 Fatores de risco de menor importancia. O conjunto de medidas preventivas
existentes possui alguma eficécia.
Aceitavel - Néo foi detetada anomalia que se destaque. O risco esta controlado.
. Continuamente. Varias vezes na sua jornada laboral e com periodo
@ 2 Continua 4 prolongado
T O .
T8 Frequente 3 Vrias vezes na sua jornada laboral, embora com tempos curtos.
b % Ocasional 2 Alguma vez na sua jornada laboral e com periodos curtos.
Esporadica | 1 De forma irregular.
Mortal ou - - e .
- 100 | Morte ou destruicdo total do sistema e dificilmente recuperavel.
- catastrofico ¢ P
2 e Muito 60 Lesdes graves que podem ser irrepardveis ou destrui¢do parcial do sistema
= = grave com reparacdo complexa e custosa.
= 9;'; Grave 25 LesBes com incapacidade laboral ou que requerem paragem do processo
z S para se efetuarem reparacgdes.
° Leve 10 Pequenas lesdes que ndo necessitam hospitalizacdo ou reparacdes no sistema
gue ndo necessitam de para todo 0 processo.

O nivel de probabilidade é descrito de acordo com a tabela 6, e como ja referido acima é
o resultado da multiplicagdo do nivel de deficiente com o nivel de exposicao.

Tabela 6 - Descricao do nivel de probabilidade referente ao método NTP 330

Nivel de | NP Descricéo

probabilidade

Muito alta (MA) | Entre Situacdo deficiente com exposicdo continuada ou muito deficiente com exposicao
40-24 frequente. Normalmente, a materializacéo do risco ocorre com frequéncia.

Alta (A) Entre Situacdo deficiente com exposigdo frequente ou ocasional ou situagdo muito
20-10 deficiente com exposicdo ocasional ou esporddica. O risco pode materializar-se

varias vezes no ciclo laboral.

Média (M) Entre Situacéo deficiente com exposicéao esporadica ou situagdo melhoravel com exposigao
8-6 continua ou frequente. E possivel a ocorréncia do dano.

Baixa (B) Entre Situagdo melhoravel com exposicdo ocasional ou esporadica. Nao é expetavel que
4-2 ocorram danos.

O nivel de risco é o produto entre o nivel de probabilidade e o nivel de consequéncia
(NR=NPxNC), sendo que o nivel de probabilidade corresponde a relagdo do nivel de
deficiéncia e o nivel de exposicdo(NP=NDxNE), como referido acima.

O método em questdo, em funcdo da valoracdo do nivel de risco, determina a sua
gravidade, a necessidade de atuacdo e a ordem de intervencdo, tal como esta espelhado
na tabela 7, com a variacdo de cores.

Tabela 7 - Descrigdo do nivel de intervencgdo face ao nivel de risco referente ao método NTP 330

NR Nivel de intervencéo Descrigéo
Situacdo Critica. Correcdo urgente.
500-150 1 Corrigir e adotar medidas de controlo.
120-40 1 Melhorar se for possivel. Se for justificavel a rentabilidade da
intervencao.
20 v N&o intervir.
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3.1.3- Método MIAR

O método de avaliacdo MIAR significa Método Integrado de Avaliacdo de Riscos
Ocupacionais e Impactos Ambientais e este método, como o préprio nome indica,
pretende uma avaliagdo com uma sinergia entre os conceitos qualidade, ambiental e
ocupacional, determinando o nivel de risco (NR) através dos componentes: gravidade
(G), extensdo do impacto (E) e a frequéncia de ocorréncia do aspeto (1).

O nivel de risco corresponde ao produto dos parametros referidos acima, de acordo com
a expressdo: NR=GxEXxF; a tabela 8 descreve os parametros de avaliacdo do método em
questdo, com a respetiva valorizacao.

Tabela 8 - Descrigdo dos parametros para avaliagdo do nivel de risco de acordo com o método MIAR

Parametro de avaliacio Descricéo Valor
Aspetos que podem causar morte.
Aspetos que podem causar lesfes graves, com incapacidade permanente 16
absoluta (IPA) para todo e qualquer trabalho.

Aspetos que podem causar lesfes graves, com incapacidade temporéria
absoluta (ITA) > a 30 dias ou incapacidade permanente absoluta (IPA) 8
ndo incluida no item anterior.

Aspetos que podem causar lesGes menores com incapacidade temporaria
absoluta (ITA) < a 30 dias.

Aspetos que ndo apresentem perigosidade, unicamente podem causar
lesbes menores sem qualquer tipo de incapacidade associada.

Aspetos que podem causar um incidente, mas sem qualguer tipo de lesdo.
Aspeto cuja extensdo pode atingir 5 ou mais trabalhadores.

Aspeto cuja extensdo pode atingir 4 trabalhadores.

Aspeto cuja extensdo pode atingir 3 trabalhadores.

Aspeto cuja extenséo pode atingir 2 trabalhadores.

Aspeto cuja extensdo pode atingir 1 trabalhador.

Periodicidade diaria: corresponde a aspetos que ocorrem de forma
continua e diariamente.

Aspetos que ocorrem ao longo do dia de forma néo continua, 3 ou mais
dias por semana.

Aspetos que ocorrem uma a duas vezes por semana.

Aspetos que ocorrem de forma pontual, até 3 vezes por més

Aspetos que correspondem a trabalhos de manutengdo, a situacGes de
emergéncia, acidentais ou pontuais.

Gravidade

SN

Extensao
do
Impacto

O [P IN|W(ROFL| N

Frequéncia com
gue ocorre 0
aspeto

= (Nw|

Apobs calcular o nivel de risco, é possivel determinar o nivel de risco ponderado (NRP) e
posteriormente o nivel de priorizacdo (NP), conjugando com os parametros desempenho
dos sistemas de prevencéo (D) e controlo e os critérios de priorizagdo da intervencdo (C),
de acordo com as seguintes expressoes:

- NRP =NR/D;
- NP =NRP x C.

A tabela 9 inclui a descri¢cdo dos componentes de avaliacdo que auxiliam a determinar o
nivel de risco ponderado e o nivel de priorizacdo, especificados acima.
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Tabela 9 - Descrigdo dos parametros para o calculo do nivel de risco ponderado e o nivel de intervengédo

de acordo com 0 método MIAR

alteracdes de layout, contratacdo de especialistas externos).

Parametro de avaliagdo Descrigédo Valor
N&o existe sistema de prevencao e controlo implementado. 0,5
Néo existe sistema de gestdo da prevencao implementado e as praticas de 075
seguranca resumem-se a utilizagdo pontual de EPI. '
. N&o existe sistema de gestdo da prevencéo implementado, mas existem
Desempenho dos sistemas de o L 1
~ praticas de seguranca funcionais.
prevencao e controlo - - = —
Existe um sistema de gestdo da prevencdo implementado, mas sem 11
evidéncias da sua adequada funcionalidade. '
Existe um sistema implementado de melhoria continua interligado ao 195
sistema de gestdo de seguranca. '
Medidas de prevencdo de baixo investimento e complexidade técnica
L - - ~ 400
bésica (resolvem-se com procedimentos e instrugdes de trabalho).
Medidas de prevengdo/corre¢do com baixo investimento e complexidade
técnica reduzidas (intervencdo simples, pequenas alteracbes em | 72
equipamentos, EPI, formacdo, ...).
Critérios de priorizacio da Med_ldas de, p_revengao/corrggao de investimento med~|o e comple_X|dade
. ~ técnica média (contratacdo de TSSHT, alteragbes pontuais em | 48
intervengéo .
equipamentos ou processos, ...).
Metodologia de prevencdo/corre¢do com investimento e complexidade 12
técnica alta (ProtecOes coletivas, pequenas alteragdes de processos, ...).
Metodologia de prevengdo/corre¢do com investimento e complexidade
técnica elevadas (novas tecnologias, novos processos, alteragdes, | 1

A tabela 10 mostra as classificaces do nivel de risco ponderado e a ordem de priorizacéo,
tendo em conta as suas valoracdes, e com gradacdo de cores.

Tabela 10 - Niveis de risco ponderado e niveis de intervencdo de acordo com o método MIAR

5- Risco Extremo

3.2- Metodologia

Bandas de Risco Nivel de risco (NRP) | Nivel de Priorizacdo (NP)
1- Baixo <8 <800
2- Medio 8§<NR <24 800 <NR <2500
3- Elevado 24 <NR < 64 2500 <NR < 15000

> 160 | > 50000

Apoiado no referido na norma, a avaliacdo de risco utilizada na inddstria do setor
automovel foi elaborada de acordo com o esquema da figura 7.
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Figura 6 - Processo de gestdo de risco adaptado ao contexto da fabrica

3.2.1- Descricdo de cada fase

Fase 1 - Identificacdo da fabrica (setor e UET)

Na primeira fase de uma avaliacdo de risco, € necessario distinguir os varios setores, em
especial o setor em analise — o departamento das caixas de velocidades — e as suas
unidades elementares de trabalho (UET).

A importancia desta fase assenta-se no facto que o conhecimento aprofundado da fabrica
e do seu layout facilita e reduz o tempo das seguintes fases do processo de avaliacdo de
risco.

A execucdo desta fase € realizada através da consulta da implantacdo da fabrica e dos
responsaveis pelo departamento de seguranca.

Fase 2 - Identificacdo e descricao de operagdes, de postos de trabalho e tarefas

Identificar e descrever as operacOes associadas a cada UET, bem como 0s postos de
trabalhos e tarefas é o primeiro passo para reconhecer perigos, pois ao fazé-lo o campo
de vis&o ¢ alargado para reconhecer ndo so a perspetiva de um de técnico de seguranca,
mas também a perspetiva de um operador.

Ultrapassa-se esta fase através de observacao e consulta aos trabalhadores e chefes de
UET.
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Fase 3 - Identificacdo de perigos e do fator desencadeador

Ja com o conhecimento do contexto operacional, a terceira fase baseia-se na identificacao
dos perigos e do evento que os pode provocar, isto &, do fator desencadeador.

Devem ser reconhecidos perigos inerentes a condi¢des normais de trabalho e a condicoes
extraordindrias, isto €, acontecimentos ndo planeados como avarias, ou encravamentos
nas maquinas. A identificacdo do evento desencadeador facilita a criacdo de medidas de
prevencdo e/ ou correcéo.

Esta etapa € concretizada através da observacao do funcionamento das linhas de operacéo,
consulta dos manuais de seguranga das maquinas e consulta com os operadores.

Fase 4 — Estimacéo e avaliagdo do risco

Esta fase deve conter uma estimacdo o mais objetiva possivel dos parametros que
permitem a avaliacdo de cada método, nomeadamente, a gravidade da lesdo obtida no
eventual acidente, a exposicdo e frequéncia ao perigo, entre outros, de forma a garantir
uma avaliagdo nos trés métodos o mais coerente quanto possivel.

Posto isto, é determinado o nivel de risco para cada método, e os respetivos resultados
devem ser comparados, de forma a perceber se é necessario tomar medidas para atenuar
o risco e qual o nivel de priorizacao para cada acdo de prevencgdo ou controlo.

Fase 5 — Aceitabilidade do risco

Cada método tem um determinado nivel de aceitabilidade, que determina se determinado
risco necessita de ser mitigado ou ndo através da implementacao de medidas de prevencgéo
e controlo. Se o nivel de risco se revelar inaceitavel, medidas devem ser tomadas, se, por
outro lado, o risco estiver controlado, este deve ser monitorizado e revisto de forma a
garantir que se mantém.

Fase 6 — Implementacédo de medidas

Em funcdo do resultado da avaliagdo, medidas para reducdo do risco devem ser
implementadas; se apds a implementacdo das medidas, o risco é considerado como
aceitavel ou controlado, passa-se para 0 proximo passo; caso contrario a avaliacdo de
risco deve ser repetida.

Fase 7 — Monitorizacédo e revisao

A permanente monitorizacdo e a revisdo periddica sdo um passo de importancia, no
sentido em que asseguram a melhoria de qualidade e eficAcia do modelo de producédo
atual apds a implementagdo das medidas de redugéo do risco, e devem ser parte prevista
e planeada do processo de gestéo de risco, com responsabilidades claramente definidas.

3.3 - Caraterizacdo do processo produtivo geral da fabrica e do departamento das
caixas de velocidades

De forma a garantir a melhor e mais detalhada avaliagdo possivel é necessario conhecer
aprofundadamente o processo de producdo da fabrica, e neste caso, especificamente do
departamento de caixas de velocidades, que é o foco da avaliacdo de risco de acidente.

Hierarquicamente, a fabrica estd estruturada de acordo com a figura 8 e, consoante a
figura, cada atelier tem um responsavel, cada UET tem um chefe denominado CUET e
um condutor de linha; a producédo esta organizada em 5 turnos: a equipa da manha que
trabalha das 6h as 14h, a equipa da tarde que trabalha das 14h as 22h e a equipa da noite
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cujo horario é das 22h as 6h, adicionalmente existem duas equipas de fim de semana com
o0 horério laboral que inicia as 6h e termina as 18h e as das 18h as 6h.

P,

Direcéo de
producéo

Departamento
Atelier
UET

Posto de trabalho

Figura 7 - Estrutura de producéo da fabrica

O processo produtivo da fabrica segue um fluxo que respeita o esquematizado na figura
9.

o L “\
Logistica Maquinagiio Tratamentos térmicos
* Recegio das pegasetn + Transformacéo das pegas, R :
bruto e fornecimento as dando-lhes carateristicas A;sz%zz;“; %ﬂggﬁgﬁgﬁ;ﬁ as
linhas de produgio. definitivas, gragas ds Is)uas carateristicas
mdquinas/ferramentas. J
e Logisti - <
Montagem ogistica Retificacio
* Montagem das pegas mquinadas *Recebeaspegas = As pegas maquinadas sdo
que, em conjunto, resultam nas maquinadas e direciona-as retificadas, para garantir
caixas de velocidades. para a linha de montagem que estio conformes.
\. ou para o transporte. /
[ -
Banco de ensaios Transporte € entrega
* As caixas de velocidades sdo * As caixas de velocidades
controladas para garantir a sua sdo entregues as fibricas de
conformidade e qualidade carrogaria-montagem.

\

Figura 8 - Processo de producdo da fabrica

O departamento em questdo produz caixas de velocidades, e para isso possui o fabrico de
componentes, especificamente, pinhdes, arvores primarias e secundarias, eixos e carteres,
e a sua montagem, que devolve o produto final. A tabela 11 identifica os cinco ateliers do
departamento, respetivas unidades elementares de trabalho (UET) e a sua designacao.
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Tabela 11 - Constituicdo do departamento de caixas de velocidades da Renault Cacia S.A.

Departamento Atelier UET Designacéo

3111 Arvores primérias

3122 Pinhdo Marcha atras

3112 Arvores Secundarias

AT 1PB 3114 Arvore Secundéria alta

3121 Pinhdes Loucos 1%/2%/3%/43/5%/62

3197 Soldadura Pinhdes — 1%/28/3%/43/58/62

3123 Pinhdes fixos

3200 Tratamentos Térmicos
f 3125 Fosfatacdo
E AT 1PE 3570 Maquinacdo da Caixa diferencial DB35/ND/JT4 (L4)
‘S 3572 Maquinacdo da Caixa diferencial JR/JT4 (L99 e L5)
% 3571 Soldadura e Montagem Caixa diferencial
> AT 1PN 3198 Retificagiio Arvores JRIJT
° 3199 Retificacdo Pinhdes JRAIT
= 3172 | Eixos Forquilha
O 3173 Eixos M. atras

3557 Médulo 1 Cérteres JR

AT 2 3550 Mobdulo 2 Carteres ND/J

3558 Moédulo 5 CED JT

3555 Médulo 3CM TL4

1612 3D

3555 Moédulo 4 CED TL4

ATS 3590 Montagem CX.V. NG/JRAJT — MB02
3591 Montagem CX.V. JR/JT MBO03

O departamento mencionado produz caixas de velocidades JT4 e JR, sendo que, no
momento de avaliacdo, estavam apenas em producéo as JT4, ilustradas na figura 10.

Figura 9 - Caixa de velocidades JT4 (Fonte: Renault)

Como ja mencionado acima, de forma a atingir o produto final, a Renault Cacia também
garante o fabrico dos seus componentes integrantes e a figura 11 mostra algumas das
pecas correspondentes, especificamente, o carter, o pinhdo e arvore, respetivamente,
cujos processos de producédo foram alvo da avaliacéo.
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Figura 10 - Elementos fabricados no departamento de velocidades: cérter, pinhdo, caixa diferencial e
arvore (Fonte: Renault)

3.4 - Caraterizacao geral do processo produtivo das UET

Todas as unidades elementares de trabalho seguem uma linha condutora de producéo
idéntica que passa pelas seguintes tarefas:

Inicio e fim de ciclo de funcionamento das maquinas

Carga e descarga das pecas em cada linha de producao

Mudanca de ferramenta

Controlo sequencial de qualidade das pecas

Manutenc¢do das maquinas de lavar

Garantir o correto funcionamento da linha, sem paragens ou defeitos
Limpeza do posto de trabalho

Apesar da similaridade no processo produtivo da fébrica, as tarefas do operador variam
de acordo com a peca fabricada, como se pode atentar na figura 12, que serdo 0s processos
avaliados, de forma representativa, na dissertagédo em causa.

Arvore Pinhdo Carter
- - < ~
Maquinagio Maquinagio
: : Maquinagio
Retificacdo Retificacdo

Figura 11 - Processos de producéo das diferentes pecas

Descrever as tarefas associadas a cada operagdo assim como a sua envolvéncia é fulcral
para um melhor entendimento do contexto de trabalho e, consequentemente, uma melhor
percecdo dos perigos a que os operadores estdo expostos.
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Inicio e fim de ciclo de funcionamento das maquinas

Em todas as operagdes, cujo seu funcionamento depende de uma méaquina, a primeira
tarefa do operador trata-se de iniciar o ciclo de funcionamento e, concludentemente, umas
das ultimas tarefas finalizar o ciclo de funcionamento da maquina.

Todas as maquinas tém associado um painel de controlo, a partir do qual o operador
controla a maquina e recebe avisos acerca do estado da maquinacao, da peca e da prépria
maquina. Essencialmente, ha dois tipos de painéis, que se distinguem pelo seu teclado,
sendo possivel verificar os mesmos na figura 13.

Figura 12 - Dois tipos de painel de controlo

O primeiro painel de controlo possui um teclado mais complexo e com dimensdes mais
pequenas e, por isso, ndo sendo possivel a sua manipulacdo com as luvas de protecdo, que
sdo obrigatorias nas restantes operacbes. O segundo painel, pela simplicidade e
dimensGes do teclado ja permite a sua utilizacdo com as luvas de protecao.

Carga e descarga

As pecas em bruto, provenientes da logistica, chegam as imediac6es da UET onde ira ser
trabalhada, num carro de stock que foi transportado por um AGV.

Os AGV, por norma, ndo entram no espaco pertencente a UET, deslocando-se apenas na
pista de circulacdo veiculos e estdo programados para parar assim gue encontram um
obstaculo na sua trajetoria, pois possuem um sensor, na sua dianteira, que capta
informacdo ao nano segundo. Na figura 14, é possivel visualizar um AGV e entregar de
forma totalmente autonoma o carro de stock a UET conduzido pela pista preta que se
encontra no piso.
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Figura 13 - Carro de stock transportado por um AGV na respetiva pista

Na figura 15, observa-se quatro tipos de carros de stock, especificamente 0s que possuem
maiores dimensdes e massa. Os carros de stock em questdo transportam carteres, arvores
em bruto, arvores ja maquinadas provenientes dos tratamentos térmicos e caixas
diferenciais, respetivamente.

Figura 14 - Diferentes tipos de carros de stock

Considerando que os AGV ndo entram no perimetro da UET, o operador realiza a
movimentacdo dos carros de stock do seu local de chegada até ao local indicado para
abastecer a linha e, tendo em conta que s&o fabricadas aproximadamente 800 pegas em
cada UET, o operador movimenta mais de 10 carros de stock por dia, face a sua
capacidade. Na sua capacidade méaxima, os carros de stock pesam cerca de uma tonelada
e a sua grande maior parte ndo possuem dispositivo de travagem.

Posto isto, 0 operador procede ao abastecimento da linha, que envolve a propria tarefa de
carga e descarga.

Na figura 16, é possivel verificar um exemplo de um posto de trabalho onde se efetua o
abastecimento da linha da maquinacéo da arvore, que tem forma de um cilindro e ndo é
muito pesada. O operador posiciona-se num local indicado (ponto X) para recolher as
pecas do carro de stock (ponto 1) e coloca-las no transportador de entrada para a maquina
(ponto 2), realizando um movimento rotacional do tronco.
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Figura 15 - Posto de carga da maquinacéo da arvore

Em determinadas linhas de producao a tarefa de carga e descarga é realizada vérias vezes,
devido ndo haver comunicacdo entre operacGes de forma automatica e a figura 17
esquematiza um exemplo do posto de trabalho de carga e descarga de pecas,
especificamente da retificacdo das arvores, em que o operador recebe as arvores ja
maquinadas num carro de stock (ponto 1), coloca as pecas no transportador de entrada
para a maquina (ponto 2), recolhe-as na outra ponta da maquina, nomeadamente, no
transportador de saida (ponto 3) e, por fim, coloca as arvores noutro carro de stock.

Figura 16 - Posto de carga e descarga da retificacdo da arvore

As linhas de producdo da maquinacdo e retificacdo dos pinhGes séo caraterizadas apenas
por um posto de carga e um posto de descarga, correspondentes ao inicio e final de linha,
sendo, assim, um processo ainda mais simples, como evidencia a figura 18.
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Figura 17 - Posto de carga da retificacdo do pinhao

Ainda, ha casos em particular, em que a operacdo de carga e descarga envolve outros
fatores como abertura e fecho da porta, que pode ser manual ou automatico, como € o
exemplo dos mddulos do Atelier 2, responsaveis pela maquinagdo dos carteres.

E possivel distinguir outro posto de carga e descarga que difere ligeiramente, tal como
demonstrado na figura 19, em que o operador, situado no ponto X, recebe o carter dum
transportador que atravessa a linha toda (ponto 1), coloca-0 na maquina para ser
trabalhado (ponto 2), depois de maquinado volta a coloca-la no transportador, desta vez
no ponto 3, realizando um movimento rotacional do tronco.

Figura 18 - Posto de carga e descarga da maquinacao do carter

Mudanca de ferramenta

A mudanca de ferramenta é uma tarefa transversal a todas as unidades elementares de
trabalho, cuja periodicidade varia de acordo com o ciclo de vida da propria ferramenta. A
maior parte das ferramentas necessitam de ser trocadas pelo menos uma vez por turno,
com a excecdo do processo da retificacdo das arvores, cuja ferramenta é caraterizada por

29

Vieira, Catarina



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

dispor por ciclo de vida de cerca de 10 000 pecas, sendo trocada aproximadamente uma
vez de 3 em 3 meses.

O processo de mudanca de ferramenta é realizado apenas por um operador e obriga a um
esforgo que varia de acordo com a prépria ferramenta, no sentido em que as suas outras
carateristicas, podem dificultar o procedimento, como a dimensdo ou o cariz perfuro-
cortante.

A figura 20 mostra algumas das diferentes ferramentas das diversas maquinas no
departamento das caixas de velocidades, nomeadamente, as mos, brocas e fresas.

As mos possuem dimensfes e massas elevadas, as fresas possuem arestas vivas e as
brocas apesar da sua dimens&o ndo muito grande, possuem massa relativamente elevada
e cada uma das ferramentas traduz dificuldades diferentes.

Figura 19 - Alguns tipos de ferramentas: M0, fresa e broca

Para a realizacdo desta tarefa, o operador deve remover a ferramenta que atingiu o fim de
vida e colocar a nova, auxiliando-se de ferramentas auxiliares como chaves inglesas e
martelos, e para isso tem de terminar o ciclo de funcionamento da maquina e colocar a
mesma em modo manual, para proceder a sua abertura segura. E importante referir que o
modo manual das maquinas permite o seu funcionamento a uma velocidade inferior, apds
instrucdo do operador através de um comando no painel de controlo.

Além de determinadas ferramentas terem arestas vivas, a propria maquina por vezes
também o tem, como é o caso da operacdo de maquinacdo da UET 3558, em que para
proceder @ mudanca de ferramenta é obrigatorio usar luvas apropriadas com protecao anti-
corte e comprimento até ao cotovelo ou manguitos.

Relativamente a troca das més, apenas a UET 3111 possui um dispositivo funcional que
auxilia o processo e, por isso, nas outras UET o operador é forcado a realizar a carga da
mesma para a colocacdo de uma mé nova e para a remogdo da mo ja gasta.
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Manutencéo das maquinas de lavar

A operagdo de lavagem esta presente na maior parte das unidades elementares de trabalho
e ha dois procedimentos importantes de referir, pois sdo essenciais ao bom funcionamento
da operagéo.

Neste processo é necessario realizar a troca do produto de lavagem, que é considerado
um liquido corrosivo, como é possivel verificar na figura 21 que mostra os dois tipos de
produtos utilizados nas maquinas de lavar. Este processo é realizado por um operador
apenas e aproximadamente uma vez por turno.

O produto de lavagem entra na maquina por uma mangueira e volta para o garrafdo por
outra mangueira, estando em constante circulagéo e quando o liquido de lavagem estiver
saturado, o operador precisa de efetuar a substituicdo do detergente por um novo, sendo
que cada garrafdo tem a capacidade de 25L e, por isso, é dificil de transportar.

UN 2738

VR

a

Figura 20 - Produtos de lavagem: Houghto-Clean e Quakercool W Alca BFFM

O outro procedimento realizado nesta operacao é a verificacdo da temperatura da agua do
respetivo deposito, que por vezes, atinge temperaturas superiores a 40°C. A figura 22
apresenta os depdsitos que necessitam de verificacéo.

Figura 21 - Depdsitos de 4gua na maquina de lavar Rosler
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Por norma, as maquinas que sao responsaveis pelo processo de lavagem sdo Rosler ou
Hafroy. As Hafroy sdo maquinas de elevadas dimensdes, com depositos de &gua com
dimensGes igualmente elevadas e com necessidade de maior quantidade de produto de
limpeza, sendo, por isso, a sua manutengéo realizada com uma periodicidade menor e
realizada por uma equipa especializada e nédo foi observada.

Controlo sequencial de qualidade das pegas

De forma a garantir que a producdo decorre sempre com qualidade, sem defeitos nem
desvios, 0 operador deve proceder ao controlo de qualidade das mesmas, de forma a
verificar que as maquinas, sejam de maquinacéo, furacdo, desbaste ou retificacdo, estdo
a cumprir o seu proposito.

Desta forma, o operador, geralmente de 50 em 50 pecas, deve recolher uma peca e
verificar carateristicas ja pré-definidas que a mesma deve garantir apos finalizar
determinada operacdo. Para esta verificacdo, o operador tem de garantir que a peca esta
minimamente limpa, isto é, sem limalhas visiveis e sem excesso de 6leo, auxiliando-se
de ar comprimido para esse fim.

A verificacdo de qualidade, por norma, é realizada de maneira autbnoma por uma
méaquina denominada por Exameca mesure, em que a sua forma de funcionamento
apresenta potencialmente riscos para o operador que sdo dissipados pelas barreiras
fotoelétricas que isolam os perigos do trabalhador. A figura 23 mostra um posto de
qualidade automatico.

Figura 22 - Posto de qualidade auténomo - Exameca Mesure

Garantir o correto funcionamento da linha, sem paragens ou defeitos
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Outra tarefa de elevada importancia dos trabalhadores é garantir que a linha funciona de
forma continua sem que haja defeitos na maquinagéo ou retificacdo ou encravamento das
pecas ou maquinas.

Em caso de defeito no processo de maquinagédo ou retificacdo o operador, para anular o
mesmo, deve obrigatoriamente finalizar o ciclo da maquina, colocar em modo manual e
de seguida verificar e corrigir o defeito no painel de controlo.

Se, por outro lado, a peca encravar seja num transportador ou numa instalacdo
automatizada, o primeiro passo do operador € interromper o funcionamento da méaquina
no botdo de paragem de emergéncia, para depois proceder ao desbloqueio, que
primeiramente deve ser feito pela equipa de manutencéo, como forma de tentar solucionar
o0 problema definitivamente. Ndo sendo possivel a solucdo permanente, sdo dadas
instrucdes e criados procedimentos seguros para que 0 operador possa proceder ao
desblogueio, como por exemplo o procedimento LOTO para aceder as instalacdes
automatizadas.

Devido aos encravamentos das pecas, existem algumas protecdes fixas removidas dos
transportadores, com o intuito de facilitar o seu desbloqueio. Esta situag&o € um exemplo
de uma pratica insegura e nao € o procedimento correto.

Outra funcdo exercida pelos operados com o intuito de manter o bom funcionamento da
linha é troca dos contentores de limalhas, assim que se encontrarem cheios, por
contentores vazios. Nesta tarefa é necessario ter cautela, pois as limalhas possuem arestas
vivas, sendo por isso necessario utilizar luvas de protecéo anti corte na movimentacéo do
contentor e, em nenhuma circunstancia se deve manipular as limalhas com as méos, pois
existe uma ferramenta apropriada para o efeito.

Existem dois tipos de extratores de limalhas: um extrator de funcionamento mecénico e
Ou outro cuja extracdo para o contentor € feita através de um campo eletromagnético.

Limpeza dos postos de trabalho

No final de cada turno, a equipa do respetivo turno deve ser responsavel por deixar o seu
posto de trabalho de limpo e arrumado, respeitando a politica dos 5S.

O material que o operador deve usar para realizar esta tarefa passa por apenas o material
de limpeza comum, como vassouras, panos de limpeza e absorventes e aspiradores e ndo
se deve usar o ar comprimido como ferramenta de limpeza.

3.5 — Identificac&o dos perigos e riscos

Neste capitulo seguem os perigos identificados e riscos associados, representativamente
dos processos de fabricagcdo observados, nomeadamente:

Maquinag&o da arvore
Retificagdo da arvore
Maquinag&o do pinh&o
Retificacdo do pinh&o
Maquinacdo do carter

Na realizacdo das tarefas necessarias para o funcionamento das linhas de producéo, os
trabalhadores estéo, forgosamente, expostos a perigos que, no seguimento de um evento
desencadeador, podem traduzir-se, potencialmente, num acidente de trabalho.

No Anexo 6, é possivel consultar os perigos identificados nos processos de fabricacdo
suprarreferidos, com o respetivo evento desencadeador e consequéncia da ocorréncia do
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risco correspondente, dos quais se destacam 0s perigos e riscos que estdo presentes na

tabela 12.
Tabela 12 - Principais perigos e riscos identificados
Tarefa Perigo Evento desencadeador Risco Consequéncia
Inicio e fim de Manipulacéo do painel de
. . ~ Contacto com
ciclo de Painel de controlo | controlo com as médos molhadas .
) . < - a corrente Queimadura
funcionamento das méaquinas (ndo se pode manipular com elétrica
das méquinas luvas)
Instalagdo
Intervencio automatizada e Incumprimento do procedimento Esmagamento/ Morte
ocasional er(r;1 caso acesso a partes LOTO. entalamento
; maveis da maquina
de avaria ou ~ P T—
blogueio da Instalggao N&o utilizacéo do EPI, capacete )
maquina automatizada e de protegdo, num local com Coque na Traumatismo
acesso a obstaculos | obstaculos ao nivel da cabega, por cabeca craniano
ao nivel da cabeca | vezes em movimento.
Manipulacéo de mais que uma Queda de x
Pegas peca, com 6leo, por méo. objetos Contusdo
Cruzamento de pessoas numa
e e
das pecas o Choque com x
Carro de stock em local indevido. Contusdo
operador
Cruzamento de pessoas e carros
de stock transportados por AGV
em zona de circulacao.
Realizar a troca de ferramenta em
Camara de modo manual e dar instrugdo para | Esmagamento/ Fraturas
maquinacéo movimentar o torno, no painel de entalamento
Mudanca de controlo.
ferramenta Movimentagdo manual de um

Fraturas num

BFFM e Houghto-
Clean 139

manipulacdo do garrafdo (25L)
aberto.

corrosivas

L. objeto pesado e com grandes Queda de
Ferramenta: mo - ~ - e - membro
dimens6es, sendo por isso dificil objetos s
inferior
de transportar.
- . Verificagdo da temperatura do Contacto com
Deposito de agua . . .
deposito de dgua, sem luvas de temperaturas Queimadura
(Rosler) ~ .
protecéo apropriadas. elevadas
Manutencéo da Liquido de lavagem Derrame do produto de lavagem,
maquina de lavar 4 g pela remocgdo das mangueiras sem | Contacto com
- Quakercool Walca . .
pano absorventes e pela substancias Queimadura

As tabelas com os perigos, respetivos riscos e a avaliacdo de riscos nos varios processos
de fabrico, nas diferentes metodologias estdo disponiveis no Apéndice 1.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 Andlise e discussao dos resultados

Da avaliacédo de risco realizada foram identificados um total de 190 perigos representativos dos
processos de producéo observados; especificamente 61 perigos que correspondem ao processo de
maquinacdo da arvore, 36 perigos associados ao processo da retificacdo da arvore, referente a
maquinacdo do pinhdo foram observados 46 perigos, em relagdo a retificacdo do pinhdo foram
verificados 23 perigos e, por fim, 24 perigos inerentes ao processo de maquinacao do carter.

A identificacdo dos perigos e riscos e respetiva avaliacdo pode ser consultada no Apéndice 1.

A analise e discussao dos resultados numa primeira instancia sera realizada do particular para o
geral, isto é, analisando primeiro cada processo, de forma individual, e de seguida a o panorama
geral dos locais observados.

Maquinacédo da arvore

Sendo um processo com bastantes operacdes, na maquinacdo da arvore foram identificados 61
perigos, com riscos variados, sendo que O risco que se repete mais € 0 risco de
esmagamento/entalamento e de seguida o contacto com a corrente elétrica, tal como se consegue
verificar na figura 24. O risco de esmagamento/ entalamento apesar da sua gravidade é algo a que
operador esta exposto com pouca frequéncia.

Riscos encontrados na Maquinacio da arvore

Contacto com temperaturas elevadas
Contacto com substancias corrosivas
Interferéncia com prétese metalica
Interferéncia com pacemaker
Projecio de limalhas para os olhos
Projeciio de Oleo para os olhos
Contacto com arestas vivas

Choque violento com operador
Choque na cabeca

Esmagamento/ entalamento

Choque com operador

Queda de objetos

Contacto com a corrente elétrica
Transferéncia de ¢leo para os olhos
Queda ao mesmo nivel

(=]
L
—
[=]

15 20

Figura 23 - Riscos encontrados na maquinagdo da arvore

De acordo com a tabela 13, o risco de projecdo de limalhas para os olhos (P19 e P35), como
consequéncia o uso do ar comprimido na mudanca de ferramenta, juntamente com o risco de
interferéncia com o pacemaker (P26), devido a proximidade do extrator de limalhas caraterizado
pelo seu campo eletromagnético, sdo 0s que possuem a cota¢do mais elevada, pelo método de
avaliagdo NTP 330. Ja pelo método MIAR, os riscos com a valoragdo mais elevada sé&o o risco de
queda ao mesmo nivel (P1) causado pela presenca de 6leo no chéo, o risco de contacto com a
corrente elétrica (P12) provocado pelo acesso indevido aos arméarios de distribuigdo elétrica e
também o risco de projecdo de limalhas para os olhos (P19); nota-se que 0s riscos enumerados
expdem sempre mais que um trabalhador, podendo ser esse 0 agravante na avaliagéo neste método.
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Tabela 13 - Valoracdo do nivel de risco nas diferentes metodologias de avaliacdo - maquinacdo da arvore

Magquinagéo da arvore
Renault NTP 330 MIAR Renault NTP 330 MIAR
Perigosy NR [Aceitawel? NR NI NI Perigos] NR |Aceitawvel? NR NIl NR NI
P1 | 6|Baixo Sim  |Médio 1] Priorizagdo Elevada P32 | 8|Médiof Sim |Elevado 11 |Elevado|Priorizacdo Elevada
P2 | 2|Baixo Sim  |Médio 11| Elevado P33 | 6|Baixo Sim | Elevado 11 |Baixo |Priorizagdo Média
P3 | 5|Baixo Sim  |Elevado 11 |Elevado P34 | 6|Baixo Sim | Elevado 1l [Médio |Priorizacdo Elevada
P4 | 4|Baixo Sim  |Médio 11| Médio Priorizacdo M édia P35 | 8|Médio] Sim
P5 | 9|Médi Elevado 11 |Médio Priorizacdo M édia P36 | 5|Baixo Sim | Elevado
P6 |10|Médi Elevado 11 | Elevado _ P37 |10|Médio Elevado
P7 | 8|Médiof Sim |Elevado 11 |Elevado Priorizagdo Elevada P38 | 8|Médio] Sim |Elevado 11 |Elevado|Priorizacdo Elevada
P8 | 8|Médiof Sim |Médio 111]Baixo Priorizagdo Elevada P39 | 4|Baixo Sim  |Médio 111|Médio |Priorizacdo Baixa
P9 | 8|Médiof Sim |Médio 11| Médio Priorizagdo Baixa P40 | 5|Baixo Sim | Elevado 1l Elevado_
P10 | 8|Médiof Sim |Médio 111]Baixo Priorizagdo Baixa P41 | 9 Elevado 1l [Médio |Priorizacéo Elevada
P11 | 9|Médio Elevado 11 |Médio Priorizacdo Média P42 | 8 Médio 111|Baixo |Priorizagéo Baixa
P12 | 5|Baixo _ P43 | 9 Elevado 11 [Médio |Priorizagdo Média
P13 | 9|Médio Elevado 11 |Elevado Priorizagdo Elevada P44 | 4|Baixo Sim  |Médio 111|Médio |Priorizacdo Baixa
P14 | 8|Médio Médio 11| Médio Priorizacdo M édia P45 | 8|Médio] Sim |Médio 111]Baixo  |Priorizacdo Elevada
P15 | 9|Médio Elevado 11 |Elevado Priorizagdo Elevada P46 | 5|Baixo Sim | Elevado 1 Elevado_
P16 | 4|Baixo Sim  |Médio 11| Elevado Priorizacdo Baixa P47 | 9 Elevado Il [Médio |Priorizacdo Elevada
P17 | 8|Médiof Sim  |Elevado 11 |Elevado Priorizagdo Elevada P48 | 8 Médio 111]Baixo  |Priorizacdo Elevada
P18 | 6|Baixo Sim  |Elevado Elevado P49 |12 Elevado 11 [Médio |Priorizacdo Baixa
P19 | 8|Médiof  Sim P50 |10 Elevado 1 Elevado_
P20 | 5|Baixo Sim  |Elevado Elevado P51 | 8 Elevado 11 | Elevado|Priorizagéo Elevada
P21 | 4[Baixo Sim | Médio 11| Médio Priorizagéo Baixa P52 |12 Elevado Il [Médio |Priorizacdo Baixa
P22 |12|Médio Elevado 11 |Médio Priorizagdo Baixa P53 |12 Elevado 1l [Médio |Priorizacdo Baixa
P23 |12|Médio Elevado Médio Priorizagdo Elevada P54 | 4 Médio 111|Médio |Priorizacdo Baixa
P24 | 5|Baixo Elevado 11 | Elevado P55 | 5 Elevado 1l EIevado_
P25 | 9(Médig Elevado Médio P56 | 9 Il [Médio (Priorizagéo Elevada
P26 |10]medio ps7 | 6 i1 |medio |Priorizacao Elevada
P27 | 8|Médiof Sim  |Elevado 11 |Elevado Priorizagdo Elevada P58 |10 1 Elevado_
P28 | 8|Médiof Sim |Médio 111]Baixo Priorizagdo Elevada P59 | 8 11 | Elevado|Priorizagéo Elevada
P29 | 8|Médiof Sim  |Médio 111]Baixo Priorizagdo Elevada P60 | 4 11| Médio |Priorizagéo Elevada
P30 |12[Médi Elevado 11 [Médio Priorizagdo Baixa P61 | 9|Médi 1l [Médio |Priorizacdo Média
P31 |10|Médi Elevado 11 | Elevado

Relativamente a ordem de intervencao, de acordo com o método MIAR, sdo varios 0s perigos que
exigem a priorizacdo muito elevada, especificamente, os armarios de distribuicao elétrica (P3, P12,
P20, P24, P36, P40, P46 e P55), o 6leo, quer pela sua transferéncia quer pela sua projecao para 0s
olhos (P3 e P18), a instalacdo automatizada (P6, P31, P37, P50 e P58), as limalhas devido a sua
projecdo para os olhos (P19 e 35) e 0 campo eletromagnético do extrator de limalhas (P26), cujas
medidas a serem implementadas, curiosamente, sdo de complexidade e investimento baixo.

O método de Renault, talvez espelhando a limitacdo dos par&metros de avaliagdo, apresenta
cotacdes de nivel de risco que variam apenas entre baixo e médio, sendo necessario atuar em 22
perigos. E de realcar que determinados perigos apesar de serem avaliados com um nivel de risco
médio, o risco é considerado aceitavel, pela sua valoracao ser inferior a 9.

Retificacdo da arvore

No processo da retificacdo da arvore foram detetados 35 perigos, que resultam, potencialmente,
nos riscos evidenciados na figura 25, e como se pode verificar, o0s riscos de
esmagamento/entalamento e contacto com a corrente elétrica sdo, novamente, 0s mais recorrentes.
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Riscos encontrados na Retificagio da arvore

Contactos com substancias corrosivas Emmm
Contacto com temperaturas altas
Contacto com temperaturas extremamente. .
Choque na cabeca
Esmagamento/ entalamento
Projeciio de 6leo para os olhos
Projecio de limalhas para os olhos

Queda de objetos
Contacto com a corrente elétrica

|
=
I
|
|
[
Choque com operador EE—|
| ————— |
|
Transferéncia de oleo para os olhos HEEE
———

Queda ao mesmo nivel

Figura 24 - Riscos encontrados na retificacéo da arvore

Atentando a tabela 14, a avaliacdo deste processo de fabrico, de acordo com a metodologia
Renault, exibiu resultados que variam entre o nivel de risco baixo e médio, com necessidade de
atuar em 16 dos 36 perigos encontrados. Segundo o método NTP 330, existem 2 perigos
categorizadas com o primeiro nivel de intervengdo e consequentemente com o nivel de risco muito
elevado, 27 perigos com o nivel de risco elevado e os restantes classificados como risco médio. O
método MIAR também exibe 2 perigos marcados com nivel de risco muito elevado, 1 perigo com
nivel de rico baixo, e as categorias de nivel de risco médio e elevado estdo associadas a 17 e 16
perigos, respetivamente.

Tabela 14 - Valoracéo do nivel de risco nas diferentes metodologias de avaliagdo - retificagdo da arvore

Retificagdo da arvore

Renault NTP 330 MIAR Renault NTP 330 MIAR
Perigpy NR JAceitavel? NR NI NR NI Perigpd NR JAceitavel? NR NR NI
P1 6(Baixo |Sim Médio 111] Elevado Priorizagdo M édia P19 |12 Priorizacdo Baixa
P2 2[Baixo |Sim Elevado 11 | Elevado 5|Baixo |Sim Elevado 1l |Elevado
P3| slBaxo[sim  [Elevado i [Elevado g|mediolsim  [medio 11| Baixo
P4 9 Elevado 1l | Médio Priorizacéo Elevada P22 5|Baixo |Sim Elevado 1l |Elevado
P5 9 11 | Elevado Priorizagdo M édia P23 9 Elevado 11 |[Médio (Priorizacdo Elevada
P6 4 11l Médio Priorizagdo Baixa P24 4 Médio 11I]Médio |Priorizacdo Baixa
P7 9[Médi 11 | Médio Priorizagdo Média P25 édi Elevado 11 |[Médio [Priorizagdo Baixa
P8 8 Médi Priorizacéo Elevada Elevado 1l EIevado_
P9 10{Médio 11 |Elevado Elevado 11 |Elevado|Priorizagdo Elevada
P10 8[Médio|Sim Elevado Elevado 11 |[Médio (Priorizacao Elevada
P11 5[Baixo |Sim Elevado 11 |Elevado Elevado 11 |[Médio (Priorizacdo Elevada
P12 9|Médi Elevado 1l | Médio Priorizacdo Elevada P30 1 Elevado_
P13 9[Médi Elevado 11 | Elevado Priorizacdo Média P31 11 |[Médio (Priorizacdo Elevada
P14 4|Baixo [Sim Médio 111] Elevado Priorizacdo Baixa P32 édi 11 |[Médio [Priorizacao Baixa
P15 8[Médio|Sim Médio 11| Médio Priorizacdo Elevada P33 8[Médio|Sim Elevado 1] Elevado_
P16  |12[Médi Elevado 11 | Médio Priorizacdo Baixa P34 4|Baixo [Sim Médio 111] Elevado [Priorizacdo Elevada
P17  ]12|Baixo Elevado 1l | Médio Priorizacdo Baixa P35 4[Baixo [Sim Elevado 1l |Médio |Priorizacdo Baixa
P18 6[M édio|Sim Elevado 11 | Médio Priorizacéo Elevada P36 |12 Médio-EIevado 11 |[Médio [Priorizacao Baixa

De acordo com a metodologia NTP 330, os perigos mais urgentes de atuar séo os P8 e P19 que
correspondem ao risco de projecao de limalhas para os olhos, cuja exposi¢do ocorre varias vezes
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por turno de forma continua, e ao risco de queda de objetos, nomeadamente a mo, que apesar da
exposicdo a este perigo ser de forma esporadica, foi considerado um ambiente muito defeituoso.

Segundo, o método MIAR, os perigos com o nivel de intervencdo muito elevado séo os P2, P3,
P9, P10, P11, P20, P22, P26, P30 e P33, cujas medidas de mitigacdo a implementar, curiosamente,
exigem baixo investimento e complexidade técnica basica.

Magquinacéo do pinhéo

No processo responsavel pela maquinagdo do pinhdo foram identificados 46 perigos, com 14 riscos
distintos associados, tal como mostra a figura 26. Apesar da amostra de riscos ser mais distribuida
do que nos processos de fabrico anteriores, 0s riscos mais presentes permanecem o
esmagamento/entalamento e o contacto com a corrente elétrica.

Riscos encontrados na Maquinacdo do pimhao

Interferéncia com protese metalica
Interferéncia com pacemaker

Projeciio de limalhas para os olhos
Projeciio de dleo para os olhoy I

L L

Contacto com arestas vivag S
Elltalamelltofesmagamento _—-e--—--s

Choque com operador ]
Choque na cabeca EE—————— 3
Queda de objetos T ]
Explosdo mmmmm |
Incéndio ]
Contacto com a corrente elétrica ]

Transferéncia de oleo para og olhos ]
Queda A0 Mesmo nivel 5

Figura 25 - Riscos encontrados na maquinagdo do pinhdo

Na tabela 15, € possivel verificar as cotaces de risco correspondentes aos perigos identificados
na maquinacdo do pinhdo, em que a linha completa é operada apenas por um operador, talvez por
isso, de acordo com 0 método MIAR, este processo de fabrico ndo exibe nenhum risco muito
elevado, sendo classificados 9 riscos como nivel baixo, 17 riscos como nivel médio e 20 risco com
nivel elevado.

Por outro lado, nota-se que, segundo o método NTP 330, alguns riscos possuem o nivel de risco
mais agravado, comprovado pelo facto de nenhum risco ser avaliado como baixo, 32 riscos foram
considerados como elevados, 8 como muito elevados e apenas 6 como nivel de risco médio. O
facto do método NTP 330 incluir um pardmetro de avaliagdo que classifica 0 ambiente de trabalho
e ndo verificar a extensdo do impacto a nivel de numero de trabalhadores pode explicar a
disparidade em relacéo ao nivel de risco, entre os dois métodos.

O método na Renault mantém os resultados nas duas categorias de nivel: baixo e médio,
determinando a necessidade de aplicar medidas de mitigagdo do risco em 12 dos 23 perigos
apontados, ou seja, este processo de fabrico, de acordo com este méetodo, pode ser interpretado
como um posto de trabalho deficiente.
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Tabela 15 - Valoracéo do nivel de risco nas diferentes metodologias de avaliagdo - maquinacéo do pinhdo

Maquinac&o do pinh&o

Renault NTP 330 MIAR Renault NTP 330 MIAR
Perigos| NR [|Aceitével?) NR NIf NR NI Perigos| NR NIl NR NI
P1 12| Médio Elevado Il {Médio |Priorizagao Baixa P24 12| Médio Il Priorizagéo Elevada
P2 2|Baixo Médio Il [Medio |priorizaio Elevada  [P25 | 6[Baixo [Si I PriorizagAo Elevada
P3 9|Médio Elevado Il |Baixo |Priorizacdo Elevada 8|Médio Elevado
P4 5|Baixo [Sim  [Elevado Il [Elevado 9|Médio Baixo
P5 9|Médio Elevado [l [medio 5[Baixo Elevado
P6 8|Médio [Sim Elevado Il [Elevado 10| Médio Elevado
P7 2|Baixo_|Sim Médio |11 |Baixo |Priorizagdo Média 8|Médio Il |Elevado
P8 9|Médio Elevado Il |Médio |Priorizagdo Média P31 10| Médio I |Elevado
P9 12[Médio Meédio |Priorizagdo Baixa P32 8|Médio |Sim Elevado I |Elevado|Priorizacdo Elevada
P10 9|Médio Elevado Il |Médio |Priorizagéo Média P33 8|Médio |Sim Médio 111|Baixo |Priorizagdo Elevada
P11 6|Baixo [Sim Elevado Il |Médio |Priorizagdo Elevada P34 6|Baixo |Sim Elevado Il |Baixo |Priorizagdo Média
P12 8|Médio [Sim Elevado P35 6/Baixo |Sim Elevado Il |Médio |Priorizagdo Elevada
P13 6Baixo_[Sim Elevado Il {Médio |Priorizagdo Elevada P36 8|Médio |Sim
P14 | 12|medio Médio 11 [Médio [Priorizaio Elevada  [P37 | 9médio I |Baixo
P15 | o[medio Elevado Il [Baixo [priorizagioElevada  [P38 | 5|Baixo Elevado 11 |Elevado
P16 | 5[Baixo [Sim Eevado [l [Elevado P | 9medio Elevado 11 |Medio
P17 | 9medio Elvado [l [Meédio |PriorizacioElevada  [P40 | 10[medio
p1s | 10[medio Elevado Par | g[medio |Sim  [Elevado II [Elevado|Priorizagio Elevada |
P19 8|Médio [Sim Elevado Il |Baixo |Priorizacdo Elevada P42 10{Médio Elevado I |Elevado
P20 10]Médio Elevado Il |Elevado P43 8|Médio Elevado 11 |Elevado|Priorizagdo Elevada
P21 8|Médio [Sim Elevado I |Elevado|Priorizacéo Elevada P44 12[Médio Médio 111 |Médio |Priorizacdo Elevada
P22 12[Médio Elevado Il |Médio |Priorizagéo Baixa P45 6/Baixo |Sim Elevado Il |Médio |Priorizagdo Elevada
P23 6|Baixo [Sim Elevado Il |Baixo |Priorizagdo Média P46 8|Médio |Sim

Retificacdo do pinhéo

No processo da retificacdo do pinhdo forem identificados 23 perigos, associados 8 potenciais
riscos, tal como mostra na figura 27. Esta linha de producéo, dado a sua pequena dimensao no que
toca a operacdes e tarefas, possui poucos perigos e riscos. E uma linha pequena e operada apenas
por 1 operador.

Riscos encontrados na Retificagdo do pinhdo

Contacto com substincias corrosivas IS ]

Choque com operador I 2

Queda de objetos NI 2

Projeciio ou transferéncia de 6leo para os olhos NN 2

Contacto conl a corrente elétrica I 5
Entalamento ou esmagamento NI 6

Transferéncia de 6leo para os olhos IR ]
Queda ao mesmo nivel N 1

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Figura 26 - Riscos encontrados na retificacdo do pinhédo

Atentando natabela 16, verifica-se que, segundo o método da Renault, € necesséario atuar de forma
a minimizar o risco relativo a 10 perigos, destacando os perigos P11 e P16, que correspondem a
partes moveis nos transportadores das respetivas maquinas. O método NTP 330 devolve uma
avaliacdo bastante homogénea, com 19 dos 23 perigos identificados avaliados com o nivel de risco
classificados como elevado. Ja 0 método MIAR entende que o risco de queda do pinhdo é baixo,
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devido a gravidade quase nula da consequéncia da sua ocorréncia, assim como 0 risco de
esmagamento/entalamento na camara de transporte de uma das retificadoras, pela exposicao rara;
determina ainda que o risco de contacto com a corrente elétrica atraves dos armarios de distribuicao
é de priorizacdo muito elevada, apesar estar implementado um sistema de gestdo da prevencéao
com evidéncias da sua funcionalidade.

Tabela 16 -Valoragdo do nivel de risco nas diferentes metodologias de avaliagdo - retificagdo do pinhao

Retificacdo do pinhdo

Renault NTP MIAR
Perigos NR Aceitavel? NR NI NR NI
P1 9| Médio Elevado 1l Médio  |Priorizagao Elevada
P2 2| Baixo Sim Elevado 1l Médio  |Priorizagdo Elevada
P3 5{Baixo Sim Elevado 1l Elevado _
P4 9] Médio Elevado 1l Médio  |Priorizacdo Elevada
P5 2|Baixo Médio 11 Baixo  |Priorizagdo Baixa
P6 9] Médio Elevado 1l Médio  |Priorizacdo Média
p7 8] Médio Sim Elevado 1l Elevado |Priorizacdo Elevada
P8 8| Médio Sim Médio 11 Baixo Priorizagdo Elevada
P9 5|Baixo Sim Elevado Il Elevado _
P10 9] Médio Elevado 1l Médio  |Priorizagao Elevada
P11 12| Médio Elevado 1l Médio  |Priorizacao Baixa
P12 8| Médio Sim Elevado 1l Elevado |Priorizacdo Elevada
P13 6] Baixo Sim Médio 11 Médio  |Priorizacdo Elevada
P14 5{Baixo Sim Elevado Il Elevado _
P15 9] Médio Elevado 1l Médio  |Priorizagao Elevada
P16 12| Médio Elevado 1l Médio  |Priorizacao Baixa
P17 9] Médio Elevado 1l Médio  |Priorizagdo Elevada
P18 6] Baixo Elevado 1l Médio  |Priorizacdo Elevada
P19 5|Baixo 1 Elevado |Priorizagio Muito Elevada |
P20 9] Médio 1l Médio  |Priorizacdo Elevada
p21 2| Baixo 11 Baixo  |Priorizagdo Baixa
P22 9| Médio 1l Médio  |Priorizagcdo Média
P23 8] Médio 1l Elevado |Priorizacdo Elevada

Maquinagdo do carter

No processo da maquinacdo do carter foram detetados 24 perigos e 12 potenciais riscos associados,
como é possivel verificar na figura 28. E caraterizado pelo transportador que leva o carter de
operacao em operacao e que esta sujeito a varios riscos. O Unico processo sujeito ao risco de queda
em altura é este, devido a exigéncia das suas tarefas e ao layout das operacoes, especificamente o

elevador transportador.

Vieira, Catarina
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Riscos encontrados na Maquinagdo do carter

contacto com arestas vivas  Em——
Choque violento com o operador E—
Choque na cabeca
Esmagamento/ entalamento

Projecdo de dleo para os olhos I
Projecdo de limalhas para os olhos  E——

Queda em altura EEE—
Choque com operador

Queda de objetos T

Contacto com a corrente elétrica

Transferéncia de 6leo para os olhos I

Queda ao mesmo nivel T

Figura 27 - Riscos encontrados na maquinagdo do carter

Natabela 17, o piso (P1) exige atencéo elevada e a corre¢do das medidas implementadas, de acordo
com o0s métodos todos; de acordo com o método NTP 330, além do piso, as limalhas e as escadas
sem rodapé sao perigos cujo risco estd avaliado como muito elevado, sugerindo correcao urgente;
0 método MIAR tem apenas um risco muito elevado, no entanto determina que 7 riscos tém
prioridade muito elevada, talvez porque as medidas de intervencao propostas sdo de investimento
e complexidade baixa. O transportador traduz-se em 4 perigos distintos (P6, P7, P8 E P17),
podendo causar esmagamento/entalamento ou queda em altura.

Tabela 17 - Valoracéo do nivel de risco nas diferentes metodologias de avaliacdo - maquinacéo do carter

Magquinagdo do carter

Renault NTP 330 MIAR
Perigos NR Aceitavel? NI
P1 9|Médio Priorizacéo Elevada
P2 2|Baixo |Sim Médio 111 | Elevado
P3 5|Baixo |Sim Elevado 11 |Elevado
P4 4|Baixo [Sim Médio 111 | Médio Priorizagéo Baixa
P5 9|Médio Elevado 1l |Médio Priorizagdo M édia
P6 12{Médio Elevado 1l |Médio Priorizacéo Baixa
P7 12{Médio Elevado 1l |Médio Priorizagéo Baixa
P8 8|Médio |Sim Médio 111 | Médio Priorizagéo Baixa
P9 5|Baixo |Sim Elevado 11 |Elevado
P10 9|Médio Elevado 1l |Médio Priorizacéo Elevada
P11 9|Médio Elevado 11 | Baixo Priorizagéo Elevada
P12 4|Baixo [Sim M édio 111 | M édio Priorizagdo Baixa
P13 6|Baixo |Sim Elevado M édio Priorizagéo Elevada
P1a | 8|medio [sim
P15 6|Baixo |Sim Elevado 1l |Médio Priorizagéo Elevada
P16 12{Médio Médio 111 | M édio Priorizacéo Elevada
P17 12|Médio Elevado 1l |Médio Priorizagéo Baixa
P18 5|Baixo Elevado Elevado
P |12|medio
P20 5|Baixo Elevado Il | Elevado
P21 | o|medio Elevado il [medio
p22 10| M édio Elevado 11 |Elevado
P23 8|Médio Elevado 11 |Elevado Priorizagdo Elevada
P24 9|Médio Médio 111 | Baixo Priorizagéo Elevada
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Analise dos riscos de acordo com a tarefa realizada

Fazendo um estudo dos riscos face a tarefa realizada pelo operador, é possivel retirar algumas
ilacOes acerca das respetivas tarefas e os graficos da figura 29 facilitam nessa anélise.

A intervencdo nas maguinas em caso de bloqueio é a tarefa com perigos identificados, sendo o
risco associado essencialmente o de esmagamento/entalamento, no entanto ndo é com 0s riscos
com pior valoracdo. Sanghyun, Jungmo e Chankyu (2021), verificaram no seu estudo que, no
periodo de observagdo, a proporcdo de fatalidades aumentou no trabalho rotineiro; nesta
dissertacdo ndo foi possivel realizar uma anélise de acordo com as fatalidades, no entanto verifica-
se que esta tarefa ndo prevista com mais perigos, no entanto em oposi¢ao ao estudo ndo é a que
possui a avaliacdo de risco mais critica.

A intervencdo excecional correspondente ao acesso aos armarios de distribuicdo elétrica, cujas
medidas de prevencdo e controlo estdo corretamente implementadas, sendo por isso justo
considerar o risco controlado, como acontece na avaliagéo aplicando a metodologia Renault.

A mudanca de ferramenta é uma tarefa que apresenta varios riscos distintos, desde contacto com
arestas vivas, esmagamento/entalamento, projecédo de dleo e limalhas para os olhos ou até queda
da ferramenta, e o nivel de risco associado varia desde baixo até muito elevado nas diferentes
metodologias de avaliagdo; no método NTP 330 esta é a ferramenta com maior quantidade de risco
classificados como muito elevado.

Na carga e descarga das pecas, 0s principais riscos séo: o risco de choque com os carros de stock
e a queda das pecas manipuladas. O risco de queda de peca, independentemente se € arvore, pinhao
ou carter, esta avaliado como baixo, médio e baixo, pelos métodos Renault, NTP 330 e MIAR,
respetivamente.

Na tarefa de inicio e fim de ciclo de funcionamento da maquina, o risco é sempre o contacto com
a corrente elétrica pela manipulacdo do painel de controlo com as mdos molhadas e esta
classificado como médio ou elevado, nos diferentes métodos.
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Analise dos niscos face a tarefa realizada, de acordo com

o metodo Renault

Mudanca de ferramenta
Manutengio das maquinas de lavar
Troca do contentor de limalhas
Funcionamento da magquina
Intervengio em caso de bloqueio
Intervenciio excecional

Controlo de qualidade

Carga e descarga das pegas

Inicio e fim de ciclo da maquina
Todas

B Baixo Meédio

I

—

|
I

—
0 10 20 30 40
H Elevado

Analise dos riscos face a tarefa realizada, de acordo com o

Mudanga de ferramenta
Manutengio das maquinas de lavar
Troca do contenter de limalhas
Funcionamento da magquina
Intervengdo em caso de bloqueio
Intervengdo excecional
Contrelo de qualidade
Carga ¢ descarga das pegas
Inicio e fim de ciclo da maquina
Todas

B Baixo Medio

Analise dos riscos face a tarefa realizada. de acordo com
o método MIAR

Mudanga de ferramenta
Manutengio das maquinas de lavar
Troca do contentor de limalhas
Funcionamento da maquina
Intervengdo em caso de blequeio
Intervencio excecional

Controlo de qualidade

Carga e descarga das pegas

Inicio e fim de ciclo da macuina
Todas

H Baixo Médio

meétodo NTP 330

I
—
(=]
.
| |
S m

———3

|

0 5 10 15 20 25 30 35 40

mElevado = Muito Elevado

== [ |

45

30 40

B Elevado ®Muito Elevado ®Extremo

Figura 28 - Andlise dos riscos face a tarefa realizada
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Comparacéo dos resultados entre os diferentes processos de fabrico e dos métodos de
avaliacéo

Como jé foi referido, nos processos de fabricos totais observados foram reconhecidos 190 perigos,
que podem resultar em 19 riscos distintos, espelhado na figura 30, e o0s riscos mais recorrentes séo
esmagamento/entalamento e contacto com a corrente elétrica, tal como se constatou nas analises
anteriores. Os riscos de incéndio, explosdo e contacto com temperaturas extremamente elevadas,
derivados do mau funcionamento das maquinas, tém uma dimensao baixa, sendo apontados apenas
uma vez cada um, em linhas de producéo diferentes.

Riscos associados a todos os processos de fabrico

Explosdo

Contacto com temperaturas elevadas
Contacto com substancias corrosivas
Interferéncia com prétese metalica
Interferéncia com pacemaker
Projecdo de limalhas para os olhos
Projecdo de 6leo para os olhos
Contacto com arestas vivas

Choque violento com operador
Choque na cabeca

Esmagamento/ entalamento

Choque com operador

Queda de objetos

Contacto com a corrente elétrica
Transferéncia de 6leo para os olhos
Queda a0 mesmo nivel

Queda em altura

Incéndio

Contacto com temperaturas extremamente baixas ®

o

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Figura 29 - Riscos associados a todos 0s processos de fabrico

Os dois perigos que estdo na origem do contacto com a corrente elétrica sdo os armarios de
distribuicdo elétrica e os painéis de controlo das maquinas. O primeiro, apesar da severidade da
gravidade, possui um sistema de gestdo da prevencdo implementado e a exposi¢do a este risco é
ocasional. O segundo ndo possui um sistema de gestdo da prevencdo, mas existem préaticas de
seguranca funcionais.

A semelhanca do estudo realizado por Yang (2021), as lesdes mais criticas s&o
esmagamento/entalamento, devido & operacéo incorreta das maquinas, como 0 ndo cumprimento
do procedimento lock out/tag out, ou ao mau funcionamento da mesma, como avarias nas camaras
de maquinacdo ou mesmo arranques espontaneos da maquina.

Englobado no risco de esmagamento/entalamento, existem dois tipos de perigos: 0s que sé&o
detentores de sistema de gestdo da prevencdo e 0s que as Unicas praticas de seguranga sao a
utilizacdo de EPI.

As instalacOes automatizadas sdo um exemplo de um perigo com as medidas de prevencao
corretamente implementadas ou, em outras palavras, estdo inseridas num ambiente de trabalho
com fatores de risco de menor importancia, apesar da gravidade da consequéncia da sua ocorréncia
ser mortal, € pouco provavel que ocorra, se 0s procedimentos de seguranca forem cumpridos.
Sendo que, tal como foi constatado no artigo de Yang (2021), foi observado que nem sempre o

45

Vieira, Catarina



Mestrado em Engenharia de Seguranca e Higiene Ocupacionais

procedimento lock out/tag out nem sempre € cumprido, seja por ndo efetuarem o bloqueio da
instalagdo automatizada, seja por ndo identificarem devidamente o acesso a mesma, seja pelo ndo
cumprimento na utilizacdo do capacete de prote¢do como EPI.

Por outro lado, os gradeamentos e protecgdes fixas, mal dimensionadas, que d&o origem a acessos
a partes moveis da maquina, ndo possuem um sistema de gestdo da prevencdo e sdo considerados
deficientes, traduzindo-se num fator de risco significativo; nestes casos é importante isolar o
perigo, de forma a ndo permitir o0 acesso do operador as partes moveis por algum motivo.

A tabela 18 mostra a valoragao do nivel de risco para estes dois casos, segundo cada método de
avaliacdo, e demonstra que nem os métodos devolvem resultados que demonstrem a importancia
de atuar em determinado perigo e, neste sentido, é essencial que o observador/avaliador tenha um
sentido critico na analise dos resultados.

Tabela 18 - Nivel de risco de dois tipos de esmagamento/entalamento, segundo os diferentes métodos de avaliagdo

Método Renault Método NTP 330 Método MIAR
Perigo Risco NR Aceitavel? NR NI NR
Instalacdo Esmagamento/ | Médio Elevado Il Elevado
automatizada entalamento

Transportador | Esmagamento/ | Médio Elevado Il Médio Priorizacdo Baixa
entalamento

Outro perigo relevante de ressalvar € o armério de distribuicdo elétrica pela notdria dissemelhanca
nos resultados entre os distintos métodos, como se pode verificar na tabela 19. Dada a
consequéncia mortal, compreende-se o0 agravamento nos métodos NTP 330 e MIAR, no entanto,
€ um perigo com baixa exposicdo e com medidas de prevencdo e controlo implementadas
corretamente. Mais uma vez, deve este € um risco que deve ser analisado com um sentido critico
muito elevado.

Tabela 19 - Nivel de risco de contacto com a corrente elétrica nos armarios de distribuicdo elétrica, segundo 0s
diferentes métodos

Método Renault Método NTP 330 Método MIAR
Perigo NR Aceitavel? NR NI NR NP
Armarios de Baixo Sim Médio | Melhorar se | Elevado
distribuicdo elétrica possivel _

Ainda, nos locais observados, verificou-se, também, que riscos iguais, com eventos
desencadeadores semelhantes, em contextos diferentes, tém valoracdo idéntica com a excecao do
piso, que é um perigo cuja caraterizagdo da sua envolvéncia influencia bastante o seu valor do
nivel de risco, comprovado pela disparidade de valores entre os processos de producao distintos,
tal como se atenta na tabela 20.

Tabela 20 - Nivel de risco, segundo os diferentes métodos, para o piso

Método/NR | Maquinacdo | Retificagdo | Maquinagdo | Retificagdo | Maquinagao

da arvore da arvore do pinhdo do pinhdo do carter
Renault 6 6 12 9 9
NTP 330 80 80 400 240 -
MIAR _ 26,67 13,33 13,33
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A avaliacgdo de risco ao piso da maquinacdo da arvore demonstra que o risco, segundo o método
NTP esta controlado, e deve-se melhorar, se possivel, segundo o método NTP 330, no entanto o
método MIAR revela um resultado muito elevado que pode ser explicado pela facto desta linha
ser operada por mais trabalhadores que as restantes linhas.

Ainda, amaquinacéo do pinh&o, pela escassez de limpeza na linha de producao, carateriza-se como
um local muito deficiente, com fatores de risco muito significativos, no entanto o aparato da queda
€ menor, traduzindo-se numa lesdo menor.

Pela tabela 20, também é possivel concluir que o piso na maquinacdo do carter necessita de mais
atencdo do que os restantes processos de producdo, que se pode explicar pelo facto de ser
considerado um ambiente com fatores de risco significativos, cuja consequéncia pode ser mais
danosa devido ser considerado um local suscetivel de bater com a cabeca num obstaculo, no
momento da queda.

Apds consulta aos operadores, verificou-se que principal motivo de quedas, como supra-referido,
€ 0 excesso de 6leo no piso, contrariando o estudo de Tsukimi e Hisataka (2016) que constatou
que o principal motivo de queda sdo as paletes no chdo que ndo se encontram devidamente
arrumadas, podendo provocar trope¢camento. No entanto, ambos 0s caos sugerem que o principal
motivo de queda € o facto do piso ndo se encontrar nas melhores condi¢Ges, ndo cumprindo um
dos principios da Renault: a politica dos 5S, referencia no anexo 3.

Outra andlise que pode ser feita, tendo em conta os graficos da figura 31, € que os métodos NTP
330 e MIAR, na maior parte dos processos de fabrico. devolvem resultados semlhamentes no que
toca a quantidade de riscos avaliados em cada categoria de risco, isto €, embora os riscos avaliados
sejam diferentes, os locais de trabalho de cada linha de produgdo exibem um nivel médio de risco
semelhante. Ainda, de acordo com o método NTP, a maquinacdo do pinhdo e do céarter sdo 0s
processos com mais riscos avaliados como muito elevado, podendo inferir-se que o facto da linha
de producdo ser pequena ndo significa que automaticamente esteja controlada. Por fim, é
importante ressalvar que na avaliacdo toda, os resultados referentes ao método Renault inserem-
se apenas em duas categorias de risco — baixo e médio.
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Nivel de risco de acordo com os diferentes métodos da Nivel de risco de acordo com os diferentes métodos da
maquinacdo da drvore retificacéo da drvore
100% p— — 100% — —
90% 90%
§0% $0%
0% 0%
60% 60%
50% 50%
40% 40%
30% | 30%
20% 20%
10% ] 10%
0% . 0% L . .
Renanlt NTP 330 MIAR Renault NTP MIAR
HBaixo © Médie =Elevado mMuito elevado MExtremo BBaixo ~ Médio ®mElevado WMuito elevado WExtremo
Nivel de risco de acordo com os diferentes métodos da Nivel de risco de acordo com os diferentes métodosna
maquinagio do pinhdo Retificagdo do pinhdo
100% 100%
0% - 90%
80% 80%
70% 0%
60% 60%
50% 50%
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30% . : 30%
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0% . . 0% ! | |
Renault NTP 330 MIAR Renault NTP MIAR
mBaixo  Médio mElevado mMuitoelevado ®Extremo EBaixo  Médio mElevado mMuito elevado mExtremo

Nivel de risco de acordo com os diferentes métodosna
maquinagdo do carter

100% —
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0%
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0% I | i |

Renault NTP MIAR
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Figura 30 - Nivel de risco de acordo com os diferentes métodos de avaliagdo para os varios processos de fabrico

Desta analise, pode-se concluir que o método da Renault pode ser considerado o mais limitado, no
sentido em que o pardmetro de avaliagdo probabilidade, o método relaciona as medidas de controlo
implementadas com a frequéncia, dando mais valor as primeiras e a frequéncia devia ter igual
importancia, assim como nao prevé qual a prioridade de a¢éo para mitigar os varios riscos, ficando
esta decisdo a responsabilidade e, talvez, do bom senso de cada um.

Por fim, a escolha do método de avaliagéo de risco deverd ser feita tendo em conta os parametros
de avaliacdo e a sua adaptabilidade ao contexto da empresa ou organizacdo. Neste caso, seria uma
escolha dificil, pois 0 método MIAR, que acaba por ser o mais completo, nesta avaliagdo determina
gue 0s acessos a partes moveis ndo protegidos sdo de priorizagdo baixa, em determinados casos;
por outro lado, tendo em conta que 0 método NTP 330 néo introduz nenhum critério de priorizacao
da intervencédo, a empresa pode ndo ter recursos para implementar as medidas propostas. Posto
isto, ressalva-se mais uma vez a importancia de uma avaliagdo com sentido critico por parte do
avaliador

48



Avaliagdo de Risco numa Industria do Setor Automével

Ainda, assim face aos resultados obtidos, 0 método que melhor se adapta a realidade da fabrica é
0 metodo NTP 330, por sugerir atencdo mais urgente nos riscos cujo sistema de gestdo da
prevencdo ndo esta aplicado, evidenciado, por exemplo, pelo risco que queda ao mesmo nivel na
maquinacdo do carter, devido a presenca de 6leo no piso, pelo risco de queda em altura, também
na maquinacéo do carter, devido a inexisténcia de rodapes nas escadas ou até pelo risco de projecéao
de limalhas para os olhos pela utilizagdo do ar comprimido num local com abundancia de limalhas,
em varios processos de fabrico.

4.3 Medidas de intervencao propostas

Realizada a valorag&o do nivel de risco e, de acordo com os resultados, revelando-se a necessidade
de mitigar o risco, € necessario implementar medidas, com o objetivo de reduzir a valoracdo do
risco a cada perigo.

Foram propostas medidas passiveis de atuar num futuro proximo, como boas praticas e corregdes
em procedimentos ou até, havendo necessidade, realizar formacdes para reforcar o procedimento
e as normas de seguranca aplicaveis, medidas organizacionais e, ainda, foram sugeridas solucfes
de engenharia, como medida a ser colocada a longo prazo, de forma a eliminar ou isolar o perigo,
com vista uma solucdo mais definitiva.

Por vezes, devido a baixa frequéncia da tarefa realizada na qual estdo expostos ao risco ou mesmo
devido a facilitismo, os operadores nem sempre respeitam as regras de seguranca e 0 acesso a
instalagBes automatizadas sdo o perfeito exemplo disso, em que o procedimento LOTO néo é
cumprido e o capacete de protecdo néo é utilizado. Em casos como este, em que 0S riscos possuem
um sistema de gestdo da prevencdo e/ou medidas de controlo implementadas, mas que nao se
verifique o cumprimento as normas impostas, identifica-se necessidade de formacdo e
monitorizacdo de forma a consciencializar os operadores da importancia do cumprimento dos
procedimentos de seguranca e dos riscos a que estdo expostos e a consequéncia de ocorréncia do
risco.

Na tabela 21 encontram-se as principais medidas propostas.

Tabela 21 - Principais medidas de intervengdo propostas

Tarefa Perigo Risco Medidas de intervencéo
- Pintar o piso com tinta antiderrapante.
- Realizar limpeza dos postos de trabalho com mais
regularidade, com especial atencdo para os tabuleiros de
- Queda ao ~
Piso P retencao.
mesmo nivel . . .
- Limpar derrames de imediato.
- Sendo possivel, substituir maquinas por umas que
Todas trabalhem a seco.
- Colocar cinta de forma a acomodar a mangueira, sem
Mangueira do Queda ao que esta toque no chdo ou obstrua a passagem.
ar comprimido mesmo nivel - Verificar se é possivel diminuir ao comprimento de
algumas mangueiras.
Escadas sem - Colocar rodapé.
, Queda em altura . o . .
rodapé - Se possivel privilegiar caminho alternativo.
- Garantir uso dos equipamentos de protec¢do individual
obrigatérios: luvas e sapatos.
Pecas (arvore, Queda de - Garantir boas praticas como movimentacdo de apenas
pinhéo e carter) objetos uma pega por médo ou uma peca de cada vez.
Cargae Medida definitiva: Colocar instalagdo automatizada com
descarga um braco rob6tico ou um portico a realizar a tarefa.
- Colocar patilha de seguranga para travar o carro
Choque com quando estacionado.
Carro de stock . x
operador - Colocar sensor no perimetro completo do AGV e néo
apenas na dianteira.
Intervencgédo Paletes suportes | Esmagamento/ | - Em caso de bloqueio, forcar paragem da maquina na
ocasional em das pecas entalamento botoneira e chamar manutencéo.
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caso de avaria
ou bloqueio da

- Se for possivel, inserir protecao fixa de forma a isolar o
transportador.

maquina - Colocar protecdes fixas, de forma a restringir 0 acesso
Acessos a parte a partes moveis.
moveis em Esmagamento/ | - Se for comum a remoc&o das protegdes fixas por parte
instalacGes mal entalamento dos operadores, colocar dispositivo de encravamento nas
dimensionadas protecOes fixas para forgar paragem da maquina ou
transportador caso as protecdes sejam removidas.
Inicio e fim de
ciclo de Painel de Contacto coma | - Colocar pelicula de plastico para isolar painel e evitar
funcionamento controlo corrente elétrica | contacto direto.
da maquina
Troca do d ;| Colocar dispositivo de dete¢do de encravamento de
contentor de El>§trat0r € Esmagamento limalhas no extrator, de forma a forcar paragem do
. imalhas entalamento
limalhas mesmo, quando acontecer.
- Criar uma checklist de verificacdo de aspetos
Maquinas em Esmagamento/ | especificos das maquinas, como mostradores ou
geral entalamento sensores, para garantir o bom funcionamento das

maquinas, para fazer de forma diéria.

Extrator de

Interferéncia
com pacemaker

- Sempre que pessoal estranho & UET precisar de aceder

Funcionamento | limalhas com Interferéncia a mesma, comunicar com CUET de forma a receber
da maquina campo com brotese instrucdo de circulagdo ou até ser acompanhado pelo
eletromagnético pre mesmo se possivel.
metalica
Contacto com - . .
temperaturas - Garantir avisos sonoros, em caso de incendio.
CO2 P - Em caso de incéndio, afastar o mais rapidamente
extremamente . P
. possivel da maquina.
baixas
Torno e - Alteracdo da instrucéo de colocagdo em modo manual,
A Esmagamento/ A . e x
camaras de entalamento de maneira a que sejam necessarias ambas as maos para
maguinacéo o fazer.
_— . - Aspiracédo do 6leo em excesso nas retengdes no final dos
Mudanca de Oleo Projecdo de 6leo turngs ¢ ¢
ferramenta para os olhos L . x
- Garantir utilizacdo de 6culos de protecéo.
Projecéo de - . .
. | FTOJEG - Aspiragdo das limalhas soltas no final dos turnos.
Limalhas limalhas para os . . x
olhos - Garantir utilizacdo de dculos de protegdo.
Liquido de
lavagem - . . .
Quakercool Contacto com | - Garantir a troca de luvas para as mais apropriadas, com
N substancias comprimento até ao cotovelo.
Manutencdo da | Walca BFFM e . . . .
P corrosivas - Apoiar-se de um funil de forma a ndo haver derrames.
maquina de Houghto-Clean
lavar 139
- Contacto com - . . .
Deposito de temperaturas - Utilizar obrigatoriamente luvas resistentes a
agua elzva das temperaturas altas e com comprimento até ao cotovelo.

4.4 Limitagdes da avaliagéo

A avaliacédo de riscos teve algumas limitacOes que tiveram impacto nos resultados e a principal
limitacdo que se destaca foi o facto da observacdo dos postos de trabalhado ter sido apenas em
contexto normal, ndo tendo sido possivel analisar as equipas de manutencéo, reparacao e limpeza,
limitando a variedade de riscos observados.

O metodo da Renault inclui uma ficha de identificagdo de potenciais perigos que limita o proprio
processo, levando a que inconscientemente o técnico de SST a realizar a avaliagdo considere

apenas 0s perigos e riscos listados.

Ainda, o método de avaliacdo da Renault define que, se a soma de todas as cotagcdes dos riscos
avaliados for superior a 30, devem ser aplicadas medidas de forma a reduzir esse mesmo valor; no
entanto, 0 metodo ndo define os limites do local a observar, isto €, a situacdo observada, de acordo
com a ficha de preenchimento fornecida (anexo 4), pode ser uma maquina, uma zona ou uma
atividade, e, por vezes, a soma de todas as cotacfes dos riscos avaliados pode ser superior a 30,
ndo porqgue o risco ndo esta controlado, mas sim porgue a zona observada possui uma dimensao
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elevada ou a atividade € composta por varias tarefas, por exemplo. Desta forma, com vista a uma
maior coeréncia, no que toca a validade dos resultados, um ponto de melhoria para 0 método seria
definir, de forma clara, os limites da avaliacao.
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5. CONCLUSOES E PERSPETIVAS FUTURAS
5.1- Conclusoes
Findada a dissertacdo, é possivel afirmar que os objetivos propostos foram cumpridos.

Foi compreendida a estrutura bem como o funcionamento de uma fabrica da industria
transformadora, especificamente a inddstria automével, no que toca a normas de seguranca e
regras de circulacdo no terreno da mesma, e, ainda se adquiriu um processo para facilitar a
identificacdo dos perigos, que inclui a observacdo dos potos de trabalho e a consulta aos
trabalhadores.

A consulta dos trabalhadores deve ser parte integrante do processo de gestdo de risco de forma
continua, pois estes é que estdo no terreno e experienciam em primeira mao os efeitos dos riscos a
que estdo expostos.

Todas as fases que permitem a valoragéo do risco foram entendidas com clareza para o sucesso da
avaliacdo de risco e da compreensao e discussao dos resultados, com um sentido critica apurado,
no sentido em que os resultados da avaliacdo de risco dependem da metodologia de avaliagcdo
aplicada e nem sempre os resultados refletem as necessidades da empresa ou organizacao.

Com isto em mente, é importante continuar a investir esforcos no campo da SST, para melhorar
as condicdes de trabalho dos operadores e, consequentemente, a sua qualidade de vida.

A fabrica Renault Cacia S.A. investe na constante evolugdo tecnoldgica que visa a melhoria do
desempenho e, simultaneamente, a seguranca dos operadores, no sentido em que existem cada vez
menos postos de carga e descarga e, ainda, os empilhadores foram eliminados de circulagédo dentro
da fabrica, entre outras medidas que visam a eliminacdo ou reducdo de perigos para 0S
trabalhadores.

Face aos resultados obtidos, a metodologia de avaliacdo escolhida seria 0 método NTP 330, por se
adaptar melhor a realidade da fabrica.

As medidas de mitigacdo propostas centraram-se na logica da prevencao e medidas coletivas, mas
também praticas de seguranca para melhorar o quotidiano do operador e, ainda se verificando
necessidade, a realizacdo de formac@es para consciencializar os operadores dos perigos presentes
nas tarefas realizadas e reforcar a importancia do cumprimento das normas de seguranca e da
utilizacdo de EPI.

O envolvimento entre as chefias e os trabalhadores nas questdes de SST promovem um maior
entendimento dos riscos a que os operadores estdo sujeitos, e um canal aberto de comunicacao
aumenta a confianga na fabrica, 0 que conduz a uma maior probabilidade de ter um ambiente de
trabalho feliz aléem de seguro.

Por fim, pode-se concluir que as avaliagdes de riscos séo fulcrais na criacdo e conservacao de
locais de trabalho seguros e que promovam o bem estar de todos os envolvidos, num processo
dindmico e repetitivo, que a longo prazo ira também aumentar o desempenho organizacional e
reforcar a competitividade da organiza¢do no mercado.

5.2- Perspetivas futuras

Sendo o trabalho realizado em contexto fabril considerado perigoso para saude fisica e mental do
operador, remover 0 mesmo da equagdo seria automaticamente uma forma de reduzir o risco.
Ainda, segundo o estudo realizado por Arturo, Karina, Jorge e Bogart (2019), os robots
colaborativos para a industrias sdo uma tendéncia importante que pode reduzir com sucesso 0s
riscos ocupacionais e aumentar o desempenho organizacional.
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Assim sendo, um objetivo a longo prazo da fabrica que foi alvo da avaliagdo de risco de acidente
pode passar por remover 0s postos de trabalho de carga e descarga, introduzindo robots industriais,
isolando as linhas de producgdo com instalagbes automatizadas.
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Anexo 1 — Politica de Seguranca e Saude no Trabalho Renault Cacia

[ 4

NO TRABALHO

14

POLITICA DE SEGURANCA E SAUDE

SEGURANCA, A NOSSA PRIORIDADE

A Politica de Seguranga e Saude no Trabalho da RENAULT CACIA resulta da
Politica do Grupo Renault, dos 10 Fundamentos de Seguranca e dos 74
Requisitos, bem como do Sistema APW, centrado no posto de trabalho.

A preservacdo da salde e a melhoria continua da seguranga, da ergonomia e
das condigdes de trabalho das pessoas sdo elementos fundamentais para o
nosso desempenho, a todos os niveis, e assentam em 3 principios:

0® | i
0o | I

Prioridade Identificar os riscos | Assegurar o conhecimento
Zero acidentes e combate-los na dos 10 Fundamentos de
origem Seguranca

A aplicacdo destes principios baseia-se nos seguintes eixos de progresso:

= Integrar a seguranga, a ergonomia e as condigbes de trabalho o mais a
montante possivel no desenvolvimento de projetos, de modificagoes, de
processos, maquinas e locais de trabalho, formando e desenvolvendo as
competéncias individuais.

= Implementar sistematicamente os 74 Requisitos em todos as éareas de
atividade da Renault Cacia, de forma a consolidar uma cultura de sequranga
positiva com a participagéo e envolvimento de todos.

« Identificar, avaliar e controlar 0s nossos riscos, aplicando os Principios Gerais
de Prevengéo e auditando sistematicamente os postos de trabalho.

+ Reagir de imediato face a condigbes perigosas, acidentes, incidentes e quase
acidentes, analisar e tomar as medidas necessarias para que nao se repitam.

* Implicar os nossos fornecedores e prestadores de servigos, contratados ou
subcontratados na aplicagdo dos principios definidos nesta Politica.

Assumo pessoalmente esta Politica de Seguranca e Satde no Trabalho, como
uma prioridade para o sucesso da Renault Cacia e por isso farei um
seguimento regular, e peco a cada um para contribuir para o seu cumprimento.

14 def;veirodeﬂﬁéah

RENAULT
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Anexo 2 — 10 Fundamento de seguranca da Renault

1.

© oo N o Bk~ wN

Ordem, arrumacao e limpeza

Prevencao dos riscos em caso de intervencdo numa instalacao

Prevencdo dos riscos associados aos equipamentos de trabalho/maquinas
Prevencao dos riscos associados a circulagdo de pedes em veiculos

Prevengao dos riscos associados ao armazenamento e manutencédo de ferramentas
Prevencao dos riscos associados a utilizacao de produtos quimicos

Prevengdo dos riscos em caso de trabalhos

Uso dos EPI obrigatérios

Prevencédo dos riscos ergonémicos

10. Apoio em caso de acidentes
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Anexo 3 — Politica dos 5S

i1 ORDEM, ARRUMACAO E LIMPEZA

Respeito o estado de referéncia 5S
do meu posto de trabalho e da zona
envolvente..

1. Um lugar para cada coisa e cada coisa
no seu lugar.

2. Os riscos associados a pisos escorrega-
dios, deslocagdes e quedas estao contro-
lados.

3. Todas as superficies estdo limpas e isen-
tas de residuos.

4. As vias de circulacdo, entradas/saidas,
escadas, equipamentos de prevengéo e
combate a incéndios, armdrios eléctricos,
estdo desobstruidos.

Anexo 4 — Procedimento LOTO

F1 PREVENCAO DOS RISCOS EM CASO DE INTERVENCAD
NUMA INSTALACAO

A. Coloco a instalagao fora de servigo
e desligo as energias. Antes de intervir,
asseguro-me da auséncia de energias
residuais.

1.Um procedimento de consignagao visual
(Lock Out - Tag Out, LOTO) dedicado e
especifigo, tem de estar implementado em
cada maguina /processo. dispositivo deve permitir eliminar as ener-
2. Todas as fonte'slde energias tm de estar cla- gias residuais.
ramente identificadas na maquina/processo 4, 0 valor de cada energia tem de poder

€ referenciadas no respectivo procedimento ser verificado visualmente antes e apo
= pos
especifico LOTO (Lock Out - Tag Out). 0 respectivo seccionamento/isolamento

3.0 dispositivo de seccionamentofisola- (para isso, tém de existir voltimetros para
mento, de cada fonte de energia, tem de cada fase, mandmetros, etc); 0s voltime-
ser bloguedvel (ex. seccionador elétrico, tros € os mandmetros tém de estar em
valvula pneumética, etc.); se possivel o perfeito estado de funcionamento.
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FS#2 Prevencao dos riscos em caso de intervencao numa instalacao

B. Coloco 0 meu aloquete
nominativo e guardo a chave. Devem
existir tantos aloquetes quantos 0s
intervenientes.

3

Cada aloquete tem de ser colocado num
bloqueador multiplo e nunca diretamente
sobre o seccionador (0 que permite a uti-
lizacao de diversos aloquetes; cada inter-
veniente controla o seu proprio aloquete).

. Cada interveniente tem de identificar o seu

proprio aloquete, com a sua foto e nome,
num cartao especifico ou diretamente no
respetivo aloquete. Esta informacao tem
de ser faciimente legivel e estar em bom
estado de conservacao.

3. Qualquer pessoa que vai participar numa

nﬂ%

intervengdo numa maquina, tem de colo-
car o seu cadeado no bloqueador multiplo,
fechd-lo e guardar a chave consigo. A cha-
ve € pessoal, nunca deve ser deixada no
aloquete ou emprestada a uma outra pes-
soa ou a um segundo interveniente.
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Anexo 5 — Ficha de Avaliacao de Riscos do Grupo Renault
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Soma de todas as cotagbes dos riscos avaliados
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Propor acedes de melhoria: todo o risco individual cuja cotagcBo 6= 6
p&?mdoamadetodososr‘scosé>3o

/s medidas preventivas aciuals 530 adequadas 7 | s [
JControlsr 08 riscos alreves
Eliminar ||
o u upriesr ou sunstinsa perigosa)
Reduzir ou Substituir ||
ou isolamento das ¢ Instala (Produto ow substinoks mals segura | ecuzr)
Controlo da expasicio solar D
|ProteccBo contra as quedas e escorregamentos | 2eparagao, promspto, seciaussraments cu comando & dissiecis)
Ventilagio Controlar [
Sinalizagdo de seguranga | 40 co pr poato de travedt b}
IPmﬂmmmmm Discipina (Rigoe [
Precaucbes ergondmicas [(Processes de vadailn seQuros, procedimentos, sravaca
Ajudas para 3 movimentacso manusl Protecco Individuad (€P) )
14 ra 8 movimen uinas/ s (Medida ds GRIMO recurn, temperhea, de rpincis)
Controlo por autorizacio ou permissdo de utilizacio
Equipamento de protecgdo individual (EP1) II
|Outro (precsar):
AeDae BAKIONATS Proconzadas pars reduzil 08 EC0S BES0CAJ06 A0S Pengos Ientincados
Aces Resporsaved
1
2
3
4
8
&
7]
| |Se necessanio, ansxar pagina suplementar
Exigénciss de formacio
A
B
C
D
Avaliacio aprovada por -
.O’*
s s o5
J 3 e ' L
Préxima data de revisdo:
assinatura
assinatura
sssinatura

64




Avaliacdo de Risco numa Industria do Setor Automovel

Anexo 6 — Tabela dos perigos e riscos identificados em casa processo de fabrico

Processo Tarefa Perigo Evento desencadeador Foto Observacoes Risco Consequéncia
S, Exposicéo continua.
Nao utilizacdo de EPI: .
6culos de (iote d0, num Medidas de controlo
. proteao, implementadas corretamente.
ambiente onde o 6leo . - ~ A
- . N3o existe sistema de gestéo da Transferéncia
- predomina. Transferéncia . . .
Todos Todas Oleo . prevencdo implementado, mas de 6leo paraos | Trauma ocular
de 6leo para os olhos, existem préticas de seguranca olhos
atraveés das luvas do €m p gurang
operador. num funcionais.
mpovimen'to involuntario Requer tratamento pequeno e
) pode regressar ao trabalho.
Contacto com os cabos da
unidade de controlo, com Tarefa realizada por 1 operador.
as maos molhadas, ap6s Exposicéo de forma irregular.
- ligar a alimentacéo da Medidas de controlo estdo
Armério de gara ¢ - Contacto com a
Todos Todas s maquina. corretamente implementadas. o Morte
distribuicdo x . . ~ corrente elétrica
Manutengéo ou CUET Existe um sistema de gestéo da
ndo fecha a porta do prevencédo implementado.
armario, permitindo Pode provocar morte.
acesso.
Tarefa realizada por 1 operador.
Trabalhador exposto varias vezes
por turno de forma néo continua.
Medidas de controlo
Inicio e fim de Painel de Manipulacéo do painel de insuficientes, devem ser
ciclo de controlo com as maos melhoradas. de forma irregular. Contacto com a .
Todos . controlo das x A . x o Queimadura
funcionamento maauinas molhadas (ndo se pode Né&o existe sistema de gestdo da corrente elétrica
das maquinas q manipular com luvas) prevencdo, mas existem praticas
de segurancga funcionais.
Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.
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Intervencgéo
ocasional em

Instalacdo
automatizada e
acesso a partes

Incumprimento do

Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.

Medidas de controlo
implementadas. Necessario
garantir cumprimento.

Esmagamento/

maquina

acionador pneumatico.

Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias. Danos
potencialmente irreversiveis.

Todos caso de avaria moveis da procedimento LOTO. Existe um sistema de gestdo da entalamento Morte
ou bloqueio da maquina prevencdo implementado, mas
maquina (NVATEC e sem evidéncias da sua adequada
ATENA) funcionalidade.
Danos potencialmente
irreversiveis.
Tarefa realizada por 1 operador.
Instalacio Exposicao de forma irregular.
x ag o Medidas de controlo
Intervengdo automatizada e | Nao utilizacdo do EPI, insuficientes
ocasional em acesso a capacete de protecao, num N&o existe siStema de gestdo da Choque na Traumatismo
Todos caso de avaria obstaculos ao local com obstaculos ao revencio e praticas dg sequranca cage a craniano
ou bloqueio da | nivel dacabeca | nivel da cabega, por vezes P ¢ praticas ce segurang ¢
A . resumem-se a utilizacdo de EPI.
maquina (NVATEC e em movimento. o . .
Requer hospitalizagdo e auséncia
ATENA) :
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicéo: rara.
Medidas de controlo
I Intervencgdo Tentativa de blogueio implementadas. Necessario
Maquinagéo . Braco . A
da 4 ocasional em " manual do brago garantir cumprimento. Choque
a arvore e . pneumatico ” . - x . Fraturas nas
S caso de avaria pneumatico para Existe um sistema de gestdo da violento com .
maquinagao | -, blogueio da (NVATEC e resolucéo de blogueio do prevencdo implementado operador vertebras
do carter ATENA) '
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Tarefa realizada por 1 operador.
Cruzamento de pessoas Trabalhador exposto varias vezes
numa zona de circulagéo no turno, de forma continua.
com carros destravados; Medidas de controlo insuficientes.
Cargae Carro estacionado em N&o existe sistema de gestéo da x
g - - g g Choque com Contusdo
Todas descarga de Carro de stock local indevido. prevencdo implementado e as operador muscular
pecas Cruzamento de pessoas e préticas de seguranca resumem-se
carros de stock a utilizacéo de EPI.
transportados por AGV N&o requer hospitalizagdo. Sem
em zona de circulacao. auséncia ao trabalho ou se der é
inferior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.
. x Medidas de controlo devem ser
Movimentagédo do melhoradas
Magquinagao Troca do Contentor de contentor com limalhas N&o existe éistema de gestdo da Contacto com Perfuracéo da
da arvore e contentor de limalhas sem luvas anti corte e/ou revencéo e praticas dg seguranca arestas vivas mé%
do pinhéo limalhas manipulacéo das limalhas P ¢ praticas ce segurang
sem a ferramenta indicada resumem-se utl_llze_u;ao de EPI.
' N&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia ao trabalho ou se der é
inferior a 30 dias.
Em caso de encravamento Tarefa realizada por um operador.
. Exposicao de forma irregular.
das limalhas no extrator, Medidas de controlo
realizar o desblogueio com implementadas corretamente
Magquinagao Troca do as aos e com a maquina P . .
. Extrator de - Existe um sistema de gestdo da Esmagamento/ Fraturas no
da arvore e contentor de . ativa. o x
40 pinhio limalhas limalhas Colocacsio da proteciio fixa prevencdo implementado. entalamento braco e na méo
P do cont%ntor d‘; Iimglhas Requer hospitalizagéo e auséncia
com a maquina em ao trabalho por um periodo
amaq superior a 30 dias. Danos
funcionamento. . - .
potencialmente irreversiveis.
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Maquinacéo
da arvore e
do pinh&o

Todas

Extrator de
limalhas com
campo

eletromagnético

Trabalhadores com
pacemaker a operarem na
linha, cruzando-se com o
extrator de limalhas a uma
distancia inferior a 0,5m.
Circulacdo de pessoal ndo
habitual a UET auma
distancia inferior a 0,5m.

Tarefa realizada por 1 operador,
vérias vezes por turno, de forma
ndo continua.

Medidas de controlo
implementadas corretamente,
necessario garantir cumprimento.
Existem um sistema de gestdo da
prevencdo implementado.

Danos potencialmente
irreversiveis ou morte.

Interferéncia
com pacemaker

Paragem
cardiaca

Magquinacéo
da arvore e
do pinhdo

Todas

Extrator de
limalhas com
campo

eletromagnético

Trabalhadores com
préteses metélicas a
operarem na linha,
cruzando-se com o extrator
de limalhas a uma
distancia inferior a 0,5m.
Circulagdo de pessoal ndo
habitual a UET a uma
distancia inferior a 0,5m.

Tarefa realizada por 1 operador,
varias vezes por turno, de forma
ndo continua.

Medidas de controlo
implementadas corretamente,
necessario garantir cumprimento.
Existem um sistema de gestéo da
prevencdo implementado.
Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias. Danos
potencialmente irreversiveis.

Interferéncia
com prétese
metalica

Deslocagdo da
prétese
metélica

Maquinacéo
da arvore,
do pinhdo e
do carter

Mudanga de
ferramenta

Oleo

Projecdo de 6leo para a
face consequéncia do uso
do ar comprimido para a
limpeza do interior da
maquina.

Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.

Necessario melhorar medidas de
controlo.

Né&o existe sistema de gestdo da
prevencao e praticas de seguranga
resumem-se a utilizacéo de EPI.
Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.

Projecdo de
6leo para os
olhos

Trauma ocular
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Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.
. . Necessario melhorar medidas de
Projecdo de limalhas para
A A controlo. . x
Maqumagao Mudanca de ) a face consequéncia do Niio existe sistema de gestio da Projecéo de Perfuracéo
da érvore e ferramenta Limalhas uso do ar comprimido revencio e praticas de sequranca limalhas para ocular
do pinhdo para a limpeza do interior P gaoep ilizaca dg EPI ¢ os olhos
da méquina, resumem-se & utilizagéo de EPI.
Requer hospitalizago e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.
Medidas de controlo
Realizar a troca de insuficientes, devem ser
Maquinagdo Mudanca de ferramenta em modo melhoradas. Esmagamento/ Fraturas na
da arvore e ferramenta Torno manual e dar instrucdo N&o existe sistema de gestéo da entalamento mio
do pinhéo para movimentar o torno, prevencdo, mas existem préaticas
no painel de controlo. de seguranca funcionais.
Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.
Medidas de controlo
Maguinagio Manipulacéo da implementadas.. Necessario )
da Arvore e Mudanca de Ferramenta: ferram?nta sem _Iuvas de _ garantir cumprimento. i Contacto com Perfura~gao da
do pinhdo ferramenta fresa protecdo apropriadas (anti Existe um sistema de gestdo da arestas vivas méao
corte). prevencdo implementado.
Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.
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Tarefa realizada por um operador.
— Exposicéo de forma irregular.
Maqy Inagao Intervencdo Em caso de encravamento Medidas de controlo insuficientes.
da arvore, . - PSR ~
do pinhdo e ocasional em Paletes suportes do transportgdor, realizar N&o existe S|stgn_1a de gestdo da Esmagamento/ Fraturas na
do cérter e caso de avaria da peca o0 desbloqueio com as prevencéo e préaticas de seguranca entalamento mio
retificacio ou bloqueio da Peg maos e com a energia resumem-se a utilizagdo de EPI.
lcag maquina ativa. Requer hospitalizagdo e auséncia
da arvore ;
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Realizar a troca de
ferramenta em modo Tarefa realizada por 1 operador, 1
manual e dar instru¢do a 2 vezes por turno.
para movimentar o Medidas de controlo devem ser
Maquinacio Mudanga de Camara de dispositivo de aperto, no melhoradas.
da grvorg e ferramenta e talhagem painel de controlo. N&o existe sistema de gestéo da Esmagamento/ Fraturas na
S funcionamento nag Defeito ou avaria que prevencéo, mas existem préticas entalamento mao
do pinhéo da maaui (Liebher) - A Lo
a maquina obrigue acesso a camara de seguranca funcionais.
de maquinacéo, sem Requer hospitalizagéo e auséncia
desligar o fornecimento ao trabalho por um periodo
de energia, com o risco de superior a 30 dias.
aceleracdo espontanea.
Tarefa realizada, por 1 operador,
1 a 2 vezes por dia.
Maquinacio Medidas de controlo
dagrvorg e Denésito de Verificagdo da implementadas. Necessario Contacto com
e Manutengéo da P temperatura do dep6sito garantir cumprimento. .
retificagao maquina agua de agua, sem luvas de Existe sistema de gestdo da temperaturas Queimaduras
da arvore e q (Rosler) gua, - . g elevadas
do pinh3 protecdo apropriadas. prevengéo implementado.
0 pinhdo R N
Requer hospitalizaco e auséncia
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.
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Tarefa realizada, por 1 operador,
P 1 a 2 vezes por dia.
Magquinacéo Liquido de Derrame do produto ge Medidas de controlo insuficientes.
da arvore e x lavagem - lavagem, pe_la remogdo N&o existe sistema de gestéo da Contacto com
retificacdo Manutencio da Quakercool das mangueiras sem pano revencdo, mas existem praticas substancias Queimaduras
da érvotr;e e maquina Walca BFFM e | absorventes e pela ge se Lj;ran’ a funcionais P corrosivas
S Houghto-Clean | manipulacéo do garraféo guranca funcionais.
do pinh&o Requer hospitalizacdo e auséncia
139 (25L) aberto. ;
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.
Intervengio Def_elto ou avaria que Medldas de controlo
. A obrigue acesso a cAmara implementadas corretamente,
— ocasional em Céamara de S L - -
Maquinacéo . x de maquinagdo, sem necessario garantir cumprimento. Esmagamento/ Fraturas no
. caso de avaria furacéo - - . - x
da arvore - desligar o fornecimento Existem um sistema de gestdo da Entalamento braco
ou bloqueio da (Horkos) q - . P
P e energia, com o risco de prevencéo implementado.
maquina ~ A T -
aceleracdo espontanea. Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Acesso ao interior da Exposicao de forma irregular.
Acesso maquina sem deslicar o Medidas de controlo insuficientes.
— excecional em quir 9 N4o existe sistema de gestdo da
Maquinacéo caso de Apalpador fornecimento das revencio e praticas de sequranca Esmagamento/ Fraturas no
da arvore . (Mahr) energias, sendo que o P ¢ praticas ce segurang entalamento braco
bloqueio da Ipad - ~ resumem-se a utilizacéo de EPI.
maquina apalpador possul pressao Requer hospitalizacdo e auséncia
mesmo abrindo a porta. ;
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Em caso de encravamento Exposicao de form reqular.
~ do transportador, tentativa posi¢ freguiar.
Intervengdo . , Medidas de controlo insuficientes.
. de desbloqueio, através da ~ . . ~
N ocasional em ] N&o existe sistema de gestéo da
Magquinacédo . Transportador | abertura que permite ~ o Esmagamento/ Fraturas na
. caso de avaria prevencéo e praticas de seguranga x
da arvore - (Atena) acesso a zona de N Entalamento méao
ou blogqueio da - ~ resumem-se a utilizagdo de EPI.
R movimentag&o do brago T i
maquina o A Requer hospitalizagdo e auséncia
pneumatico, distancia :
. ao trabalho por um periodo
inferior a 850mm. - .
superior a 30 dias.
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Instalagdo automatizada
mal dimensionada, com
varios locais com espaco

Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.

tabuleiros de retencédo
com excesso de dleo.

a utilizacédo de EPI.

N&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia ao trabalho ou se der é
inferior a 30 dias.

ooy | o | st et s
Magquinacéo - < 30mm) para inserir 0s ~ o g Esmagamento/ Fraturas nos
da arvore caso de avaria automatizada dedos. na tentativa de prevencéo e praticas d~e seguranga Entalamento dedos
ou bloqueio da (Atena) ' - resumem-se a utilizagdo de EPI.
o resolver algum blogueio oo o
maquina 40 braco PNeumatico. nois Requer hospitalizagéo e auséncia
nao asge Fl)Jram a distér?cia o trabalho por um periodo
d 9 superior a 30 dias.
e seguranca de 850mm.
Tarefa realizada por 1 operador.
Trabalhador exposto varias vezes
= no turno, de forma continua.
Medidas de controlo
iulaca . implementadas, mas que podem
Maquinagdo Carga e . Manipulagdo de’mals gue ser melhoradas Queda de
. descarga de Peca: arvore uma peca, com 6leo, por R x - Contusdo
da arvore x | Nao existe sistema de gestdo da objetos
pecas méo. o
prevencdo implementado, mas
existem préticas de seguranca
funcionais.
N&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia.
Linha operada por 8
trabalhadores.
Presenca de 6leo no chdo Exposicdo continua.
. Medidas insuficientes.
— devido a fugas no N x
Maquinacéo Todas Piso tabuleiro de retencio e N&o existe sistema de gestéo da Queda ao Contusio
da arvore ¢ prevencéo e praticas resumem-se mesmo nivel
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Retificacdo
da arvore e
maquinacéo
do pinhdo e
do cérter

Todas

Mangueira do ar
comprimido

Mangueira comprida ndo
acomodada (a obstruir
passagem).

1 trabalhador exposto vérias
vezes por dias, de forma continua.
Medidas de controlo
implementadas, mas que podem
ser melhoradas.

N&o existe sistema de gestdo da
prevencao e as préticas de
seguranga resumem-se a
utilizacdo de EPI. Néo requer
hospitalizagdo. Sem auséncia ao
trabalho ou se der é inferior a 30
dias.

Queda ao
mesmo nivel

Contusdo

Retificacdo
da arvore e
do pinhdo

Intervencgéo
ocasional em
caso de avaria ou
bloqueio da
maquina

Instalagdo
automatizada e
Acesso a partes

moveis da

maquina

(Marposs)

Incumprimento do
procedimento LOTO.

Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.
Medidas de controlo
implementadas. Necessario
garantir cumprimento.

Existe um sistema de gestéo da
prevencédo implementado, mas sem
evidéncias da sua adequada
funcionalidade.

Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias. Danos
potencialmente irreversiveis.

Esmagamento/
Entalamento

Fraturas no
braco

Retificacdo
da arvore

Funcionamento
da maquina

CO2
(Junker)

Circulagio proxima da
maquina em caso de aviso
de incéndio que despoleta
automaticamente o
sistema de extingédo de
CO2.

1 trabalhador exposto.
Exposicéo rara.

Medidas de controlo
implementadas. Necessario
garantir cumprimento.
Existe sistema de gestdo da
prevencdo implementado.

Contacto com

temperaturas

extremamente
baixas

Queimaduras
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Colocacéo da méo livre na

Tarefa realizada por 1 operador, 1
vez de 3 em 3 meses.

Medidas de controlo insuficientes.
N&o existe sistema de gestdo da
prevencdo implementado e as

Retificacéo Mudanca de Porta zona do batente da porta, préticas de seguranca resumem-se Esmagamento/ Fraturas na
da arvore ferramenta (Junker) aquando do fecho da 3 utilizagio de EPI Entalamento mao
mesma. L .
Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1
vez de 3 em 3 meses.
Medidas de controlo
Movimenta¢do manual de insuficientes.
R um objeto pesado e com N4o existe sistema de gestdo da
Rde;';'r(\:/%%io hgeﬁ?:;%?wg € Ferramenta: mé gran_des di_me_nsc”)es, sendo prevencéo e prét_iqas de seguranca Qoubigﬁoge Fra;g:ﬁz na
por isso dificil de resumem-se a utilizagdo de EPI.
transportar. Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicao rara.
- x . Medidas de controlo estéo
retificacs Partes/mo_vels da Colocagao,e rgtlrada da corretamente implementadas.
etificagdo Controlo de maquina peca ha maquina aquando Existe um sistema de gestéo da Esmagamento/ Fraturas no
da arvore qualidade (Exameca de avaria dos sensores 30 implementad Entalamento braco
Mesure) fotoelétricos. prevencédo implementado.

Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
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Tarefa realizada por 1 operador.
Trabalhador exposto varias vezes
no turno, de forma continua.
Necessario melhorar medidas de
Retificacio Controlo de ) Pro;egaoAde_Ilmthas co~ntrolt_). _ i Projecdo de
da 4 . Limalhas consequéncia do uso do ar N&o existe sistema de gestéo da limalhas para | Trauma ocular
a arvore qualidade e ~ e
comprimido. prevencdo e praticas de seguranga os olhos
resumem-se & utilizagéo de EPI.
Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Em caso de encravamento Exposicao de forma irregular.
x do transportador, tentativa Medidas deficientes.
Intervencéo | - . . x
o ocasional em ) de desbloqueio, através da Né&o eX|§te 5|stem§1 _de gestdo da
Retificagdo caso de avaria ou Parte mével abertura que permite prevengao e as préticas de Esmagamento/ Fraturas no
da arvore - (Tropimatica) | acesso a zona de seguranca resumem-se a utilizagdo Entalamento braco
bloqueio da - ~ -
. movimentacéo do pdrtico, de EPI.
maquina S .
que se encontra em Requer hospitalizagéo e auséncia
movimento. ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicao de forma irregular.
Intervencio Medidas deficientes.
ocasionalgem Tentativa de desbloqueio Né&o existe sistema de gestdo da
Retificacao caso de avaria ou Parte movel de peca encravada no prevencdo e as praticas de Esmagamento/ Fraturas nos
da arvore bloqueio da (Marposs) transportador, com energia seguranca resumem-se a utilizagdo Entalamento dedos
guel ativa, com a méo. de EPI.
maquina N .
Requer hospitalizacéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
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Tarefa realizada por 1 operador.
Trabalhador exposto varias vezes
no turno, de forma continua.
Medidas de controlo
implementadas, mas que podem

Im 1600 TTSY)

Contacto com substancias
inflamaveis.

seguranca funcionais.

Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.

Retificacdo Carga e Manuseamento de mais ser melhoradas Queda de
Hicag descarga de Peca: arvore que uma pega por méo e X . x - Contusdo
da arvore . N&o existe sistema de gestdo da objetos
pecas com o6leo. .
prevencédo implementado, mas
existem préticas de seguranca
funcionais.
N&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia.
Linha operada por 4 operadores.
Presenca de 6leo no chéo, Exposicéo continua.
devido a manipulacéo de Medidas que podem ser
pecas com 6leo em melhoradas. Néo existe um sistema
Retificacdo . superficies em retencoes, de gestdo da prevencdo e as ueda ao ~
ricag Todas Piso pertl G 9 P ¢ Q . Contusdo
da arvore tabuleiros de retencéo com praticas de seguranga resumem-se mesmo nivel
6leo em demasia e a utilizacéo de EPI.
transferéncia de outras N&o requer hospitalizagdo. Sem
operagdes. auséncia ao trabalho ou se der é
inferior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicao continua.
Contacto do torno em Medidas de controlo
movimentagdo com implementadas. Necessario
N . Torno elevada velocidade com garantir cumprimento.
Maquinagdo | Funcionamento . B x - . " N .
Ly S (Hyundai WIA | limalhas presas no torno, N&o existe sistema de gestéo da Incéndio Queimaduras
do pinhdo da maquina . P ~ - o
criando faisca. prevencdo, mas existem praticas de
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Tarefa realizada por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.
x . Medidas de controlo insuficientes.
Intervengdo A Desblogueio d,e PeGa presa N&o existe sistema de gestéo da
Magquinacéo ocasional em Pega: pllnhao na’cal.ha de saida d? prevencdo implementado e as Esmagamento/ Fraturas nos
do pinh&o caso de avaria ou (Hyundai WIA | maquina com as Mdos, préticas de seguranca resumem-se entalamento dedos
bloqueio da Im 1600 TTSY) | provocando eje¢do violenta 3 utilizagio de EPI
maquina da peca. AT N
Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador,
vérias vezes por dia, de forma néo
continua.
Medidas de controlo
. Remocdo de limalhas da implementadas. Necessario
N Limalhas P x . . x
Maquinacéo Mudanca de (Hyundai WIA méquina com as maos e garantir cumprimento. Contacto com | Perfuracdo da
do pinhdo ferramenta | sem luvas de protecéo N&o existe sistema de gestéo da arestas vivas mao
m 1600 TTSY) . . ~ . e
apropriadas (anti-corte) prevencdo, mas existem préaticas de
seguranga funcionais.
Requer hospitalizacéo e auséncia
ao trabalho por um periodo inferior
a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1 a
2 vezes poe turno.
Realizar a troca de Medidas de controlo insuficientes,
Sistema ferramenta em modo devem ser melhoradas.
Magquinacéo Mudanca de hidraulico para | manual e dar instrucéo N&o existe sistema de gestéo da Esmagamento/ Fraturas na
do pinhdo ferramenta aperto da peca | para movimentar o prevencdo, mas existem praticas de entalamento méao
(TAMS) dispositivo de aperto, no seguranca funcionais.
painel de controlo. Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
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Em caso de falta de ar da

Tarefa realizada por um operador.
Exposicao é rara.

Medidas de controlo
implementadas. Necessario garantir

que a limpeza ndo é
realizada com a devida
regularidade.

utilizacdo de EPI.
N&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia ao trabalho ou se der é
inferior a 30 dias.

Céamara de maquina, falta de atengéo cumprimento Fraturas e
Maquinagdo | Funcionamento chanfrenagem | no painel de controlo e ndo Existem um s.istema de gestio da Explosio ueimaduras
do pinhdo da maquina (su execucédo do procedimento revencio imolement dg P g rav
Samputensili) | de seguranca, levando ao prevencao iImpiementado. graves
aumento de pressio. Requer hospitalizacéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias. Danos
potencialmente irreversiveis
Tarefa realizada por 1 operador.
Trabalhador exposto varias vezes
no turno, de forma continua.
Medidas de controlo
implementadas, mas que podem Escoriagio nos
Magquinagao Carga de pecas Peca: pinhéo Manuseamento de mais ser melhoradas. Queda de membros
do pinhdo ) que uma pega por mao N&o existe sistema de gestéo da objetos inferiores
prevencédo implementado, mas
existem préticas de seguranca
funcionais.
Né&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia.
Presenca de 6leo no chao, Ié:(nha io;zeradzra]tpi)r?r 1 operador.
devido a fugas da maquina M posicao continua.
. edidas insuficientes.
na zona de saida da peca, Né&o existe sistema de gestdo da
Maguinagdo Todas Piso tabuleiros de retencdo prevencéo e praticas resumem-se a Queda ao Contusao
do pinhdo excessivamente cheios, em mesmo nivel
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Cémara de
retificacdo
(Nagel)

Para facilitar o acesso ao
local da ferramenta,
realizar a troca da mesma
em modo manual e dar
instrucéo para movimentar
o0 torno, no painel de
controlo, podendo até ser
colhido devido ao
movimento rotativo.
Arranque inesperado da
maquina.

Tarefa realizada, por 1 operador, 1
a 2 vezes por dia.

Medidas de controlo  estdo
corretamente implementadas.
Existe um sistema de gestdo da
prevencéo implementado.

Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.

Esmagamento/
entalamento

Fraturas no
braco

Camara de
transporte
(Nagel)

Na sequéncia de uma
avaria que obriga acesso ao
interior da cAmara de
transporte:

Arranque inesperado do
dispositivo de
transferéncia.

Captura devido a rotacdo
da pinca de transferéncia.
Movimentos inesperados
do dispositivo de
transferéncia, ap6s o
restabelecimento
energético

realizado na sequéncia de
uma interrupgao.

Tarefa realizada, por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.
Medidas de controlo  estdo
corretamente implementadas.
Existe um sistema de gestéo da
prevencédo implementado.

Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.

Esmagamento/
entalamento

Fraturas no
braco

Retificacéo Mudanca de
do pinhdo ferramenta
Intervencgdo
Retificacdo ocasional em
do pinhdo caso de avaria ou
bloqueio da
maquina
Intervencgdo
- ocasional em
Retificacdo .
. caso de avaria
do pinhdo .
ou bloqueio da
maquina

Transportador
(TAMS)

Acesso a partes méveis da
maquina, distancia
minima de seguranca
(850mm) para o portico
nao existe.

Em caso de
encravamento,
desbloqueio da peca com
a méo com o
transportador em
movimento.

Tarefa realizada, por 1 operador.
Exposicao de forma irregular.
Medidas insuficientes. N&o existe
sistema de gestdo da prevengao
implementado e as praticas de
seguranga resumem-se a
utilizagdo de EPI.

Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.

Esmagamento/
entalamento

Fraturas na
méao
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Camara de

Para facilitar o acesso ao
local da ferramenta,
realizar a troca da mesma
em modo manual e dar
instrucéo para movimentar

Tarefa realizada, por 1 operador,
1 a 2 vezes por dia.

Medidas de controlo estdo
corretamente implementadas.

Retificagao Mudanca de retificacéo 0 torno, no painel de Existe um sistema de gestéo da Esmagamento/ Fraturas no
do pinhéo ferramenta ¢ ' paine’ o g entalamento braco
(TAMS) controlo, podendo até ser prevencdo implementado.
colhido devido ao Requer hospitalizago e auséncia
movimento rotativo. ao trabalho por um periodo
Arranque inesperado da superior a 30 dias.
maquina.
pesso s parts e ci e e "
Mmaquina, pois prote¢ao Me%ide(l;s insuficientes Ngéo e>.<iste
Intervencdo fixa foi removida. - x : x
- ocasional em Em caso de §|stema de gestao da Prévencao
Retificacdo - Transportador implementado e as praticas de Esmagamento/ Fraturas na
Y caso de avaria encravamento, A x
do pinhéo ou bloaueio da (Rosler) desbloaueio da peca com seguranga resumem-se a entalamento mao
méquina a mio ?:om o Peg utilizacdo de EPI.
q Requer hospitalizagdo e auséncia
transportador em ao trabalho por um periodo
movimento. : por um p
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador.
Trabalhador exposto varias vezes
no turno, de forma continua.
Medidas de controlo
Carga e implementadas, mas que podem Escoriagio
Retlfl_cagao descarga de Pega: pinhao Manuseamento de mais ser mel_horadas. i Que_da de 10S Membros
do pinhdo pecas que uma pega por mao Né&o existe sistema de gestdo da objetos inferiores

prevencdo implementado, mas
existem préticas de seguranca
funcionais.

N&o requer hospitalizacdo. Sem
auséncia.
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Tarefa realizada por 1 operador.
Presenca de 6leo no chio Medidas insuficientes.
Ga Exposicéo continua.
¢ desniveis, como bolhas Nao existe sistema de gestao da
Retificagao Todas Piso de ar, devido a fugas no revencéo e praticas reqsumem-se Queda 20 Contusdo
do pinhéo tabuleiro de retencéo e PTEVENGao € p mesmo nivel
: x a utilizacdo de EPI.
tabuleiros de retengdo N&o requer hospitaliza¢do. Sem
com excesso de dleo. ) req P (a0. Sem
auséncia ao trabalho ou se der é
inferior a 30 dias.
Tarefa realizada, por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.
Intervengio Em caso de encravamento Medidas insuficientes. N&o existe
ocasional em do transportador, proceder sistema de gestdo da prevengao
Maquinagéo - ao desbloqueio através da implementado e as praticas de Esmagamento/ Fraturas na
. caso de avariaou | Transportador - . A X ~
do cérter bloqueio da abertura existente, que da seguranca resumem-se a utilizagdo entalamento méao
quets acesso a partes moveis, de EPI.
maquina o s -
com a energia ativa. Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada, por 1 operador.
Exposicéo de forma irregular.
x Medidas insuficientes. N&o existe
Intervencdo Em caso de encravamento . - x
. ocasional em do transportador no nivel §|stema de gestdo da Prévencao
Maquinagdo caso de avariaou | Transportador | mais alto, proceder ao implementado e as praticas de Queda em altura Fraturas
do carter - P P seguranga resumem-se a utilizagdo
bloqueio da desbloqueio escalando o de EPI
maquina transportador. : N A
Requer hospitalizacéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador,
varias vezes por turno, de forma
néo continua.
Projecdo de 6leo para a Necessario melhorar medidas de
I Cargae face consequéncia do uso controlo. Projecdo de
Maquinagéo - L X . N .
do Carter descarga de Oleo do ar comprimido para a N&o existe sistema de gestéo da limalhas para | Trauma ocular
pecas limpeza do interior da prevencéo e préticas de seguranca os olhos
maquina. resumem-se a utilizacéo de EPI.
Requer hospitalizaco e auséncia
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.
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Tarefa realizada por 1 operador,
varias vezes por turno, de forma
ndo continua.
Projecéo de 6leo para a Necessario melhorar medidas de
I Cargae face consequéncia do uso controlo. Projecdo de
Maquinacéo d . L AT x .
do Carter escarga de Limalhas d_o ar compr_lmld_o para a N&o existe sistema de gestdo da limalhas para | Trauma ocular
pecas limpeza do interior da prevencdo e praticas de seguranga os olhos
maquina. resumem-se a utilizagdo de EPI.
Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.
Realizagéo da mudanca Medide,ls_de contrplo corretas,
S A de ferramenta sem luvas necessario cgmprlmento. x x
Magquinacéo Mudanca de Céamara de de protecio com N&o existe sistema de gestéo da Contacto com Perfuracéo do
do carter ferramenta maquinagao protes . prevencdo, mas existem préaticas arestas vivas braco
comprimento até ao q funcionai
cotovelo ou manguito. € seguranca funcionais.
Requer hospitalizagéo e auséncia
ao trabalho por um periodo
inferior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador, 1
a 2 vezes por turno.
Realizar a troca de Medidas de controlo corretas,
ferramenta em modo necessario cumprimento.
Magquinacédo Mudanga de Céamara de manual e dar instrucdo Né&o existe sistema de gestdo da Esmagamento/ Fratura do
do carter ferramenta maquinacgao para movimentar o prevencdo, mas existem praticas entalamento brago
dispositivo de aperto, no de seguranca funcionais.
painel de controlo. Requer hospitalizacdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
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Tarefa realizada por 1 operador,
algumas vezes por tuno, por
periodos curtos.
Medidas de controlo
Circulagdo nas escadas insuficientes, devem ser
Maquinacdo Escadas sem sem rodapé colocando o melhoradas. Queda em
. Todas , f A . x Fraturas
do cérter rodapé pé em falso e N&o existe sistema de gestdo da altura
desequilibrando-se. prevencéo, mas existem préaticas
de seguranca funcionais.
Requer hospitalizagdo e auséncia
ao trabalho por um periodo
superior a 30 dias.
Tarefa realizada por 1 operador,
vérias vezes por turno, de forma
continua.
Medidas de controlo
Maquinacs Cargae Manuseamento de mais implementadas, mas que podem
aquinagao descarga de Peca: carter ue uma pega, com 6leo ser melhoradas. Que_da de Contusdo
do carter 9 ¢ q peca, ' . . " objetos
pecas de cada vez. N&o existe sistema de gestéo da
prevengao, mas existem préticas
de segurancga funcionais.
Né&o requer hospitalizagdo. Sem
auséncia.
Presenca de 6leo no chéo, Linha operada por 5 operadores.
devido a manipulacéo de Exposicao continua.
pecas com bastante 6leo Medidas insuficientes.
Maguinagio . _ em sueerficies em Né&o exiszte sistgma de gestdo da Queda a0 i
4o Carter odas Piso retencdes, tabullelros de prevencao e praticas resumem-se mesmo nivel Contusédo
retengdo com 6leo em a utilizacdo de EPI.
demasia, num local N&o requer hospitalizagdo. Sem
suscetivel de bater com a auséncia ao trabalho ou se der é
cabeca. inferior a 30 dias.

Vieira, Catarina
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